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Ovladacie prvky TNC

Ovladacie prvky na obrazovke

Sprava programov/suborov, funkcie TNC

Klaves Funkcia

Tlacidlo Funkcia
—~ Vybrat rozdelenie obrazovky
A
~ Prepnut zobrazenie medzi rezimami
Stroj a Programovanie
{ ) Softvérové tlacidla: Vybrat funkciu na
obrazovke

a E u Prepinanie list softvérovych tlacidiel

Znakova klavesnica

Klaves Funkcia

@ Nazvy suborov, komentare

@ Programovanie DIN/ISO

Prevadzkové rezimy stroja

Klaves Funkcia

Ruény rezim

Elektronické rucéné koliesko

smarT.NC

Polohovanie s ruénym zadavanim

Krokovanie programu

Beh programu - plynuly chod

80

Prevadzkové rezimy programovania

Klaves Funkcia
UlozZit/Editovat program

Test programu

T Zvolit a vymazat' programy/subory,
LIS externy datovy prenos

PGM Definovat vyvolanie programu, vybrat
G tabulky nulovych bodov a bodov

Vybrat funkciu MOD

Zobrazit' texty pomocnika pri NC
chybovych hlaseniach, vyvolat
TNCguide

HELP

Zobrazit’ vSetky aktualne chyboveé
hlasenia

Vyvolat kalkulaCku
CALC

Navigacné tla¢idla

Klaves Funkcia

Posunut svetlé pole

Priamy vyber blokov, cyklov a funkcii
] parametrov

Potenciometer pre posuv a otacky vretena

Posuv Otacky vretena
100 100
50 Q 150 50 % 150
MW F % 0 s%
0 0

Cykly, podprogramy a opakovania ¢asti programu

Klaves Funkcia
Definovat cykly dotykovej sondy
PROBE

Definovat a vyvolat' cykly

CYCL cycL
DEF CALL

Vlozit a vyvolat podprogramy a
opakovania €asti programu

LBL LBL
SET CALL

VloZit do programu zastavenie
programu




Udaje o nastrojoch

Klaves

Funkcia

Viozit', editovat’ siradnicové osi a Cisla

Klaves

Funkcia

TOOL
DEF

Definovat nastrojové data v programe

X ... [V

Vybrat suradnicové osi, resp.
zadat' do programu

TOOL
CALL

Vyvolat nastrojové data

Cisla

Naprogramovanie drahovych pohybov

P
o
<
(1]
(7]

Funkcia

>
el
el
Y

Prisuv/odsun na/od obrysu

Volné programovanie obrysu FK

SENEE

Priamka

%9
o

Stred kruhu/pdl pre polarne suradnice

&

Kruhova draha okolo stredu kruhu

X3
o

Kruhova draha s polomerom

7

Kruhova draha s tangencialnym
napojenim

Zaoblit hrany/rohy

Specialne funkcie/smarT.NC

Klaves

Funkcia

SPEC
FCT

Zobrazit Specialne funkcie

smarT.NC: Vybrat nasledujuci bezec vo
formulari

smarT.NC: Vybrat prvé vstupné pole v
predchadzajucom/nasledujucom
ramceku

Zmenit desatinni bodku/znamienko

Vlozenie polarnych suradnic/
prirastkovych hodnét

Programovanie parametra Q/stav
parametra Q

Prevziat' skuto€nu polohu, hodnoty z
kalkulacky

Preskocit dialég a vymazat slova

Zatvorit vstup a pokracovat dialdgom

Zatvorit blok, ukongit vstup

E

Zrusit vlozené Ciselné hodnoty alebo
vymazat chybové hlasenie TNC

DEL

oz 2 Joe

Prerusit dialég, vymazat ¢ast’ programu







O tejto prirucke

V nasledujucom texte najdete zoznam symbolov upozorneni
pouzivanych v tejto prirucke

Tento symbol vam naznacuje, ze k popisanej funkcii je
@ potrebné dodrziavat' osobitné upozornenia.

Tento symbol vam naznaduje, Ze pri pouzivani popisanej
funkcie hrozi jedno alebo viaceré z nasledujucich
nebezpedenstiev:
Nebezpecenstva pre obrobok
Nebezpecenstva pre upinacie prostriedky
Nebezpecéenstva pre nastroj
Nebezpecenstva pre stroj
Nebezpecenstva pre obsluhu

byt prispdsobena vyrobcom vasho stroja. Popisana

@ Tento symbol vam naznacuje, Ze popisana funkcia musi
funkcia m6ze byt preto na kazdom stroji odliSna.

Tento symbol vam naznacuje, Zze detailné popisy funkcie
najdete v inej priruc¢ke pouzivatela.

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového
Skriatka?

Ustavi€ne sa pre vas snazime zlepSovat nasu dokumentaciu.
Pomézte nam s tym a oznamte nam va$e priania zmien na
nasledujucej e-mailovej adrese: tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN iTNC 530

irucke

r

O tejto pr



TNC typ, softvér a funkcie

TNC typ, softvér a funkcie

Tato prirucka popisuje funkcie, ktoré su v TNC k dispozicii od
nasledujucich Cisiel NC softvéru.

TNC typ €. softvéru NC
iTNC 530 340 490-07
iTNC 530 E 340 491-07
iTNC 530 340 492-07
iTNC 530 E 340 493-07
iTNC 530 programovacie miesto 340 494-07

Rozpoznavacie pismeno E oznacuje exportnu verziu TNC. Pre
exportné verzie TNC plati nasledujice obmedzenie:

Pohyby

po priamke simultanne az do 4 osi

Vyrobca stroja prispdsobi vyuzitelny rozsah vykonu TNC prislusnému
stroju pomocou strojovych parametrov. Preto su v tejto priru¢ke
popisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii na kazdom TNC.

Funkcie TNC, ktoré nie su k dispozicii na vSetkych strojoch, su napr.:

Meranie nastrojas TT
Na spoznanie skuto&ného rozsahu funkcii vasho stroja sa spojte s

vyrobcom

stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spolo¢nost HEIDENHAIN ponukaju kurzy
na programovanie TNC. U&ast’ na takychto kurzoch sa odporuca pre
intenzivne zoznamenie sa s funkciami TNC.

=)

=)

Prirucka pouzivatela ,,Programovanie cyklu“

Vsetky funkcie cyklov (cykly snimacieho systému a
obrabacie cykly) su popisané v samostatnej prirucke
pouzivatela. Obratte sa prip. na spolo¢nost HEIDENHAIN,
ak budete potrebovat’ tuto priru¢ku pouzivatela. ID:

670 388-xx

Pouzivatel'ska dokumentacia smarT.NC:

Prevadzkovy rezim smarT.NC je popisany v osobitnom
sprievodcovi. Obratte sa prip. na spolo¢nost HEIDENHAIN,
ak budete potrebovat tohto sprievodcu. ID: 533 191-xx.



Volitelny softvér

iTNC 530 obsahuje rézny volitelny softvér, ktory si moézete aktivovat

sami alebo prostrednictvom vyrobcu vasho stroja. Kazdy volitelny
softvér sa da uvolnit osobitne a obsahuje vzdy nasledovne uvedené
funkcie:

Volitelny softvér 1

Interpolacia valcového plasta (cykly 27, 28, 29 a 39)

Posuv v mm/min pri kruhovych osiach: M116

Otacanie roviny obrabania (cyklus 19, funkcia PLANE a softvérové
tlacidlo 3D-ROT v prevadzkovom rezime Rucéne)

Kruh v 3 osiach pri pooto¢enej rovine obrabania

Volitelny softvér 2

5-osova interpolacia

Interpolécia Spline

3D obrabanie:
M114: Automaticka oprava strojovej geometrie pri praci s
oto€nymi osami
M128: Udrzat polohu Spic¢ky nastroja pri polohovani otoénych osi
(TCPM)
FUNKCIA TCPM: Udrzat polohu Spi¢ky nastroja pri polohovani
oto¢nych osi (TCPM) s moznostou nastavenia spdsobu ucinku
M144: Zohladnenie kinematiky stroja v polohach
SKUTOCNA/POZADOVANA na konci bloku

Dodato¢ny parameter Obrab. nadisto/hrubovanie a Tolerancia pre
osi otacania v cykle 32 (G62)

LN bloky (3D oprava)

Volitelny softvér DCM Collision Popis

Funkcia, ktora kontroluje vyrobcom stroja Strana 349
definované oblasti pre zabranenie koliziam.

Volitelny softvér Converter DXF Popis

Extrahovat obrysy a obrabacie polohy zo Strana 238
suborov DXF (format R12).

Volitelny softvér - pridavny dialégovy

jazyk Popis

Funkcia na uvolnenie dialégovych jazykov Strana 598
sloving&iny, slovenciny, nérciny, lotystiny,

estonciny, kérejciny, turectiny, rumundiny,

litovCiny.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC typ, softvér a funkcie

Volitelny softvér Globalne nastavenia

programu HEEE
Funkcia na interpolaciu transformacii Strana 369
suradnic v prevadzkovych rezimoch na

spracovanie, metoda interpolovaného

ruéného kolieska vo virtualnom smere osi.

Volitelny softvér AFC Popis
Funkcia adaptivnej regulacie posuvu na Strana 380
optimalizaciu reznych podmienok pri sériovej

vyrobe.

Volitel'ny softvér KinematicsOpt Popis
Cykly snimacieho systému na kontrolu a Prirucka

optimalizaciu presnosti stroja.

pouzivatela Cykly

Volitel'ny softvér 3D-ToolComp Popis

3D korekcia polomeru nastroja v zavislostiod  Strana 380
uhla zaberu pri LN blokoch.

ngtverova moznost’ RozSirena sprava Popis
nastrojov

Sprava nastrojov s moznostou Upravy Strana 194
pomocou skriptov Python od vyrobcu stroja.

Softvérova moznost’ Interpolacné Pobis
sustruzenie P
Interpolacné sustruzenie osadenia cyklom Prirucka

290.

pouzivatela Cykly




Stav vyvoja (funkcie upgrade)

Okrem volitelného softvéru budu dalSie hlavné vyvinuté softvéry TNC
spravované pomocou funkcii upgrade, tzv. Feature Content Level
(angl. termin pre stav vyvoja). Funkcie podliehajiuce FCL su vam k
dispozicii, ak dostanete na vas TNC aktualizaciu softvéru.

funkcie upgrade bez nakladov navySe.

@ Po zaobstarani nového stroja mate k dispozicii vSetky

Funkcie upgrade su oznacené v priru¢ke ako FCL n, priom n

oznacuje priebezné Cislo stavu vyvoja.

Cislom kodu, ktoré si mozete zakupit, mézete trvale uvolnit funkcie
FCL. Okrem toho sa spojte s vyrobcom stroja alebo so spolo¢nostou

HEIDENHAIN.
Funkcie FCL 4 Popis
Grafické zobrazenie chraneného Strana 353
priestoru pri aktivnom monitorovani
kolizii DCM
Interpolacia ruénym kolieskom v Strana 352

zastavenom stave pri aktivnom
monitorovani kolizii DCM

3D zakladné otolenie (kompenzéacia
upnutia)

Priru¢ka stroja

Funkcie FCL 3

Popis

Cyklus snimacieho systému na 3D
snimanie

Priru¢ka pouzivatela
Cykly

Cykly snimacieho systému na
automatické vlozenie vztazného bodu
stred drazky/stred vystupku

Prirucka pouzivatela
Cykly

Redukovanie posuvu pri obrabani
obrysovych vyrezov, ak je nastroj v
plnom zabere

Priru¢ka pouzivatela
Cykly

Funkcia PLANE: Vlozenie uhla osi

Strana 420

Pouzivatel'skd dokumentacia ako
kontextovo senzitivny systém
pomocnika

Strana 160

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC typ, softvér a funkcie

Funkcie FCL 3

Popis

smarT.NC: Programovanie smarT.NC
subeZne s obrabanim

Strana 124

smarT.NC: Obrysovy vyrez na raster
bodov

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Prezeranie programov
obrysov v spravcovi suborov

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Stratégia polohovania pri
obrabaniach bodov

Sprievodca smarT.NC

Funkcie FCL 2 Popis

3D ¢iarova grafika Strana 152
Virtualna os nastroja Strana 514
USB podpora blokovych pristrojov Strana 134

(pamatové kluce, pevné disky,
mechaniky CD-ROM)

KaZdej Casti obrysu pri vzorci obrysu
mdzete priradit rézne hibky

Priru¢ka pouzivatela
Cykly

Sprava dynamickych IP adries DHCP

Strana 571

Cyklus snimacieho systému na globalne

nastavenie parametrov snimacieho
systému

Priru¢ka pouzivatela
Cykly snimacieho
systému

smarT.NC: Graficky podporovany
predbeh blokov

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Transformacie suradnic

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Funkcia PLANE

Sprievodca smarT.NC

Pravne upozornenie

Prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat
Funkcia MOD

Predpokladané miesto pouzitia

TNC zodpoveda triede A podla EN 55022 a je uréeny hlavne na
prevadzku v priemyselnych oblastiach.

Tento vyrobok pouZiva softvér Open Source. Dal$ie informéacie
najdete v ovladani pod

Softvérové tlagidlo PRAVNE UPOZORNENIA

10



Nové funkcie 340 49x-01 vzt'ahujuce
sa na predchadzajuce verzie
340 422-xx/340 423-xx

Zaviedol sa novy prevadzkovy rezim smarT.NC, zaloZeny na
formularoch. K tomu je k dispozicii osobitna pouzivatelska
dokumentacia. V tejto suvislosti bol rozSireny aj ovladaci panel TNC.
K dispozicii su nové tlacidla, s ktorymi je mozné rychlo navigovat v
ramci smarT.NC

Jednoprocesorova verzia podporuje cez USB rozhranie ukazovacie
zariadenia (mys)

Zubovy posuv f; a posuv na otacku f, sa teraz daju definovat ako
alternativne zadania posuvu

Novy cyklus CENTROVANIE (pozri priruCku pouzivatela Cykly)

Nova M funkcia M150 na potlaéenie hlaseni koncového spinaca
(pozrite ,Potlacenie hlaseni koncového vypinaca: M150” na
strane 342)

M128 je teraz povolena aj pri chode po blokoch (pozrite ,Lubovolny
vstup do programu (predbeh blokov)” na strane 545)

Pocet parametrov Q, ktoré su k dispozicii, bol rozSireny na 2 000
(pozrite ,Princip a prehlad funkcii” na strane 276)

Pocet Cisiel znaciek, ktoré su k dispozicii, bol rozSireny na 1 000.
Okrem toho mézete teraz vkladat aj nazvy navesti (pozrite
,0znacenie podprogramu a €asti programu” na strane 258)

Pri funkciach Q parametra FN 9 az FN 12 mozete vlozit ako ciel
skoku aj nazvy navesti(pozrite ,Rozhodovanie ked/potom s
parametrami Q" na strane 285)

Volitelné spracovanie bodov z tabulky bodov (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly)

V pridavnom zobrazeni stavu sa teraz zobrazuje aj aktuélny ¢as
(pozrite ,VSeobecna informacia programu (bezec PGM)” na
strane 88)

Tabulka nastrojov bola rozsirena o rozne stipce (pozrite ,Tabulka
nastrojov: Standardné nastrojové data” na strane 171)
Test programu sa teraz da pozastavit a znovu spustit’ aj v ramci

obrabacich cyklov (pozrite ,Vykonanie testu programu” na
strane 535)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nové funkcie 340 49x

Nové funkcie 340 49x-02

Subory DXF sa teraz daju otvorit’ priamo na TNC, aby ste z nich
mohli extrahovat obrysy v programe popisného dialégu (pozrite
~Spracovanie suborov DXF (volitelny softvér)” na strane 238)

V prevadzkovom reZime UloZzit program je teraz k dispozicii 3D
Ciarova grafika (pozrite ,Suradnicova grafika 3D (funkcia FCL 2)" na
strane 152)

Aktivny smer osi nastroja mozete teraz ulozit' v ru€énom rezime ako
aktivny smer obrabania (pozrite ,UloZte aktualny smer osi nastroja
ako aktivny smer obrabania (funkcia FCL 2)” na strane 514)

Vyrobca stroja mdze teraz lubovolne kontrolovat kolizie v
definovanych oblastiach stroja (pozrite ,Dynamicka kontrola kolizie
(volitefny softvér)” na strane 349)

Namiesto otacok vretena S mozete teraz definovat aj reznu rychlost
V¢ v m/min. (pozrite ,Vyvolanie nastrojovych dat” na strane 186)

Volne definovatefné tabufky méze teraz TNC znazornit v
doterajSich nahladoch tabuliek alebo alternativne v nahlade
formulara

Bola rozSirena funkcia Konvertovat program z FK do H. Teraz je
mozny aj linearizovany vystup programu

Mézete filtrovat obrysy, ktoré boli vytvorené na externych
programovacich systémoch

Pri obrysoch, ktoré spajate cez vzorec obrysu, je teraz mozné zadat
pre kazdu Sast obrysu osobitni hibku spracovania (pozri priruéku
pouzivatela Cykly)

Jednoprocesorova verzia teraz podporuje okrem ukazovacich
zariadeni (myS) aj periférne zariadenia USB (pamatoveé kluce,
disketové mechaniky, pevné disky, mechaniky CD-ROM) (pozrite
»Zariadenia USB na TNC (funkcia FCL 2)” na strane 142)

12



Nové funkcie 340 49x-03

Bola zavedena funkcia automatickej regulacie posuvu AFC
(Adaptive Feed Control) (pozrite ,Adaptivna regulacia posuvu AFC
(softvérova moznost)” na strane 380)

Pomocou funkcie globalnych nastaveni programu sa v
prevadzkovych rezimoch chodu programu daju nastavit r6zne
transformacie a nastavenia programu (pozrite ,Globalne nastavenia
programu (softvérova moznost)” na strane 369)

Prostrednictvom TNCguide mate teraz v TNC k dispozicii
kontextovo senzitivny systém Pomocnika (pozrite ,Kontextovy
systém pomocnika TNCguide (funkcia FCL3)” na strane 160)

Zo suborov DXF mozete teraz extrahovat aj bodové subory (pozrite
»Vybrat a ulozit polohy obrabania” na strane 248)

V konvertore DXF mézete teraz pri vybere obrysu delit, resp.
predizovat obrysove prvky dotykajlce sa vzajomne na tupo (pozrite
-Rozdelit, predizit, skratit prvky obrysu” na strane 247)

Pri funkcii PLANE mdZete teraz definovat rovinu obrabania aj
priamo pomocou osi uhla (pozrite ,Definovanie roviny obrabania
prostrednictvom uhla osi: PLANE AXIAL (funkcia FCL 3)” na
strane 420)

V cykle 22 HRUBOVANIE, mézete momentalne definovat redukciu
posuvu, ak nastroj reze plnym obvodom (funkcia FCL3, pozri
priru¢ku pouzivatela Cykly)

V cykle 208 DLABACIE[FREZOVANIE, mdZete momentalne
vybrat' druh frézovania (rovnobezné/protibezné) (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly)

Do programovania Q parametrov bolo zavedené spracovanie
retazcov (pozrite ,Parametre retazca” na strane 298)

Pomocou parametra stroja 7392 sa da aktivovat Setri¢ obrazovky
(pozrite ,VSeobecné parametre pouzivatela” na strane 598)

TNC podporuje teraz aj sietové pripojenie pomocou protokolu NFS
V3 (pozrite ,Ethernetové rozhranie” na strane 563)

Pocet nastrojov, ktoré sa daju spravovat v tabulke miest, bol
zvySeny na 9999 (pozrite , Tabulka miest pre meni¢ nastrojov” na
strane 183)

Je mozné paralelné programovanie pomocou smarT.NC (pozrite
»Vyber programov smarT.NC” na strane 124)

Funkcia MOD teraz umoziiuje nastavenie systémového ¢asu
(pozrite ,Nastavenie systémového ¢asu” na strane 589)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nové funkcie 340 49x

Nové funkcie 340 49x-04

Pomocou funkcie globalnych nastaveni programu sa teraz da
aktivovat’ aj metdda interpolaciou ruénym kolieskom v aktualnom
smere osi nastroja (virtualna os) (pozrite ,Virtualna os VT” na
strane 379)

Obrabacie vzory sa daju teraz definovat jednoducho pomocou
PATTERN DEF (pozri priru¢ku pouzivatefa Cykly)

Pre obrabacie cykly sa teraz daju definovat globalne platné
implicitné hodnoty programu (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

V cykle 209 REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU LAMANIE
TRIESKY, m6Zete momentalne definovat sucinitel pre otacky
spatného pohybu, aby ste mohli vykonat rychlejSie vysunutie z diery
(pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

V cykle 22 HRUBOVANIE, mbzete momentalne definovat stratégiu
zacistovania, (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

V novom cykle 270 UDAJE TAHU OBRYSU, méZete definovat
spdsob nabehu cyklu 25 OTVORENY OBRYS (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly)

Bola zavedena nova funkcia parametra Q na nacditanie systémového
datumu (pozrite ,Kopirovat systémové data do parametra retazca”,
strana 303)

Boli zavedené nové funkcie na kopirovanie, presuvanie a vymazanie
suborov z programu NC

DCM: Kolizne telesé sa pri spracuvani daju momentalne zobrazovat
trojrozmerne (pozrite ,Grafické zobrazenie chraneného priestoru
(funkcia FCL4)", strana 353)

Konvertor DXF: Bola zavedena nova moznost nastavenia, pomocou
ktorej TNC automaticky vyberie pri prevzati bodov z kruhovych
prvkov stred kruhu (pozrite ,Zakladné nastavenia”, strana 240)

Konvertor DXF: V informa¢nom okne sa dodato¢ne zobrazuju
informacie o prvku (pozrite ,Zvolenie a uloZenie obrysu”, strana 245)

AFC: V pridavhom zobrazeni stavu pre AFC sa teraz zobrazuje
Ciarovy diagram (pozrite ,Adaptivna regulacia posuvu AFC (bezec
AFC, volitelny softvér)” na strane 94)

AFC: Vyrobca stroja mbze vybrat parametre regulaéného vstupu
(pozrite ,Adaptivna regulacia posuvu AFC (softvérova moznost)” na
strane 380)

AFC: Vo vyukovom rezime sa aktualne naucené referenéné
zatazenie vretena zobrazi v prekryvacom okne. Okrem toho sa
vyukova faza da kedykolvek spustit znovu stlacenim softvérového
tlacidla (pozrite ,Vykonanie vyukového rezu” na strane 384)

AFC: Zavisly subor <nazov>.H.AFC.DEP sa teraz d4 modifikovat aj
v prevadzkovom rezime Ulozit’/editovat’ program (pozrite
»Vykonanie vyukového rezu” na strane 384)
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Maximalna povolena draha sa pri LIFTOFF zvysila na 30 mm
(pozrite ,Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri zastaveni
Stop NC: M148” na strane 341)

Sprava suborov sa prispdsobila sprave suborov v smarT.NC (pozrite
.Prehlad: Funkcie spravy suborov” na strane 119)

Zavedena nova funkcia na vytvorenie servisnych suborov (pozrite
»Vytvorenie servisnych suborov” na strane 159)

Zaviedol sa spravca okien (pozrite ,Spravca okien” na strane 95)

Boli zavedené nové dialégoveé jazyky turectina a rumuncina
(softvérova moznost, Strana 598)

HEIDENHAIN iTNC 530
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DCM: Integrovana sprava upinacieho prostriedku (pozrite ,Kontrola
upinacich prostriedkov (volitelny softvér DCM)” na strane 356)

DCM: Kontrola kolizie v teste programu (pozrite ,Kontrola kolizie v
prevadzkovom rezime Test programu” na strane 354)

DCM: Sprava kinematik nosia néstrojov je zjednoduSena (pozrite
,Kinematika nosi¢a nastrojov” na strane 181)

Spracovanie dat DXF: Rychly vyber bodov cez oblast mysi (pozrite

»Rychly vyber pre vitacie polohy cez oblast mysi” na strane 250)
Spracovanie dat DXF: Rychly vyber bodov zadanim priemeru

]

(pozrite ,Rychly vyber pre vftacie polohy cez oblast mySi” na
strane 250)

Spracovanie dat DXF: Bola integrovana podpora kreslenia
nadvazujucich Useciek (pozrite ,Spracovanie suborov DXF (volitelny
softvér)” na strane 238)

AFC: Najmensi posuv, ktory sa vyskytol, sa teraz dodato¢ne ulozi v
subore protokolu (pozrite ,Subor prevadzkového dennika” na
strane 388)

AFC: Monitorovanie zlomenia nastroja/opotrebovania nastroja
(pozrite ,Monitorovanie zlomenia nastroja/opotrebovania nastroja”
na strane 390)

AFC: Priame monitorovanie zatazenia vretena (pozrite
,Monitorovanie zatazenia vretena” na strane 390)

Globalne nastavenia programu: Funkcie Ciastocne uc¢inné aj pri
blokoch M91/M92 (pozrite ,Globalne nastavenia programu
(softvérova moznost)” na strane 369)

Novo pripojena tabulka predvolby palety (pozrite ,Sprava
paletového vztazného bodu s tabulkou predvolby palety”,

strana 443 alebo pozrite ,Pouzitie”, strana 440 alebo pozrite
,UloZenie nameranych hodnét v tabulke predvolby palety”,

strana 490 alebo pozrite ,,UloZenie zakladného nato€enia do tabulky
Preset”, strana 496)

Pridavné zobrazenie stavu teraz obsahuje dalsi bezec PAL, na
ktorom sa zobrazuje aktivna predvolba palety (pozrite ,VSeobecna
informacia o palete (bezec PAL)” na strane 89)

Nova sprava nastrojov (pozrite ,Sprava nastrojov (softvérova
moznost)” na strane 194)

Novy stipec R2TOL v tabulke nastrojov (pozrite , Tabulka nastrojov:
Data nastroja na automatické meranie nastrojov” na strane 175)

Vyber néstroja pri vyvolani nastroja sa teraz dé realizovat aj
softvérovym tlacidlom priamo z TOOL.T (pozrite ,Vyvolanie
nastrojovych dat” na strane 186)

TNCguide: Zjemnena senzitivita kontextu tym, ze sa v
nakurzorovanom stave prejde na prislusny popis (pozrite ,Vyvolanie
TNCguide” na strane 161)

Novo pripojeny litovsky dialég, parameter stroja 7230 (pozrite
»Zoznam vS§eobecnych parametrov pouzivatela” na strane 599)

M116 v kombinacii s M128 dovolené (pozrite ,Posuv v mm/min pri
osiach otacania A, B a C: M116 (volitelny softvér 1)” na strane 428)
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Zavadzanie lokalne a zvyskovo U€innych parametrov Q QL a QR
(pozrite ,Princip a prehlad funkcii” na strane 276)

Vo funkcii MOD je teraz k dispozicii funkcia na kontrolu datového
nosica (pozrite ,Kontrola nosi¢a udajov” na strane 588)

Novy obrabaci cyklus 241 k jednobritovému vftaniu (pozri priruc¢ku
pouzivatela Cykly)

Cyklus snimacieho systému 404 (nastavenie zakladného otacania)
bol rozSireny o parameter Q305 (Cislo v tabulke), aby bolo mozné do
tabulky predvolieb zapisat aj zakladné otacania (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly)

Cykly snimacieho systému 408 az 419: Pri nastavovani zobrazenia
zapisalo TNC vztazny bod aj do riadku 0 tabulky predvolieb (pozri
priru¢ku pouzivatela Cykly)

Cyklus snimacieho systému 416 (zadanie vztazného bodu stredu
otvorov na kruznici) bol rozSireny o parameter Q320 (bezpeénostna
vzdialenost) (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

Cykly snimacieho systému 412, 413, 421 a 422: Pridavny parameter
Q365 druh posuvu (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

Cyklus snimacieho systému 425 (meranie drazky) bol rozSireny o
parametre Q301 (medzi polohovanie v bezpecnej vySke vykonat
alebo nie) a Q320 (bezpecnostny odstup) (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly)

Cyklus snimacieho systému 450 (ulozit’ kinematiku) bol rozSireny o
moznost zadania 2 (zobrazit stav pamate) v parametri Q410 (rezim)
(pozri priru¢ku pouzivatefa Cykly)

Cyklus snimacieho systému 451 (premerat’ kinematiku) bol
rozSireny o parametre Q423 (pocet kruhovych merani) a Q432
(nastavit predvolbu) (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

Novy cyklus snimacieho systému 452 kompenzacia predvolby pre
jednoduchs$ie meranie vymennych hlav (pozri priru¢ku pouzivatela
Cykly)

Novy cyklus snimacieho systému 484 na kalibrovanie bezdrétového
snimacieho systému TT 449 (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Su podporované nové ru¢né kolieska HR 520 a HR 550 FS (pozrite
.Posuv elektronickym ruénym kolieskom” na strane 466)

Nova softvérova moznost 3D-ToolComp: 3D korekcia polomeru
nastroja v zavislosti od uhla zaberu pri blokoch s plodnymi
normalovymi vektormi (blokmi LN)

Teraz je mozné zobrazenie suradnicovej grafiky 3D aj v reZime celej
obrazovky (pozrite ,Suradnicova grafika 3D (funkcia FCL 2)” na
strane 152)

Na vyber suborov v réznych NC funkciach a v nahfade tabulky paliet
je teraz k dispozicii dialég na vyber suboru (pozrite ,Vyvolanie
lubovolného programu ako podprogramu” na strane 262)

DCM: Zalohovanie a obnovenie upinacich situacii

DCM: Formular pri vytvarani kontrolného programu obsahuje teraz
aj ikony a texty tipov (pozrite ,Kontrola polohy zameraného
upinacieho prostriedku” na strane 361)

DCM, FixtureWizard: Snimacie body a poradie snimania sa
zobrazuje jednoznacnejSie

DCM, FixtureWizard: Je mozné zapinanie a vypinanie zobrazenia
oznaceni, snimacich bodov a bodov kontrolného merania (pozrite
»Ovladanie FixtureWizard” na strane 358)

DCM, FixtureWizard: Upinadla a zavesné body mozete teraz
vyberat ak kliknutim mySou

DCM: Teraz mate k dispozicii kniznicu so Standardnymi upinacimi
prostriedkami (pozrite ,Predlohy upinacich prostriedkov” na
strane 357)

DCM: Sprava nosi¢a nastrojov (pozrite ,Sprava nosi¢ov nastrojov
(softvérova moznost DCM)” na strane 366)
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V prevadzkovom rezime Test programu mozete teraz definovat
rovinu obrabania ru¢ne (pozrite ,Nastavte naklonené roviny
obrabania pre test programu” na strane 538)

Ruény rezim je teraz k dispozicii aj v rezime RW-3D na zobrazenie
polohy (pozrite ,Volba zobrazenia polohy” na strane 580)

Rozsirenia v tabulke nastrojov TOOL.T(pozrite , Tabulka nastrojov:
Standardné nastrojové data” na strane 171):

Novy stipec DR2TABLE na definovanie tabulky korektur pre
korekciu polomeru nastroja v zavislosti od uhla zaberu

Novy stipec LAST_USE, do ktorého TNC zapi$e datum a ¢as
posledného vyvolania nastroja

Programovanie parametrov Q: Parametre retazca QS sa teraz daju
pouzit aj pre ciefové adresy pri podmienenych skokoch,
podprogramoch alebo opakovaniach ¢asti programov (pozrite
,Vyvolanie podprogramu”, strana 260, pozrite ,Vyvolanie
opakovania €asti programu”, strana 261 a pozrite ,Programovanie
rozhodovania ked/potom”, strana 286)

Vytvorenie supisov pouZitia nastrojov v prevadzkovych rezimoch
spracovania sa da nakonfigurovat pomocou formulara (pozrite
.Nastavenie pre skusku pouzitia nastroja” na strane 191)

Reakcie pri vymazani nastrojov z tabulky nastrojov mbzete teraz
ovplyvnit pomocou parametra stroja 7263 pozrite ,Editacia tabuliek
nastrojov”, strana 178

V polohovacom rezime TURN funkcie PLANE mozZete teraz
definovat bezpec€nostnu vysku, na ktori sa ma nastroj vratit' pred
nato¢enim do smeru osi nastroja (pozrite ,Automatické natocenie:
MOVE/TURN/STAY (zadanie je nevyhnutne potrebné)” na

strane 422)

V roz8irenej sprave nastrojov su teraz k dispozicii nasledujuce
pridavné funkcie(pozrite ,Sprava nastrojov (softvérova moznost)” na
strane 194):
Sugasne je mozné editovanie stipcov so $pecialnymi funkciami
Formularovy nahlad udajov nastroja sa teraz da volitelne ukongit
s uloZzenim alebo bez uloZenia zmenenych hodnot
V tabulkovom nahlade je teraz k dispozicii vyhladavacia funkcia
Indikované nastroje sa teraz zobrazia vo formularovom nahlade
spravne
V zozname poradia nastrojov su teraz k dispozicii dalSie detailné
informacie
Naplnenie a vyprazdnenie zoznamu naloZenia a vylozZenia
zasobnika nastrojov je teraz mozné pomocou funkcie tahaj a pust
V tabulkovom nahlade sa stipce daju presuvat jednoducho
funkciou tahaj a pust

V prevadzkovom rezime MDI je teraz k dispozicii aj niekolko
Specialnych funkcii (tlacidlo SPEC FCT) (pozrite ,Programovanie a
spracovanie jednoduchych obrabani” na strane 516)

K dispozicii je novy ru€ny snimaci cyklus, ktory umoziuje
vyrovnanie Sikmych poléh obrobkov otocenim kruhového stola
(pozrite ,Vyrovnanie obrobku pomocou 2 bodov” na strane 499)
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Novy cyklus dotykovej sondy na kalibraciu dotykovej sondy na
kalibraénej gul6¢ke (pozrite prirucku pouzivatela Programovanie
cyklov)

KinematicsOpt: LepSia podpora na polohovanie osi interpolovanych
v Hirthovom rastri (pozrite priru¢ku pouzivatela Programovanie
cyklov)

KinematicsOpt: Bol zavedeny pridavny parameter na stanovenie
uvolnenia osi ota¢ania (pozrite prirucku pouzivatela Programovanie
cyklov)

Novy obrabaci cyklus 275 na trochoidalne frézovanie drazok (pozrite
prirucku pouzivatela Programovanie cyklov)

V cykle 241 na jednobritové vitanie sa teraz da definovat aj hibka
zotrvania (pozrite priru¢ku pouzivatela Programovanie cyklov)

Teraz sa dajd nastavit reakcie cyklu 39 OBRYS VALCOVEHO
PLASTA pri nabehu a odchode (pozrite priru¢ku pouzivatela
Programovanie cyklov)
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RozSirenia dynamickej kontroly kolizie DCM:
Vylepsilo sa zobrazenie postupovych nastrojov

Rozsirenie vo funkciach pre obrabanie vo viacerych osiach:

V ruénom rezime je momentalne mozné presuvanie osi aj pri
sucasnom aktivovani TCPM a nato€enia roviny

Vymena nastroja sa momentalne da vykonat aj pri aktivnej funkcii
M128/FUNCTION TCPM

Sprava suborov: Archivovanie suborov v archivoch ZIP (pozri
»Archivovanie suborov” od strany 137)

Hibka vnorenia bola pri vyvolaniach programov zvysena zo 6 na 10
(pozrite ,HIbka vnorenia” na strane 264)

V prekryvacom okne na vyber nastroja je teraz k dispozicii
vyhladavacia funkcia na vyhladanie nazvu nastroja (pozrite
.Vyhladavanie nazvu nastroja v okne vyberu” na strane 188)

RozSirenia v oblasti obrabania paliet:

Na umoznenie automatizovaného aktivovania upnuti bol do
tabulky paliet pripojeny novy stlpec FIXTURE (pozri ,Rezim paliet
s obrabanim orientovanym na nastroj” od strany 446)

V tabufke paliet bola zavedena funkcia na vynechanie nového
stavu obrobku (SKIP) (pozri ,Nastavenie roviny palety” od strany
452)

Ak sa pre tabulku paliet vytvori zoznam poradia nastrojov, TNC
momentalne preveri aj to, €i su dostupné vsetky NC programy
tabulky paliet (pozrite ,Vyvolanie spravy nastrojov” na strane 194)

Bola zavedena nova funkcia Rezim s hlavnym pocitaéom (pozrite
,Rezim s hlavnym pocitacom” na strane 593)
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RozSirenia v ramci konvertora DXF:

Obrysy sa daju extrahovat aj zo suborov .H (pozrite ,Prevzatie
udajov z dialégovych nekddovanych programov” na strane 255)

Vopred vybrané obrysy sa teraz daju vyberat aj pomocou
stromovej Struktury (pozrite ,Zvolenie a uloZenie obrysu” na
strane 245)

Funkcia zachytenia ulah&uje vyber obrysu

Rozs$irené zobrazenie stavu (pozrite ,Zakladné nastavenia” na
strane 240)

Moznost nastavenia farby pozadia (pozrite ,Zakladné nastavenia”
na strane 240)

Moznost prepinania medzi 2D/3D zobrazenim (pozrite ,Zakladné
nastavenia” na strane 240)

Rozsirenia v ramci globalnych nastaveni programu GS:

VSetky Udaje z formularov sa momentalne daju vkladat a
odstranovat' v ramci riadenia programom (pozrite ,, Technické
predpoklady” na strane 371)

Hodnota interpolacie ruéného kolieska VT sa da vymazat pri
vymene nastroja (pozrite ,Virtualna os VT” na strane 379)

Pri aktivnej funkcii Zamenit’ osi su momentalne povolené aj
polohovania na pevné polohy stroja v nezamenenych osiach

RozSirenia v tabulke nastrojov TOOL.T:

Softvérovym tlagidlom HLADAT AKT. NAZOV NASTROJA
mozete skontrolovat, €i su v tabulke nastrojov definované rovnaké
nazvy nastrojov (pozri ,Editacia tabuliek nastrojov” od strany 178)

Vstupny rozsah hodnét delta DL, DR a DR2 bol zvySeny na
999,9999 mm (pozri , Tabulka nastrojov: Standardné nastrojové
data” od strany 171)

V rozSirenej sprave nastrojov su teraz k dispozicii nasledujuce
pridavné funkcie(pozrite ,Sprava nastrojov (softvérova moznost)” na
strane 194):

Import udajov nastroja vo formate CSV (pozrite ,Import dajov
nastrojov” na strane 199)

Export idajov nastroja vo formate CSV (pozrite ,Export udajov
nastroja” na strane 200)

Oznacenie a vymazanie volitelnych udajov nastroja (pozrite
,Vymazat oznaCené udaje néstrojov:” na strane 201)

VlozZenie indexu nastroja (pozrite ,Ovladanie spravy nastrojov” na
strane 196)

Novy obrabaci cyklus 225 Gravirovat’ (pozri priruc¢ku pouzivatela
Programovanie cyklov)

Novy obrabaci cyklus 276 Obrysova ¢iara 3D (pozri priruc¢ku
pouzivatefa Programovanie cyklov)

Novy obrabaci cyklus 290 Interpolaéné sustruzenie (softvérova
moznost, pozri priru¢ku pouzivatela Programovanie cyklov)

V cykloch na rezanie vnutorného zavitu 26x je teraz k dispozicii extra
posuv na tangencialny najazd na zavit (pozri prirucku pouzivatela
Programovanie cyklov)
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V cykloch KinematicsOpt (moznosti kinematiky) boli vykonané
nasledujuce vylepSenia (pozri prirucku pouzivatela Programovanie
cyklov):

Novy, rychlejsi optimalizacny algoritmus

Po optimalizacii uhla nie je viac potrebna ziadna samostatna séria

merani na optimalizaciu polohy

Odmietnutie chyby vyosenia (zmena nulového bodu stroja) v
parametroch Q147-149

Viac meracich bodov roviny pri gul6&¢kovom merani

Nenakonfigurované osi ota¢ania TNC ignoruje pri vykonavani
cyklu
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ajuce verzie

340 422-xx/340 423-xx

4

Zmenené funkcie 340 49x-01 vzt'ahujluce sa na predchadz

Zmenené funkcie 340 49x-01
vzt’ahujuce sa na predchadzajuce
verzie 340 422-xx/340 423-xx

Rozmiestnenie zobrazenia stavu a pridavné zobrazenie stavu bolo
vytvorené nanovo (pozrite ,Zobrazenia stavu” na strane 85)

Softvér 340 490 uz viac nepodporuje nizke rozlienie v spojeni s
obrazovkou BC 120 (pozrite ,Obrazovka” na strane 79)

Nové rozloZenie klavesnice klavesnicovej jednotky TE 530 B
(pozrite ,Ovladaci panel” na strane 81)

Oblast’ zadavania presného uhla EULPR vo funkcii PLANE EULER
bola rozSirena (pozrite ,Definovanie roviny obrabania
prostrednictvom Eulerovych uhlov: PLANE EULER” na strane 413)
Vektor roviny vo funkcii PLANE VECTOR uZ nemusi byt viac

zadany normovane (pozrite ,Definovanie roviny obrabania
prostrednictvom dvoch vektorov: PLANE VECTOR” na strane 415)

Zmena polohovacieho spravania funkcie CYCL CALL PAT (pozri
prirucku pouzivatela Cykly)

V priprave na buduce funkcie boli rozSirené typy nastrojov, ktoré su
na vyber v tabulke nastrojov

Namiesto poslednych 10 sa da teraz vybrat 15 zvolenych suborov
(pozrite ,Vyber jedného z poslednych vybranych suborov” na
strane 129)
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Zmenené funkcie 340 49x-02

Zjednodusil sa pristup do tabulky Preset. Dalej st k dispozicii aj
nové moznosti na vkladanie hodnét do tabulky Preset Pozrite
tabu¥ku ,Ruéné uloZenie vztaznych bodov do tabulky Preset"

Funkcia M136 v palcovych programoch (posuv v 0,1 palca/U) uz nie
je kombinovatelna s funkciou FU

Potenciometre posuvu HR 420 sa uz pri volbe ru¢ného kolieska
nebudu viac automaticky prepinat. Vyber prebehne pomocnym
tlagidlom na ruénom koliesku. Dalej sa zmensilo prekryvacie okno
pri aktivnom ru€énom koliesku, aby sa zlepSil pohlad na zobrazenie
leziace pod nim

Maximalny pocet prvkov obrysu pri cykloch SL sa zvysil na 8192,
takze sa daju spracovat podstatne komplexnejSie obrysy (pozrite
priru¢ku pouzivatela Cykly)

FN16: F-PRINT: Maximalny po¢et hodn6t Q parametrov s
moznostou vystupu sa zvySil na 32 na jeden riadok v subore popisu
formatu

Softvérové tlagidla START, ako aj START JEDNOTLIVEHO BLOKU
v prevadzkovom rezime Test programu sa zamenili, aby vo vSetkych
prevadzkovych rezimoch (uloZenie, SmarT.NC, test) bolo k
dispozicii to isté usporiadanie softvérovych tlacidiel (pozrite
»Vykonanie testu programu” na strane 535)

Dizajn softvérovych tlacidiel bol kompletne prepracovany
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Zmenené funkcie 340 49x-03

V cykle 22 teraz mézete definovat pre predhrubovaci nastroj aj
nazov nastroja (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

Pri funkcii PLANE sa teraz pre automaticky sklopny pohyb da
naprogramovat aj FMAX (pozrite ,Automatické natocenie:
MOVE/TURN/STAY (zadanie je nevyhnutne potrebné)”’ na
strane 422)

Pri spracovani programov, v ktorych su naprogramované
neregulované osi, TNC teraz prerusi chod programu a zobrazi menu
na nabeh do naprogramovanej polohy (pozrite ,Programovanie
neriadenych osi (osi pocitadiel)’ na strane 542)

Do prevadzkového suboru nastroja sa teraz vklada aj celkovy ¢as
obrabania, ktory sluzi ako zaklad pre percentualne zobrazenie
postupu v prevadzkovom rezime Chod programu po blokoch
TNC teraz zohladriuje pri vypoclte €asu obrabania v teste programu
aj prestoje (pozrite ,Zistenie ¢asu obrabania” na strane 531)
Kruhy, ktoré nie su naprogramované v aktivnej rovine obrabania, sa
teraz daju vykonat aj obratene (pozrite ,Kruhova draha C okolo
stredu kruhu CC” na strane 221)
Vyrobca stroja moze deaktivovat v tabulke miesta softvérové
tlaCidlo EDITOVANIE VYP./ZAP. (pozrite ,Tabulka miest pre meni¢
nastrojov” na strane 183)
Pridavné zobrazenie stavu bolo prepracované. Boli vykonané
nasledujuce rozSirenia(pozrite ,Pridavné zobrazenia stavu” na
strane 87):
Zaviedla sa nova prehladna strana s najddlezitejSimi stavovymi
zobrazeniami
Jednotlivé stavové strany sa teraz zobrazuju vo forme posuvného
bezca (podobne ako v smarT.NC). Jednotlivé posuvné bezce
mdbzete vyberat softvérovymi tlagidlami na listovanie alebo mySou
Aktudlna doba behu programu sa zobrazuje percentualne vo
forme pasu postupu
Zobrazuju sa hodnoty nastavené pomocou cyklu 32 Tolerancia
Aktivne globalne nastavenia programu sa zobrazia, ak sa tento
volitelny softvér aktivuje
Stav adaptivnej regulacie posuvu AFC sa zobrazi, ak je tento
volitefny softvér aktivny
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Zmenené funkcie 340 49x-04

DCM: Zjednodusené vysunutie po kolizii (pozrite ,Kontrola kolizie v
ruénych prevadzkovych rezimoch”, strana 351)

Vstupny rozsah polarnych uhlov sa zvacsil (pozrite ,Kruhova draha
G12/G13/G15 okolo pélu I, J” na strane 231)

Zvysil sa rozsah hodn6t na priradenia parametra Q (pozrite
,Pripomienky k programovaniu”, strana 278)

Frézovacie cykly vyrezov, ¢apov a drazok 210 az 214 sa odstranili
zo Standardnej listy pomocnych tlacidiel (CYCL DEF >
VYREZY/CAPY/DRAZKY). Z dbévodu zaistenia kompatibility su
cykly aj nadalej k dispozicii a daju sa vybrat tla¢idlom GOTO

Listy softvérovych tlacidiel v prevadzkovom rezime Test programu
boli prispdsobené listam softvérovych tlacidiel v prevadzkovom
rezime smarT.NC

V dvojprocesorovej verzii sa teraz pouziva Windows XP (pozrite
,UJvod” na strane 628)

Konverzia FK do H bola presunuta do Specialnych funkcii (SPEC
FCT)

Filtrovanie obrysov bolo presunuté do Specialnych funkcii (SPEC
FCT)

Zmenilo sa preberanie hodnét do kalkulacky (pozrite ,Prevzatie
vypocitanej hodnoty do programu” na strane 149)
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Zmenené funkcie 340 49x-05

Zmenené funkcie 340 49x-05

Globalne nastavenia programu GS: Formular bol reorganizovany
(pozrite ,,Globalne nastavenia programu (softvérova moznost)”,
strana 369)

Menu na konfiguraciu siete bolo prepracované (pozrite
~Konfigurovanie TNC” na strane 566)
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Zmenené funkcie 340 49x-06

V kalibragnych menu pre dizku a polomer snimacieho systému sa
teraz zobrazi aj Cislo a nazov aktivneho nastroja (ak sa maju pouzit
kalibracné udaje z tabulky nastrojov, MP7411 = 1, pozrite
~Spravovanie viacerych blokov kalibraénych udajov”, strana 493)
Funkcia PLANE zobrazuje teraz pri natoCeni v rezime Zostavajlica

draha uhol, ktory sa ma eSte skuto€ne prekonat na dosiahnutie
cielovej polohy (pozrite ,Zobrazenie polohy” na strane 407)

Zmenené reakcie nabehu pri obrabani steny nacgisto pomocou cyklu
24 (DIN/ISO: G124) (pozrite prirucku pouzivatela Programovanie
cyklov)
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Zmenené funkcie 340 49x-07

Zmenené funkcie 340 49x-07

Nazov nastroja mbze momentalne obsahovat' 32 znakov (pozrite
,Cislo nastroja, nazov nastroja” na strane 169)

Zlepsené a jednotné ovladanie mySou a touchpadom vo vsetkych
grafickych oknach (pozrite ,Funkcie suradnicovej grafiky 3D” na
strane 152)

Mnoho prekryvacich okien preslo na novy dizajn

Ak sa vykona test programu bez ur¢enia ¢asu obrabania, TNC aj
napriek tomu vytvori prevadzkovy subor nastroja (pozrite ,Skuska
pouzitia nastroja” na strane 191)

Kapacita servisného ZIP suboru bola zva¢Sena na 40 MB (pozrite
»Vytvorenie servisnych suborov” na strane 159)

Funkcia M124 sa teraz da deaktivovat viozenim M124 bez T (pozrite
,Nezohladnenie bodov pri vykonavani nekorigovanych priamkovych
blokov: M124” na strane 328)

Softvérové tlacidlo TABULKA PREDNASTAV. HODNOT bolo
premenované na SPRAVCA VZTAZ. BODOV

Softvérové tlacidlo ULOZENIE PREDVOLBY bolo premenované na
ULOZENIE AKT. PREDVOLBY
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1.1 Prehfad

1.1 Prehlad

Tato kapitola ma poméct zaciato€nikom pri praci s TNC, aby rychlo
spoznali najdélezitejSie postupy obsluhy TNC. BliZSie informacie k
téme najdete v prisluSnom popise, na ktory je vzdy odkazané.

V tejto kapitole sa pojednava o nasledujucich témach:

Zapnutie stroja

Programovanie prvého dielu
Grafické testovanie prvého dielu
Nastavenie nastrojov
Nastavenie obrobku
Spracovanie prvého programu
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1.2 Zapnutie stroja

Potvrdenie vypadku prudu a nabeh do
referenénych bodov

Zapnutie a nabeh referencnych bodov su funkciou
O zavislou od stroja. ReSpektujte pri tom aj priru¢ku stroja.

Zapnite privod napétia pre TNC a stroj: TNC spusti operacny
systém. Tento proces mdze trvat niekolko minat. TNC potom
zobrazi v hlavi¢ke obrazovky dialégové okno prerusenia pradu

Stlacte tlacidlo CE: TNC prelozi program PLC

@ Zapnite riadiace napatie: TNC preskuSa funkciu
nudzového vypnutia a prejde do rezimu nabehu do
referen¢ného bodu

Prebehnutie referenénych bodov vykonajte v

@ prednastavenom poradi: Pre kazdu os stlacte externe
tlaCidlo START. Ak mate na svojom stroji absolutne
meracie zariadenia diZok a uhlov, nabeh do
referenénych bodov odpadava

TNC je teraz pripravené na prevadzku a nachadza sa v prevadzkovom

rezime Ruéna prevadzka.

Detailné informacie k tejto téme
Nabeh do referenénych bodov: Pozrite ,Zapnutie”, strana 460
Prevadzkové rezimy: Pozrite ,Ulozit/Editovat program”, strana 83
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1.3 Programovan

1.3 Programovanie prvého dielu

Zvolenie spravneho prevadzkového rezimu

Programy mézete vytvarat vyhradne v prevadzkovom rezime

Ulozit/Editovat:
Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového rezimu Ulozit/Editovat’

Detailné informacie k tejto téme

Prevadzkové rezimy: Pozrite ,Ulozit/Editovat program”, strana 83

NajddlezitejSie ovladacie prvky TNC

Funkcie na vedenie dialogu Tlacidlo
Potvrdenie zadania a aktivovanie nasledujuce;j
dialégovej otazky
Preskocenie dialégovej otazky |W|
ENT

Pred¢asné ukoncenie dialégu

PreruSenie dialégu, odmietnutie zadania

Softvérove tlacidla na obrazovke, s ktorymi v
zavislosti od aktivneho prevadzkového stavu
volite funkcie

C ) |GB GBI

Detailné informacie k tejto téme

Vytvaranie a menenie programov: Pozrite ,Editovanie programu”,

strana 110

Prehlad tlaCidiel: Pozrite ,,Ovladacie prvky TNC”, strana 2
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Vytvorenie nového programu/Sprava suborov

PGM
MGT

Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
suborov. Sprava suborov TNC je zostavena podobne
ako sprava suborov na PC s programom Windows
Explorer. So spravou suborov spravujete udaje na
pevnom disku TNC

Sipkami zvolte zloZku, v ktorej chcete otvorit novy
subor

Zadaijte nazov suboru s priponou .I: TNC potom
automaticky otvori program a opyta sa na mernu
jednotku nového programu. Re$pektujte obmedzenia
tykajuce sa Specialnych znakov v nazvoch suborov
(pozrite ,Nazvy suborov” na strane 117)

Zvolte mernu jednotku: Stlaéte pomocné tlacidlo MM
alebo INCH: TNC spusti automaticky definiciu
polovyrobku(pozrite ,Definicia polovyrobku” na
strane 62)

TNC vytvori prvy a posledny blok programu automaticky. Tieto bloky
nemo6zete dodatocne zmenit.

Detailné informacie k tejto téme
Sprava suborov: Pozrite ,Praca so spravou suborov”, strana 118

Vytvorenie nového programu: Pozrite ,Vytvaranie a vkladanie
programov”, strana 105
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3  Definicia polovyrobku

(<))

— Potom ¢o ste otvorili novy program, TNC spusti okamzite dialég na
© zadanie definicie polovyrobku. Ako polovyrobok definujte vzdy kvader
(@] prostrednictvom udaju MIN a MAX bodu, vzdy vztahujuc sa k

L zvolenému vztaznému bodu.

N

dé Potom ¢o ste otvorili novy program, TNC automaticky zavedie definiciu
S polovyrobku a opyta sa na potrebné udaje polovyrobku:

o Os vretena Z - rovina XY?: Zadanie aktivnej osi vretena. G17 je

— ulozené ako prednastavenie, s tlacidlom ENT prevezmite

% Suradnice?: Zadajte najmensiu suradnicu X polovyrobku vztahujucu
S sa k vztaznému bodu, napr. 0, s tlaCidlom ENT potvrdte

(o) Suradnice?: Zadajte najmensiu suradnicu Y polovyrobku vztahujucu
E sa k vztaznému bodu, napr. 0, s tlaCidlom ENT potvrdte

© Suradnice?: Zadajte najmensiu suradnicu Z polovyrobku vztahujucu
a sa k vztaznému bodu, napr. -40, s tlaidlom ENT potvrdte

o) Suradnice?: Zadajte najvacsiu suradnicu X polovyrobku vztahujucu
— sa k vztaznému bodu, napr. 100, s tladidlom ENT potvrdte

o Suradnice?: Zadajte najvacsiu suradnicu Y polovyrobku vztahujucu
o sa k vztaznému bodu, napr. 100, s tlacidlom ENT potvrdte

‘—' Suradnice?: Zadajte najvacésiu suradnicu Z polovyrobku vztahujucu

sa k vztaznému bodu, napr. 0, s tlacidlom ENT potvrdte: TNC ukon¢i
dialég
Priklady blokov NC
%NOVY G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NOVY G71 *

Detailné informacie k tejto téme
Definicia polovyrobku: (pozrite stranu 106)
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Struktara programu

Obrabacie programy by mali byt, podla moznosti, vzdy zostavené
rovnako. Zvysuje to prehlad, urychluje programovanie a redukuje
zdroje chyb.

Odporuc¢ana struktura programu pri jednoduchych, konvenénych
obrabaniach obrysov

1 Vyvolanie nastroja, definicia osi nastroja
2 Odsunutie nastroja

3 Predpolohovanie v rovine obrabania do blizkosti zac¢iatoéného
bodu obrysu

4 Predpolohovanie v osi nastroja nad obrobok alebo ihned na hibku,
v pripade potreby zapnutie vretena/chladiacej kvapaliny

Nabeh na obrys

Obrabanie obrysu

Opustenie obrysu

Volny pojazd nastroja, ukon¢enie programu

0 ~NO O

Detailné informacie k tejto téme:

Programovanie obrysu: Pozrite ,Pohyby nastroja”, strana 208

Odporucana struktura programu pri jednoduchych programoch
cyklov

Vyvolanie nastroja, definicia osi nastroja

Odsunutie nastroja

Definicia obrabacieho cyklu

Nabeh do poldh obrabania

Vyvolanie cyklu, zapnutie vretena/chladiacej kvapaliny
Volny pojazd nastroja, ukoncenie programu

O b WODN =

Detailné informacie k tejto téme:

Programovanie cyklu: Pozrite priru¢ku pouzivatela Cykly
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Priklad: Struktira programu programovania
obrysu

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *

N20 G31 X... Y... Z... *

N30 T5 G17 S5000 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *

N50 X... Y... *

N60 GO1 Z+10 F3000 M13 *

N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 G00 Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Priklad: Struktira programu programovania
cyklov
%BSBCYC G71 *
N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *
N40 G00 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *
N60 X... Y... *
N70 G79 M13 *
N80 G00 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *

ie prvého dielu
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1.3 Programovan

Programovanie jednoduchého obrysu

Obrys zobrazeny na obrazku vpravo sa ma raz ofrézovat na hibku 5
mm. Definiciu polovyrobku ste uz vytvorili. Potom ¢o ste cez funkéné
tlac¢idlo otvorili dialég, zadajte v hlavicke obrazovky vSetky udaje
vyzadované od TNC.

TOOL
CALL

(]

26

64

Vyvolanie nastroja: Zadajte Udaje nastroja. Zadanie
vzdy potvrdte s tlaCidlom ENT, nezabudnite na os
nastroja

Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové osové tlacidlo Z
na odsunutie v osi nastroja a zadajte hodnotu pre
polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. 250.
Potvrdte tlacidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte
tlacidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu polomeru

Pridavna funkcia M? potvrdte tlacidlom END: TNC
ulozi zadany blok pojazdu

Prepolohovanie nastroja v rovine obrabania: Stlate
oranzové osové tlacidlo X a zadajte hodnotu pre
polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. -20

Stlacte oranzové osové tlacidlo Y a zadajte hodnotu
pre polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. -20.
Potvrdte s tlacidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte
tlaidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu polomeru

Pridavna funkcia M? potvrdte tlaidlom END: TNC
ulozi zadany blok pojazdu

Presun nastroja do hibky: Stladte oranzové osové
tlacidlo Y a zadajte hodnotu pre polohu, do ktorej sa
ma nabeh vykonat, napr. -5. Potvrdte s tlaCidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte
tlac¢idlom ENT: Neaktivovat ziadnu korekciu polomeru

Posuv F = ? Vlozte polohovaci posuv, napr. 3 000
mm/min., vstup potvrdte tlacidlom ENT

Pridavna funkcia M? Zapnite vreteno a chladiacu
kvapalinu, napr. M13, potvrdte tlaidlom END: TNC
ulozi zadany blok pojazdu

Nabeh na obrys: Zadefinujte polomer zaoblenia
zabehového kruhu

Obrabanie obrysu, nabeh do bodu obrysu 2: Postaci
zadanie meniacich sa informacii, zadajte teda iba
suradnicu Y 95 a s tla€idlom END ulozte zadania

Nabeh do bodu obrysu 2: Zadajte stradnicu X 95 a s
tla¢idlom END ulozte zadania

Definicia skosenia v bode obrysu 3: Zadajte Sirku
skosenia 10 mm, ulozte s tladidlom END

95

YA

10

20

Jan

<Y

Prvé kroky s iTNC 530 @




{ v,_/: Nabeh do bodu obrysu 4: Zadajte suradnicu Y 5a s
tlaCidlom END uloZte zadania

{CHF: Definicia skosenia v bode obrysu 4: Zadajte Sirku
oo skosenia 20 mm, ulozte s tlacidlom END
Lo Nabeh do bodu obrysu 1: Zadajte suradnicu X5 a s
tlaCidlom END ulozte zadania

G 27 Opustenie obrysu: Zadefinujte polomer zaoblenia
vyjazdového kruhu

G 0 Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové osové tlacidlo Z
na odsunutie v osi nastroja a zadajte hodnotu pre
polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. 250.
Potvrdte tlaCidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna Kkor.? potvrdte
tlacidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu polomeru

Pridavna funkcia M? Zadajte M2 pre koniec programu,
potvrdte tlaidlom END: TNC ulozi zadany blok
pojazdu

Detailné informacie k tejto téme

Uplny priklad s blokmi NC: Pozrite ,Priklad: Priamkovy pohyb a
skosenie kartézsky”, strana 225

Vytvorenie nového programu: Pozrite ,Vytvaranie a vkladanie
programov”, strana 105

Nabeh na/opustenie obrysu: Pozrite ,Nabeh a odchod od obrysu”,
strana 212

Programovanie obrysov: Pozrite ,Prehlad drahovych funkcii”,
strana 216

Korekcia polomeru nastroja: Pozrite ,Korekcia polomeru nastroja”,
strana 203

Pridavné funkcie M: Pozrite ,Pridavné funkcie na kontrolu priebehu
programu, vretena a chladiacej kvapaliny”, strana 323

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.3 Programovan

Vytvorenie programu cyklov

Otvory zobrazené na obrazku vpravo (hibka 20 mm) sa majd vyhotovit
Standardnym cyklom vftania. Definiciu polovyrobku ste uz vytvorili.

TOOL
CALL
0

CYCcL
DEF

VRTANIE/
ZavIT

200

66

Vyvolanie nastroja: Zadajte udaje nastroja. Zadanie
potvrdte zakazdym s tlacidlom ENT, nezabudnite na
0s nastroja

Odsunutie nastroja: Stlacte oranZzové osové tlacidlo Z
na odsunutie v osi nastroja a zadajte hodnotu pre
polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. 250.
Potvrdte tlacidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte
tlaidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu polomeru

Pridavna funkcia M? potvrdte tlaidlom END: TNC
ulozi zadany blok pojazdu

Vyvolanie menu cyklov
Zobrazenie cyklov vitania

Zvolenie Standardného cyklu vitania 200: TNC spusti
dialdg na definiciu cyklu. Krok za krokom zadajte
parametre pozadované od TNC, zadanie zakazdym
potvrdte s tla¢idlom ENT. TNC zobrazuje dodato¢ne
v pravej obrazovke grafiku, v ktorej je zobrazeny
prislusny parameter cyklu

Nabeh do prvej vitacej polohy: Zadajte saradnice
vftacej polohy, vypnite chladiacu kvapalinu a vreteno,
vyvolajte cyklus s M99

Nabeh do nasledujucej vitacej polohy: Zadajte
suradnice prislusnej vitacej polohy, vyvolajte cyklus s
M99

Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové osové tlacidlo Z
na odsunutie v osi nastroja a zadajte hodnotu pre
polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. 250.
Potvrdte tlaCidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte
tlaidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu polomeru

Pridavna funkcia M? Zadajte M2 pre koniec programu,
potvrdte tlaidlom END: TNC ulozi zadany blok
pojazdu
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Detailné informacie k tejto téme

™ Vytvorenie nového programu: Pozrite ,Vytvaranie a vkladanie
programov”, strana 105

= Programovanie cyklu: Pozrite priru¢ku pouzivatela Cykly

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Grafické testovan

1.4 Grafické testovanie prvého
dielu

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Programy mézete testovat vyhradne v prevadzkovom rezime Test
programu:

Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového rezimu Test programu

Detailné informacie k tejto téme

Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 82
Testovanie programov: Pozrite , Test programu”, strana 533

Volba tabulky nastrojov pre Test programu

Tento krok musite vykonat len vtedy, ak ste eSte v prevadzkovom
rezime Test programu neaktivovali ziadnu tabulku nastrojov.

- Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
LEEir suborov.

e Stladte softvérové tlagidlo ZVOLIT TYP: TNC zobrazi
menu softvérovych tlacidiel pre vyber zobrazovaného
typu suboru

Stlate softvérové tlacidlo ZOBRAZIT VSETKY: TNC
B zobrazi v8etky uloZené subory v pravom okne

TV

T

Presunutie svetlého pola dolava na zlozky
Presunutie svetlého pola na zloZzku TNC:\
Presunutie svetlého pola doprava na subory
Presunutie svetlého pola na subor TOOL.T (aktivna

tabulka nastrojov), prevzatie tlac¢idlom ENT: TOOL.T
ziska status S a tym je aktivny pre Test programu

-1 11

Stlacte tlacidlo END: Opustenie spravy suborov

Detailné informacie k tejto téme

Sprava nastrojov: Pozrite ,Vkladanie nastrojovych dat do tabulky”,
strana 171

Testovanie programov: Pozrite , Test programu”, strana 533
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Vyberte program, ktory chcete testovat’

PGM
MGT

POSL.
Tag

B

Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
suborov

Stlagte softvérové tlagidlo POSLEDNE SUBORY:
TNC otvori prekryvacie okno s poslednymi vybranymi
subormi

Pomocou tlagidiel so Sipkami zvolte program, ktory
chcete testovat, tlaCidlom ENT prevezmite

Detailné informacie k tejto téme
Vyber programu: Pozrite ,Praca so spravou suborov”, strana 118

Vyber rozdelenia obrazovky a nahl'adu

e\

%

PROGRAM
+
GRAFIKA

i
=1
=

Stlacte tlacidlo k vyberu rozdelenia obrazovky: TNC
zobrazi v liste softvérovych tlacidiel vSetky dostupné
alternativy

Stlacte softvérové tlacidlo PROGRAM + GRAFIKA:
TNC zobrazi v lavej polovici obrazovky program, v
pravej polovici obrazovky polovyrobok

Softvérovym tladidlom zvolte pozadovany nahlad

Zobrazenie pédorysu
Zobrazenie v 3 rovinach

Zobrazenie 3D-zobrazenia

Detailné informacie k tejto téme
Grafické funkcie: Pozrite ,Grafické zobrazenie”, strana 522
Vykonanie testu programu: Pozrite , Test programu”, strana 533
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S  Spustenie testu programu
Q .
— reseT Stlacte softvérové tlacidlo RESET + START: TNC
© sTART simuluje aktivny program, az k naprogramovanému
(@) preruSeniu alebo az po koniec programu
:S Zatial €o simulacia prebieha, mdzete softvérovymi
E tlacidlami menit nahlady
o Stlacte softvérové tlacidlo STOP: TNC prerusi test
o programu
= Stlagte softvérové tladidlo START: TNC potom

: pokracuje po preruSeni v teste programu

Detailné informacie k tejto téme
Vykonanie testu programu: Pozrite , Test programu”, strana 533
Grafické funkcie: Pozrite ,Grafické zobrazenie”, strana 522

Nastavenie rychlosti testu: Pozrite ,Nastavenie rychlosti testu
programu”, strana 523

1.4 Grafické testovan
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1.5 Nastavenie nastrojov

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Nastroje nastavite v prevadzkovom reZime Ruéna prevadzka:

Detailné informacie k tejto téme
Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkoveé rezimy”, strana 82

Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového rezimu Ruéna prevadzka

Priprava a meranie nastrojov

Potrebné nastroje upnite do prislusného skfu€ovadla

Pri merani s externym prednastavovacim pristrojom nastrojov:
Zmerajte nastroje, poznacte si dizku a polomer alebo ich priamo s
prenosovym programom preneste do stroja

Pri merani na stroji: Nastroje ulozte v menici nastrojov (pozrite
stranu 72)

Tabulka nastrojov TOOL.T

V tabulke nastrojov TOOL.T (pevne uloZena pod TNC:\) ukladajte
Udaje nastrojov ako dizka a polomer, ale aj dalSie informacie
Specifické pre nastroje, ktoré potrebuje TNC na vykonanie réznych
funkcii.

Pre zadanie udajov nastrojov do tabulky nastrojov TOOL.T postupujte
nasledovne:

TABULKA

G Zobrazenie tabulky nastrojov: TNC zobrazuje tabulku
i nastrojov v tabulkovom zobrazeni

Zmena tabulky nastrojov: Softvérove tlacidlo
EDITOVAT nastavte na ZAP.

EDITOVAT
up

Pomocou tlacidiel so Sipkami nadol alebo nahor
vyberte &islo nastroja, ktory chcete zmenit

Pomocou tlacidiel so Sipkami vlavo alebo vpravo
vyberte Udaje nastroja, ktoré chcete zmenit

Opustenie tabulky nastrojov: Stlacte tlacidlo KONIEC
Detailné informacie k tejto téme

Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 82

Praca s tabulkou nastrojov: Pozrite ,Vkladanie nastrojovych dat do
tabulky”, strana 171
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1.5 Nastavenie nastrojov

Tabulka miest TOOL_P.TCH

Sposob funkcie tabulky miest je zavisly od stroja.
@ Respektujte pri tom aj prirucku stroja.

V tabulke miest TOOL_P.TCH (pevne ulozena pod TNC:\) urujete,
ktoré nastroje su vo vaSom zasobniku nastrojov osadené.

Pre zadanie Udajov do tabulky miest TOOL_P.TCH postupujte
nasledovne:

 TeBuike Zobrazenie tabulky nastrojov: TNC zobrazuje tabulku
Tiu néastrojov v tabulkovom zobrazeni

Zobrazenie tabulky miest: TNC zobrazuje tabulku
GEEE miest v tabulkovom zobrazeni

Zmena tabulky miest: Softvérové tlagidlo EDITOVAT
nastavte na ZAP.

Pomocou tladidiel so Sipkami nadol alebo nahor
vyberte &islo miesta, ktoré chcete zmenit

Pomocou tlacidiel so Sipkami vpravo alebo vlavo
vyberte Udaje, ktoré chcete zmenit

Opustenie tabulky miest: Stlacte tlacidlo KONIEC
Detailné informacie k tejto téme

Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 82

Praca s tabulkou miest: Pozrite , Tabulka miest pre meni¢ nastrojov”,
strana 183
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1.6 Nastavenie obrobku

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Obrobky nastavite v prevddzkovom rezime Ruéna prevadzka alebo
EL ru¢né koliesko

@ Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového rezimu Ruéna prevadzka

Detailné informacie k tejto téme
Ruéna prevadzka: Pozrite ,Prechadzanie osi stroja”, strana 464

Upnutie obrobku

Upnite obrobok pomocou upinacieho pripravku na stél stroja. Ak mate
na vadom stroji k dispozicii 3D snimaci systém, potom odpadava
osovo paralelné vyrovnanie obrobku.

Ak nemate k dispozicii ziadny 3D snimaci systém, potom musite
obrobok vyrovnat' tak, aby bol upnuty paralelne k osiam stroja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vyrovnanie nastroja s 3D snimacim systémom

Zamenenie 3D snimacieho systému: V prevadzkovom rezime MDI
(MDI = Manual Data Input) vykonajte blok TOOL CALL so zadanim
osi nastroja a nasledne opéat zvolte prevadzkovy reZzim Ruéna
prevadzka (v prevadzkovom rezime MDI mézete po blokoch
odpracovat lubovolné bloky NC nezavisle od seba)

SN, Zvolenie snimacich funkcii: TNC zobrazi v liste
= softvérovych tlacidiel dostupné funkcie
RoTacTA Meranie zakladného nato€enia: TNC zobrazi menu
zakladného natocCenia. Pre zachytenie zakladného
nato€enia snimajte na obrobku dva body na jednej
priamke

Snimaci systém predpolohujte so smerovymi
tlacidlami osi do blizkosti prvého snimacieho bodu

1.6 Nastavenie obrobku

Softvérovym tlaCidlom zvolte smer snimania

Stlaste Start NC: Dotykova sonda sa prestva
definovanym smerom, kym sa nedotkne obrobku a
nasledne sa automaticky presunie spat’ na zaciato¢ny
bod

Dotykovu sondu predpolohujte smerovymi tlacidlami
osi do blizkosti druhého snimacieho bodu

Stladte Start NC: Snimaci systém sa prestva
definovanym smerom, kym sa nedotkne obrobku a
nasledne sa automaticky presunie spat’ na zaciatony
bod

TNC nésledne zobrazi zistené zakladné natocenie

Menu opustite tlacidlom KONIEC, otazku o prevzati
zakladného natoCenia v tabulke predvolieb potvrdte
tlacidlom NO ENT (neprevziat)

Detailné informacie k tejto téme

Prevadzkovy rezim MDI: Pozrite ,Programovanie a spracovanie
jednoduchych obrabani”, strana 516

Vyrovnanie obrobku: Pozrite ,Kompenzacia Sikmej polohy obrobku
pomocou 3D snimacieho systému”, strana 494
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Nastavenie vzt'azného bodu s 3D snimacim

systémom

Zamenenie 3D snimacieho systému: V prevadzkovom rezime MDI
vykonajte blok TOOL CALL so zadanim osi nastroja a nasledne
opat zvolte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka

SNiM.
ROZMERU
=27)

VLOZIF
REF .
BOD

Vyber snimacich funkcii: TNC zobrazi na liste
softvérovych tlacidiel dostupné funkcie

Nastavenie vztazného bodu napr. na roh obrobku:
TNC sa opyta, Ci chcete prevziat snimacie body z
predchadzajuceho zaznamenaného zakladného
nato€enia. Stlacte tlacidlo ENT, aby ste prevzali body

Snimaci systém premiestnite do blizkosti prvého
snimacieho bodu na hrane obrobku, ktora nebola pre
zakladné nato€enie zosnimana

Softvérovym tladidlom zvolte smer snimania

Stlaéte Start NC: Snimaci systém sa prestva
definovanym smerom, kym sa nedotkne obrobku a
nasledne sa automaticky presunie spat na zaciatocny
bod

Snimaci systém predpolohujte smerovymi tlacidlami
osi do blizkosti druhého snimacieho bodu

Stlagte Start NC: Snimaci systém sa prestva
definovanym smerom, kym sa nedotkne obrobku a
nasledne sa automaticky presunie spat na zaciatocny
bod

TNC nasledne zobrazi suradnice zisteného rohového
bodu

Nastavenie 0: Stlaéte SOFTVEROVE TLACIDLO
VLOZIT VZTAZNY BOD

Menu opustite tlaidlom END

Detailné informacie k tejto téme

Nastavenie vztaznych bodov: Pozrite ,Nastavenie vztazného bodu
3D snimacim systémom?”, strana 500

HEIDENHAIN iTNC 530

1.6 Nastavenie obrobku
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1.7 Spracovan

1.7 Spracovanie prvého programu

Vyber spravneho prevadzkového rezimu Beh programu - plynuly chod Promamovnts
Programy mézete odpracovat bud v prevadzkovom rezime N3o 533 Gao X:30b veios zeax
. 4, . . . N4@ TS5 G1?7 S500 F100x
Krokovanie programu, alebo v prevadzkovom reZzime Vykonavanie No %230 om0 mas o
programu plynulo:
N L g
EI) Stlacte tla¢idlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do TR PR b W (e
ra ’a M . N140 G@2 X+5 Y+30%
prevadz!(oveho rezimu Krokovanie programu, TNC Nossss cz7 mze
odpracuje program blok po bloku. Kazdy blok musite NeSaBgses %a0en-1 671 x
potvrdit’ tlaCidlom Start NC i
2% SINm] 29:11 - =
Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do +250. 000| Y To 000z —Sco. 0o0| @
prevadzkového reZimu Vykenavanie programu #B +0.0800HC +0.000
plynulo, TNC odpracuje program po Start NC az po = T n%E
preruSenie programu alebo az do konca 5:20 s Zsies  ro ns /e
ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD NASTROJ TAB. NUL. TABULKA
- s ow - - - - El;; POUZ. BODOV N?'E‘”ﬁu
Detailné informacie k tejto téme

Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 82
Spracovanie programov: Pozrite ,Priebeh programu”, strana 539

Vyberte program, ktory chcete odpracovat’

Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
s suborov
Stlacte softvérové tlagidlo POSLEDNE SUBORY:
st TNC otvori prekryvacie okno s poslednymi vybranymi
subormi

V pripade potreby pomocou tlacidiel so Sipkami zvolte
program, ktory chcete odpracovat, tlacidlom ENT
prevezmite

Detailné informacie k tejto téme
Sprava suborov: Pozrite ,Praca so spravou suborov”, strana 118
Spustenie programu

Stladte tladidlo Start NC: TNC odpracuje aktivny
program

Detailné informacie k tejto téme
Spracovanie programov: Pozrite ,Priebeh programu”, strana 539
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2.1iTNC 530

2.1 iTNC 530

TNC spolo¢nosti HEIDENHAIN su urené pre dielenské ovladania
drah, s ktorymi mézete programovat bezné frézovacie a vitacie prace
priamo na stroji v lahko zrozumitelnom popisnom dialégu. Su uréené
na pouzitie na frézach a vitackach, ako aj obrabacich centrach.
iTNC 530 méze ovladat az do 18 osi. Okrem toho mézZete
programovane nastavit’ uhlovu polohu 2 vretien.

Na integrovanom pevnom disku mézete ulozit fubovolné mnozstvo
programov, aj ked' boli vytvorené externe. Pre rychle vypocty sa da
kedykolvek vyvolat vreckova kalkulacka.

Ovladaci panel a znazornenie obrazovky su usporiadané prehladne,
takZze mozete vSetky funkcie dosiahnut jednoducho a rychlo.

Programovanie: Popisny dialég HEIDENHAIN,
smarT.NC a DIN/ISO

Mimoriadne jednoduché je zhotovenie programu v popisnom dialégu
HEIDENHAIN Programovacia grafika znazorriuje jednotlivé kroky
obrabania poc¢as zadavania programu. Tomu eSte napomaha volné
programovanie obrysu FK, ak nie je k dispozicii ziadny vykres vhodny
pre NC. Graficka simulacia obrabania obrobku je mozna nielen po¢as
skusky programu, ale aj po€as behu programu.

Zaciatocnikom v oblasti TNC ponuka prevadzkovy rezim smarT.NC
mimoriadne pohodInd moznost - rychlo a bez velkého Skolenia
vytvarat' Struktirované programy v popisnom dialégu. Pre smarT.NC
je k dispozicii osobitna dokumentacia pouzivatela.

Okrem toho mézete TNC programovat aj podla DIN/ISO alebo v
prevadzke DNC.

Program sa da zadat a vyskusat aj vtedy, ked iny program prave
vykonava nejaké obrabanie obrobku.

Kompatibilita

TNC méze spracovavat obrabacie programy, zhotovené na
ovladaniach drahy spolo¢nosti HEIDENHAIN od TNC 150 B. Pokial
staré programy TNC obsahuju cykly vyrobcu, musi sa zo strany iTNC
530 vykonat prispdsobenie s PC softvérom CycleDesign. Spojte sa pri
tom s vyrobcom stroja alebo so spolo€nostou HEIDENHAIN.
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2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka
TNC sa dodava s 15-palcovou plochou farebnou obrazovkou.

Hlavicka

Pri zapnutom TNC zobrazuje obrazovka v hlavi¢ke zvolené
prevadzkové rezimy: prevadzkové rezimy stroja viavo a
prevadzkové rezimy programu vpravo. Vo va¢Som poli hlavicky je
prevadzkovy rezim, v ktorom je zapnuté obrazovka: tu sa
zobrazuju dialégové otazky a texty hlaseni (vynimka: ak TNC
zobrazuje len grafiku).

Softvérové tlacidla

V spodnom riadku TNC zobrazuje dalSie funkcie na liste
softvérovych tlacidiel. Tieto funkcie volite tlacidlami leziacimi pod
nimi. Na orientaciu zobrazuju Uzke pasy nad liStou softvérovych
tlaCidiel pocet list softvérovych tlaCidiel, ktoré je mozné zvolit
Ciernymi tlacidlami so Sipkou, ktoré su usporiadané zvonku.
Aktivna lista softvérovych tlacidiel sa zobrazi ako osvetleny pas.

Softvérové tladidla volby
Prepinanie list softvérovych tlacidiel
Ur€enie rozdelenia obrazovky

Prepinacie tlaCidlo obrazovky pre prevadzkové rezimy stroja a
programu

Softvérove tlacidla na vyber softvérovych tlacidiel vyrobcu stroja

Prepinanie list softvérovych tladidiel pre softvérové tlacidla
vyrobcu stroja

USB pripojenie

HEIDENHAIN iTNC 530
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Y +18.707
“a Z  -836.144
wB +8.000
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2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Urcenie rozdelenia obrazovky

Pouzivatel vyberie rozdelenie obrazovky: TNC tak mbze napr. v
prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat program zobrazit’ program v
favom okienku, kym pravé okienko zobrazuje su¢asne napr.
programovaciu grafiku. Alternativne sa da v pravom okienku zobrazit
aj ¢lenenie programu alebo vylu¢ne program vo velkom okienku. Ktoré
okienko moze zobrazit TNC, to zavisi od zvoleného prevadzkového
rezimu.

Urcenie rozdelenia obrazovky:
—~ Stlacte tlacidlo na prepnutie obrazovky: Lista

L) softvérovych tlacidiel zobrazi mozné rozdelenia
obrazovky, pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 82

PROGRM Zvolte rozdelenie obrazovky softvérovym tlacidlom
GRAFIKA
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Ovladaci panel

TNC sa dodava s réznymi ovladacimi panelmi. Obrazok ukazuje
ovladacie prvky ovladacieho panela TE 730:

Abecedna klavesnica na zadavanie textu, nazvov suborov a
programovanie DIN/ISO.

Verzia s dvoma procesormi: Dal$ie tlagidla na ovladanie Windows
Sprava suborov
Vreckova kalkulacka
Funkcia MOD
Funkcia HELP
Prevadzkové rezimy programovania
Prevadzkové rezimy stroja
Otvorenie programovacieho dialégu
Navigacné tlacidla a pokyn na skok GOTO
Zadanie Cisiel a volba osi
Touchpad
Navigacné tlacidla smarT.NC
USB pripojenie

Funkcie jednotlivych tla€idiel su zhrnuté na prvej strane obalky.

ovladaci panel spolo¢nosti HEIDENHAIN. V takych

@ Niektori vyrobcovia strojov nepouZzivaju Standardny
pripadoch reSpektujte prirucku stroja.

Externé tlacidla, ako napr. START NC alebo STOP NC, st
taktiez popisané v prirucke stroja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.3 Prevadzkov

2.3 Prevadzkové rezimy

Ruéna prevadzka a el. ruéné koliesko

Nastavenie stroja prebehne v ru€nej prevadzke. V tomto

prevadzkovom reZime sa daju polohovat ruéne alebo po krokoch osi

stroja, ukladat' vztazné body a da sa otacat rovina obrabania.

Prevadzkovy rezim el. ru€né koliesko podporuje ruény pojazd osi

stroja elektronickym ru€¢nym kolieskom HR.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky (volba tak, ako bolo

popisané skoér)

Okno

Softvérové
tlacidlo

Ruény rezim

Programouanie
progran

[

Polohy

POLOHA

Vlavo: Polohy, vpravo: Zobrazenie stavu

POLOHA
+
STAV

SKUT. [X] -34.782 Prehlad | paM | PAL | LBL [cve M Pos | TooL [¢>
Y +10.707 SKUT. X  -34.782 s
al Z  -836.144 e V
"B +0.000 % e.000
" C +0.000 AR
ur +0.0000
ST 5555 [o]zsk1. natos. +o.0000
s100% ;
@ ¥
@: 15 T 5 z |s 1875 onl
F o MS -9 =
8% S-IST &2
8% SCNm1 13:49
SNiM. REFER. BOD 3D ROT TARBULKA
ROZMERU SPRAVA NASTROJOV
" z 5 i L2 R

Vlavo: Polohy, vpravo: Aktivne kolizne telesa

(funkcia FCL4).

POLOHA
+
KINEMATIKY

Polohovanie s ruénym zadavanim Rugné polohovanie Prosranauanie
. v . v . . , e anan R Prentad | pam | pAL | LBL |cve | M| Pos | TooL | »
V tomto prevadzkovom reZime je mozné programovat jednoduché 109898 armr &7t Ris x e (x  va.000 [
pohyby pojazdu, napr. rovinné vyfrézovanie alebo predpolohovanie. T —
Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky prsre ] %
Softvérové v gy
Okno o % WY
tlacidlo -0
LBL RFP , (;—Q ‘»
e PEM CALL @ o0:00:03 u
Program o | e =y
+250.000 Y +0.000 2 -560.000| & W
- #B +8.888%C +0.8088 =
Vlavo: Program, vpravo: Zobrazenie stavu sTav
STAV STAV STAV PRSEYPF;UQ _
VIavo: Program, vpravo: Aktivne kolizne telesa PROGRAMOVA R || e b || e || BrEe

+

(funkcia FCL4). Ak ste aktivovali toto zobrazenie,  |xmenarzka
zobrazuje TNC koliziu ¢ervenym olemovanim
grafického okna.
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UIOiit,/Editovat, program i Ulozit'/editovat' progranm

rezim

Va8e obrabacie programy zhotovite v tomto prevadzkovom rezime. HERERRaeT

Mnohostrannu podporu a doplnenie pri programovani ponukaju: volné Neo coe Gao Gso zisox

NE@ X-30 Y+30 M3s

programovanie obrysu, rézne cykly a funkcie parametra Q. Na Zelanie | &t se: xs vas rzses

NS@ 626 RZ*

zobrazi programovacia grafika alebo ¢€iarova grafika 3D (FCL 2 Ni%o To6 133 s0n vias.anae o 1o NG
funkcia) programované drahy pojazdu. WiSG £03 X175 952 Y1z 10t Rien TN

N99988 G27 R2¥ Y / \\\\
, ra e , - N9S899 Goe G42 X-30% // \
Softvérové tlac¢idla na rozdelenie obrazovky Neseoases ses / ) J

s
3.1 G71 *

Softvéroveé i I
Okno o NS .
tlagidlo N &
Program af =
ZAGIATOK KONIEC STR. STR. START RESET
" )4 . HLADAJ START JEDN. ZA. +
Vlavo: Program, vpravo: Clenenie programu GLENENTE i t L srawr
PR[;ER.
Vlavo: Program, vpravo: Programovacia grafika PROGRAN
GRAFIKA

Vfavo: Program, vpravo: 3D Ciarova grafika
3D GIARY

Suradnicova grafika 3D

3D GIARY

TeSt programu Ruény Test programu

rezin

%3815 G71 *

TNC simuluje programy a ¢asti programov v prevadzkovom rezime Nz Do 2 el or
Test programu, napr. na najdenie geometrickych nezrovnalosti, NEB Do ai5, o1 1ye
- . . ra ” . e , N4@ Deo Q7 Pe1 -89
chybajucich alebo nespravnych udajov v programe a poruseni Nse Doe 17 Po1 +d6x
pracovného priestoru. Simulacia je graficky podporovana ré6znymi Noo oo 03 Pot sor-
tadmi e R R
pohladmi. Nizes

N120 D@@ 020 P@1 +500%
N130 Dee 021 P@1 +250%

V spojeni s volitelnym softvérom DCM (dynamicka kontrola kolizie), Nise Do aza Fei 11

mozete skontrolovat pripadné kolizie programu. TNC pritom zohladni, Nige bag a2y Pt sioen

tak ako pri priebehu programu, vietky vyrobcom stroja zadefinované Nigs Boa 857 ot Jgar

pevné strojové konstrukéné sucasti a zamerané upinacie prostriedky.

Softvérové tiagidla na rozdelenie obrazovky: pozrite ,Priebeh NaEo Gos'aza po1 vox

programu po blokoch a priebeh programu jednotlivého bloku”, Noe oo = :“ . A
strana 84. L 0 | ST | | e

HEIDENHAIN iTNC 530 83

Al

/4

é rezimy

2.3 Prevadzkov



”
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2.3 Prevadzkov

Priebeh programu po blokoch a priebeh

programu jednotlivého bloku

V priebehu programu po blokoch vykona TNC program az do konca
programu alebo k ruénému, prip. naprogramovanému, preruseniu. Po
preruseni mdzete v priebehu programu dalej pokracovat.

V priebehu programu jednotlivého bloku spustite kazdy blok

samostatne externym tlagidlom START.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Okno

Program

PROGRAM

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
progran

%3803_1 671
N10 630 G17
N20 G31 Gge

N5@ Goo G4e
N70 z-20%

Ng8o Go1 G41
NS@ 626 R2:

*
X+0 ¥+@ Z-40%
X+100 Y+100 Z+0%

N4@ TS G17 5500 F100x

690 Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

X+5 ¥+30 F250%

N100 I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.495%
N110 GOB X+55.505 Y+63.488%
N120 GOZ X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G03 X+19.732 Y+21.191 R+75x
N140 GO2 X+5 Y+30%

N99999 GZ7 R2¥

M2 %

N99999989 %3803_1 G71 *

‘&
- 4

?4—-

==l

<)
]

Vlavo: program, vpravo: ¢lenenie programu

GLENENIE
+
PROGR.

Vlavo: Program, vpravo: Stav

STAV
+
PROGRAMU

VIlavo: Program, vpravo: Grafika

PROGRAM
+
GRAFIKA

Grafika

GRAFIKA

NS@ Go? G4e

N7@ Z-20%
N8@ GOl G41
N9@ G265 Rz*

N99999 Z+50 M2
N99999989 %3803_1 G71 *

N4@ TS G17 S500 F100x

690 Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

X+5 Y+30 F250%

N100 I+15 J+30 GO2 X+6.545 V+35.495%
N110 GOB X+55.505 Y+69.488%
N120 Go2 X+58.995 Y+30.025 R+20x
N130 GO3 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

*

&
@% SINm] i
@% SINml 09:12
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 %w‘%
Vlavo: Program, vpravo: Aktivne kolizne telesa B +0 . 000lFC Y0 000 : el
(funkcia FCL4). Ak ste aktivovali toto zobrazenie,  |knenarzca =
zobrazuje TNC koliziu ¢ervenym olemovanim i . - . S1 0.008
grafického okna. Zrotarox | xowes | ste. . e [ [
‘ POUZ. BODOV NASTQOJO‘U
]

gesihe o8l 30 H +60 U 0:00:00 s100% il
+250.000 Y +6.000 2 -560.000| & F
#B +8.800 *#C +0.000
Nl
o
“al S1_0.800 =
SKUT . P: 20 T S Z/S 1875 F o M5 -8
ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD NASTROJ TAB. NUL. TRBULKA
BLOKU i NASTROJOV
= | POUZ. BoDOV Y ‘ﬁ ‘;“
Beh programu - plynuly chod S anencanie

program

T“’:‘\(\
i
vt

e

Aktivne kolizne telesa (funkcia FCL4). Ak ste
aktivovali toto zobrazenie, zobrazuje TNC koliziu
¢ervenym olemovanim grafického okna.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky pri tabulkach paliet

Okno

Softvérové
tlacidlo

Tabulka paliet

PALETA

Vlavo: Program, vpravo: Tabulka paliet

PROGRAM

PQL+ETR

Vlavo: Tabulka paliet, vpravo: Stav PaLETA
STAV

Vlavo: Tabulka paliet, vpravo: Grafika PALETA
GRAFIKA
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2.4 Zobrazenia stavu

Zobrazenie stavu ,,VSeobecné*

VSeobecné zobrazenie stavu v spodnej €asti obrazovky vas informuje
o aktualnom stave stroja. Objavi sa automaticky v prevadzkovych

rezimoch

Priebeh programu jednotlivého bloku a priebeh programu po
blokoch, pokial nebola pre zobrazenie zvolena vyluéne ,Grafika“ a

pri

polohovani s ruénym zadavanim.

V prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ru¢né koliesko sa
zobrazenie stavu zobrazi vo velkom okne.

Informacie zobrazenia stavu

Beh programu -

Plynuly chod

Programouanie
program

%3803_1 G71 *
N10 630 G17 X+@ Y+0 Z-40%
NZ@ G31 GO X+100 V+100 Z+0%
N4@ TS G17 S500 F100%

NS@ GOO G40 GIO Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3%

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.645 ¥+35.495%

N11@ GO5 X+55.505 V+59.488%
N120 GOZ X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 V+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30x

NS9993 627 R2*

Ng9999 GOO G4@ X-30%

Ng9993 Z+50 M2

NS99999988 %3803_1 G71 *

0% SINm1
0% SINm1

09:11

30 H +60 V 0:00:00

+250.0008 Y +0.000 2 -560.000| &

B +0.000 #C +0.000
E

“a S1 0.0080 o7
SKUT. @: 20 T 5 2|5 1875 F e M5 /8 5

ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD NASTROJ TAB. NUL. TABULKI

BLOKU B NhSl’leJpU
POUZ. BODOV W

Symbol Vyznam

SKUTOC. Skuto¢né alebo pozadované suradnice aktualnej
polohy

X]Y|Z] Osi stroja; pomocné osi zobrazi TNC malymi
pismenami. Poradie a po€et zobrazenych osi stanovi
vyrobca stroja. ReSpektujte prirucku stroja

A3m Zobrazenie posuvu v palcoch zodpoveda desatine

ucinnej hodnoty. Otacky S, posuv F a Uu¢inna
pridavna funkcia M

Beh programu je spusteny

Os je zablokovana

Os sa da posuvat ruénym kolieskom

Osi sa budu posuvat pri zohladneni zakladného
nato€enia

Osi sa budu posuvat v pooto€enej rovine obrabania

)

Funkcia M128 alebo FUNCTION TCPM je aktivna

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Zobrazenia stavu

Symbol

Vyznam

A
(==

Funkcia Dynamicka kontrola kolizie DCM je
aktivna

EE;%
fjmm

Funkcia Adaptivna regulacia posuvu AFC je
aktivna (volitelny softvér)

%

Je aktivne jedno alebo viacero globalnych nastaveni
programu (volitelny softvér)

@

Cislo aktivneho vztazného bodu z tabulky Preset. Ak
sa vztazny bod vlozi manualne, TNC zobrazi za
symbolom text MAN
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Pridavné zobrazenia stavu

Pridavné zobrazenia stavu uvadzaju detailné informacie o priebehu
programu. Daju sa vyvolat vo vSetkych prevadzkovych rezimoch s
vynimkou UlozZit/Editovat program.

Zapnite pridavné zobrazenie stavu

—~ Vyvolajte liStu softvérovych tlacidiel na rozdelenie
L) obrazovky

Vyberte zobrazenie na obrazovke s pridavnym
PROGRANU zobrazenim stavu: TNC zobrazi v pravej polovici

obrazovky stavovy formulér Prehlad

Zvolte pridavné zobrazenia stavu

E Prepinajte lisStu softvérovych tlacidiel, az kym sa
neobjavia softvérové tlacidla STAVU

Pridavné zobrazenie stavu vyberte priamo
2088, Fou softvérovym tlagidlom, napr. Polohy a Suradnice,
alebo
pomocou prepinacich softvérovych tlacidiel vyberte
pozadovany pohlad

Nasledne su popisané dostupné pridavné zobrazenia stavu, ktoré
mozete zvolit priamo softvérovymi tlagidlami alebo prepinacimi
softvérovymi tlacidlami.

stavové informacie su k dispozicii iba v pripade, ak ste na

@ ReSpektujte, prosim, Ze niektoré nasledne popisané
vasom TNC aktivovali prislusny volitelny softvér.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Zobrazenia stavu

Prehlad

Stavovy formular PrehPad zobrazi TNC po zapnuti, ak ste zvolili
rozdelenie obrazovky PROGRAM + STAV (resp. POLOHA + STAV).
Prehladny formular obsahuje sumarizaciu najdolezitejSich informacii o
stave, ktoré najdete aj rozdelené do prislusnych detailnych formularov.

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Beh programu -

Plynuly chod

Programouanie
program

STAV
PREHLAD

Zobrazenie polohy az v 5 osiach

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 ROZM: FAKT.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995
22 STOP

23 L Z+50 RO FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

prentad | pen | PAL | LBL |cve |

sKUT. X -1e. »8
v -347.842  %C
2z +100.250

Informacie o nastroji

Aktivne funkcie M

Aktivne transformacie suradnic

n|pos|TooL | »
"

Aktivny podprogram

25 CALL LBL 15 REPS TEIS pie
26 PLANE RESET STAV L +60.0000 R +5.0000 | s [
Zrgrorge) oL-TAB DR-TAB
28 END PGM STAT1 MM DL-PGM  +0.2500  DR-PGM _ +0.1000 W
M110 M134
X  +25.0000 | P81
# v +333.0000 P xv
L
s LeL 8
&
LeL REP
S G|+
0% s-IsT
Aktivne PGM: STAT
0% SiNm1 13:57
steex %
-10.358 Y  -347.642 Z  +180.258 T
+*B +0.000%C +0.0080 ]
-
: 2
2 e S1 ©0.000 L
skuT. ®:20 Ts z's 1875 F o - |
sTAY sTAV sTAY PR?P’;‘{ <=
6. = =
PREHLAD | 20BR. POL | NASTROJA ol

Aktivne opakovanie programovej Casti

Program volany pomocou PGM CALL

Aktualny ¢as obrabania

Nazov aktivneho hlavného programu

Vseobecna informacia programu (bezec PGM)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Beh programu -

Plynuly chod

Programouanie
program

Nie je mozny
Ziadny priamy
vyber

Nazov aktivneho hlavného programu

19 L IX-1 R® FMAX

Stredovy bod kruhu CC (Pol)

Pocitadlo doby zotrvania

Cas obrabania, ak bol program kompletne
simulovany v prevadzkovom rezime Test
programu

Aktualny ¢as obrabania v %

Aktudlny Cas

Aktualny posuv na drahe

Vyvolané programy

88

Prentad PGM|PAL |LBL |cve |

n|pos|TooL [«»
[

20 CYCL DEF 11.0 ROZM: FAKT.
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 Aktivne PGM: STAT =]
22 STOP = .
23 L z+50 Re FMAX X +22.5000 f—
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX
25 GaLL LBL 15 REPS ¢ +3s.7500  [5]e0:00:07
26 PLANE RESET STAY @ g
27 LBL @
28/ END] PG| STATA HH Aktuslny éas: 13:57:48 W
Uyuolané programy
PGM 1: STAT1 o
PoM 2:
PGM 3:
PGM 4:
PGM 5:
POM 6:
PGM 7:
0% S-IST GEld A
PGM 9:
0% SiNm1 13:57 A
PGM 10: ]
®
-16.358 Y -347.642 2 +100.2580 =
+*B +0.000%C +0.000
&4
+80
“2le S1 ©.000 -
SKUT . @: 20 T 5 2 S 1875 F @ M 5 - BN
sTAY sTAY sTAV P:ETP':;{ <= =
6.
PREHLAD | Z0BR. POL | NASTROJA el = =

Uvod



Vseobecna informéacia o palete (bezec PAL)

Softvérové

tlagidlo Vyznam

Beh programu -

Programouanie
program

Plynuly chod

Nie je mozny  Cislo aktivne] predvolby palety
Ziaden priamy
vyber

Opakovanie programovej ¢asti/podprogramy (bezec LBL)

Softvérové

tlagidlo Vyznam

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ ROZM: FAKT.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

Prenlad |PeM PAL | LaL |cve | M| Ppos | TooL [¢>
Pocet aktiunych predu. paliet o

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Aktivne opakovania programovej Casti s €islom
bloku, ¢islom navestia a poctom
naprogramovatefnych/este vykonatelnych
opakovani

o% S-IST
0% SINm) 13:57
-18.358 Y -347.642 2 +100.250
*B +0.000%C +0.000
“z e S1 0.000
SKUT. @:20 T s Z's 1875 F o I - |
sTAY sTAY sTAY 57“‘; <=

Cisla aktivnych podprogramov s &islom bloku, v
ktorom bol podprogram vyvolany a ¢islo navestia,
ktoré bolo vyvolané

Informacie o Standardnych cykloch (bezec CYC)

Softvérové

tlagidlo Vyznam

Beh programu -

Programouanie
progran

Plynuly chod

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Aktivny cyklus obrabania

18 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ ROZM: FAKT.

PrehTad | PaM | PAL LBL |cve | M| Pos | TooL [¢>
M

Aktivne hodnoty cyklu G62 Tolerancia

HEIDENHAIN iTNC 530

Podprograny
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9935
23 L 2+50 Re FM '’
4 L X-20 v+20 R@ FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY s
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM W
Opakouania
1ok &. LBL &. REP. T
0% S-I8ST
0% SiNm) 13:58
steex []
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 x
*B +0.000%C +0.000
S0
: =
2 e S1 0.000
SKUT . &: 20 TS5 Zz/s 1875 F @ LI = | —" ]
sTAY sTAY sTAY STV
i PREPOG.
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA | sgeap.

Beh programu -

Programouanie
progran

Plynuly chod

[ ke () s PrenTad | paM | PAL [LBL cve |m|pos | TooL [
20 CYCL DEF 11.0 ROZM: FAKT. o
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9985 17 URT. UNUT zAv. GS =
22 STO = —a
ﬁ t :‘gg Re ;2 e e Cyklus 32 TOLERANCIA Akt . —
= + e
25 CALL LBL 15 REPS i 22,2500
26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1 s
27 LAL @ 1A +3.0000
28 END PGM STAT1 MM W
i |
e
v Y
N
@y
0% S-15T
©% SiNn) 13:58
steex &l
-18.358 Y  -347.642 2  +1080.250 T,
+B +0.000 *C +0.0080
g
» @ —_
s o S1 0.000 -
SKUT. @: 20 T 5 z|s 1875 F e v s . Ell B
sTAY STAY STAY P:ETP':,'{ g =5
6. _— =
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA SGRAD. = =

2.4 Zobrazenia stavu



2.4 Zobrazenia stavu

Aktivne pridavné funkcie M (bezec M)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
program

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Zoznam aktivnych funkcii M s uréenym

vyznamom

Zoznam aktivnych funkcii M, ktoré prispésobi

vyrobca vasho stroja

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 ROZM: FAKT.
21 cYCL DEF 11.1 SCL ©.9995
22 STOP

23 L Z+50 RO FMAX

24 L X-20 Y+20 R FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL @

28 END PGM STAT1 MM

M110
M134

Prentad | PGM | PAL | LBL |ove. | Pos| TooL [¢>
M

90

ex s-1sT
ex SiNm1 13:58
stoex |
-108.358 Y -347.642 2 +100.250| &
[oFF]
#B +0.000 #C +e.000 bm o
&2
= o S1 0.000 &l |
SKUT . @: 20 T 5 2Zs 1875 F o ns - Bl
sTAY sTAY sTAY PRSETPR:' <= =)
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA | sgmmo. = =
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Polohy a suradnice (bezec POS)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

STAV
ZOBR. POL

Druh zobrazenia polohy, napr. skuto&na poloha

Beh programu -

Plynuly chod

Programouanie
program

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ ROZM: FAKT.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

25 CALL LBL 15 REPS

SKUT. X  -10.358
v -347.842
z  +100.250

Prenlad | peM | PAL | LBL [cve M Pos | TooL [¢>

26]ruancReserictay :: :::z:: s Q.
. . , i 28 END PGM STAT1 MM UT +2.0000 W
Hodnota posunutia vo virtualnom smere osi VT (len " vo.0000 T
pri volitefnom softvére Globalne nastavenia e Y
programu) [plzea. notos.  0.0000 o0
@7
Uhol pootoéenia pre rovinu obrabania S - s
-10.358 Y -347.642 2 +100.250 E
Uhol zakl. natoCenia #B +8.000%C +0.000
& &[]
"2 le S1 ©.000
Informacie o nastrojoch (bezec TOOL) T U e iEEA: | B
sTAV sTAV sTAV P:EYPF:JUQ_
PREHLAD ZOBR. POL NASTROJA SURAD. ‘
Softvérové .
o Vyznam
tlacidlo Y

STAV
NASTROJA

Zobrazenie T: Cislo a nazov nastroja
Zobrazenie RT: Cislo a nazov sesterského nastroja

Os nastroja

Dizka a polomery nastroja

Pridavky na obrabanie (hodnoty Delta) z tabulky
nastrojov (TAB) a TOOL CALL (PGM)

Doba prestoja, max. prestoj (TIME 1) a max. prestoj pri
TOOL CALL (TIME 2)

Zobrazenie aktivneho nastroja a (dalSieho)
sesterského nastroja

HEIDENHAIN iTNC 530

= < Progranouanie
Beh programu plynuly chod il
19 L Ix-1 RO FMAX TooL [(»
e v e X ozMs FAKT. Prenlad | Pan | PaL | LBL | cve | M| Pos [
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9885 T:5 D10
22 STOP Doc:
23 L 2+50 RO FM
24 L X-20 Y420 RO FMAX L +50.0000
25 CALL LBL 15 REPS 2 4; R 5. 0000
26 PLANE RESET STAY ol s
27 LBL @ B
28 END PGM STAT1 MM oL DR DRZ
TAB
PGM  +0.2500  +0.1000 +0.0500
CUR.TIME TIME TIMEZ
T s D10
RT
o% S-IsST
0% SINm) 13:58
s1e0x J_:L
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 r
+B +0.000%C +0.000
“a|lo| S1
SKUT. $: 20 T s z|s 1875 Fo
sTAv sTAv sTAv STaY
2 PREPOG.
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA | sgeap.
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2.4 Zobrazenia stavu

Zmerat’' nastroj (bezec TT)

&)

Softvérové
tlacidlo

TNC zobrazi beZzec TT len v pripade, ak je tato funkcia
aktivna na vaSom stroji.

Vyznam

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Cislo nastroja, ktory sa ma zmerat

Zobrazenie, i sa bude merat polomer nastroja
alebo dlzka nastroja

Meranie MIN. a MAX. hodnoty jednotlivych
reznych hran a vysledok merania s rotujicim
nastrojom (DYN)

Cislo reznej hrany néstroja s prislusnou meranou
hodnotou. Hviezdic¢ka za nameranou hodnotou
znamena, ze bola prekrocena tolerancia z tabufky
nastrojov. TNC zobrazuje namerané hodnoty
max. 24 reznych hran.

Prepocty suradnic (bezec TRANS)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

= S Programouanie
Beh programu plynuly chod e
18 L Ix-1 RO FMAX
oy relr i — pen | PAL | LBL | cve | m | Pos | TooL  TT [¢»
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 T:5 D1e E
22 SToP poc: Pnen
23 L 2450 RO FMAX —
24 L X-20 Y+20 RO FMAX MIN
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY B rax 5 |
27 LBL @ B
28 END PGM STAT1 MM W
gL
>
Y
s
& ’% +
@x s-IsT
@% SNl 13:58
i s1eex ;L
-18.358 Y -347.642 2 +100.2508] & ¥
oN
+*B +0.000%C +0.000
8L
- =
2 e S1 0.000
SKUT. $:20 T s 2|s 1875 Fo (WA | ]
sTAY sTAY sTAY S =p
PREPOG . —
PREHLAD ZOBR. POL | NASTROJA SORAD.
Beh programu - plynuly chod i e

program

STAY
PREPOG.
SURAD.

Néazov aktivnej tabulky nulovych bodov

Aktivne Cislo nulového bodu (#), komentar z
aktivneho riadku aktivneho ¢isla nulového bodu
(DOC) z cyklu G53

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 ROZM: FAKT.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

25 CALL LBL 15 REPS

Tabulka nul.:
#1 poc:

X +25.0000

Aktivne posunutie nulového bodu (cyklus G54);
TNC zobrazi aktivne posunutie nulového bodu az
8 osi

Zrkadlené osi (cyklus G28)

TNC:\. . .\NULLTAB.D

PAL | LBL [ cve [ 1| Pos | TooL [ TT TRaNs [
"

[

Aktivne zakladné otocenie

Aktivny uhol natocenia (cyklus G73)

Aktivny faktor/faktory mierky (cykly G72); TNC
zobrazi aktivny faktor mierky v az 6 osiach

Stredovy bod centrického natiahnutia

Pozri prirucku pouzivatela Cykly, Cykly na transformaciu suradnic.
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v +333.0000 S
i_ﬁl EIB.ENE RESET STAY J;
28 END PGM STAT1 MM W
x v +0.0000 T =
‘E._.‘?
X +0.0000 2.999500 W 2
z +0.0000 7 ©.999500 S
&2+
e% S-IST
12:58 e
-10.358 Y -347.642 2 +100.250 A
*B +0.000 *C +0.000
ol
o
“zle S1 0.000 & |
SKUT . @: 20 T 5 Z|s 1875 F o ns - Bl
stav stav e = < =
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA SORFI:.. %’ %’
Uvod



Globalne nastavenia programu 1 (bezec GPS1, volitelny softvér)

na vasom stroji.

@ TNC zobrazi bezZec len v pripade, ak je tato funkcia aktivna

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Zamenené osi

Interpolované posunutie nulového bodu

Interpolované zrkadlenie

Globalne nastavenia programu 2 (bezec GPS2, volitelny softvér)

na vasom stroji.

@ TNC zobrazi bezec len v pripade, ak je tato funkcia aktivna

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Zablokované osi

Interpolované zakladné otocenie

= g Progranouanie
Beh programu plynuly chod il
18 L IX-1 R@ FMAX ss1 [0
20 Guol. GEF 11.0 RoZM: FAKT. o NEV S EECEN SR ) == |
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9895 ] [an]
5 e I B
23 L z+50 R@ FMAX x ->x x +0.0000 Ox —
4 L X-20 v+20 RO FMAX b
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY il ¢ - v s ﬂ.
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM 2 =>H & 22,5328 Oz W
A->A A +0.0000 Oa
i | [\
B ->8B B +0.0000 Os e
c->c c +0.0000 Oc MR g
u->u u +0.0000 Ou S Q’
v->v v v
S v w.ose0 |
0% SINmI 13:58( W -> U u +0.0000 Ou
steex J_:L
-10.358 Y -347.642 2 +100.250 v
*B +0.000%C +0.000 T
S0
|
“alle S1 ©.000
SKUT. &:20 T s 2|s 1875 Fo ns o Bl
sTAv sTAV sTAV STaY
g PREPOG.
PREHUAD | ZOBR. POL | NASTROJA | supan.
& g Progranouanie
Beh programu Plynuly chod gl

Interpolovana rotacia

Aktivny sucinitel posuvu

HEIDENHAIN iTNC 530

19 L Ix-1 RO FMAX >
A X Re X ozM: FAKT. Bl | 1| Pos|TooL | 77 | TRans | Gs1 6s2 | n
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 &) Zak1. natoe. =
22 STo AEL
23 L 2+50 RO FM Ox 192000 —
24 L X-20 Y420 RO FMAX AR
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY Ov +0.2000 s
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM Oz Faktor F ]
AL
i o)
T
a 1
OB ?4—5!
Oc =
Ou S| ;
©3
0% S-1ST ov
@% SINm1 13:58( 00w
sieex Q.
-18.358 Y -347.642 2 +100.2580 v
*B +0.000%C +0.000 1
s
: =
2 lo S1 0.000
SKUT . &: 20 TS5 Zz/s 1875 F @ LI = | ]
sTAY sTAY sTAY P:EYPF:ZIUQ <= =5
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA | sueap.
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= Adaptivna regulacia posuvu AFC (bezec AFC, volitelny softvér) 50h PreEFany — PRYRUAS EHOE Prosranovanie
m , o . . , . 2o GyCh DEF 11.0 ROZM: FAKT. :J;:SUL;WL | 77 | TRens | @51 | B2 AFC ¢
- TNC zobrazi bezec AFC len v pripade, ak je tato funkcia 5 Srep 0 1t L e.sess e =
) na vasom stroji aktivna Eriiia R R -
© ’ 78 PLANE RESET STAv il ] - E
8 £ 5 fon v o u
c Ref. zat. uretens e
Skut. ot. uretena @ A
QO softverove . R i
@ tlagidlo . e
L e% S-IST ; &
0 Nie je mozny Aktivny rezim, v ktorom sa prevadzkuje adaptivna o s L L ]
(o) Ziaden priamy  regulacia posuvu -10.358| ¥ -347.642| 2z +1080.250 o
N V)'/ber +*B +0.000 *C +0.000
B
& —|
“alle S1 ©0.0600
q: Aktivny nastroj (Cislo a nazov) T ;20 LE A — ns_ o
N sTAY sTAY sTAY PRSE'P"O‘; <« =
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA SURAD. % %

Cislo kroku

Aktualny sucinitel potenciometra posuvu v %

Aktualne zatazenie vretena v %

Referenéné zatazenie vretena

Aktualne otacky vretena

Aktualna odchylka otacok

Aktudlny Eas obrabania

Ciarovy diagram, v ktorom sa zobrazi aktuaine
zatazenie vretena a hodnota prevySenia posuvu
prikadzana z TNC.
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2.5 Spravca okien

vyrobca stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke

@ Rozsah funkcii a reakcie spravcu okien stanovi vas
stroja!

V TNC je k dispozicii spravca okien Xfce. Xfce je Standardna aplikacia
pre operacné systémy zalozené na UNIX-e, ktora umoznuje
spravovanie grafického pouzivatelského rozhrania. Spravca okien
umoznuje nasledujuce funkcie:

Zobrazenie listy uloh na prepinanie medzi réznymi aplikaciami
(pouzivatelskymi rozhraniami).

Sprava pridavného desktopu, na ktorom mézu bezat Specialne
aplikacie vasho vyrobcu stroja.

Riadenie zaostrenia medzi aplikaciami NC softvéru a aplikaciami
vyrobcu stroja.

Mézete menit velkost a polohu prekryvacieho okna (vyskakovacie
okno). Su¢asne je mozné zatvorenie, obnovenie a minimalizacia
prekryvacieho okna.

pouzitie aplikacie spravcu okien, alebo samotny spravca
okien spésobil chybu. V tomto pripade prejdite do spravcu
okien a odstrante problém, prip. dodrZujte pokyny
uvedené v prirucke stroja.

@ TNC zobrazi vlavo hore na obrazovke hviezdicku, ak

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.6 Prislusenstvo

2.6 Prislusenstvo: Snimacie
systémy 3D a elektronické
ru¢né kolieska od spolo¢nosti
HEIDENHAIN

Snimacie systémy 3D

S réznymi snimacimi systémami 3D od spolo¢nosti HEIDENHAIN
mbzete:
automaticky narovnat obrobky,
rychlo a presne uloZzit vztazné body,
vykonavat merania na obrobku pocas priebehu programu,
merat a skusat' nastroje.

prirucke pouzivatela Cykly. Obratte sa prip. na spolo¢nost
HEIDENHAIN, ak budete potrebovat’ tuto pouzivatelsku
prirucku. ID: 670388-xx.

ResSpektujte, Ze spoloc¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku
za fungovanie cyklov snimacieho systému iba v pripade,
ak pouzivate snimacie systémy spolo€nosti
HEIDENHAIN.

Q VSetky funkcie snimacieho systému su popisané v

Spinacie snimacie systémy TS 220, TS 640 a TS 440

Tieto snimacie systémy su vhodné predovSetkym na automatické
vyrovnanie obrobku, vloZenie vztaZznych bodov, merania na obrobku.
TS 220 prenasa spinacie signaly kablom a predstavuje aj alternativu s
priaznivymi nakladmi, ak budete musiet prilezitostne digitalizovat.

Specialne pre stroje s menitom nastrojov st vhodné snimacie
systémy TS 640 (pozrite obr.) a mensi systém TS 440, ktoré prenasaju
spinacie signaly infraCervenym spdsobom.

Funké&ny princip: V spinacich snimacich systémoch spolo¢nosti
HEIDENHAIN registruje opticky spina¢ bez opotrebovania vychylenia
snimacieho hrotu. Vytvoreny signal aktivuje uloZzenie skuto¢nej
hodnoty aktualnej polohy snimacieho systému.

96
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Snimaci systém nastroja TT 140 na meranie nastroja

TT 140 je spinaci snimaci systém 3D na meranie a skusky nastrojov.
TNC ma na to k dispozicii 3 cykly, ktorymi je mozné zistovat' polomer
nastroja a jeho dizku pri zastavenom alebo rotujucom vretene.
Mimoriadne robustny druh konstrukcie a vysoka ochrana robia TT 140
odolnym voci chladiacemu prostriedku a trieskam. Spinaci signal sa
vytvara optickym spinacom bez opotrebovania, ktory sa vyznacuje
vysokou spofahlivostou.

Elektronické ruéné kolieska HR

Elektronické ruéné kolieska zjednodusuju presné ru¢né posuvanie
osovych sani. Draha pojazdu za ota¢ku ruéného kolieska je volitefna v
Sirokom rozsahu. Okrem zabudovanych ru¢nych koliesok HR 130 a
HR 150 ponuka spolo¢nost HEIDENHAIN aj prenosné ruéné kolieska
HR 520 a HR 550 FS. Detailny popis HR 520 najdete v kapitole 14
(pozrite ,Posuv elektronickym ruénym kolieskom” na strane 466)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Zaklady

3.1 Zaklady

Meracie zariadenia a referenéné znacky

Na osiach stroja sa nachadzaju meracie zariadenia, ktoré zistuju
polohy stola stroja, resp. nastroja. Na linearnych osiach su bezne
namontované linearne meracie systémy, na oto¢nych stoloch a
naklapacich osiach rotaéné meracie zariadenia.

Ak sa niektora os stroja pohybuje, generuje prislusny meraci systém
elektricky signal, z ktorého TNC vypocita presnu skutoénu polohu tejto
osi stroja.

Pri vypadku napdjania dbjde k strate priradenia medzi polohou sani
stroja a vypocitanou skuto¢nou polohou. Aby sa toto pradenie opat
obnovilo, su inkrementalne meracie systémy vybavené referenénymi
znackami. Pri prebehnuti referenénej znacky dostane TNC signal,
ktory oznacuje pevny vztazny bod stroja. TNC tak mdze znovu obnovit
priradenie skuto€nej polohy k aktualnej polohe sani stroja. Pri
linearnych meracich systémoch s diStan¢ne kédovanymi referenénymi
znaCkami musite presunut osi stroja maximalne o 20 mm, pri
rotanych meracich systémoch maximalne o 20°.

Pri absolutnych meracich systémoch sa po zapnuti prenesie do
riadenia absolitna hodnota polohy. Tym je mozné priame priradenie
medzi skuto€nou polohou a polohou sani stroja po zapnuti bez
presuvania osi stroja.

Vzt'azny systém

Pomocou vztazného (referencného) systému jednoznacne urCujete
polohy v rovine alebo v priestore. Udaj polohy sa vztahuje vzdy na
urcity definovany bod a popisuje sa suradnicami.

V pravouhlom systéme (kartézskom systéme) su definované tri smery
ako osi X, Y a Z. Tieto osi sU navzajom kolmé a pretinaju sa v jednom
bode, nulovom bode (pociatku). Kazda suradnica uvadza vzdialenost
od nulového bodu v niektorom z tychto smerov. Tym sa da popisat
akakolvek poloha v rovine dvoma suradnicami a v priestore troma
suradnicami.

Suradnice, ktoré sa vztahuju na nulovy bod (zaciatok), sa oznacuju
ako absolutne suradnice. Relativne suradnice sa vztahuju na
fubovolnu ind polohu (vztazny bod) v suradnicovom systéme. Hodnoty
relativnych suradnic sa oznacuju aj ako hodnoty inkrementalnych
(prirastkovych) suradnic.
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Vzt'azny systém na frézach

Pri obrabani obrobku na fréze sa zvy&ajne vztahujete na pravouhly
suradnicovy systém. Obrazok vpravo ukazuje, ako je pravouhly
suradnicovy systém priradeny k osiam stroja. Pravidlo troch prstov
pravej ruky sluzi ako mnemotechnicka pomdécka: Ak ukazuje
prostrednik v smere osi nastroja od obrobku k nastroju, potom ukazuje
v smere Z+, palec v smere X+ a ukazovak v smere Y+.

iTNC 530 modze riadit celkovo az 18 osi. Okrem hlavnych osi X, Y a Z
existuju subezne prebiehajuce pridavné osi U, V a W. Rota¢né osi sa
oznacuju ako A, B a C. Obrazok vpravo dole ukazuje priradenie
pridavnych, resp. rotacnych osi k hlavhym osiam.

Okrem toho méze vyrobca stroja definovat eSte fTubovolné pomocné
osi, ktoré su oznacené [ubovolnymi malymi pismenami

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Zaklady

Polarne suradnice

Ak je vyrobny vykres okétovany pravouhlo, vytvorite program
obrabania taktiez s pravouhlymi suradnicami. Pri obrobkoch s
kruhovymi oblukmi alebo pri uhlovych udajoch je €asto jednoduchSie
definovat polohy polarnymi sdradnicami.

Na rozdiel od pravouhlych suradnic X, Y a Z popisuju polarne
suradnice polohy iba v jednej rovine. Polarne suradnice maju svoj
nulovy bod (zaciatok) v péle CC (CC = circle centre; angl. stred kruhu).
Poloha v rovine je potom jednoznacne definovana pomocou:

Polarne suradnice polomeru: Vzdialenost od pélu CC k danej polohe

Polarne suradnice uhla: Uhol medzi vztaznou osou uhla a priamkou,
ktora spaja pol CC s danou polohou.

Definovanie poélu a vzt'aznej osi uhla

Pal definujete pomocou dvoch suradnic v pravouhlom suradnicovom
systéme v niektorej z troch rovin. Tym je tiez jednoznacne priradena
vztazna os uhla pre uhol polarnej stradnice H.
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Polarne suradnice (rovina) Vzt'azna os uhla
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Absolutne a inkrementalne polohy obrobku

Absolutne polohy obrobku

Ak sa vztahuju suradnice polohy k nulovému bodu suradnic
(pociatku), oznacuju sa ako absolutne suradnice. Kazda poloha na

obrobku je jednoznacne definovana svojimi absolutnymi suradnicami.

Priklad 1: Diery s absolutnymi suradnicami:

Diera 1 Diera 2 Diera 2
X=10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementalne polohy obrobku

Inkrementalne (prirastkové) suradnice sa vztahuju na poslednu
naprogramovanu polohu nastroja, ktora sluzi ako relativny (mysleny)
nulovy bod (pociatok). Prirastkové (inkrementalne) suradnice teda
uvadzaju pri vytvarani programu vzdialenost medzi poslednou a za
flou nasledujucou ciefovou polohou, o ktort sa ma nastroj posunut.
Preto sa tiez oznacuju ako retazové koty.

Prirastkovy rozmer oznacite pomocou funkcie G91 pred oznacenim
0si.

Priklad 2: Diery s inkrementalnymi sdradnicami

Absolutne suradnice diery 4

X=10 mm

Y =10 mm

Diera 5, vztahujuca sa k 4 Diera 6, vztahujuca sa k 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolutne a inkrementalne polarne suradnice
Absolutne suradnice sa vztahuju vzdy k polu a vztaznej osi uhla.

Inkrementalne suradnice sa vztahuju vzdy k poslednej
naprogramovanej polohe nastroja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Zaklady

Vyber vzt'azného bodu

Vykres obrobku stanovi urcity tvarovy prvok obrobku ako absolutny
vztazny bod (nulovy bod), vaésinou je to roh obrobku. Pri nastavovani
vztazného bodu najskér vyrovnate obrobok voci osiam stroja a
presuniete nastroj pre kazdu os do zndmej polohy k obrobku. Pre tuto
polohu nastavite indikaciu TNC bud na nulu, alebo na uréenu hodnotu
polohy. Tym priradite obrobok k tej vztaznej sustave, ktora plati pre
indikaciu TNC, resp. pre vas program obrabania.

Ak vykres obrobku definuje relativne vztazné body, pouzite
jednoducho cykly na transformaciu suradnic (pozri priru¢ku

pouzivatela Programovanie cyklov, Cykly na transformaciu suradnic).

Ak nie je vykres obrobku okétovany tak, ako je to potrebné pre NC,
potom vyberte ako vztazny bod niektoru polohu alebo niektory roh
obrobku, z ktorych sa daju kéty ostatnych poldh obrobku stanovit’ ¢o
najjednoduchsie.

Vynimo¢ne pohodine nastavite vztazné body 3D dotykovou sondou
HEIDENHAIN. Pozri priru¢ku pouzivatela Cykly snimacieho systému
,Nastavenie vztazného bodu 3D snimacimi sondami*.

Priklad

Nacrt obrobku ukazuje diery (1 az 4), ktorych kétovanie sa vztahuje na
absolutny vztazny bod so suradnicami X=0 Y=0. Diery (5 az 7) sa
vztahuju na relativny vztazny bod s absolutnymi suradnicami X=450
Y=750. Cyklom POSUNUTIE NULOVEHO BODU mézZete nulovy bod
prechodne posunut do polohy X=450, Y=750, aby ste mohli
naprogramovat diery (5 az 7) bez dalSich vypoctov.
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3.2 Vytvaranie a vkladanie
programov

Struktira NC programu vo formate DIN/ISO

Obrabaci program sa sklada z radu programovych blokov. Obrazok
vpravo znazorfiuje prvky bloku.

TNC C&isluje bloky obrabacieho programu automaticky, v zavislosti od
MP7220. MP7220 definuje rozsah kroku &islovania blokov.

Prvy blok programu je oznaeny pomocou%, nazvom programu a
platnou mernou jednotkou.

Nasledujuce bloky obsahuju informacie o:

polovyrobku,

vyvolaniach néastrojov,

nabehu do bezpec&nostnej polohy,

posuvoch a otackach vretena,

drahovych pohyboch, cykloch a dalSich funkciach.

Posledny blok programu je oznaéeny pomocou N99999999, nazvom
programu a platnou mernou jednotkou.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

@ HEIDENHAIN odporuica, aby ste zasadne nabiehali po
vyvolani nastroja do bezpecnostnej polohy, odkial méze
TNC polohovat do obrabacej polohy bez kolizie!

Definicia polovyrobku: G30/G31

Bezprostredne po otvoreni nového programu nadefinujte neobrobeny
obrobok v tvare kvadra. Na dodato¢né definovanie polotovaru stlacte
softvérové tlacidlo SPEC FCT a nasledne softvérové tlacidlo BLK
FORM. Tuto definiciu potrebuje TNC pre grafické simulacie. Strany
kvadra smu byt dlhé maximalne 100 000 mm a lezia rovnobezne s
osami X,Y a Z. Tento polovyrobok je definovany svojimi dvoma
rohovymi bodmi:

MIN. bod G30: Najmensia suradnica X, Y a Z kvadra; viozte
absolutne hodnoty

MAX. bod G31: Najvacsia suradnica X, Y a Z kvadra; vlozte
absolutne alebo prirastkové hodnoty

Definicia neobrobeného polovyrobku je potrebna iba
@ vtedy, ak chcete program graficky testovat!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Vytv

Vytvorenie nového obrabacieho programu

Obrabaci program vkladajte vzdy v prevadzkovom rezime
Ulozit'/Editovat’ program. Priklad otvorenia programu:

Vyberte prevadzkovy rezim UloZit/Editovat’ program
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT
MGT

Vyberte adresar, do ktorého chcete novy program uloZzit:

NAZOV SUBORU = STARY.H

Vlozte nazov programu a potvrdte ho tlaCidlom ENT

ENT

MM alebo INCH. TNC prejde do okna programu a
spusti dialég na definovanie BLK-FORM
(polovyrobok)

0S VRETENA PARALELNA S X/Y/Z?

@ Vlozte os vretena, napr. Z

DEF BLK-FORM: MIN-BOD?

Vlozte postupne suradnice X, Y a Z MIN-bodu a

=N kazdu suradnicu potvrdte klavesom ENT

DEF BLK-FORM: MAX-BOD?

Vlozte postupne suradnice X, Y a Z MAX-bodu a

=N kazdu suradnicu potvrdte klavesom ENT

Priklad: Zobrazenie tvaru BLK v NC programe
%NEU G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NEU G71 *

106

Vyberte mernu jednotku: Stlacte softvérové tlacidlo

Zaciatok programu, nazov, merna jednotka
Os vretena, suradnice bodu MIN
Suradnice bodu MAX

Koniec programu, nazov, mernd jednotka
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TNC vytvara prvy a posledny blok programu automaticky. >
o

Ak nechcete programovat definiciu polovyrobku, zruste E
@ dialdg pri Os vretena paralelne X/Y/Z stlacenim klavesu ©
DEL! S
TNC méze zobrazovat grafiku iba vtedy, ak je najkratSia (o)
strana minimalne 50 ym a najdlhSia strana maximalne b
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Programovanie pohybov nastroja DIN/ISO

Na programovanie bloku vyberte na abecednej klavesnici niektoré
funkéné tlacidlo DIN/ISO. Na ziskanie prislusného G kédu mozete
pouzit' aj sivé tlacidla pre drahoveé funkcie.

@ Davaijte pozor na to, Ze su aktivne velké pismena.

Priklad polohovacieho bloku

. Otvorte blok
G

SURADNICE?

@ 10 Vlozte cielovu suradnicu pre os X

20 “ Vlozte cielovu suradnicu pre os Y, tladidlom ENT
prejdite na nasledujucu otazku

DRAHA STREDU FREZY

40 Posuv bez korekcie polomeru nastroja: Potvrdte
tla¢idlom ENT, alebo

a1 m Posuv na obrys naprogramovany vlavo, resp. vpravo:

zvolte softvérovym tla¢idlom G41, resp. G42

POSUYV F=?

Posuv pre tento drahovy pohyb 100 mm/min,

100 ENT . - . .
kldvesom ENT prejdite na nasledujucu otazku

PRIDAVNA FUNKCIA M?

Pridavna funkcia M3 ,Vreteno zap.“, klavesom ENT
ukoné&i TNC tento dialég

Programové okno zobrazi riadok:

N30 G01 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *

108
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Prevzatie skuto¢nych poloh

TNC umozriuje prevzatie aktualnej polohy nastroja do programu, ak

napr.:

programujete bloky posuvu,
programujete cykly,
definujete nastroje pomocou G99

Na prevza

Umiestn
prevziat

=)

tie spravnych hodnét polohy postupuijte takto:

ite vstupné poli¢ko na miesto do bloku, kam chcete polohu

Vyber funkcie Prevziat skuto¢nu polohu: TNC zobrazi
v liste softvérovych tla€idiel osi, ktorych polohy
modzete prevziat

Vyber osi: TNC zapiSe aktualnu polohu vybranej osi
do aktivneho vstupného policka

TNC prebera v rovine obrabania vzdy suradnice stredu
nastroja, aj ked' je aktivna korekcia polomeru nastroja.

TNC prevezme v osi nastroja vzdy suradnicu Spicky
nastroja, zohl'adriuje teda aktivnu korekciu dizky nastroja.

TNC ponecha listu softvérovych tlacidiel na vyber osi
aktivnu dovtedy, kym ju nevypnete opakovanym stlacenim
tlacidla ,Prevziat’ skuto¢nu polohu®. Tato reakcia plati aj v
pripade, ak aktualny blok ulozite a pomocou funkéného
tla€idla drahy vytvorite novy blok. Ak vyberiete prvok
bloku, v ktorom musite vybrat’ softvérovym tlacidlom
vstupnu alternativu (napr. korekcia polomeru), TNC taktiez
zatvori liStu softvérovych tlacidiel na vyber osi.

Funkcia ,Prevziat skutoénu polohu“ nie je povolena, ak je
aktivna funkcia Natocenie roviny obrabania.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Editovanie programu

nespracuva v prevadzkovom rezime stroja. Hoci TNC
umoznuje vloZenie kurzora do bloku, znemozni ulozenie
zmien chybovym hlasenim.

@ Program mozZete editovat iba v pripade, ak ho prave TNC

Pri vytvarani alebo zmene obrabacieho programu mézete tlacidlami so
Sipkami alebo softvérovymi tlagidlami vybrat fubovolny riadok v
programe a aj jednotlivé slova v bloku:

. Softvérové
Funkeia tlagidla/tiadidla
Listovat po strankach nahor STR

Listovat po strankach nadol

o
9
ol

Skok na zaciatok programu

N
D
o.
4
D
=
o
~

i

=
g
=2
=1
m
)

Skok na koniec programu

o=

Zmena polohy aktualneho bloku na obrazovke.

Takto mdzete zobrazit’ viac blokov programov, i
ktoré su naprogramované pred aktualnym

blokom

Zmena polohy aktualneho bloku na obrazovke. E_!I

Takto mdzete zobrazit’ viac blokov programov,
ktoré su naprogramované za aktualnym
blokom

Skok z bloku na blok

Vyber jednotlivych slov v bloku

Vyber istého bloku: Stlacte tlacidlo GOTO,
vloZte pozadované Cislo bloku a potvrdte
tlaCidlomENT. Alebo: Vlozte krok Cisel blokov a
preskocte o pocet nastavenych riadkov nahor
alebo nadol stlacenim softvérového tlacidla N
RIADKY

@08
0
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Softvérové

Funkcia tlacidlo/tladidlo

Nastavenie hodnoty vybraného slova na nulu

Vymazanie chybnej hodnoty

Vymazanie chybového hlasenia
(neblikajuceho)

| 8 8 8
MEBEE M BRE M

Vymazanie vybraného slova

=
30

Vymazanie vybraného bloku

o
m
m

O
Vymazanie cyklov a ¢asti programu DEL

O
VlozZenie bloku, ktory ste naposledy editovali, PoSLEDN.
resp. vymazali =3

Vlozenie blokov na Ffubovolné miesto
Vyberte blok, za ktory chcete vlozit novy blok a otvorte dialdg

Zmena a vilozenie slov
Vyberte v danom bloku slovo a prepiste ho novou hodnotou.
Akonahle ste vybrali slovo, je k dispozicii popisny dialdg
Ukoncenie zmeny: Stlacte tlaCidlo KONIEC

Ak chcete vlozit nejaké slovo, stlacajte tlacidla so Sipkami (doprava

alebo dolava), kym sa neobjavi poZzadovany dialég a vlozte
pozadovanu hodnotu.
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Hradanie rovnakych slov v réznych blokoch

Pre tato funkciu nastavte softvérové tlacidlo AUTOM. KRESLENIE na
VYP.

Vyber slova v bloku: Stlac¢ajte tlacidlo so Sipkou
tolkokrat, az sa oznali pozadované slovo

Vyber bloku tlagidlami so Sipkami

Oznacdenie sa nachadza v novo vybranom bloku na rovhakom slove
ako v bloku vybranom predtym.

zobrazi okno signalizujuce postup hfadania. Okrem toho
mdbzete hladanie prerusit’ softvérovym tlacidlom.

@ Ak spustite hfadanie vo velmi dlhych programoch, TNC
Vyhladanie F'ubovolného textu

Vyber vyhladavacej funkcie: Stladte softvérové tlagidlo H'ADAT.
TNC zobrazi dialég Hl’adanie textu:

Vlozte hfadany text
Vyhradanie textu: Stladte softvérové tlagidlo VYKONAT

112
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Kopirovanie, oznaovanie, vymazavanie a vkladanie ¢asti
programu

Aby bolo mozné kopirovanie €asti programu v ramci jedného NC
programu, resp. do iného NC programu, ponuka TNC nasledujuce
funkcie: Pozri tabulku nizSie.

Pri kopirovani €asti programu postupujte takto:

Vyberte listu softvérovych tladidiel s funkciami na oznacenie

Vyberte prvy (posledny) blok ¢asti programu, ktora sa ma kopirovat

Oznadte prvy (posledny) blok: Stladte softvérové tlagidio OZNACIT
BLOK. TNC zobrazi prvé miesto Cisla bloku v svetlom poli a sucasne
zobrazi softvérové tlacidlo OZNACENIE UKONCIT

Presurite svetlé pole na posledny (prvy) blok ¢asti programu, ktort
chcete kopirovat alebo vymazat. TNC zobrazi vSetky oznacené
(vybraneé) bloky inou farbou. Funkcie na oznaCenie mozete
kedykolvek ukongit stlacenim softvérového tlacidla OZNACENIE
UKONCIT

Kopirovat oznaCenu Cast programu: Stlacte softverove tlacidlo
KOPIROVAT BLOK, vymazat oznacenu Cast programu: Stlacte
softvérové tlaCidlo VYMAZAT BLOK. TNC ulozi oznaceny blok do
pamate

Tlagidlami so Sipkami vyberte blok, za ktory chcete kopirovanu
(vymazanu) €ast' programu vlozit

programu vyberte prislusny program v sprave suborov a

Q Na vloZenie skopirovanej €asti programu do iného
vyberte v nom blok, za ktory chcete vkladat.

Vlozit ulozenl &ast programu: Stladte softvérové tladidlo VLOZIT
BLOK

Ukoncenie funkcie na oznacenie: Stlacte softvérové tlacidlo
OZNACENIE UKONCIT

. Softvérové
Funkcia &
tlacidlo
Zapnutie funkcie na oznacovanie (vyber)
BLOK
Vypnutie funkcie na ozna€ovanie (vyber) oznRert
STORNO
Vymazanie vybraného bloku vvs-
TRIHNUT
BLOK
Vlozenie bloku ulozeného v pamati vLozT
BLOK
Kopirovanie vybraného bloku
BLOK
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Vyhladavacia funkcia TNC

Pomocou vyhladavacej funkcie TNC mbzete vyhladat akékolvek texty
v programe a v pripade potreby ich nahradzat novymi textami.

Vyhladavanie akychkolvek textov
Prip. vyberte blok, v ktorom je uloZené hfadané slovo

HLADAJ

+40

)

BALEJ

CELE
SLovo
Lvp] zeP

UYKONAT

UYKONAT

Vyber vyhladavacej funkcie: TNC zobrazi okno
vyhladavania a ukaze vyhladavacie funkcie, ktoré su
k dispozicii na liSte softvérovych tlacidiel (pozri
tabulku funkcii na hfadanie)

Vlozte hfadany text, reSpektujte velké a malé
pismena

Spustite vyhladavanie: TNC zobrazi na liste
softvérovych tlacidiel moznosti vyhladavania, ktoré su
k dispozicii (pozrite tabulku moznosti na
vyhladavanie)

Prip. zmente moznosti vyhladavania
dal8ieho bloku, v ktorom je uloZeny hlfadany text

Zopakujte vyhladavanie: TNC preskoci do

hladany text

Ukoncenie vyhladavania

. iz . Softvérové
Funkcie vyhladavania tlacidlo
Otvori sa prekryvajlce okno, v ktorom sa PosL.

zobrazuju hfadané prvky. Vyber hfadanych prvkov PRUKY
tlacidlami so Sipkami, prevzatie tlacidlom ENT

Zobrazi sa prekryvajuce okno, v ktorom su PRUKY
ulozené mozné hladané prvky aktualneho bloku. BLok
Vyber hladanych prvkov tlaidlami so Sipkami,

prevzatie tlacidlom ENT

Otvori sa prekryvajuce okno, v ktorom sa zobrazi
vyber najdélezitejSich NC funkcii. Vyber ELe
hradanych prvkov tlacidlami so Sipkami, prevzatie

tlaCidlom ENT

Aktivovanie funkcie Vyhladat/Nahradit
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Moznosti vyhladavania

Softvérové
tlacidlo

Stanovenie smeru vyhladavania

NAHOR [Cnaror ]
NADOL NADOL

Stanovte koniec vyhfadavania: Pri nastaveni
KOMPLETNE sa vyhladava od aktualneho bloku

az po aktuélny blok

KOMPLET . KOMPLET .
2A6. /KON

Spustenie nového vyhladavania Nove
HLAD.

Vyhladanie/Nahradenie f'ubovolnych textov

=)

Funkcia Vyhladanie/Nahradenie nie je mozna, ak
je program chraneny,
TNC prave vykonava program.
Pri funkcii NAHRADIT VSETKO dbajte na to, aby ste

omylom nenahradili Easti textu, ktoré maju zostat vlastne
bez zmien. Nahradené texty sui nenavratne stratené.

Prip. vyberte blok, v ktorom je uloZené hfadané slovo

HLADAJ
NC

+
NAHRADIT

Vyber vyhladavacej funkcie: TNC zobrazi okno
vyhladavania a ukaze vyhladavacie funkcie, ktoré su
k dispozicii na liste softvérovych tlacidiel

Aktivovanie nahradenia: TNC zobrazi v
prekryvajucom okne dodato&nu moznost na vlozenie
textu, ktory sa ma vlozit ako nahrada

Vlozte hfadany text, reSpektujte velké a malé
pismena, potvrdte tlacidlom ENT

VloZte text, ktory sa ma vloZit, reSpektujte velké a
malé pismena

Spustite vyhladavanie: TNC zobrazi na liste
softvérovych tlacidiel dostupné moznosti
vyhladavania (pozri tabulku moznosti na hfadanie)

Pripadne zmerite moznosti vyhladavania

Spustite vyhladavanie: TNC preskoc¢i na najblizsi
dal$i hfadany text

Nahradenie textu a nasledny skok na nasledujuce
najdené miesto: Stlacte softvérové tlacidlo
NAHRADIT alebo pri nahradeni véetkych najdenych
miest v texte: StlaCte softvérové tlacidlo NAHRADIT
VSETKO, alebo ak nebudete chciet nahradit text a
budete chciet preskocit’ na nasledujuce najdené
miesto: Stladte softvérové tlagidlo NENAHRADIT

Ukonéenie funkcie vyhladavania
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3.3 Sprava suborov: Zaklady

Subory
Subory v TNC Typ
Programy
vo formate HEIDENHAIN H
vo formate DIN/ISO A
Subory smarT.NC
Struktdrovany program Unit .HU
Popisy obrysov .HC
Tabulky bodov pre polohy obrabania .HP
Tabulky pre
nastroje, T
meni¢ nastrojov, .TCH
palety, P
nulové body, .D
body .PNT
predvolby .PR
rezné parametre, .CDT
rezné materialy, materialy. .TAB
Texty ako
ASCII subory A
Subory pomocnika .CHM
Vykresové udaje ako
ASCII subory .DXF
Iné subory
predlohy upinacich prostriedkov .CFT
parametrizované upinacie prostriedky .CFX
zavislé data (napr. ¢leniace body) .DEP
Archivy ZIP

Ak vkladate do TNC program obrabania, dajte tomuto programu
najskér nazov. TNC ulozi tento program na pevny disk ako subor s
rovnakym nazvom. Aj texty a tabulky uklada TNC ako subory.

Aby ste dokazali rychlo vyhladat a spravovat subory, ma TNC
Specialne okno pre spravu suborov. Umozriuje vyvolanie, kopirovanie,
premenovanie a vymazanie jednotlivych suborov.

Pomocou TNC mobzete spravovat takmer neobmedzené mnozstvo
suborov, minimalne ale 21 GB. Skuto¢na kapacita pevného disku
zavisi od hlavného pocitaca, ktory je zabudovany do vasho stroja,
reSpektujte technické udaje. Jednotlivy NC program smie byt velky

maximalne 2 GB.
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Nazvy suborov

K programom, tabulkam a textom pripoji TNC este priponu, ktora je od
nazvu suboru oddelena bodkou. Tato pripona oznacuje typ suboru.

Procm

Nazov suboru Typ suboru

Dizka nazvu stboru by nemala byt viac ako 25 znakov, pretoZe inak
TNC nezobrazi cely nazov programu.

Nazvy suborov v TNC upravuje nasledujuca norma: The Open Group
Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Standard
Posix). Preto mézu nazvy suborov obsahovat nasledujuce znaky:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefgh
ijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

Aby ste sa vyhli problémom pri prenose suborov, nemali by ste
pouzivat ziadne iné znaky.

Maximalna pripustna dizka nézvov stborov smie byt taka,
@ Ze neddjde k prekro€eniu maximalnej pripustnej dizky
cesty 82 znakov (pozrite ,Cesty” na strane 118).

Zalohovanie dat

HEIDENHAIN odporuca ukladat (zalohovat) novovytvarané programy
a subory na TNC v pravidelnych intervaloch do PC.

Programom na prenos dat TNCremo NT poskytuje HEIDENHAIN
zadarmo jednoduchu moznost na vytvéranie zaloh z dat uloZzenych v
TNC.

Okrem toho potrebujete datovy nosi¢, na ktorom su ulozené vSetky
Specifické data stroja (program PLC, parametre stroja atd.). V tomto
smere sa obratte prip. na svojho vyrobcu stroja.

pevnom disku (> 2 GB) zaberie to niekolko hodin.

Q Ak budete chciet’ zalohovat vSetky subory uloZené na
Zalohovanie pripadne prelozte do no¢nych hodin.

Cas od &asu vymazte nepotrebné stbory, aby mal TNC
dostatok paméatovej kapacity na pevnom disku pre
systémoveé subory (napr. tabulka nastrojov).

zatazeni vibraciami) musite pri pevnych diskoch pocitat
po 3 az 5 rokoch so zvySenou poruchovostou.
HEIDENHAIN preto odporuc¢a dat skontrolovat pevny disk
po 3 az 5 rokoch.

@ V zavislosti od prevadzkovych podmienok (napr. pri
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3.4 Praca so spravou suborov

Adresare

PretoZe na pevnom disku mézete ukladat’ velké mnozstvo programov,
resp. suborov, ukladajte jednotlivé subory do adresarov (zloZiek), aby
ste si zachovali prehlad. V tychto adresaroch mézete vytvarat dalSie
adresare, takzvané podadresare. Tlaidlom -/+ alebo ENT mézete
zapnut alebo vypnut zobrazenie podadresarov.

Ak ulozite do adresara viac ako 512 suborov, nebude ich
uz viac TNC ¢lenit podla abecedy!

Q TNC spravuje maximalne 6 urovni adresarov!

Nazvy adresarov

Nazov adresara smie byt taky dihy, aby nedoslo k prekroceniu
maximalnej pripustnej dizky cesty 82 znakov (pozrite ,Cesty” na
strane 118).

Cesty

Cesta uvadza jednotku a vSetky adresare, resp. podadresare, v
ktorych je dany subor uloZeny. Jednotlivé udaje sa oddeluju znakom

FEANE

jednotky, adresara a nazvu suboru vratane pripony,

Q Maximalna pripustna dizka cesty, teda vetky znaky
nesmie prekroCit 82 znakov!

Identifikatory jednotiek smu obsahovat’ maximalne
8 velkych pismen.

Priklad

V jednotke TNC:\ bol vytvoreny adresar (zlozka) AUFTR1. Potom bol
v adresari AUFTRI1 eSte vytvoreny podadresar NCPROG a do neho
bol nakopirovany obrabaci program PROG1.H. Tento obrabaci
program ma teda cestu:

TNCAAUFTRI\NCPROG\PROG1.H

Obrazok vpravo ukazuje priklad zobrazenia adresarov s réznymi
cestami.
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Prehlad: Funkcie spravy suborov 3
—
Ak chcete pracovat’ so starou spravou suborov, musite _8
@ pomocou funkcie MOD vykonat prepnutie do starej spravy =
suborov (pozrite ,Zmenit nastavenie PGM MGT” na I
strane 574) =
S
. Softvérové
Funkcia tlacidlo Strana ~E
Kopirovat jednotlivy subor (a P reauer Strana 126 Q.
konvertovat) s n
o
Vybrat cielovy adresar E Strana 126 W
3
Zobrazit' isty typ suboru oveRat Strana 122 \(C
LS —
o
Pripojit novy subor Strana 125 <
= ™
Zobrazit’ poslednych 10 vybranych PosL- Strana 129
suborov i
Vymazat' subor alebo adresér vynazar Strana 130
X
Oznacit subor Strana 131
Premenovat subor PREMEN, Strana 133
i) v
Chranit subor proti vymazaniu a zmene [ zaez. Strana 134
D&
Zrusit ochranu suboru oez, 78 Strana 134
Archivovanie suborov Strana 137
Obnova suborov z archivu nzze Strana 138
-
Otvorit program smarT.NC m% s Strana 124
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Softvérové

Funkcia tlacidlo Strana
Sprava sietovych jednotiek ’—‘ Strana 141
Strana 129

Kopirovat adresar Kop. ADR-
=]

Aktualizovat adresarovy strom, napr.na [E= ...
rozpoznanie pripojenia nového i &
adreséra na sietovej jednotke pri

otvorenej sprave suborov

= CsTROM
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Vyvolat’ spravu suborov

— Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori okno pre
spravu suborov (obrazok ukazuje zakladné
nastavenie). Ak TNC zobrazi iné rozloZenie
obrazovky, stlacte softvérové tlacidlio OKNO)

Lavé uzke okno zobrazuje dostupné jednotky a adresare. Tieto
jednotky oznaduju zariadenia, ktoré umozriuju ukladanie alebo prenos
dat. Jednou takouto jednotkou je pevny disk TNC, dalSimi jednotkami
su rozhrania (RS232, RS422, ethernet), na ktoré mdzete pripojit
napriklad osobny pocita¢. Adresar je vzdy ozna¢eny symbolom
fascikla (vlavo) a nazvom adresara (vpravo). Podadresare su
odsadené smerom doprava. Ak sa pred symbolom adresara nachadza
trojuholnik, obsahuje adresar este dalSie podadresare, ktoré sa daju
zobrazit tlacidlom -/+ alebo ENT.

Pravé Siroké okno zobrazuje vSetky subory , ktoré su ulozené vo
vybranom adresari. Pre kazdy subor je zobrazenych niekolko
informacii, ktoré su rozpisané v tabulke dole.

Rueny
rezim

Sprava sdaborov

[TNC : ~aunppgn

~ @TNe:

» CIDEMO
ydumppan
(Ciscreendunps
(iservice
CismarTNG

v Cisystem

» Citncauide

=c:

2H:

2K:

17000.H
SITNG: \DUMPPGM\* . ¥
Nazou sub.

| tvp ~ | verk. | znenene

stav

[2eezosesaze
[ eozesesazems
[Beozesesaz1
[Beezesesdzins
[2 020508422
[3eezos0s422ms
[Heozase7601
[Beo26179617

H

R

48438 28.11.2011
48416 28.11.2011
41502 28.11.2011
4148 28.11.2011
41374 28.11.2011
41352 28.11.2011
7084 28.11.2011
430K 28.11.2011

>

.

>

= B1 826 24.11.2011

» 20 [B1638 10443K 24.11.2011 --

> 2P k

bED (317002 H 7754 24.11.2011 —-

> SR: M17e11 H 386 24.11.2011 --

BED B1E " sag 24.11.2011 --

e B1r " saq 24.11.2011 -

» 2u B1es H 2902 24.11.2011 -

e [EFH H 402 24.11.2011

= [Bane H 478 24.11.2011
B1s H 518 24.11.2011 —-
Base? H 1170 24.11.2011 —-
25071 u LN R T —
51 Objekty 7 44876,1KByte 7 188,3GByte Uolny

STR. STR. PEM. copy vyerat NOVY POSL.
NN SUBOR
t ¢ e ] e

Zobrazenie Vyznam

Nazov suboru Nazov s maximalne 25 znakmi

Typ Typ suboru

Velkost’ Velkost suboru v bajtoch

Zmenené Datum a €as poslednej zmeny suboru.

Nastavitelny format datumu

Stav Vlastnost suboru:
E: Program je vybrany v rezime
Ulozit/Editovat program
S: Program je vybrany v reZzime Test
programu
M: Program je vybrany v rezime vykonavania
programu
P: Subor je chraneny proti vymazaniu a
zmene (Protected)
+: Existuju zavislé subory (subor €lenenia,
subor na pouzitie nastroja)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vyber jednotiek, adresarov a suborov

Vyvolanie spravy stborov
MGT

Pouzite tlacidla so Sipkami alebo softvérové tlacidla, aby ste presunuli
svetlé pole na pozadované miesto na obrazovke:

Presuva svetlé pole z pravého do favého okna a
naopak

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Presuva svetlé pole v okne po strankach nahor a
nadol

Krok 1: Vyber jednotky

Oznacte (vyberte) jednotku v lavom okne:

P, Vyber jednotky: Stladte softvérové tlagidlo VYBER,

alebo

ﬂ Stlacte klaves ENT

Krok 2: Vyber adresara

Vyznacenie adresara v favom okne: Pravé okno zobrazi automaticky
vSetky subory v adresari, ktory je oznaceny (svetlym polom).
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Krok 3: Vyber suboru

e Stlagte softvérové tlagidio ZVOLIT TYP
ety Stlacte softvérové tlacidlo pozadovaného typu
suboru, alebo

na zobrazenie véevtkygh suborov: Stlacte softvérové
5D tlacidlo ZOBRAZIT VSETKY, alebo

4*.H pouzite tzv. zastupné znaky, napr. zobrazit' vietky
subory typu .H, ktoré zacinaju E&islicou 4.

Oznacte (vyberte) subor v pravom okne:

Par, Stlaéte softvérové tladidlo VYBER, alebo

Stlacte tlagidlo ENT

ENT

TNC aktivuje subor v prevadzkovom rezime, z ktorého ste vyvolali
spravu suborov.
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Vyber programov smarT.NC

Programy vytvorené v prevadzkovom rezime smarT.NC mézete
otvarat' v prevadzkovom rezime Ulozit’/Editovat’ program bud
pomocou editora smarT.NC alebo pomocou editora nekédovaného
textu. TNC otvara programy .HU a .HC Standardne vzdy pomocou
editora smarT.NC. Ak chcete otvorit programy editorom
nekodovaného textu, postupujte nasledovne:

PGM
MGT

Vyvolanie spravy suborov

Na presunutie svetlého pola na subor .HU alebo .HC pouZite tlacidla
so Sipkami alebo softvérové tlagidla:

OTUO%?'? S
POP. DIAL.
:

Ic
Cite

smarT.NC

oS He

Presuva svetlé pole z pravého do lavého okna a
naopak

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Presuva svetlé pole v okne po strankach nahor a
nadol

Prepnutie liSty softvérovych tlacidiel

Vyberte podmenu na vyber editora

Program .HU- alebo .HC otvorte editorom
nekédovaného textu

Program .HU otvorte editorom smarT.NC

Program .HC otvorte editorom smarT.NC

Programovanie: Zaklady, sprava suborov @



Vytvorenie nového adresara (mozné iba na
jednotke TNC:\)

V favom okne vyznacte adresar, v ktorom chcete vytvorit’ podadresar.

NOVY VloZte novy nazov adresara, stlacte tlaCidlo ENT

VYTVORIT \NOVY ADRESAR?

Potvrdte softvérovym tlagidlom ANO, alebo

E zruste softvérovym tlacidlom NIE

Vytvorenie nového suboru (mozné iba na
jednotke TNC:\)

Vyberte adresar, v ktorom chcete vytvorit novy subor

NOVY qu?te novy nazov suboru s priponou suboru, stlacte
tlaCidlo ENT

Otvorenie dialégu na vytvorenie nového suboru
SUBOR

NOVY VIc?te novy nazov suboru s priponou suboru, stlacte
tlaCidlo ENT
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Kopirovanie jednotlivého suboru

Presurite svetlé pole na subor, ktory sa ma kopirovat

KOP£ROVAT

N
=|

b

E—OE
0 700,
)

17

=)

126

N

Stlacte softvérové tlagidlo KOPIROVAT: Vyberte
funkciu na kopirovanie. TNC zobrazi listu so
softvérovymi tlaCidlami s viacerymi funkciami. Na
spustenie kopirovania mézete alternativne pouzit
klavesovu skratku CTRL + C

Vlozte nazov cielového suboru a vstup potvrdte
tlacidlom ENT alebo softvérovym tlacidlom OK: TNC
nakopiruje subor do aktualneho adresara, resp. do
vybraného ciefového adresara. Pévodny subor
zostane zachovany.

Na vybratie cielového adresara v prekryvacom okne
stlaCte softvérové tlaCidlo Vybrat cielovy adresar a
vstup potvrdte tlaidlom ENT alebo softvérovym
tlaidlom OK: TNC nakopiruje subor s rovhakym
nazvom do vybraného adresara. Pévodny subor
zostane zachovany

Ak bolo kopirovanie spustené tlacidlom ENT alebo
softvérovym tlacidlom OK, zobrazi TNC prekryvacie okno
so zobrazenim priebehu.
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Kopirovanie suboru do iného adresara

Vyberte rozdelenie obrazovky s rovnako velkymi oknami
Zobrazenie adresarov v oboch oknach: Stlacte softvérové tlacidlo
CESTA

Pravé okno

Presurite svetlé pole na adresar, do ktorého chcete subory kopirovat
a tlacidlom ENT zobrazte subory v tomto adresari

Lavé okno
Vyberte adresar so subormi, ktoré chcete kopirovat a tlaidlom ENT

zobrazte subory.
Zobrazenie funkcii na oznacenie suborov

Presunite svetlé pole na subor, ktory chcete kopirovat
soB0R a oznacte ho. Ak chcete, oznacte rovnakym
spésobom dalSie subory

i

= Nakopirujte oznacené subory do ciefového adresara
=

Dalsie funkcie na oznaéenie: pozrite ,Oznacenie suborov”, strana 131.

Ak ste oznadili subory nielen v lavom, ale aj v pravom okne, TNC
skopiruje subory z adresara, v ktorom sa nachadza svetlé pole.

Prepisanie suborov
Ak kopirujete subory do adresara, v ktorom sa nachadzaju subory s
rovnakym nazvom, TNC sa opyta, €i sa subory v cielovom adresari
smu prepisat’

Prepisanie v&etkych stiborov: Stlaéte softvérové tlagidlo ANO, alebo

Neprepisanie ziadneho suboru: Stlacte softvérové tlacidlo NIE,
alebo

Potvrdenie prepisania kazdého jednotlivého suboru: Stlaéte
softvérové tlaCidlo POTVRD.

Ak chcete prepisat chrdneny subor, musite to potvrdit alebo zrusit
osobitne.
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Kopirovanie tabuliek

Ak kopirujete tabulky, méZete softvérovym tlacidlom NAHRADIT
POLIA prepisat riadky alebo stlpce v cielovej tabulke. Predpoklady:

cielova tabulka uz musi existovat’,

kopirovany stbor smie obsahovat iba nahradzané stipce alebo
riadky.

budete chciet’ prepisat tabulku v TNC zvonku pomocou
softvéru TNCremoNT. Nakopirujte externe vytvoreny
subor do iného adresara, a potom vykonajte kopirovanie
pomocou spravy suborov TNC.

@ Softvérové tladidlo NAHRADIT POLIA sa neobjavi, ak

Typ suboru externe vytvorenej tabulky by mal byt .A
(ASCII). V takychto pripadoch méze potom tabulka
obsahovat [ubovolné ¢&isla riadkov. Ked vytvorite typ
suboru .T, tak musi tabulka obsahovat’ postupné Cisla
riadkov, ktoré zacinaju nulou.

Priklad
Na zoradovacom pristroji ste zmenili dizku a polomer 10 novych

nastrojov. Zoradovaci pristroj potom vytvoril tabulku nastrojov
TOOL.A s 10 riadkami (zodpoveda 10 nastrojom) a so stlpcami

Cislo nastroja (stlpec T)
Dizka nastroja (stipec L)
Polomer nastroja (stipec R)

Nakopirujte tuto tabulku z externého datového nosi¢a do
[ubovolného adreséra.

Skopirujte externe vytvorenu tabulku spravcom suborov TNC na
miesto existujucej tabulky TOOL.T: TNC sa spyta, ¢i sa ma
existujuca tabulka nastroja TOOL.T prepisat:

Ak stlagite softvérové tlagidio ANO, TNC Uplne prepise aktualny
subor TOOL.T. Po kopirovani sa teda TOOL.T sklada z 10 riadkov.
Vsetky stipce - samozrejme okrem stipcov Cislo, Dizka a Polomer -
sa vynuluju.

Alebo stlacte softvérové tlacidlo NAHRADI'T’ POLIA a TNC prepise
nasledne v subore TOOL.T iba stlpce Cislo, DIzka a Polomer v
prvych 10 riadkoch. Data zvy$nych riadkov a stipcov ponecha TNC
bez zmeny
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Kopirovanie adresara

nastavit' tak, aby sa adresare TNC zobrazili v pravom okne

@ Na umoznenie kopirovania adresarov musite nahfad
(pozrite ,Uprava spravy suborov” na strane 135).

Pamatajte na to, Ze TNC nakopiruje pri kopirovani
adresarov len tie subory, ktoré su pri aktualnom nastaveni
filtra tiez zobrazené.

Presurite svetlé pole v pravom okne na adresar, ktory chcete
skopirovat

Stlagte softvérové tlacidlo KOPIROVAT: TNC zobrazi okno na vyber
ciefového adreséra

Vyberte cielovy adresar a vstup potvrdte tlaidlom ENT alebo
softvérovym tlacidlom OK: TNC nakopiruje vybrany adresar vratane
podadresarov do vybraného cielového adresara.

Vyber jedného z poslednych vybranych suborov

Vyvolanie spravy suborov
MGT
PosL. Zobrazenie poslednych 15 vybranych suborov:
g5 Stladte softvérové tlagidlo POSLEDNE SUBORY

Na presunutie svetlého pola na subor, ktory chcete vybrat, pouzite
tlacidla so Sipkami:

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Vyber suboru: Stlacte softvérové tlacidlo VYBER,
alebo

Stlacte tlacgidlo ENT

ENT
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Vymazat’ subor

Pozor, mozna strata dat!

Vymazanie suborov nemézete vratit spat’!

Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete vymazat’

vyMAzZAT

Vyberte funkciu na vymazanie: Stlacte softvérove
tlacidlo VYMAZAT. TNC sa opyta, ¢i sa ma subor
skutoéne vymazat

Potvrdte vymazanie: Stlacte softvéroveé tlacidlo ANO,
alebo

Preruste vymazanie: Stlacte softvérové tlacidlo NIE

Vymazanie adresara

Pozor, mozna strata dat!

Vymazanie adresarov a suborov nemézete vratit spat’!

Presurite svetlé pole na adresar, ktory chcete vymazat

UYMAZAT

130

Vyberte funkciu na vymazanie: Stlatte softveérove
tlacidlo VYMAZAT. TNC sa opyta, ¢i sa ma skutocne
vymazat adresar so vSetkymi podadresarmi a
subormi

Potvrdte vymazanie: Stlacte softvéroveé tlacidlo ANO,
alebo

Preruste vymazanie: Stlacte softvérové tlacidlo NIE
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Oznacenie suborov

borov

. S Softvérové

Funkcia na oznacenie tlagidlo
2
Posunut’ kurzor nahor E 7))
=
Posunut kurzor nadol E g
\©
S
Oznacenie (vyber) jednotlivého suboru %
Oznaclenie (vyber) vSetkych suborov v adresari omaert )
SUBORY 8
ZruSenie oznacenia jedného suboru Zrust (S

OZNAGENIE

/4

Zrusenie oznacenia vSetkych suborov zmust
0ZNAGENIA

3.4 Pr

Kopirovanie vSetkych oznacenych suborov

23
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Funkcie, ako je kopirovanie alebo vymazavanie suborov, mozete
pouzit nielen pre jednotlivé subory, ale aj pre viac suborov su¢asne.
Viac suborov oznacite (vyberiete) takto:

Presurite svetlé pole na prvy subor

SUBORY.
0ZNAGIT
SUBOR

OZNAGIT
SUBOR

KOP.OZN.

(=50

>

132

Zobrazit funkcie na oznacenie: Stlac¢te softvérové
tlagidlo OZNACIT

Vyznaéte stbor: Stlaéte softvérové tlagidlo OZNACIT
SUBOR

Presurite svetlé pole na dalSi subor. Funguje len
pomocou softvérovych tlacidiel, nenavigujte tlacidlami
so Sipkami!

Vyznacte dalSi subor: Stlacte softvérové tlacidlo
OZNACIT SUBOR, atd.

Kopirovanie ozna¢enych suborov: Stlacte softvérové
tlagidlo KOP. STLACTE MARK_, alebo

Vymazte oznacené subory: Stlacte softvéroveé tlacidlo
KONIEC na ukonc¢enie funkcii na oznacenie a
nasledne softvérové tlagidlo VYMAZAT na vymazanie
oznacenych suborov
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Oznacenie suborov klavesovymi skratkami
Presurite svetlé pole na prvy subor
Stlacte tlacidlo CTRL a podrzte ho stlaceny
Tlagidlami so Sipkami presuvajte ramcéek kurzora na dalSie subory
Medzernik oznaci subor

Po vyznaceni vSetkych poZadovanych suborov: Pustite tlacidlo
CTRL a vykonajte pozadovanu operaciu so sibormi

borov

”

4

CTRL+A vyznaci vSetky subory nachadzajuce sa v
@ aktualnom adresarri.

Ak namiesto tlac¢idla CTRL stlacite tlacidlo SHIFT, vyznaci
TNC automaticky vSetky subory, ktoré ste vybrali tlacidla
so Sipkami.

/4

daca SO spravou su

Premenovat’ stibor

Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete premenovat
PRENEN. Vyberte funkciu na premenovanie

)<

3.4 Pr

VloZte novy nazov suboru; typ suboru sa neda menit’

Vykonajte premenovanie: Stlacte tladidlo ENT
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Y M

Pridavné funkcie

Ochrana suboru/zrusenie ochrany suboru
Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete chranit
o Vyberte pridavne funkcie: Stlacte softvérove tlacidlo
FUnK. PRID. FUNK.

Aktivovanie ochrany suboru: Stlacte softvérové
tlacidlo CHRANIT, suboru bude prideleny stav P

oez, zem. Zru$enie ochrany suboru: Stlatte softvéroveé tlacidlo
NECHRAN.

aam
B B

Pripojenie/odstranenie USB zariadenia
Presurite svetlé pole do favého okna

oonTos. Vyberte pridavné funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo
FUNK. DODATOC. FUNK.

Vyhladat USB zariadenie

Na odstranenie USB pristroja: Presunte svetlé pole na
USB zariadenie

Odstranit USB zariadenie

Dalsie informacie: Pozrite ,Zariadenia USB na TNC (funkcia FCL 2)”,
strana 142.

134
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Uprava spravy stborov

Menu na Upravu spravy stborov mézete otvorit’ bud kliknutim mySou Sprava saborov Pt i
na nazov cesty, alebo softvérovymi tlacidlami:
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
, L, . v v ~ @TNC: ] STNC: al02ky x ~ M
Vyber spravy stborov: Stlacte tlagidlio PGM MGT overo azoy sunl oo ot e e | L
. . , , o j:::?en ] EIDRETECKR Format dstunu »| W¥R3288 2ktusine |y o919 —
Vyberte tretiu lidtu softvérovych tlagidiel > Gavatem [/ SHKEN | namtmanan RS s o - | i
Stlaéte softvérové tlagidlo PRID. FUNK. = ;Ziﬁfbi‘ ° B o iimen - [
N AT . . b SreTareciTs He e atiasent -
Stlacte softvérové tlacidlo MOZNOSTI: TNC zobrazi menu na DEL SRPOCKREGHTS W zse 1111711 -
Upravu spravy suborov PEZ Bursere s B 7o ivliaiets oo
v, . . .. . . . , . , » DR: E9FR1 HP 2779 23.11.2011 --—-+ s %
Sipkovymi tlac¢idlami posuvajte svetlé pole na pozadované C WP sata 1i.5.z00s - | (| SR+
nastavenie ip [t s
Medzernikom aktivujte/deaktivujte pozadované nastavenie i <oce: 11.05.2008 @
HU 1084 -
V sprave suborov moZete vykonat nasledujlce Upravy: - m e i
b4 &4 & 41°657ekty ~ 135,1KByte / 188,668y te Uolny.
LRI stosick mos  vage oblibens adresa i e | von |
Pomocou zaloziek mézete spravovat vase oblubené adresare. =

Mozete pripojit’ alebo vymazat aktivny adresar alebo vymazat
vSetky zalozky. VSetky vami pripojené adresare sa zobrazia v
zozname zaloZiek a daju sa teda vyberat' velmi rychlo
NahPad

V bode menu Nahlad definujete, ktoré informacie ma TNC
zobrazovat v okne suborov

Format datumu

V bode menu Format datumu definujete, v akom formate ma TNC
zobrazovat datum v stipci Zmenené

Nastavenia

Ak sa kurzor nachadza v strome adresarov: Ur¢ite, ¢&i ma TNC po
stlaCeni tlacidla so Sipkou doprava zmenit’ okno, alebo ¢ ma TNC
prip. otvorit’ existujuce podadresare

HEIDENHAIN iTNC 530 135
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Praca s klavesovymi skratkami

Klavesové skratky su skratené prikazy, ktoré sa spustaju istou
kombinaciou tlacidiel. Klavesovymi skratkami sa vykona funkcia, ktoru
mdbzete rovnako vykonat’ aj softvérovymi tlacidlami. K dispozicii su
nasledujuce klavesové skratky:

CTRL+S:

Vybrat subor (pozrite aj ,Vyber jednotiek, adresarov a suborov” na
strane 122)

CTRL+N:

Spustit’ dialég na vytvorenie nového suboru/nového adresara
(pozrite aj ,Vytvorenie nového suboru (mozné iba na jednotke
TNC:\)” na strane 125)

CTRL+C:

Spustit' dialdég na kopirovanie vybranych suborov/adresarov (pozrite
aj ,Kopirovanie jednotlivého suboru” na strane 126)

CTRL+R:

Spustit dialég na premenovanie vybraného suboru/adresara (pozrite
aj ,Premenovat subor” na strane 133)

Tlacidlo DEL

Spustit’ dialég na vymazanie vybranych suborov/adresarov (pozrite
aj ,Vymazat subor” na strane 130)

CTRL+O:

Spustit' dialég Otvorit’ s (pozrite aj ,Vyber programov smarT.NC” na
strane 124)

CTRL+W:

Prepnut rozdelenie obrazovky (pozrite aj ,Datovy prenos z/na
externy nosi¢ dat” na strane 139)

CTRL+E: )

Zobrazit funkcie na Upravu spravy suborov (pozrite aj ,Uprava
spravy suborov” na strane 135)

CTRL+M:

Pripojit USB zariadenie (pozrite aj ,Zariadenia USB na TNC (funkcia
FCL 2)” na strane 142)

CTRL+K:

Odpojit USB zariadenie (pozrite aj ,Zariadenia USB na TNC (funkcia
FCL 2)” na strane 142)

Shift + tlacidlo so Sipkou nahor, resp. nadol:

Vyznadit viacero suborov, resp. adresarov (pozrite aj ,Oznacenie
suborov” na strane 131)

Tlagidlo ESC

Prerusit funkciu

136
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Archivovanie suborov

Archivaéna funkcia TNC umozniuje uloZenie suborov a adresarov do
archivu ZIP. Archivy ZIP sa daju externe otvarat beznymi programami.

borov

”

do pozadovaného archivu ZIP. Specifické stibory TNC
(napr. dialégové nekédované programy) skomprimuje

TNC pritom v internom formate (binarny format), takze
musite reSpektovat nasledujice body:

Q TNC skomprimuje v8etky vyznacené subory a adresare

4

Skomprimované subory prip. nebudete moct otvarat na
externom pocitaci editorom ASCII.

Pri prenose archivov ZIP do inych ovladani iTNC musi
byt verzia NC softvéru identicka, pretoze format
suborov bude inak odlisny.

/4

daca SO spravou su

Pri vytvarani archivov postupujte nasledovne:
V pravej polovici obrazovky vyznacte subory a adresare, z ktorych
chcete vytvorit’ archivny subor
I Vyberte pridavné funkcie: Stlacte softvérove tlacidlo
DODATOC. FUNK.

Vytvorenie archivu: Stlacte softvérové tlacidlo ZIP,
TNC zobrazi okno na vloZenie nazvu archivu

3.4 Pr

Vlozte poZzadovany nazov archivneho suboru

Vstup potvrdte softvérovym tlac¢idlom OK: TNC
zobrazi okno na vyber adresara, do ktorého chcete
ulozit’ archivny subor

Vyberte poZadovany archiv, vyber potvrdte
softvérovym tlacidlom OK

disponuje pravami na zapis, mézete archivny subor ulozit

O Ak je vase ovladanie pripojené do vasej firemnej siete a
aj priamo do sietovej jednotky.
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Extrahovanie suborov z archivneho stuiboru

Pri extrahovani postupujte nasledovne:

V pravej polovici obrazovky vyznacte subor ZIP, z ktorého chcete
extrahovat

DODATOE .
FUNK.

=)

138

Vyberte pridavné funkcie: Stlacte softvéroveé tlacidlo
DODATOC. FUNK.

Extrahovanie vybraného archivu: Stlacte softvérové
tlacidlo UNZIP, TNC zobrazi okno na vyber cielového
adresara

Vyberte pozadovany cielovy adresar

Vyber potvrdte softvérovym tlacidlom OK: TNC
extrahuje archiv

TNC extrahuje subory vZdy vzhfadom na vami vybrany
cielovy adresar. Ak obsahuje archiv adresare, pripoji ich
TNC ako podadresare.
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Datovy prenos z/na externy nosic¢ dat

nosi¢ musite nastavit datové rozhranie (pozrite ,Zriadenie

O Skor nez budete moct prenasat data na externy datovy
datovych rozhrani” na strane 559).

Ak prenasate data pomocou sériového rozhrania, mézu
sa v zavislosti od softvéru pouzivaného na prenos dat
vyskytnut problémy, ktoré mdzete odstranit opakovanym
vykonanim prenosu.

Vyvolanie spravy suborov
MGT

Vyberte rozdelenie obrazovky na prenos dat: Stlacte
softvérové tlacidlo OKNO. TNC zobrazi v lavej
polovici obrazovky vSetky subory aktualneho
adresara a v pravej polovici obrazovky vsetky subory,
ktoré su ulozené v adresari Root TNC:\

Na presunutie svetlého pola na subor, ktory chcete prenasat, pouZzite
tlacidla so Sipkami:

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Presuva svetlé pole z pravého do lavého okna a
naopak

Ak chcete kopirovat z TNC na externy datovy nosic, presurite svetlé
pole v lavom okne na subor, ktory sa ma preniest.
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Ak chcete kopirovat' z externého datového nosi¢a do TNC, presurite
svetlé pole v pravom okne na subor, ktory sa ma preniest.

Eal

KOP $ROVAT
N N
=»|

SUBORY.

Vyber inej jednotky alebo adresara: Stlacte softvérové
tlacidlo na vyber adresara, TNC zobrazi prekryvacie
okno. Tlacidlami so Sipkami a tlacidlom ENT vyberte
v prekryvacom okne pozadovany adresar

Prenos jednotlivého suboru: Stlate softvérové
tlagidlo KOPIROVAT, alebo

Prenos viacerych suborov: Stlacte softvéroveé tlacidlo
VYZNACIT (na druhej liste softvérovych tlacidiel,
pozrite ,Oznacenie suborov”, strana 131)

Potvrdte softvérovym tlacidlom OK alebo tlagidlom ENT. TNC otvori
stavové okno, ktoré vas informuje o postupe kopirovania, alebo

UYMAZ.

140

Ukoncenie datového prenosu: Presunte svetlé pole
do lavého okna, a potom stlacte softvérové tlacidlo
OKNO. TNC znovu otvori Standardné okno na spravu
suborov

Na vyber iného adresara v zobrazeni suborov s dvoma
oknami stlacte softvérové tlacidlo na vyber adresara. V
prekryvajucom okne vyberte tlacidlami so Sipkami a
tla¢idlom ENT pozadovany adresar!
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TNC v sieti >
9
APt q v o . . GEmeER P i d editi o
Na pripojenie ethernetove; karty do vasej siete pozrite wesien 0T e nane IR Q
.Ethernetoveé rozhranie”, strana 563. = o omramn 2
2 ' : " B (7))
Na pripoje_nie _iTNC s Windows XP do vasej siete, pozrite %E - o oo T O — =
.Nastavenia siete”, strana 633. Zbe reas 2 coraiem z-evases avssiee | 8 []
ETIN Neu .coT 4788 27-04-2005 07:53:42 &> o
TNC protokoluje chybové hlasenia po¢as prevadzky v Toam o am 18-04-2008 13:13:52 |[ ey >
sieti pozrite ,Ethernetové rozhranie”, strana 563. S o e on aeeszms i LG e ‘E
1BHB cap Ldxf 1706K 08:01:46 d
Le JES:SPE" deuol Ldxf 182K 20-10-2005 15:12:26 || DIAGNOSIS Q
Ak je TNC pripojeny do siete, mate v favom adresarovom okne k [ e L1 EET OO @R 7))
. T ~ 5 v . . . . e o 1H1 1 H 686 + 27-04-2005 07:53:28
dispozicii az 7 dalSich jednotiek (pozri obrazok). VSetky doposial S roas W emm » 12072000 10-000a5 o
popisané funkcie (vyber jednotky, kopirovanie suborov atd.) platia aj SEED N
pre jednotky v sieti, pokial to dovoluje vase pristupové opravnenie. e W GEED SERE [EPED QR ©
O tncguide
Tozvklen
Pripojenie a odpojenie jednotiek v sieti — — T = Py - \g
. " . + V. o by END
PGM Vyber spravy suborov: Stlaéte tlacidlo PGM MGT, sl CneTE S
55 resp. softvérovym tla¢idlom OKNO vyberte rozdelenie o
obrazovky tak, ako je to znazornené na obrazku <
vpravo hore .
™

’j Sprava sietovych jednotiek: Stlacte softvérové tlacidlo

= SIET (druha lista softvérovych tlagidiel). TNC zobrazi
v pravom okne mozné sietové jednotky, ku ktorym
méate pristup. Pomocou niz8ie popisanych
softvérovych tlacidiel nadefinujete spojenie pre kazdu
jednotku

Softvérové

Funkcia tlagidlo

Vytvorenie sietového spojenia, TNC zapiSe do
stlpca Mnt pismeno M, ak je spojenie aktivne. K PRI
TNC mbzete pripojit az 7 pridavnych jednotiek

Ukoncenie sietového spojenia —
JEDNOTKU

Automatické vytvorenie sietového spojenia pri
zapnuti TNC. TNC zapiSe do stlpca Auto pismeno | sposene
A po automatickom vytvoreni spojenia

Nevykonat automatické vytvorenie sietového oz

AUTOM.

spojenia pri zapnuti TNC sPosENTA

Vytvorenie sietového spojenia si méze vyzadovat urcity ¢as. TNC
potom zobrazuje vpravo hore na obrazovke text [READ DIR].
Maximalna prenosova rychlost sa pohybuje v rozsahu 2 az 5 Mbit/s
podla toho, aky typ suboru prenasate a ako je siet zatazena.
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Zariadenia USB na TNC (funkcia FCL 2)

Pomocou zariadeni USB mozZete data zalohovat, resp. nahravat do
TNC. TNC podporuje nasledujuce periférne zariadenia USB:
Disketové jednotky so systémom suborov FAT/VFAT
Pamatové kluce so systémom suborov FAT/VFAT
Pevné disky so systémom suborov FAT/VFAT
Jednotky CD-ROM so systémom suborov Joliet (ISO9660)
Tieto zariadenia USB rozpozna TNC po pripojeni automaticky. TNC
nepodporuje zariadenia USB s inym systémom suborov (napr. NTFS).

TNC vygeneruje po zasunuti chybové hlasenie USB: TNC nepodporuje
zariadenie.

nepodporuje zariadenie aj v pripade, ak pripojite hub USB
(rozboCovac). V takomto pripade potvrdte hlasenie
jednoducho klavesom CE.

O TNC vygeneruje chybové hlasenie USB: TNC
=

Principialne by sa vSetky zariadenia USB s vysSie
uvedenym systémom suborov mali dat’ pripojit na TNC.
Ak by sa aj napriek tomu vyskytli problémy, spojte sa,
prosim, s firmou HEIDENHAIN.

V sprave suborov uvidite zariadenia USB ako samostatné jednotky v
adresarovej Strukture, takze modzete pouzivat funkcie na spravu
suborov popisané v predchadzajucich astiach.

Vas vyrobca stroja moéze priradit USB zariadeniam pevné
O nazvy. ReSpektujte prirucku pre stroj!

142

Programovanie: Zaklady, sprava suborov @



Pri odstrafovani zariadeni USB musite zasadne postupovat takto:
Vyberte spravu suborov: Stlacte tlac¢idlo PGM MGT

Tlagidlom so Sipkou vyberte lavé okno

Tlagidlom so Sipkou vyberte odpajané zariadenie
uUSB

Prepnite listu softvérovych tlacidiel
Vyberte pridavné funkcie

Vyberte funkciu na odstranenie USB zariadeni: TNC
odstrani zariadenie USB z adresarovej Struktury

Ukoncite spravu suborov

@y 0o0n

Naopak uz predtym odobraté zariadenie USB méZete znovu pripojit po
stlaceni tohto softvérového tlacidla:

Vyberte funkciu na opatovné pripojenie zariadenia
USB

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Vkladanie komentarov

4.1 Vkladanie komentarov

Pouzitie

Kazdy blok obrabacieho programu mézete doplnit o komentar na
objasnenie programovych krokov alebo na vloZzenie poznamok.

Ak nembze TNC zobrazit komentar na obrazovke Uplne,
# objavi sa na obrazovke znak >>.

Posledny znak v komentari nesmie byt vinovka (~).
Mate tri moznosti na vlozenie komentara:

Komentar poc€as vkladania programu

VlozZte udaje pre programovy blok, potom stlacte ,,;“ (bodkociarka) na
znakovej klavesnici — TNC zobrazi otazku Komentar?

Vlozte komentar a blok zatvorte tlacidlom KONIEC

Dodato¢éné viozenie komentara

Vyberte blok, ku ktorému chcete pripojit komentér

Tlagidlom so Sipkou doprava vyberte posledné slovo bloku: Na konci
bloku sa zobrazi bodkociarka a TNC zobrazi otazku Komentar?

Vlozte komentar a blok zatvorte klavesom KONIEC

Vlozenie komentara v samostathom bloku

Vyberte blok, za ktory chcete pripojit komentar

Otvorte programovaci dialég tlacidlom ,;* (bodkod&iarka) na znakove;j
klavesnici

Vlozte komentar a blok zatvorte klavesom KONIEC

146

g Ulozit'/editovat program
Komentar?

ZNEU G71 *

NEB X-38 Y+50%

N7@ GO1 2-5 F200%
N8@ GB1 X+B Y+50 F750%
NS@ X+50 Y+100%

N18@ G42 G25 R20%
N11@ X+100 Y+508%
N12@ X+50 Y+0%*

N13@ G26 R15%

N140 X+0 Y+50%

N150 GOO G480 X-20%
N16@ Z2+1088 M2*
N88899998 XNEU G71 *

N18 638 G17 X+@ Y+@ Z2-40% i
N28 G31 G380 X+100 Y+100 Z+0* —
L ooLie |

N48 T1 G17 S5000% v H
N5@ GOO@ G40 GIB Z+250% ¥

ZRGIATOK KONIEC POSLEDNE

e
SLovo
<=

sLovo
[y PREPS .
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Funkcie pri editovani komentarov

. Softvérové
Funkcia tlacidlo
Skok na zaciatok komentara ZRSTATOK

o=
Skok na koniec komentara KonTEC
Skok na zaciatok slova. Slova musia byt PosLEDNE

SLOVO

oddelené prazdnym znakom

t

z
D
o
]

Skok na koniec slova. Slova musia byt oddelené
prazdnym znakom

SLOVO

==
Prepinanie medzi rezimom vkladania a T
prepisovania PREPS.

13
4.1 Vkladanie komentarov
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4.2 Clenenie programov

4.2 Clenenie programov

Defln|C|a, mOZI‘IOStI pOUZIvanla Laerny Ulozit'/editovat' program ‘
TNC vam umoZfiuje komentovat obrabacie programy pomocou ot Pt | e R ER ‘
¢leniacich blokov. Cleniace bloky su kratke texty (max. 37 znakov), e Pl o B e I —
ktoré chapte ako komentare alebo nadpisy pre nasledujuce riadky 5o Goo-Glo"s00 2 vzs0x I 0
programu Egg ggémisfzzzgg;z vasox N99989998 %NEUGL G671 * W
N1@@ G42 G25 R20x
DIhé a zlozité programy sa pomocou €leniacich blokov mézZu stat Nize xizo vier
prehladnej$imi a zrozumitelnejSimi. Nide xso vigex
N38 GO1 F?750 X+43.095 Z+32.499x
Urahéuije to predovsetkym neskorsie zmeny v programe. Cleniace SRRty
7 - . ) e . N46 X+44.087 Z2+32.349%
bloky vkladate do obrabacieho programu na fubovolné miesto. Nag x:49.288 2432.708¢
Dodatoéne sa daju zobrazit vo vlastnom okne a tiez spracuvat, resp. NS Xiad 353 132,05
. y NS6 X+45.079 Z+31.917%
doplriat. SiEins
VloZené Cleniace body spravuje TNCv osobitnom sﬂborev(prl'po_na e e s =g
.SEC.DEP). Tym sa zvysuje rychlost pri navigacii v okne ¢lenenia. 0 i t ! il

Zobrazenie okna ¢lenenia/zmena aktivheho okna

eLENENTE Zobrazenie okna Clenenia; Vyberte rozdelenie

+

PROGR. obrazovky PROGRAM + CLENENIE

Zmena aktivneho okna: Stlacte softvérové tlacidlo
»Zmena okna“

Vlozenie ¢leniaceho bloku do okna programu

(vlavo)
Vyberte poZzadovany blok, za ktory chcete vloZit' &leniaci blok
Stladte softvérové tlagidlo VLOZIT CLENENIE alebo
e tlacidlo * na klavesnici ASCII

Vlozte text €lenenia zo znakovej klavesnice
E Prip. zmerite hibku &lenenia softvérovym tlagidiom

Vyber blokov v okne ¢lenenia
Ak preskocite v okne €lenenia z bloku na blok, TNC subezne ukazuje

blok v okne programu. Takto mdzete pomocou niekolkych krokov
preskocit velké Casti programu.
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4.3 Kalkulacka T
=
0
Ovlédanie pisny Ulozit'/editovat' progranm ‘—U
= Saradnice? =
. , Y Al v T %NEU G71 * X
TNC je vybaveny kalkulackou s najdélezitejSimi matematickymi N18 638 G17 X+0 Y+8 Z-40% 0 —
i i N2 G31 GSO X+100 Y+100 Z2+0%* —
fUnkCIaml. N4 T1 G17 S5000% s Q
i AN " v . " N50 GO0 G40 G990 H¥FE I
Tlacidlom KALK méZete zobrazit' kalkulacku, resp. ju znovu zatvorit NED X-30 Y+50% %l "
P w s . . . P , . . N70 GB1 2-5 F2
Vypoctové funkcie vyberajte skratenymi prikazmi zo znakovej N8O GO1 X+0 Y+ TH_N 4
. . P . ’ ” v v P (=}
klavesnice. Skratené prikazy su v kalkulacke vyznacené farebne :?gaxgig g;éﬂg v Y <
N118 X+188 Y+5 ;%
Vypoctové funkcie Skrateny prikaz (tlacidlo) N arelmasat
e N148 X+B Y+50% 2 o
Scitanie + N150 GOO G48 X-20% o
N160 Z2+100 M2*
D =
Odél’tanie _ N9989838998 Z%NEU G71 * @%B
Nasobenie * ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ G968 | G91
Delenie
Sinus S
Kosinus C
Tangens T
Arkus-sinus AS
Arkus-kosinus AC
Arkus-tangens AT
Umocnenie A
Druha odmocnina Q
Inverzna funkcia /
Vypocet so zatvorkami ()
PI1 (3.14159265359) P

Zobrazenie vysledku

Prevzatie vypocitanej hodnoty do programu
Tlagidlami so Sipkami vyberte slovo, do ktorého sa ma prevziat

vypocitana hodnota

Tlagidlom KALK vyberte kalkulacku a vykonajte pozadovany

vypocet

Stlacte tlacidlo ,Prevziat skutoénu polohu®: TNC prevezme
vypocitanu hodnotu do aktivneho vstupného okna a zatvori

kalkulacku
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4.4 Programovacia grafika

4.4 Programovacia grafika

Subezné vykonavanie/nevykonavanie
programovacej grafiky

Zatial, ¢o vytvarate program, méze TNC zobrazit programovany obrys
pomocou 2D ¢iarovej grafiky.

Prepnutie do rozdelenia obrazovky program vlavo a grafika vpravo:
Stlacte tlacidlo SPLIT SCREEN (ROZDELIT OBRAZOVKU) a
softvérové tlacidlo PROGRAM + GRAFIKA

Softvérové tlacidlo AUTOM. KRESLENIE nastavte na
ZAP. Zatial, ¢o vkladate programové riadky,
zobrazuje TNC kazdy naprogramovany drahovy
pohyb vpravo v grafickom okne

AUTOM.
2ZNAK

zap

Ak nema TNC vytvarat subezne grafiku, nastavte softvérove tlacidlo
AUTOM. KRESLENIE na VYP.

AUTOM. KRESLENIE ZAP. nekresli subezne opakovanie Casti
programu.

Vytvorenie programovacej grafiky pre existujuci
program

Tlacidlami so Sipkami nastavte blok, az do ktorého sa ma vytvarat
grafika alebo stlacte GOTO a priamo vlozte poZadované €islo bloku

Vytvorenie grafiky: Stladte softvérové tlaCidlo RESET

+ START
Dalsie funkcie:

Softvérové

Ul tlagidlo

rrrrr

Ulozit'/editovat' progranm

%3803_1 671 *
N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40%

N130 GO3 X+19.732 V421,181 R+75%

N140 GOZ X+5 v+30%
N99999 627 R2Z*

NS99998 GO? G40 X-30%

N99999 Z+50

Mzx
NS99999999 %3803._1 671 *

sieex [
(Gl
oN

ZAGIATOK

KONIEC

STR.

STR.

HLADAJ

START

START
JEDN. ZaA.

RESET
+

START

Vytvorenie Uplnej programovacej grafiky

Vytvaranie programovace;j grafiky po blokoch

Kompletné vytvorenie programovacej grafiky
alebo doplnenie po RESET + START

Zastavenie programovacej grafiky. Toto
softvérové tlacidlo sa zobrazi vtedy, ked TNC
vytvara programovaciu grafiku

Znovu prekreslit programovaciu grafiku, ked' sa
napr. vymazu priamky pri prekryvani

Novy
2ZNAK

Programovacia grafika neprepocita ziadne natacacie
funkcie, TNC vygeneruje v takychto pripadoch chybové
hlasenie.

=)
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Zobrazenie/skrytie Cisel blokov Ulozit/editovat program

rezim

%3803_1 G71 *
: x e - P4 . H I N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0%
Prepnutie listy softvérovych tlacidiel: Pozri obrazok s 7= 617 5o Fio0e
NS@ Goo G4e G9o Z+50x
NE@ X-30 Y+30 M3%
N?@ Z2-20%
N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%

Zobrazenie Cisel blokov: Softvérové tlacidlo Ni60 1415 7+30 602 x48.545 v+35.485

N11@ GOE X+55.505 Y+69.488%

N ZOBRAZIT SKRYT C. BLOKU nastavit na R B e e RO e

N13@ GO3 X+18.732 Y+21.191 R+75%

ZOBRAZIT

Skrytie &isel blokov: Softvérové tlagidlo ZOBRAZIT rm———
SKRYT C. BLOKU nastavit na SKRYT

Vymazanie grafiky mt
Prepnutie listy softvérovych tlacidiel: Pozri obrazok — ; e —
ooy D o G ZNAK. GRAFIKU RKZRP

o Vymazanie grafiky: Stlacte softvérove tlacidlo
VYMAZAT GRAFIKU

rezim

Zvacsenie alebo zmensenie v3’1rezu Qo Ulozit/editovat progranm

%3803_1 G71

Pohlad v grafickom zobrazeni si mézete nadefinovat sami. Pomocou a8 857 850 Xitag V.00 R

ramceka vyberte vyrez na zvacSenie alebo zmensenie.

NSO GOl G41 X+5 v+30 F25ex 7 /’/

Vyberte liStu softvérovych tlacidiel na zvacsenie/zmensenie vyrezu Na60 111575430 c02 xv5.805 v435. 405

N110 GoB X+55.505 453,488+ v

(druha lista, pozri obrazok) M o i e [
Mt [
Tym méte k dispozicii nasledujuce funkcie: R :Lq

Ng9999999 %3803_1 G71 ¥

Softvérové N
tlacidlo \

Zobrazit’ a posunut ram¢&eky. Pri posuvani drzte
prislusné softvéroveé tlacidlo stlacené

V] ==

Funkcia

POLOTOUAR
AKo
HLK. For. | POLOTOV.

UYREZ

Zmens$enie ramcéeka - na zmensenie drzte
softvéroveé tlacidlo stlacené

ZvacSenie ramcéeka - na zvacSenie drzte
softvérové tlacidlo stlacené

virez Prevzatie vybraného rozsahu softvérovym tlacidlom
VYREZ POLOVYROBKU

Softvérovym tlagidlom POLOVYROBOK AKO BLK FORM obnovite
pévodny vyrez.
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fika 3D (funkcia FCL 2)

icova gra

4.5 Saradn

4.5 Suradnicova grafika 3D
(funkcia FCL 2)

Pouzitie

Pomocou trojrozmernej suradnicovej grafiky mézete nechat TNC
zobrazit naprogramované drahy posuvu v troch rozmeroch. Aby ste
mohli rychlo rozpoznat' detaily, je k dispozicii vykonna funkcia Zoom.

Predovsetkym pri externe vytvorenych programoch mozete
skontrolovat suradnicovou grafikou 3D nepravidelnosti uz pred
obrabanim, aby sa zabranilo neziaducim stopam po obrabani na
obrobku. Tieto stopy po obrabani sa vyskytuju napriklad v pripade, ak
postprocesor vygeneruje body chybne.

Aby ste mohli chybné miesta rychlo zistit, oznacuje TNC aktivny blok
v lavom okne v suradnicovej grafike 3D inou farbou (zakladné
nastavenie: ¢ervena).

Suradnicovu grafiku 3D mozete pouzivat v rezime rozdelenej
obrazovky alebo v reZzime celej obrazovky:

Zobrazenie programu vlavo a suradnicovej grafiky 3D vpravo:
Stlacte klaves SPLIT SCREEN (ROZDELIT OBRAZOVKU) a
softvérové tlacidlo PROGRAM + SURADNICE 3D

Zobrazenie suradnicovej grafiky 3D na celej obrazovke: Stlacte
klaves SPLIT SCREEN (ROZDELIT OBRAZOVKU) a softvérové
tlacidlo SURADNICE 3D

Funkcie suradnicovej grafiky 3D

Softvérové

b tlagidlo

Rugny Ulozit'/editovat

rezin

program

%MBPROGSA 671 »

Ne ; G8910UTPUT("'CON" ,"MBPROGSA.NC
#% LETZTE SATZNUMMER N120834

#XENRNN |

NE G54 GIO X+0 Y+@ 2+0

N30 G62 T0.025 F20000%

N?72 X+46.567 Z+30.309%

30 H +60 U

L | IIIEEI

=0

=

Bor
=
]

s10e% |

s
g®
g

-

on

e

]

ZAGIATOK KONIEC

STR.

STR.

HLADAJ

START

START
JEDN. ZaA.

RESET

+
START

Zobrazit raméek Zoom a posunut ho nahor. Pri
posuvani drzte softvérové tlacidlo stlatené

Zobrazit ram¢ek Zoom a posunut ho nadol. Pri
posuvani drzte softvérové tlacidlo stlatené

Zobrazit ram¢éek Zoom a posunut ho doflava. Pri
posuvani drzte softvérové tlacidlo stlatené

Zobrazit raméek Zoom a posunut ho doprava. Pri
posuvani drzte softvérové tlacidlo stlatené

ZvacSenie ramcéeka - na zvacSenie drzte
softvérové tlacidlo stlacené

Zmensenie ramcéeka - na zmensenie drzte
softvérové tlacidlo stlacené

ZruSenie zvacsenia vyrezu, takze TNC zobrazi
obrobok podl'a naprogramovaného tvaru
polovyrobku

POLOTOVAR
AKO
BLK. FOR.
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Funkcia

Prevzatie vyrezu

UYREZE

Otocit obrobok v zmysle hodinovych ruciciek

Otocit obrobok proti zmyslu hodinovych ruciciek

Preklopit obrobok dozadu

Preklopit obrobok dopredu

ZvacSovanie zobrazenia po krokoch. Ak je
zobrazenie zvacsené, zobrazuje TNC v pate
grafického okna pismeno Z

ZmenSovanie zobrazenia po krokoch. Ak je
zobrazenie zmens$ené, zobrazuje TNC v pate
grafického okna pismeno Z

SRR

Zobrazit obrobok v pdvodnej velkosti

G

Zobrazit obrobok v poslednom aktivhom nahlade

POSLEDNY

v
o
=
£
D
o

Zobrazit/nezobrazit naprogramované koncové
body bodom na priamke

Zobrazit/nezobrazit NC blok vybrany v lavom
okne v suradnicovej grafike 3D s farebnym
zvyraznenim

Zobrazit/nezobrazit' gisla blokov

ZOBRAZIT
SKRYT
€. ZAZN.

HEIDENHAIN iTNC 530

fika 3D (funkcia FCL 2)

icova gra

4.5 Suradn

" @



Suradnicovu grafiku mdzete ovladat aj mySou. K dispozicii su
nasledujuce funkcie:

Na otocenie zobrazovaného droéteného modelu v trojrozmernom

TNC zobrazi suradnicovy systém, ktory predstavuje momentalne
aktivne vyrovnanie obrobku. Po uvolneni pravého tlacidla na mysi
orientuje TNC obrobok do definovaného vyrovnania

Na posuvanie zobrazeného dréteného modelu: Drzte stredové
tlacidlo, resp. koliesko na mysi stlatené a pohybujte mySou. TNC
posuva obrobok v prislusnom smere. Po uvolneni stredového
tlacidla mysi posunie TNC obrobok do definovanej polohy

Na zvacsenie istej oblasti mySou: Pri stlaéenom favom tlacidle na
mysi vyznacte pravouhlu oblast zvaéSenia, oblast zvaéSenia
méZete dodato€ne posunut vodorovnym a zvislym pohybom mysi.
Po uvolneni lfavého tlacidla na mysi zvac¢si TNC obrobok v
definovanej oblasti

fika 3D (funkcia FCL 2)

E Na rychle zva¢Sovanie a zmensovanie mySou: Otacajte kolieskom
o)) na mysi dopredu, resp. dozadu

S Dvaoijité kliknutie pravym tla¢idlom mysi: Vyber Standardného

> nahfadu

O

g Farebné zvyraznenie blokov v NC grafike

-g E Prepnutie listy softvérovych tlacidiel

= ozae. Zobrazit NC blok vybrany na obrazovke vlavo v
(7p] e suradnicovej grafike 3D vpravo s farebnym

el oznacenim: Softvérové tlacidlo OZN. AKT. PRVOK
ﬂ: VYP./ZAP. nastavte na ZAP.

Zobrazit NC blok vybrany na obrazovke vlavo v
suradnicovej grafike 3D vpravo bez farebného
oznacenia: Softvérové tlacidlo OZN. AKT. PRVOK
VYP./ZAP. nastavte na VYP.

Zobrazenie/skrytie €isel blokov

E Prepnutie liSty softvérovych tlacidiel
Zobrazenie Cisel blokov: Softverove tlacidlo
N ZOBRAZIT SKRYT C. BLOKU nastavte na
ZOBRAZIT

Skrytie Cisel blokov: Softverove tlacidlo ZOBRAZIT
SKRYT C. BLOKU nastavte na SKRYT

Vymazanie grafiky

E Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
— Vymazanie grafiky: Stlacte softvérové tlacidlo
VYMAZAT GRAFIKU

154

priestore: Drzte pravé tlacidlo na mysi stlacené a pohybujte mySou.
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4.6 Priamy pomocnik pri
chybovych hlaseniach NC

Zobrazenie chybovych hlaseni

Chybové hlasenia zobrazi TNC automaticky okrem iného pri

nespravnych vstupoch,

logickych chybach v programe,

nerealizovatefnych obrysovych prvkoch,

pouziti dotykovej sondy, ktora nezodpoveda predpisom.

Chybové hlasenie, ktoré obsahuje &islo programového bloku, je
spOsobené tymto blokom alebo niektorym z predchadzajucich blokov.
Po odstraneni priciny chyby vymazte texty hlaseni TNC tlacidlom CE.
Chybové hlasenia, ktoré vedu k padu riadiaceho systému, musite
potvrdit klavesom KONIEC. TNC sa potom restartuje.

Na ziskanie blizsich informacii o nevybavenom chybovom hlaseni
stlacte tlaidlo POMOCNIK. TNC zobrazi okno, v ktorom je popisana
pri¢ina chyby a spdsob jej odstranenia.

Zobrazenie pomocnika

Zobrazenie Pomocnika: Stladte tlagidlo POMOCNIK

Precitajte si popis chyby a moznosti na jej
odstranenie. Prip. TNC zobrazi dodato¢né
informacie, ktoré napomdzu pracovnikovi firmy
HEIDENHAIN pri vyhladavani chyby. Tlagidlom CE
zatvorite okno pomocnika a su¢asne potvrdite
nevybavené chybové hlasenie

Odstrante chyby podla popisu v okne pomocnika

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 Zobrazit’' zoznam vSetkych
nevybavenych chybovych
hlaseni

Funkcia

Touto funkciou mézete zobrazit’ prekryvajuce okno, v ktorom TNC
zobrazi vSetky aktualne chybové hlasenia. TNC signalizuje nielen
chyby hlasené zo systému NC, ale aj chyby, ktora zadefinoval vas
vyrobca stroja.

Zobrazit’ zoznam chyb

Akonahle existuje aspori jedno chybové hlasenie, méZete nechat
zobrazit' zoznam:

ﬂ Zobrazenie zoznamu: Stlacte tladidlo ERR

Tlagidlami so Sipkami mdZete vybrat niektoré z
aktualnych chybovych hlaseni

Tlagidlom CE alebo DEL vymazte prave vybrané

chybové hlasenie z prekryvajuceho okna. Ak existuje
len jedno chybové hlasenie, prekryvajuce okno sa

zatvori

Zatvorenie prekryvajuceho okna: Znovu stlacte

tlacidlo ERR. Existujuce chybové hlasenia zostanu

zachované

okne nechat zobrazit aj prislusny text pomocnika: Stlacte

Q SubezZne so zoznamom chyb méZete v samostatnom

tlacidlo POMOCNIK.
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Obsah okna ‘=

]

Stipec sznam S
Cislo Cislo chyby (-1: nie je definované Ziadne Cislo

chyby), ktoré prideluje firma HEIDENHAIN
alebo vas vyrobca stroja

Trieda Trieda chyby. Ur€uje, ako TNC tato chybu
spracuje:

ERROR

Trieda suhrnnych chyb pre chyby, pri
ktorych sa podla stavu stroja prip.
aktivneho prevadzkového rezimu aktivuju
rézne odozvy na chybu

FEED HOLD

Uvolnenie posuvu sa vymaze

PGM HOLD

Beh programu sa prerusi (STIB blika)
PGM ABORT )
Beh programu sa ukonci (INTERNE
ZASTAVENIE)

EMERG. ZASTAVIT

Aktivuje sa NUDZOVE VYPNUTIE
RESET

TNC vykona teply Start

VAROVANIE

Varovné hlasenie, beh programu bude
pokracovat

INFORM.

Informacné hlasenie, beh programu bude
pokracovat

Skupina Skupina. Urcuje, v ktorej ¢asti programu
operacného systému bolo chybové hlasenie
vytvorené

OVLADANIE
PROGRAMOVANIE
PLC

VSEOBECNE

Chybové hlasenie Text chyby, ktory TNC zobrazuje vzdy

4.7 Zobrazit’ zoznam vSetkych nevybavenych chybovych hi
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Vyvolanie systému pomocnika TNCguide

Softvérovym tlacidlom mdZzete vyvolat systém pomocnika TNC.
Systém pomocnika vam momentalne poskytne rovnaké vysvetlenie
chyby, ako keby ste stlacili tla¢idlo POMOCNIK.

TNC pridavné softvérové tlagidlo VYROBCA STROJA,
ktorym mozete otvorit tento osobitny systém pomocnika.
V fiom najdete dalSie, detailné informacie k existujucemu
chybovému hlaseniu.

@ Ak aj vas vyrobca poskytuje systém pomocnika, zobrazi

’m‘ Vyvolanie pomocnika k chybovym hlaseniam

HEIDENHAIN

Vyvolanie pomocnika k $pecifickym chybovym
e hlaseniam stroja, ak je dostupny

158
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Vytvorenie servisnych suborov

Pomocou tejto funkcie mbzete ulozit vSetky data relevantné pre
servisné Ucely do suboru ZIP. TNC ulozi prislusné data NC a PLC so
suboru TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. Nazov suboru stanovi
TNC automaticky, pri€om <xxxxxxxx> predstavuje systémovy ¢as ako
jednoznacny sled znakov.

Na vytvorenie servisného suboru mate k dispozicii nasledujuce
moznosti:

Po stlaceni tlagidla ERR stladte softvérové tlagidlo ULOZIT
SERVISNE SUBORY
Z externého zdroja pomocou softvéru na prenos dat TNCremoNT

Pri spadnuti NC softvéru na zaklade zavaznej chyby vytvori TNC
servisné subory automaticky

Okrem toho mdze vas vyrobca stroja nechat vytvarat servisné
subory automaticky aj pre chybové hlasenia PLC.
Do servisného suboru sa okrem iného ulozia nasledujuce data:

prevadzkovy dennik,
prevadzkovy dennik PLC,

vybrané subory (*.H/*.I/*.T/*.TCH/*.D) vSetkych prevadzkovych
rezimov,

subory *.SYS,
Parametre stroja

informacné subory a subory prevadzkového dennika operacného
systému (Ciasto¢ne aktivovatelné pomocou MP7961),

obsahy pamate PLC,
makra NC definované v PLC:\NCMACRO.SYS,
informacie o hardvéri.

Dodato&ne méze byt na zaklade pokynu zakaznickej sluzby pripojeny
dalsi riadiaci subor TNC:\service\userfiles.sys vo formate ASCI. TNC

potom skomprimuje aj na tomto mieste definované data do suboru ZIP.

potrebné k vyhladavaniu chyb. Postupenim servisného
suboru vyhlasujete, Ze suhlasite, Ze vas vyrobca stroja,
resp. spolo¢nost DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
mébze pouzit' tento subor na diagnostické ucely.

@ Servisny subor obsahuje vsetky subory NC, ktoré su

Maximalna velkost servisného suboru je 40 MB

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Kontextovy systém pomocnika
TNCgquide (funkcia FCL3)

Pouzitie

~

Kontextovo senzitivny systém pomocnika TNCguide obsahuje
dokumentaciu pre pouzivatela vo formate HTML. Vyvolanie TNCguide
dosiahnete stlagenim tlacidla POMOCNIK, pricom TNC zobrazi
prislusnu informaciu priamo, Ciastoéne podla situacie (kontextovo
senzitivne vyvolanie). Aj v pripade, ak pri editacii bloku NC stlagite
tlagidlo POMOCNIK, dostanete sa spravidla presne na miesto v
dokumentacii, na ktorom je prislusna funkcia popisana.

Systém pomocnika TNCguide je k dispozicii iba v pripade,
ak vas riadiaci hardware disponuje opera¢nou pamatou
minimalne 256 MB a ak je dodato¢ne aktivna funkcia
FCL3.

Standardne sa s prislusnym NC softvérom dodava nemecka a
anglicka dokumentacia. ZvySné dialégoveé jazyky ponuka spolo¢nost
HEIDENHAIN na bezplatné stiahnutie, len ¢o su dostupné prislusné
preklady (pozrite ,Stiahnutie aktualnych suborov pomocnika” na
strane 165).

TNC sa principialne pokusa o spustenie TNCguide v

@ jazyku, ktory ste vo vaSom TNC nastavili ako dialégovy

jazyk. Ak subory tohto dialégového jazyka eSte nie su k

dispozicii vo vasom TNC, otvori TNC anglicku verziu.

V TNCguide su dostupné nasledujuce dokumentacie pre pouzivatela:

prirucka pouzivatela v popisnom dialégu (BHBKIlartext.chm),
prirucka pouzivatela DIN/ISO (BHBIso.chm),
prirucka pouzivatela Cykly (BHBcycles.chm),

priru¢ka pouzivatela smarT.NC (navigacny format,
BHBSmart.chm),

zoznam vSetkych NC chybovych hlaseni (errors.chm).

Dodatocne je dostupny knizny subor main.chm, v ktorom je dostupny
suhrn vSetkych suborov chm.
Alternativne méze vas vyrobca stroja vlozit do TNCguide
@ aj Specialne dokumentacie pre stroj. Tieto dokumenty sa
potom zobrazia vo forme osobitnej knihy v subore
main.chm.
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Prace s TNCguide

Vyvolanie TNCguide
Pri spustani TNCguide mate k dispozicii viacero moznosti:

Stlate tlagidlo POMOCNIK, ak TNC nezobrazuje prave chybové
hlasenie

Kliknutim mySou na softvérové tlacidlo, ak ste predtym klikli na
symbol pomocnika zobrazeny vpravo dolu na obrazovke

Subor pomocnika (subor CHM) otvorte pomocou spravy suborov.
TNC dokéaze otvorit fubovolny subor CHM, aj ked' nie je ulozeny na
pevnom disku TNC
Ak existuje jedno alebo viacero chybovych hlaseni,
@ zobrazi TNC priameho pomocnika pre chybové hlasenia.
Na spustenie TNCguide musite najskér potvrdit’ vSetky
chybové hlasenia.

TNC spusti po vyvolani systému pomocnika systémovy
interny Standardny prehliada¢ definovany na mieste
programu a v dvojprocesorovej verzii (spravidla Internet
Explorer) a v jednoprocesorovej verzii prehliada¢
upraveny spolo¢nostou HEIDENHAIN.

Pre mnozstvo softvérovych tlacidiel je k dispozicii kontextovo
senzitivne vyvolanie, ktorym sa dostanete priamo k popisu funkcie
prislusného softvérového tlagidla. Tuto funkciu mate k dispozicii iba pri
praci s mySou. Postupujte nasledovne:

vyberte liStu softvérovych tlacidiel, v ktorej sa zobrazi pozadované
softvérové tlacidlo,

mysou kliknite na symbol pomocnika, ktory TNC zobrazi priamo
vpravo nad listou softvérovych tlacidiel: kurzor mysi sa zmeni na
otaznik,

otaznikom kliknite na softvérové tlacidlo, ktorého funkciu chcete
vysvetlit: TNC otvori TNCguide. Ak pre vami vybrané tlacidlo
neexistuje Ziadny vstupny bod, otvori TNC knizny subor main.chm,
v ktorom musite pozadované vysvetlenie vyhladat ru¢ne pomocou
kontextového vyhladavania alebo navigacie

Ak aj prave editujete blok NC je vam k dispozicii kontextovo senzitivne
vyvolanie:

Vyberte lubovolny blok NC

Tlacidlami so Sipkami presunte kurzor na blok

Stlaéte tlagidlo POMOCNIK: TNC spusti systém pomocnika a
zobrazi popisy k aktivnej funkcii (neplati pre pridavné funkcie alebo
cykly, ktoré integroval vyrobca vasho stroja).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Navigéacia v TNCguide

Najjednoduchsim spésobom je navigacia v TNCguide mySou. Na lavej
strane je zobrazeny obsah. Kliknutim na trojuholnik orientovany
doprava mdzete nechat zobrazit integrované kapitoly alebo mozete
nechat zobrazit’ prislusnu stranu priamo kliknutim na konkrétny
zaznam.Ovladanie je identické ako ovladanie programu Windows
Explorer.

Miesta v texte prepojené linkami (krizové odkazy) su zobrazené
modrou farbou a pod¢&iarknutim. Kliknutim na dané prepojenie sa
dostanete na prislusnu stranu.

TNCguide mbézete samozrejme ovladat aj tlacidlami a softvérovymi
tlacidlami. Nasledujuca tabulka obsahuje prehlad prislusnych funkcii
tlacidiel.

Softvérové

Funkcla tlagidlo

Obsah vlavo je aktivny:
Vyberte zaznam uvedeny nad alebo pod
Textové okno vpravo je aktivne:

Posunutie strany nadol alebo nahor, ak sa texty
alebo grafiky nezobrazia uplne

Obsah vlavo je aktivny:
Otvorit obsah. Ak sa obsah uz neda otvorit,

prejdite do pravého okna

Textove okno vpravo je aktivne:
Ziadna funkcia

Zatvorit obsah.

Textové okno vpravo je aktivne:
Ziadna funkcia

Obsah vlavo je aktivny:

Obsah vlavo je aktivny: “
Zobrazenie vybranej strany tla€idlom kurzora

Textové okno vpravo je aktivne:
Ak sa kurzor nachadza na linku, potom skocit
na stranu prepojenu linkom

Obsah vlavo je aktivny:
Prepinanie bezZca medzi zobrazenim registra

obsahu, zobrazenim registra hesiel a funkcie
kontextového vyhladavania a prepnutie na
pravu stranu obrazovky

Textové okno vpravo je aktivne:
Skok spat’ do lavého okna

Obsah vlavo je aktivny:

Vyberte zdznam uvedeny nad alebo pod
Textové okno vpravo je aktivne:

Skok na nasledujuci link

Vyber poslednej zobrazenej strany
<=
162
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Funkcia

Listujte dopredu, ak ste funkciu ,vybrat poslednu
zobrazenu stranu“ pouzili viackrat

Listovat o stranu spat

STR.

Listovat o stranu dopredu

Zobrazit/vypnut obsah

Prepinanie medzi zobrazenim na celu obrazovku
a zmensenym zobrazenim. Pri zmenSenom
zobrazeni vidite aj ¢ast plochy TNC

Zaostrenie sa interne prepne na pouzitie TNC,
takze pri otvorenom TNCguide budete méct
obsluhovat riadenie. Ak je aktivnhe zobrazenie na
celu obrazovku, zmensi TNC pred zmenou
zaostrenia automaticky velkost okna

TNCGUIDE
ZATVORIF

Ukoncenie TNCguide

TNCGUIDE
UKONSIT

HEIDENHAIN iTNC 530
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Register hesiel

NajdolezitejSie hesla st uvedené v registri hesiel (bezec Index) a
mdzete ich vyberat priamo kliknutim mySou alebo vyberom pomocou
kurzorovych tlacidiel.

Lava strana je aktivna.

Vyberte beZec Index
Aktivujte vstupné pole Heslo

Vlozte hfadané slovo, TNC nasledne synchronizuje
register hesiel vzhladom na vloZeny text, takZze heslo
budete méct najst v uvedenom zozname rychlejsie,
alebo

Tlagidlami so Sipkami zvyraznite svetlym podkladom
hradané heslo

Informacie k vybranému heslu si nechajte zobrazit
stlacenim tlaCidla ENT
Kontextové vyhladavanie
V ramci bezca HPadat’ mate moznost vyhladat v celom TNCguide isté
slovo.

Lava strana je aktivna.

Vyberte bezec HPadat’
Aktivujte vstupné pole HPadat’:

Vlozte hfadané slovo, vstup potvrdte tlacidlom ENT:
TNC zobrazi zoznam vSetkych najdenych miest s
vyskytom tohto slova

Tlacidlami so Sipkami zvyraznite svetlym podkladom
pozadované miesto

Stlacenim tladidla ENT zobrazte poZadované miesto
vyskytu

Kontextové vyhladavanie mézete pouzit vzdy len s
jednym slovom.

Ak aktivujete funkciu HP’adat’ len v nadpisoch (tlacidlom na
mysSi alebo umiestnenim kurzora a naslednym stlacenim
medzernika), nebude TNC prehladavat’ cely text ale iba
nadpisy.
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Stiahnutie aktualnych suborov pomocnika

Subory pomocnika vhodné pre vas softvér TNC najdete na domovskej
stranke spolo¢nosti HEIDENHAIN www.heidenhain.de v odkaze:
Servis a dokumentacia
Dokumentacia/informacie
Dokumentacia pouzivatela
TNCguide

Vyberte si poZadovany jazyk, napr. nemecky: Nasledne uvidite ZIP
subor s prislusnymi subormi pomocnika

Ovladania TNC
Typovy rad TNC 500
PozZadované Cislo NC softvéru, napr. iTNC 530 (340 49x-06)

Z tabulky Online pomocnik (TNCguide) vyberte poZadovanu
jazykovu verziu

Stiahnite si a rozbalte ZIP subor

Rozbalené subory SHM preneste do adresara TNC:\tncguide\de,

resp. do prislusného jazykového podadresara (pozri aj nasledujicu
tabulku)

TNCremoNT, musite v bode menu
Vybavenie>Konfiguricia>ReZim>Prenos v binarnom
formate zapisat priponu .CHM.

O Ak prenasate subory CHM do TNC pomocou

Jazyk Adresar TNC
Nemecky TNC:\tncguide\de
Anglicky TNC:\tncguide\en
Cesky TNC:\tncguide\cs
Francuzsky TNC:\tncguide\fr
Taliansky TNC:\tncguide\it
Spanielsky TNC:\tncguide\es
Portugalsky TNC:\tncguide\pt
Svédsky TNC:\tncguide\sv
Dansky TNC:\tncguide\da
Finsky TNC:\tncguide\fi
Holandsky TNC:\tncguide\nl
Polsky TNC:\tncguide\pl
Madarsky TNC:\tncguide\hu
Rusky TNC:\tncguide\ru
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o Jazyk Adresar TNC
EI) Cinsky (zjednodusene) TNC:\tncguide\zh
LL Cinsky (tradiéne) TNC:\tncguide\zh-tw
-g Slovinsky (volitelny softvér) TNC:\tncguide\sl
ors TNC:\tncguide\no
é NGrsky C:\tneguide\
ovens TNC:\tncguide\sk
= SI Ky C:\tncguide\
~
() LotySsky TNC:\tncguide\lv
O
'5 Korejsky TNC:\tncguide\kr
0 stonsky :\tncguide\et
D) Estonsk TNC:\tncguide\
2 Turecky TNC:\tncguide\tr
-
© Rumunsky TNC:\tncguide\ro
é Litovsky TNC:\tncguide\lt
c
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5.1 Vstupy vzt'ahujluce sa na nastroje

5.1 Vstupy vzt'ahujuce sa na
nastroje

Posuv F

Posuv F je rychlost v mm/min. (palcoch/min.), ktorou sa po svojej
drahe pohybuje stred nastroja. Maximalny posuv méze byt pre kazdu
os odlisny a je definovany v parametroch stroja.

vlozenie

Posuv mozete zadat v bloku T (vyvolanie nastroja) a v kazdom
polohovacom bloku (pozrite ,Programovanie pohybov nastroja
DIN/ISO” na strane 108). V milimetrovych programoch zadajte posuv
v jednotke mm/min, v palcovych programoch z dévodov rozliSenia v
1/10 palca/min.

Rychloposuv
Pre rychloposuv vlozte G00.

Trvanie uc€innosti

Posuv naprogramovany &iselnou hodnotou plati az po blok, v ktorom
je naprogramovany novy posuv. Ak je novy posuv G00 (rychloposuv),
plati po nasledujucom bloku s G01 znovu posledny &iselnou hodnotou
naprogramovany posuv.

Zmena pocas vykonavania programu

Pocas vykonavania programu zmenite posuv pomocou oto¢ného
regulatora posuvu override F.

Otacky vretena S

Otacky vretena S vloZite v jednotkach otacky za minutu (ot./min.) v
bloku T (vyvolanie nastroja). Reznu rychlost Vc mbzete pripadne
definovat tiez v m/min.

Naprogramovana zmena

V obrabacom programe mozete menit otacky vretena pomocou bloku
T (vyvolanie nastroja) tym, Ze vlozite len nové otacky vretena:

Naprogramovanie otacok vretena: Stlacte tlacidlo S na
znakovej klavesnici

Vlozte nové otacky vretena

Zmena poc¢as vykonavania programu

Pocas vykonavania programu zmenite otacky vretena pomocou
oto¢ného regulatora otacok vretena override F.
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5.2 Nastrojové data

Predpoklady pre korekciu nastroja

BezZne sa suradnice drahovych pohybov programuju tak, ako je
obrobok okétovany na vykrese. Aby TNC mohol vypocitat drahu
stredu nastroja, teda vykonat korekciu nastroja, musite pre kazdy
pouzity nastroj viozZit jeho dizku a polomer.

Nastrojové data mbzete vlozit bud pomocou funkcie G99 priamo do
programu, alebo osobitne do tabuliek nastrojov. Ak vkladate
nastrojové data do tabuliek, su k dispozicii eSte dalSie informacie
Specifické pre dany nastroj. Pri vykonavani programu obrabania
zohladriuje TNC vSetky vlozené informacie.

Cislo nastroja, nazov nastroja

Kazdy nastroj je oznaceny &islom od 0 do 30000. Ak pracujete s
tabulkou néastrojov, mézete navySe vlozit nazov nastroja. Nazvy
nastrojov smu obsahovat maximalne 32 znakov.

Nastroj s &islom 0 je definovany ako nulovy nastroj a ma dizku L = 0.

V tabufkach nastrojov definujte nastroj TO tiezsL=0aR = 0.

Dizka nastroja L
Dizku nastroja L by ste mali zasadne zadavat ako absolutnu dizku
vzhladom na vztazny bod nastroja. TNC potrebuje nevyhnutne pre

mnozZstvo funkcii v spojeni s obrabanim vo viacerych osiach celkovu
diZku nastroja.

Polomer nastroja R

Polomer nastroja R vlozte priamo.
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5.2 Nastrojové data

Delta hodnoty pre dizky a polomery

Delta hodnoty ozna&uju odchylky pre dizku a polomer néstrojov.

Kladna delta hodnota plati pre pridavok (DL, DR, DR2>0). Pri obrabani
s pridavkom vlozte hodnotu pre pridavok pri programovani vyvolania
nastroja T.

Zaporna delta hodnota znamena zaporny pridavok (DL, DR, DR2<0).
Zaporny pridavok sa vklada v tabufke nastrojov pri opotrebeni
nastroja.

Delta hodnoty vkladajte ako Ciselné hodnoty, v bloku T mbzete
odovzdat hodnotu tiez pomocou parametra Q.

Vstupny rozsah: Delta hodnoty smu byt maximalne £ 99,999 mm.

zobrazenie nastroja. Zobrazenie obrobku zostava v

@ Delta hodnoty z tabulky nastrojov ovplyvriuju grafické
simulacii rovnakeé.

Delta hodnoty z bloku T zmenia v simulacii zobrazovanu
velkost nastroja. Simulovana velkost’ nastroja zostava
rovnaka.

Vkladanie nastrojovych dat do programu

Cislo, dizku a polomer nadefinujete pre isty nastroj v obrabacom
programe v bloku G99:

Vyber definicie nastroja: Stlacte tlacidlo TOOL DEF
Cislo nastroja: Cislo nastroja jednoznaéne oznaduje
37 nastroj

Dizka nastroja: Hodnota korekcie pre dizku

Polomer nastroja: Hodnota korekcie pre polomer

priamo do dialégového pola: Stlacte pozadované

Q Poéas dialégu mézete hodnotu dizky a polomeru viozit
softvérové tlacidlo osi.

Priklad
N40 G99 T5 L+10 R+5 *

170

|

|

|

|
DL<OV [

i yDL>0

I
|

b |
DR<0 ¢=

DR>0 =

Programovanie: Nastroje @



Vkladanie nastrojovych dat do tabulky

V jednej tabulke nastrojov mézete definovat az 30 000 nastrojov a
ulozit' ich nastrojové data do pamati. PoCet nastrojov, ktoré TNC
obsadi pri zaloZeni novej tabulky nastrojov, urcite v parametri 7260.
Respektujte aj editaéné funkcie uvedené dalej v tejto kapitole. Aby
bolo mozné vlozit pre jeden nastroj viac korekénych dat (indexovat’
Cislo nastroja), nastavte parameter stroja 7262 nerovny 0.

Tabulku nastrojov musite pouZit v nasledujucich pripadoch, ak:
chcete pouzivat indexovane nastroje, ako napr. stupiovité vrtaky s
viacerymi dlzkovymi korekciami, (pozrite stranu 178)
je vas stroj vybaveny automatickym meni¢om nastrojov,

chcete automaticky merat’ nastroje sondou TT30 (pozri priruc¢ku
pouzivatela Cykly snimacieho systému, kapitola 4),

chcete dohrubovat obrabacim cyklom G122 (pozri prirucku
pouzivatela Cykly, cyklus HRUBOVANIE),

chcete pracovat' s obrabacimi cyklami 251 az 254 (pozri priruc¢ku
pouzivatela Cykly, cykly 251 az 254),

chcete pracovat' s automatickym vypoctom reznych podmienok.

Tabulka nastrojov: Standardné nastrojové data
Skr. Vstupy

Dialog

5.2 Nastrojové data

T Cislo, ktorym sa nastroj vyvolava v programe (napr. 5,
indexovane: 5.2).

NAZOV Nazov, ktorym vyvolate nastroj v programe.

Vstupny rozsah: maximalne 32 znakov, len velké pismena,
Ziadna medzera)

Pri prehravani tabuliek nastrojov do starSich verzii softvéru
iTNC 530, resp. do starSich ovladani dbajte na to, aby nazvy
nastrojov neboli dihSie ako 16 znakov, pretoze ich TNC pri
nacitani prip. skrati (odreze). M6ze to spésobovat problémy v
suvislosti s funkciou Sesterské nastroje.

Nazov nastroja?

L Hodnota korekcie pre dizku nastroja L
Rozsah zadania mm: -99999.9999 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: -3936.9999 az +3936.9999

Dizka nastroja?

R Hodnota korekcie pre polomer nastroja R
Rozsah zadania mm: -99999.9999 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: -3936.9999 az +3936.9999

Polomer nastroja R?

R2 Polomer nastroja 2 pre rohovu zaoblovaciu frézu (len pre
trojrozmernu korekciu polomeru alebo grafické zobrazenie
obrabania so zaoblovacou frézou)

Rozsah zadania mm: -99999.9999 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: -3936.9999 az +3936.9999

Polomer nastroja R2?

HEIDENHAIN iTNC 530

" @



5.2 Nastrojové data

Skr.

Vstupy

Dialog

DL

Hodnota delta dizky nastroja L.
Vstupny rozsah mm: -999.9999 az +999.9999
Vstupny rozsah palcov: -39.37 az +39.37

Pridavok na diZku nastroja?

DR

Hodnota delta polomeru nastroja R.
Vstupny rozsah mm: -999.9999 az +999.9999
Vstupny rozsah palcov: -39.37 az +39.37

Pridavok na polomer nastroja?

DR2

Hodnota delta polomeru nastroja R2.
Vstupny rozsah mm: -999.9999 az +999.9999
Vstupny rozsah palcov: -39.37 az +39.37

Pridavok pre polomer nastroja R2?

LCUTS

DiZka reznej hrany nastroja pre cyklus 22.
Rozsah zadania mm: 0 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: 0 az +3936.9999

DlZzka reznej hrany v osi nastr.?

ANGLE

Maximalny uhol vnorenia nastroja pri kolisavom zapichovom
pohybe pre cykly 22 a 208 a 25x.

Rozsah zadania: 0 az 90°

Maximalny uhol vnorenia?

TL

Vlozte blokovanie nastroja (TL: pre Tool Locked = angl. nastroj
zablokovany).

Rozsah zadania: L alebo medzera

Nastroj zablokovany?
Ano =ENT /Nie = NO ENT

RT

Cislo sesterského nastroja — ak existuje — ako nahradného
nastroja (RT: pre Replacement Tool = angl. nahradny nastroj);
pozrite aj TIME2.

Rozsah zadania: 0 az 65535

Sestersky nastroj?

TIME1

Maximalna zivotnost nastroja v minutach. Tato funkcia zavisi od
stroja a je popisana v prirucke pre stroj.

Rozsah zadania: 0 az 9999 minut

Max. zivotnost’?

TIME2

Maximalna zivotnost nastroja pri TOOL CALL v minutach: Ak
aktualna zivotnost nastroja dosiahne alebo prekroci tito hodnotu,
pouzije TNC pri nasledujicom TOOL CALL sestersky nastroj
(pozrite aj CUR.TIME).

Rozsah zadania: 0 az 9999 minut

Maximalna Zivotnost’ pri TOOL
CALL?

CUR.TIME

Aktualna Zivotnost nastroja v mindtach: TNC aktualizuje aktualnu
zivotnost automaticky (CUR.TIME: pre CURrent TIME = angl.
aktudlny/priebezny €as). Pre pouZzité nastroje mbzete hodnotu
prednastavit’

Rozsah zadania: 0 az 99999 minut

AKktualna Zivotnost’?

DOC

Komentar k nastroju.

Rozsah zadania: maximalne 16 znakov

Komentar pre nastroj?
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Skr.

Vstupy

Dialog

PLC

Informacie pre tento nastroj, ktoré sa maju preniest do PLC.

Rozsah zadania: bitové kddovanie 8 znakov

Stav PLC?

PLC-VAL

Hodnota pre tento nastroj, ktora sa ma preniest do PLC
Rozsah zadania: -99999.9999 az +99999.9999

Hodnota PLC?

PTYP

Typ néstroja na vyhodnotenie v tabulke miest

Rozsah zadania: 0 az +99

Typ nastroja pre tabul’ku miest?

NMAX

Obmedzenie otacok vretena pre tento nastroj. Sleduje sa nielen
naprogramovana hodnota (chybové hlasenie), ale aj zvySenie
otacok potenciometrom. Funkcia nie je aktivna: Vlozte —

Rozsah zadania: 0 az +99999, funkcia neaktivna: zadajte —

Maximalne otac¢ky [1/min]?

5.2 Nastrojové data

LIFTOFF

Urcéuje, ¢i ma TNC odsunut nastroj pri Stop NC alebo pri vypadku
prudu v smere kladnej osi nastroja, aby sa na obryse nevytvorili
stopy po odsunuti. Ak je definované Y, odsunie TNC nastroj od
obrysu o 30 mm, ak bola tato funkcia aktivovana v NC programe
pomocou M148 (pozrite ,Automatické zdvihnutie nastroja od
obrysu pri zastaveni Stop NC: M148” na strane 341)

Zadanie: Y aN

Odsunut’ nastroj A/N?

P1...P3

Funkcia zavisla od stroja: Odovzdanie hodnoty do PLC.
ReSpektujte, prosim, vasu priruku pre stroj

Rozsah zadania: -99999.9999 az +99999.9999

Hodnota?

KINEMATIC

Funkcia zavisla od stroja: Popis kinematiky hlav uhlovych fréz,
ktore TNC pripocita k aktivnej kinematike stroja. Dostupné popisy
kinematiky vyberte softvérovym tlacidlom PRIRADIT
KINEMATIKU (pozrite aj ,Kinematika nosi¢a nastrojov” na
strane 181)

Rozsah zadania: maximalne 16 znakov

Dodato¢ny popis kinematiky?

T-ANGLE

Vrcholovy uhol nastroja. Pouziva ho cyklus Vystredenie (cyklus
240), aby mohol z vstupu priemeru vypocitat’ hlbku strediaceho
vitania

Rozsah zadania: -180 az +180°

Vrcholovy uhol (typ DRILL+CSINK)?

PITCH

Stupanie zavitu nastroja (momentalne este bez funkcie)
Rozsah zadania mm: 0 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: 0 az +3936.9999

Stipanie zavitu (len typ nastroja
TAP)?

AFC

Regulacné nastavenie pre adaptivnu regulaciu posuvu AFC, ktoré
ste definovali v stipci NAZOV v tabulke AFC.TAB. Regulaénu
stratégiu prevezmite softvérovym tlagidlom AFC PRIRADIT REG
NAST. (3. lista softvérovych tlacidiel)

Rozsah zadania: maximalne 10 znakov

Regulaéna stratégia?
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5.2 Nastrojové data

Skr.

Vstupy

Dialog

DR2TABLE

Softvérova moznost 3D-ToolComp: Vlozte nazov tabufky
korekénych hodnét, z ktorej ma TNC ziskavat delta hodnoty
polomeru zavislé od uhla DR2

Rozsah zadania: maximalne 16 znakov bez pripony suboru

Tabulka korek¢énych hodn6t?

LAST_USE

Datum a ¢€as, kedy TNC poslednykrat vymenil nastroj pomocou
TOOL CALL

Rozsah zadania: maximalne 16 znakov, format je stanoveny
interne: datum = rrrr.mm.dd, ¢as = hh.mm

Datum/¢as posl. vyvol. nastroja?
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Tabulka nastrojov: Data nastroja na automatické meranie
nastrojov

Popis cyklov na automatické meranie nastroja: Pozrite
@ prirucku pouzivatela Programovanie cyklu

Skr. Vstupy Dialég

CuT Pocet reznych hran nastroja (max. 99 reznych hran) Podet reznych hran?

Rozsah zadania: 0 az 99

LTOL Pripustna odchylka od diZky nastroja L na stanovenie Tolerancia opotrebenia: Dizka?
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekro€i, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Rozsah zadania mm: 0 az +0.9999

Rozsah zadania palcov: 0 az +0.03936

RTOL Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na stanovenie Tolerancia opotrebenia: Polomer?
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Rozsah zadania mm: 0 az +0.9999

Rozsah zadania palcov: 0 az +0.03936

R2TOL Pripustna odchylka od polomeru nastroja R2 na stanovenie Tolerancia opotrebenia: Polomer?
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Rozsah zadania mm: 0 az +0.9999

Rozsah zadania palcov: 0 az +0.03936

PRIAMO. Smer rezu néstroja na meranie s rotujucim nastrojom Smer rezu (M3 =-)?

TT:R-OFFS Meranie dizky: Presadenie nastroja medzi stredom snimacieho Presadenie nastroja - polomer?
hrotu a stredom nastroja. Prednastavenie: Polomer nastroja R
(tlacidlo NO ENT vygeneruje R)

Rozsah zadania mm: -99999.9999 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: -3936.9999 az +3936.9999

TT:L-OFFS Meranie polomeru: Pripustné presadenie nastroja vo¢i MP6530 Presadenie nastroja - dizka?
medzi hornou hranou snimacieho hrotu a dolnou hranou nastroja.
Prednastavenie: 0

Rozsah zadania mm: -99999.9999 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: -3936.9999 az +3936.9999
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5.2 Nastrojové data

Skr.

Vstupy

Dialog

LBREAK

Pripustna odchylka od dizky nastroja L na zistenie zlomenia. Ak
sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje nastroj (stav L).
Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Vstupny rozsah mm: 0 az 3.2767

Vstupny rozsah palcov: 0 az +0.129

Tolerancia zlomenia: Dizka?

RBREAK

Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na zistenie zlomenia.

Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje nastroj (stav L).
Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Rozsah zadania mm: 0 az 0.9999

Rozsah zadania palcov: 0 az +0.03936

Tolerancia zlomenia: Polomer?
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Tabulka nastrojov: Udaje nastroja na automaticky vypoéet

otacok/posuvu

Skr. Vstupy Dialog

TYP Typ nastroja: Softvérové tlacidlo VYBRAT TYP (3. lista Typ nastroja?
softvérovych tlacidiel); TNC zobrazi okno, v ktorom mozete vybrat
typ nastroja. Zatial su funkciami vybavené iba nastroje typov
DRILL a MILL (vftanie a frézovanie)

TMAT Rezny material nastroja: Softvérové tlacidlo VYBRAT REZNY Rezny material nastroja?
MATERIAL (3. lista softvérovych tlacidiel); TNC zobrazi okno, v
ktorom mozete vybrat rezny material
Rozsah zadania: maximalne 16 znakov

CDT Tabulka reznych podmienok: Softvérové tlagidlo VYBRAT CDT Nazov tabulky reznych podmienok?

(3. lista softvérovych tlacidiel); TNC zobrazi okno, v ktorom
mézete vybrat tabulku reznych podmienok

Rozsah zadania: maximalne 16 znakov

5.2 Nastrojové data

Tabulka nastrojov: Data nastroja pre spinacie 3D dotykové sondy
(iba ak je bit 1 v MP7411 nastaveny na = 1, pozri aj prirucku
pouzivatela Cykly snimacieho systému)

Skr.

Vstupy

Dialog

CAL-OF1

Pri kalibracii uloZi TNC presadenie stredu 3D dotykového hrotu v
hlavnej osi do tohto stlpca, ak je v kalibratnom menu uvedené
Cislo nastroja

Rozsah zadania mm: -99999.9999 az +99999.9999

Rozsah zadania palcov: -3936.9999 az +3936.9999

Pres. str. dot. hrotu v hl. osi?

CAL-OF2

Pri kalibracii ulozi TNC presadenie stredu 3D dotykového hrotu vo
vedlajSej osi do tohto stlpca, ak je v kalibraéhom menu uvedené
Cislo nastroja

Rozsah zadania mm: -99999.9999 az +99999.9999

Rozsah zadania palcov: -3936.9999 az +3936.9999

Presadenie stredu dotykového hrotu vo

vedPajSej osi?

CAL-ANG

Pri kalibracii ulozi TNC uhol vretena, pri ktorom bol kalibrovany 3D
dotykovy hrot, ak je v kalibraénom menu uvedené Cislo nastroja

Rozsah zadania: -360 az +360°

Uhol vretena pri kalibracii?
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5.2 Nastrojové data

Editacia tabuliek nastrojov

Tabulka nastrojov platna pre vykonavanie programu ma nazov suboru
TOOL.T. TOOL T musi byt uloZzeny v adresari TNC:\ a moze sa
editovat len v niektorom z prevadzkovych rezimov stroja. Pre tabulky
nastrojov, ktoré chcete pouzit na archivaciu alebo testovanie
programu, vlozte iny fubovolny nazov suboru s priponou .T.

Otvorenie tabulky nastrojov TOOL.T:
Vyberte lubovolny prevadzkovy rezim stroja

Temuka Vyberte tabulku nastrojov: Stlacte softvérove tlacidlo
T TABULKA NASTROJOV

Softvérové tladidlo EDITOVAT nastavte na ,ZAP.“

EDITOVAT
[uvp]  zap

Otvorenie 'ubovol'nej inej tabul’ky nastrojov
Vyberte prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat program
Vyvolanie spravy suborov
MGT

Zobrazenie vyberu typov suborov: Stlatte softvérové
tlacidlo VYBRAT TYP

Zobrazenie suborov typu .T: Stlacte softvérové tlacidlo
ZOBRAZ . T

Vyberte subor, alebo vlozte nové meno suboru.
Potvrdte klavesom ENT alebo softvérovy tlacidlom
VYBRAT

Po otvoreni tabulky nastrojov na editaciu mézete presuvat svetlé pole
v tabulke do fubovolnej polohy pomocou tlacidiel so Sipkami alebo
softvérovymi tlacidlami. Na fubovolnom mieste mézete uloZzené
hodnoty prepisat alebo vlozit nové. DalSie editaéné funkcie najdete v
nasledujucej tabulke.

Ak nembze TNC zobrazit su¢asne vsetky polozky tabulky nastrojov,
zobrazi sa v pase nad tabulkou symbol ,>>* resp. ,<<".

Editacné funkcie pre tabulky nastrojov SR

Editacia tabulky nastrojov Programovanie
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Vyhladanie nazvu nastroja v tabulke Heeoes
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oo . e Softvérové ©
i e
Editacné funkcie pre tabulky nastrojov tlacidlo =]
Zobrazenie informacii o nastrojoch v stipcoch ©
alebo zobrazenie vSetkych informacii o jednom FETAT ‘O
nastroji na jednej strane obrazovky B
Skok na zaciatok riadku ZrotATOK a
Rﬂu L
et
o 0
Skok na koniec riadku conzec \(C
= pa
Kopirovat pole so svetlym podkladom s, 0!
HODNO'TLI m
Vlozit kOpirOVané p0|e :;gz_;?
VlozZit nastavitelny pocet riadkov (néstrojov) na priPouI?
koniec tabulky N RIADKY
VlozZenie riadku s indexovanym €islom nastroja wLozrs

i

za aktualny riadok. Tato funkcia je aktivna iba v CHEEER
pripade, ak smiete pre jeden nastroj ulozit

niekolko korek&énych udajov (parameter stroja

7262 sa nerovna 0). TNC vlozi za posledny

existujuci index kopiu dat nastroja a zvysi index o

1. Pouzitie: Napr. stupfiovity vrtak s viacerymi

korekciami dizky

Vymazat' aktualny riadok (nastroj): TNC vymaze o—
obsah riadku tabulky. Ak je vymazavany nastroj R
zaznamenany v tabulke miest, zavisia reakcie

tejto funkcie od parametra stroja 7263 (pozrite

»Z0znam vS§eobecnych parametrov pouzivatela”

na strane 599)

Zobrazit/nezobrazit’ Cisla miest o. niesta
ZOBRAZ.

Zobrazit' vSetky nastroje/zobrazit len tie nastroje, ZosRazIt

ktoré su ulozené v tabulke miest kRt

V tabulke nastrojov vyhladajte nazov vybraného  [reeer ac:
nastroja. Po najdeni nastroja s rovnakym nazvom |nasrosoy
zobrazi TNC zoznam identickych mien v

prekryvacom okne. Po dvojitom kliknuti v okne na

prislusny nastroj alebo po vybere klavesmi so

Sipkami a potvrdeni vyberu tlacidlom ENT

umiestni TNC na vybrany nastroj svetlé pole.

Zatvorenie tabulky nastrojov

Vyvolajte spravu suborov a vyberte subor iného typu, napriklad
obrabaci program
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5.2 Nastrojové data

Poznamky k tabulkam nastrojov

Pomocou parametra stroja 7266.x nadefinujete, ktoré Udaje mézu byt
zapisané v tabulke nastrojov a v akom poradi budu uvedené.

Jednotlivé stipce alebo riadky tabulky nastrojov mozete
@ prepisat obsahom iného suboru. Predpoklady:
Cielovy subor uz musi existovat
Kopirovany subor smie obsahovat iba nahradzajlce
stlpce (riadky)

Jednotlivé stipce alebo riadky nakopirujte softvérovym
tla¢idlom NAHRADIT POLIA (pozrite ,Kopirovanie
jednotlivého suboru” na strane 126).

180
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Kinematika nosi¢a nastrojov

&)

Aby bolo mozné vypoditat kinematiku nosi¢a nastrojov, je
potrebné prispdsobenie TNC vyrobcom vasho stroja. Vas
vyrobca stroja musi poskytnut predovSetkym prislusné
kinematiky nosi¢a alebo nosi¢e nastroja s moznostou
nastavenia parametrov. DodrZujte pokyny uvedené v
prirucke stroja!

V tabulke nastrojov TOOL.T méZete v pripade potreby v stipci
KINEMATIC priradit ku kazdému nastroju pridavnu kinematiku
nosi¢a nastrojov. V najjednoduchSom pripade moze tato kinematika
nosi¢a simulovat’ zachytnu Cast, aby sa tato zohladnila v dynamickej
kontrole kolizie. Okrem toho mézete touto funkciu najjednoduchsim
spbsobom integrovat’ uhlové hlavy do kinematiky stroja.

HEIDENHAIN poskytuje pre dotykové sondy HEIDENHAIN
kinematiky nosi¢ov nastroja. V pripade potreby sa obratte
na spolo¢nost HEIDENHAIN.

@

Priradenie kinematiky nosic¢a
Na priradenie kinematiky nosi¢a nastroju postupujte nasledovne:

Vyberte lubovolny prevadzkovy rezim stroja

Vyber tabulky nastrojov: Stlacte softvérové tlacidlo
YA

TABULKA NASTROJOV
ﬂ Softvérové tlac¢idlo EDITOVAT nastavte na ,ZAP.*
zAP

KINEMATIKA
PRIRADIT

Vyberte poslednu listu softvérovych tlacidiel

Zobrazenie zoznamu dostupnych kinematik: TNC
zobrazuje vSetky kinematiky nosicov (subory .TAB) a
vSetky kinematiky nosicov nastroja, pre ktoré ste uz
nastavili parametre (subory .CFX)

Tlagidlami so Sipkami vyberte pozadovanu kinematiku
a prevezmite ju softvérovym tladidlom OK

ReSpektujte aj pokyny na spravu nosi¢ov nastroja v spojeni
s dynamickou kontrolou kolizie DCM: Pozrite ,Sprava
nosicov nastrojov (softvérova moznost DCM)” na

strane 366.

®)
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5.2 Nastrojové data

Prepisanie jednotlivych dat nastroja z externého
PC

Spolognost HEIDENHAIN ponuka vynimoéne pohodini moznost na
prepisanie lubovolnych tdajov nastrojov z externého PC pomocou
softvéru na prenos dat TNCremoNT (pozrite ,Softvér na prenos dat” na
strane 561). Tento pripad nastane, ak budete nastrojové data zistovat
na externom prednastavovacom pristroji, a potom ich budete chciet
preniest do TNC. Dodrziavajte nasledujuci postup:

Skopirujte tabulku nastrojov TOOL.T do TNC, napr. do TST.T,
spustite softvér na prenos dat TNCremoNT na PC,

vytvorte spojenie s TNC,

skopirovanu tabulku nastrojov TST.T preneste do PC.

Subor TST.T zredukujte pomocou fubovolného textoveho editora na
riadky a stlpce, ktoré sa maju zmenit (pozri obrazok). Dbajte na to,
aby sa nezmenil riadok v zahlavi a aby data zostali v stipci vzdy na
rovnakej trovni. Cisla nastrojov (stipec T) nemusia prebiehat v
poradi

V der TNCremoNT vyberte bod menu <Vybavenie> a <TNCcmd>:
TNCcmd sa spusti

Na prenesenie stboru TST.T do TNC vlozte nasledujuci prikaz a
vykonaijte ho stlaéenim Return (pozri obrazok):
put tst.t tool.t /m

definované v subore dielca (napr. TST.T). VSetky ostatné

Q Pri prenose sa prepiSu len tie nastrojové data, ktoré su
nastrojové data zostanu v tabufke TOOL.T bez zmeny.

Popis kopirovania tabulky nastrojov pomocou spravy
suborov TNC najdete v sprave suborov (pozrite
.Kopirovanie tabuliek” na strane 128).

182

L 28
+12.5 +2
+23.13 Gl o

ITNCcmd — WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls — Uersion: 3.86
IConnecting with iTNC538 (166.1.18@.23>._.
[Connection estahlished with iTNC53@, NC Software 348422 601

TNC:\> put tst.t tool.t /m.
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Tabulka miest pre meni¢ nastrojov

Vyrobca stroja prispdsobi na vasom stroji rozsah funkcii
O tabulke miest. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke
stroja!

Na automatickil vymenu nastrojov potrebujete tabulku miest
TOOL_P.TCH. TNC spravuje viac tabuliek miest s fubovolnymi
nazvami suborov. Tabulku miest, ktoru chcete aktivovat’ na vykonanie
programu, vyberte v niektorom prevadzkovom reZime vykonavania
programu pomocou spravy suborov (stav M). Aby sa v jednej tabulke
miest dalo spravovat viacero zasobnikov (indexacia €isla miesta),
nastavte parametre stroja 7261.0 az 7261.3 rézne ako 0.

TNC mbze spravovat v tabulke miest az 9999 miest zasobnikov.

Editacia tabulky miest v niektorom prevadzkovom rezime
vykonavania programu

TeBuke Vyber tabulky nastrojov: Stlacte softverove tlacidlo
Tiu TABULKA NASTROJOV

Vyberte tabulku miest: Stlacte softvérové tlacidlo
EEET TABULKA MIEST

J— Softvérové tlacidlo EDITOVAT nastavte na ZAP., na

8 vasSom stroji to nemusi byt potrebné, resp. mozné:

ReSpektujte priru¢ku pre stroj

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Nastrojové data

Vyberte tabulku miest v prevadzkovom rezime Ulozit/editovat’

Vyberte Editovat’

PGM
MGT

Vyvolanie spravy suborov

Zobrazenie vyberu typov suborov: Stlacte softvérové

tlagidlo VYBRAT TYP

Zobrazenie suborov typu .TCH: Stlacte softvérove
tlacidlo TCH SUBORY (druha lista softvérovych
tlacidiel)

Vyberte subor, alebo vloZte novy nazov suboru.
Potvrdte tlaCidlom ENT alebo softvérovym tlacidlom

ZvoLIt
Skr. Vstupy Dialég
P Cislo miesta nastroja v zasobniku nastrojov -
T Cislo nastroja Cislo nastroja?
ST Nastroj ako Specialny nastroj (ST: pre Special Tool = angl. Specialny Spec. nastroj?
nastroj); ak vas Specialny nastroj blokuje miesta pred a za svojim
miestom, zablokuje prislusné miesta v stlpci L (stav L)
F Vracat' nastroj vzdy na rovnaké miesto v zasobniku (F: pre Fixed = Pev. miesto? Ano = ENT /
angl. pevne stanoveny) Nie = NO ENT
L Zablokovat miesto (L: pre Locked = angl. zablokovany, pozrite aj Blokované miesto
stlpec ST) Ano = ENT / NIE = NO
ENT
PLC Informacia, ktora sa ma o tomto mieste odovzdat do PLC Stav PLC?
NAZOV T Zobrazenie nazvu nastroja z TOOL.T -
DOC Zobrazenie komentara pre nastroj z TOOL.T -
TYPP Typ nastroja. Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrziavajte pokyny Typ nastroja pre tabul’ku
uvedené v dokumentacii pre stroj miest?
P1...P5 Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrziavajte pokyny uvedené v Hodnota?
dokumentéacii pre stroj
RSV Rezervacia miesta pre plosny zasobnik Rezervicia miesta: Ano =

ZADANIE/Nie =
BEZ ZADANIA

LOCKED_ABOVE

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto nad nim

Zablokovat® miesto nad
nim?

LOCKED_BELOW

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto pod nim

Zablokovat’ miesto pod
nim?

LOCKED_LEFT

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto vlavo

Zablokovat’ miesto vl’avo?

LOCKED_RIGHT

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto vpravo

Zablokovat’ miesto vpravo?

S1..S5

Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrziavajte pokyny uvedené v
dokumentacii pre stroj

Hodnota?

184
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e . . , . Softvérové
Editacné funkcie pre tabulky miest tlacidlo
Vybrat' zaciatok tabufky zastaToK

Vybrat koniec tabulky

Vyber predchadzajucej strany tabulky

Vyber nasledujucej strany tabulky

@ @ 3
<=3 =3 HC—E —»H
b3

5.2 Nastrojové data

Vynulovanie tabulky miest e
VYMAZ.

Vynulovanie stipca Cislo nastroja T i

STLPEC

Skok na zaciatok dalSieho riadku NASL.

RIADOK

Vynulovanie stipca do zakladného stavu. Plati oano-
len pre stipce RSV, LOCKED_ABOVE,
LOCKED_BELOW, LOCKED_LEFT a
LOCKED_RIGHT

<
=
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5.2 Nastrojové data

Vyvolanie nastrojovych dat

Vyhladanie nastroja TOOL CALL naprogramujete v obrabacom
programe tymito udajmi:

Vyberte vyvolanie nastroja tlaidlom TOOL CALL

TOOL
CALL

186

Cislo nastroja: VloZte &islo alebo nazov nastroja.
Nastroj ste uz predtym nadefinovali v bloku G99 alebo
v tabulke nastrojov. Softvérovym tlacidlom NAZOV
NASTROJA prepnite na vioZenie nazvu. Nazov
nastroja umiestni TNC automaticky do uvodzoviek.
Nazvy sa viazu na polozku v aktivnej tabulke
nastrojov TOOL.T. Na vyvolanie nastroja s inymi
korek&nymi hodnotami vlozte za desatinni bodku
index definovany v tabulke nastrojov. Softvérovym
tlagidlom ZVOLIT mézete zobrazit okno, ktorym
mbzete vybrat' nastroj definovany v tabulke nastrojov
TOOL.T priamo bez zadania Cisla alebo nazvu:
Pozrite aj ,Editacia udajov nastroja v okne vyberu” na
strane 187

Os vretena paralelna s X/Y/Z: VlozZte os nastroja

Otacky vretena S: Vlozte otacky vretena priamo, alebo
ich nechajte vypodcitat v TNC, ak pracujete s
tabulkami reznych podmienok. Na to stlacte
softvérové tlagidlo S AUTOM. VYPOCITAT. TNC
obmedzi otacky vretena na maximalnu hodnotu, ktora
je definovana v parametri stroja 3515. Pripadne
mébzete definovat reznu rychlost V¢ [m/min]. Nato
stlacte softvéroveé tla€idlo VC

Posuv F: VloZte posuv priamo alebo ho nechajte
vypocitat v TNC, ak pracujete s tabulkami reznych
podmienok. Nato stlatte softvérové tlacidlo F
AUTOM. VYPOCITAT. TNC obmedzi posuv na
maximalny posuv ,najpomalSej osi“ (definovany v
parametri stroja 1010). F pdsobi dovtedy, kym v
niektorom polohovacom bloku alebo v bloku TOOL
CALL nenaprogramujete novy posuv

Pridavok na dizku nastroja DL: Delta hodnota pre
diZku néstroja

Pridavok na polomer nastroja DR: Delta hodnota pre
polomer nastroja

Pridavok na polomer nastroja DR2: Delta hodnota pre
polomer nastroja 2
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Editacia udajov nastroja v okne vyberu
V prekryvacom okne na vyber nastroja mézete zobrazené udaje
nastroja aj editovat:

Sipkovymi tlagidlami zvolte riadok a potom stipec hodnoty, ktoru
chcete editovat: Editovatelné pole je vyznacené svetlomodrym
rdmom

Nastavte softvérové tlacidlo EDITOVAT na ZAP., zadajte zelanu
hodnotu a potvrdte tlaCidlom ENT

V pripade potreby zvolte dalSie stipce a znovu prevedte predtym
popisany spdsob konania

Zvoleny nastroj prevezmete do programu tlacidlom ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Nastrojové data

Vyhladavanie nazvu nastroja v okne vyberu
V prekryvacom okne na vyber nastroja mézete vyhladavat nazvy
nastrojov:

Stladte softvérové tlagidlo HLADAT

VloZte pozadovany ndzov nastroja a vstup potvrdte tlaidlom ENT:
TNC umiestni svetlé pole na nasledujuci riadok, v ktorom sa
vyskytuje nazov nastroja

Priklad: Vyvolanie nastroja

Vyvola sa nastroj Cislo 5 v nastrojovej osi Z s otaCkami vretena 2 500
ot./min. a posuvom 350 mm/min. Pridavok na diZku nastroja a polomer
nastroja 2 je 0,2 mm, resp. 0,05 mm, menSi rozmer pre polomer
nastroja je 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Pismeno D pred L a R predstavuje delta hodnotu.

Predvol'ba pri tabulkach nastrojov

Ak pouzivate tabulky nastrojov, potom pomocou bloku G51 vykonéte
predvolbu dalSieho pouzivaného nastroja. Na to vlozte &islo nastroja,
resp. Q parameter alebo nazov nastroja v ivodzovkach.

188

[0 Ulozit'/editovat' progranm

rezin

Vyvolanie néastr.

ZNEU G771 ¥

N18 G390 G17 X+0 Y+0 Z-40%

N2@ G31 G900 X+100 Y+100 Z+0x*
N4©@ Il G17 S5000%

N50 G@O G40 G998 Z2+250%

ZU01it Nastroi: TNC:NTOOL.T

N7e GBl Zi e e
N8B GB1 X st oy
NSB X+58 |2 b4 ‘a0
N18B G642 |2 =2 e
N11@ X+18 % Bae e
N128 X+50 51 D10.1 +60
N13@ G626 |§ — =
N148 X+8 storno

N150 GO0 o=vw o~
N160 Z2+100 M2
N99899899 XNEU G71 *

ZAGIATOK KONIEC

STR. | STR.

t ¢

‘ HLADAJ

Programovanie: Nastroje



Vymena nastroja

Vymena nastroja je funkcia, ktora zavisi od vyhotovenia
O stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Poloha na vymenu nastrojov

Presunutie do polohy na vymenu nastroja sa musi dat vykonat bez
nebezpecenstva kolizie. Pridavnymi funkciami M91 a M92 méZete na
vymenu nastroja vykonat presunutie do pevnej polohy na stroji. Ak
pred prvym vyvolanim nastroja naprogramujete T 0, potom presunie
TNC v osi vretena upinaciu stopku do polohy, ktora nezavisi od dizky
nastroja.

Ruéna vymena nastroja
Pred ruénou vymenou nastroja sa vreteno zastavi a nastroj sa
presunie do polohy na vymenu nastroja:

Naprogramované presunutie do polohy na vymenu nastroja

PreruSenie vykonavania programu, pozrite ,Prerusit obrabanie”,
strana 541

Vymena nastroja

Pokra¢ovanie vykonavania programu, pozrite ,Pokracovanie
vykonavania programu po preruseni”, strana 544

Automaticka vymena nastroja

Pri automatickej vymene nastroja sa vykonavanie programu
neprerusuje. Pri vyvolani nastroja pomocou T zalozi TNC nastroj zo
zasobnika nastrojov.

HEIDENHAIN iTNC 530

5.2 Nastrojové data
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5.2 Nastrojové data

Automaticka vymena nastrojov pri prekro€eni zivotnosti: M101

M101 je funkcia, ktora zavisi od vyhotovenia stroja.
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Automaticka vymena nastroja s aktivhou korekciou
polomeru nie je mozna, ak pouzivate na vaSom stroji na
vymenu nastroja program NC na vymenu. Dodrzujte
pokyny uvedené v priru¢ke stroja!

Ak Zivotnost nastroja dosiahne TIME?2, zalozi TNC automaticky
sestersky nastroj. Nato aktivujte na zaciatku programu pridavnu
funkciu M101. Uginok funkcie M101 méZete zrusit funkciou M102. Po
dosiahnuti TIMET1 vilozi TNC iba interny identifikator, ktory dokaze
vyhodnotit PLC.

Cislo vymiefianého sesterského nastroja vlozte do stipca RT tabulky
nastrojov. Ak tam nie je vloZzené Ziadne c&islo nastroja, vymeni TNC
nastroj za nastroj s rovnakym nazvom, aké ma prave aktivny nastroj.
TNC spusta vyhladavanie sesterského nastroja vzdy na zaciatku
tabulky nastrojov, vymeni teda vzdy prvy nastroj, ktory sa ako prvy da
najst od zaciatku tabulky.

Automaticka vymena nastroja sa vykona
po dalSom bloku NC, po uplynuti Zivotnosti alebo

cca minutu plus jeden blok NC po uplynuti zivotnosti (vypocet sa
vykonava pre nastavenie potenciometra 100 %)

Ahead), vymeni TNC nastroj az po bloku, v ktorom ste

Q Ak uplynie doba Zivotnosti pri aktivnej funkcii M120 (Look
zruSili korekciu polomeru.

Ak TNC prave spracuva cyklus, nevykona automaticku
vymenu nastroja. Vynimka: Pri vzorovych cykloch 220 a
221 (Rozstupova kruznica a Plocha s dierami) vykona
TNC automatickd vymenu nastroja v pripade potreby
medzi dvoma polohami obrabania.

TNC vykona automatickd vymenu nastroja po¢as
spracovania programu na vymenu nastroja.

@ Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Vypnite automatickdl vymenu nastroja pomocou M102, ak
pracujete so 8pecialnymi nastrojmi (napr. kotucova fréza),
pretoze TNC vzdy najskor odsunie nastroj od obrobku v
smere osi nastroja.

Predpoklady pre Standardné bloky NC s korekciou polomeru G41,
G42

Polomer sesterského nastroja sa musi zhodovat' s polomerom
pbévodne pouzitého nastroja. Ak nie su polomery rovnaké, vypiSe TNC
chybové hlasenie a vymenu nastroja nevykona.

Pri programoch NC bez korekcie polomeru nepreveruje TNC pri
vymene polomer sesterského nastroja.
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Skuska pouzitia nastroja

®)

Funkciu Skuska pouZitia nastroja musi povolit vyrobca
vasho stroja. DodrZujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

Na vykonanie funkcie Skuska pouzitia nastroja musia byt splnené
nasledujuce predpoklady:

Bit 2 parametra stroja 7246 musi byt nastaveny na =1,

v prevadzkovom rezim Test programu musi byt aktivna funkcia na

zistenie ¢asu obrabania,

v prevadzkovom rezime Test programu musi byt vykonana Uplna
simulacia preverovaného programu popisného dialégu.

=)

Ak nie je dostupny ziaden platny prevadzkovy subor
nastroja a ak je deaktivované ur€enie ¢asu obrabania,
vytvori TNC prevadzkovy subor nastroja so Standardnym
¢asom 10 s pre kazdé pouzitie nastroja.

Nastavenie pre skusku pouzitia nastroja
Na ovplyvnenie reakcii skusky pouzitia nastroja mate k dispozicii
formular, ktory moézete vyvolat nasledovne:

Vyberte prevadzkovy rezim Priebeh programu po blokoch alebo
Krokovanie programu

Stlacte softvérové tlacidlo Pouzitie nastroja: TNC zobrazi listu
softvérovych tlacidiel s funkciami na skusku pouzitia

Stlacte softvérové tlacidlo NASTAVENIA: TNC zobrazi formular s
dostupnymi moznostami nastavenia

Pre Priebeh programu po blokoch/Krokovanie programu a Test
programu mdZete osobitne vykonat nasledujuce nastavenia:

Nastavenie Nevytvorit’ Ziaden prevadzkovy subor nastroja:
TNC nevytvori ziaden prevadzkovy subor nastroja

Nastavenie Vytvorit’ prevadzkovy subor nastroja jednorazovo:

TNC vytvori jednorazovo prevadzkovy subor nastroja s naslednym

Startom NC, resp. Startom simulacie. Nasledne aktivuje TNC
automaticky rezim Nevytvorit’ Ziaden prevadzkovy subor nastroja,

¢im zabrani prepisaniu prevadzkového suboru dalSimi Startmi NC
Nastavenie Znovu vytvorit’ prevadzkovy subor nastroja pri potrebe,

resp. zmene (zakladné nastavenie):

TNC vytvori prevadzkovy subor nastroja pri kazdom Starte NC, resp.
pri kazdom Starte testu programu. Tymto nastavenim sa zabezpedi,

Z2e TNC vytvori prevadzkovy subor nastroja aj po kazdej zmene
programu

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Nastrojové data

Aplikacia skusky pouzitia nastroja

Softvérovym tlaCidlom POUZITIE NASTROJA a SKUSKA POUZITIA
NASTROJA médzete pred spustenim programu v prevadzkovom
rezime Spracovat preskusat, ¢i maju pouzité nastroje k dispozicii este
dostato¢nu zostavajucu zivotnost. TNC pritom porovna aktualne
hodnoty Zivotnosti z tabulky nastrojov s poZzadovanymi hodnotami zo
suboru pouzitia nastrojov.

Po stladeni softvérového tlagidla SKUSKA POUZITIA NASTROJA
zobrazi TNC vysledok skusky pouzitia v prekryvacom okne.
Prekryvacie okno zatvorte tlacidlom CE.

TNC ulozi €asy pouzitia nastroja v osobitnom subore s priponou
pgmname.H.T.DEP. (pozrite ,Zmena suborov zavislych od nastavenia
MOD” na strane 575). Vytvoreny prevadzkovy subor nastroja obsahuje
nasledujuce informacie:

Stipec Vyznam

Chyba tabulka pouz. nastrojov! FIoSromovanis
progran
%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+@ V+@ Z-4@x o
NZo G31 GO0 X+100 Y+100 Z+0x H
N4® TS 617 5500 F100% AE
NS@ GOo G40 GI@ Z+50% e
NE® X-30 Y+30 M3x
N7 Zz-20%
N8® GO1 G41 X+5 Y+30 F250% ST
NS® G265 R2¥
N100 I+15 J+30 GO2 X+5.545 V+35.485% W
N11@ GOE X+55.505 Y+59.488+
N120 GO2 X+58.895 Y+30.025 R+20+
N13@ GOZ X+18.732 Y+21.181 R+75% T
N140 GOZ X+5 Y+30% el
Nasegs Gz7 Rzx =ha |
N99999 Geo G40 X-3ex ¢
N99889 Z+50 M2x
N99999999 %3831 G71 » g ;
o7+
0% SINm] B
©% SiNm1 09:11
2:00:00 s100% %
N
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 & L
+B +0.000 *C +0.000
=
e ® T |—
& S1 0.000 .
SKUT. @:20 T s 2s 1875 Fo ns .9
KONTROLA
NASTA-
POUZ. KON
NASTROJA VB

TOKEN TOOL: Cas pouzitia nastroja pre TOOL
CALL. Zaznamy su uvedené v

chronologickom poradi

TTOTAL: Celkovy €as pouzivania
niektorého nastroja

STOTAL: Vyvolanie podprogramu (vratane
cyklov); zaznamy su uvedené v
chronologickom poradi

TIMETOTAL: Celkovy Cas spracuvania
programu NC sa zaznamena do stipca CAS
W. Do stipca PATH uklada TNC cestu do
prislusného NC programu. Stipec TIME
obsahuje sumu vSetkych zaznamov TIME
(len pri vreteno zap. a bez pohybov s
rychloposuvom). Pre vSetky ostatné
zaznamy nastavi TNC hodnotu 0

TOOLFILE: Do stipca PATH uklada TNC
cestu do prislusnej tabulky nastrojov,
pomocou ktorej ste vykonali test programu.
Na zaklade toho dokaze TNC pri vlastnej
kontrole pouzitia nastroja preverit, ¢i ste test
programu vykonali pomocou TOOL.T

TNR Cislo nastroja (-1: este nie je vymeneny

Ziadny nastroj)

IDX Index nastroja

MENO Nazov nastroja z tabulky nastrojov

Cas pouzitia nastroja v sekundach (8as
posuvu)

CAS?W Cas pouzitia nastroja v sekundach (celkovy

€as od vymeny nastroj po vymenu nastroja)

POL. Polomer nastroja R + Pridavok na obrobenie
polomeru nastroja DR z tabulky nastrojov.

Jednotkou je 0,1 pm
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Stipec Vyznam

BLOK Cislo bloku, v ktorom bol blok TOOL CALL
programovany

PATH TOKEN = TOOL: Nazov cesty aktivneho

hlavného, resp. podrogramu

TOKEN = STOTAL: Nazov cesty

podprogramu
T Cislo nastroja s indexom nastroja
OVRMAX Maximalny override posuvu zaznamenany

pocas obrabania. Pri teste programu zapisSe
TNC na toto miesto hodnotu 100 (%)

5.2 Nastrojové data

OVRMIN Minimalny override posuvu zaznamenany
pocas obrabania. Pri teste programu zapiSe
TNC na toto miesto hodnotu -1

NAMEPROG 0: Cislo nastroja je naprogramované

1: Meno nastroja je naprogramované

Pri skiske pouzitia nastroja niektorého paletového suboru su k
dispozicii dve moznosti:

Svetlé pole je v paletovom subore pre zaznam paliet:
TNC vykona skusku pouzitia nastroja pre kompletnu paletu

Svetlé pole je v paletovom subore pre zaznam programu:
TNC vykona skusku pouzitia nastroja len pre zvoleny program
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5.2 Nastrojové data

Sprava nastrojov (softvérova moznost)

“ z q q q P q z A2 Expanded tool management (ST
Sprava nastrojov je funkcia zavisiaca od stroja, ktora méze
@ byt deaktivovana Ciasto¢ne alebo aj uplne. Presny rozsah Toors[PockatalTasting 1iat]7 usase oraer|
s ’ - 7w . y B ’ v it NAME PTYP|TL |POCKET | MAGAZINE Tool life REMAING.LIZ/| T IN A
funkcii stanovi vyrobca vasho stroja, zohl'adnite prirucku ey 7 —p
i ] o Not monitored ]
pre stroj! 5 0 S Cpmmmmessmnen Nt neniiores 5[
= m— —————— J"“‘*“*
Cez spravu nastrojov mbze vyrobca vasho stroja poskytnut e o1 o DllsHein nasezine | Not monitore @ =
najrozlicnejsie funkcie vo vztahu k vlastnostiam nastroja. Priklady: i3 oz - N N N |
13 D26 (] o Not monitored [
Prehladné a pokial je to vami pozadované, prispdsobitelné i3 ot . e
. . . , . . 16 D32 e [=] 7 Main magazine Not monflored 2
zobrazenie Udajov nastroja vo formularoch 16 o3 o DimzimdssenEESSERE Not menitored o
19 D38 2 o Not monitored o
Lubovolné oznacenia jednotlivych Udajov nastroja v novom 2 ou R Not o ored BENS
tabulkovom nahlade % o -l S o R
Lo P ) . : ' . Eoios: e & Not monitored °
ZmieSané zobrazenie udajov z tabulky nastrojov a tabulky miest Z= — fot menitored 2
Rychle moznosti triedenia vSetkych udajov nastroja kliknutim mySou T ‘ 1 ‘ f i ‘ % ‘ “)

Pouzitie grafickych pomocnych prostriedkov, napr. farebné
rozliSenia stavu nastroja alebo zasobnika

Poskytnutie pre program Specifického zoznamu osadenia vSetkych
nastrojov

Poskytnutie pre program Specifického postupu pouzitia vSetkych
nastrojov

Kopirovanie a vlozenie vSetkych udajov nastroja prislichajucich k
nastroju

Vyvolanie spravy nastrojov
Vyvolanie spravy nastroja sa moze odliSovat’ od nizSie
@ popisaného spbésobu, reSpektujte prirucku stroja!

Vyber tabulky nastrojov: Stlacte softvérové tlacidlo
TABULKA NASTROJOV

TRABULKA
NASTROJC
TEW

E Prepnite listu softvérovych tlacidiel
Zvolte softvérové tlagidlo SPRAVA NASTROJOV:
S TNC prejde do nového tabulkového nahladu (pozri

obrazok vpravo)
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V novom nahlade zobrazi TNC vSetky informacie o nastroji v

nasledujucich Styroch bezcoch kartoteénych listkov: SPEnEEE feol nanAUenamt o Cope
Nistroje: 3 _ B AT Tood 1ite _leeemeuzd| TN
Informacie Specifické pre nastroj & ot —~¥
2 D4 ] a Not monitored 2
iesta: i s OISR Lininn o
MleSta" - e , . 5 D18 ° S z gp:ndle . Not monitored e !‘.,-.d.vp
Informacie Specifické pre miesta 7 o o CpepemEEssER tot sonitores o L
Zoznam osadenia: 10 020 e o Not nonitored ° i
" , , . .. , 11 D22 ° o Not monitored ° T MOVE T %
Zoznam vSetkych nastrojov NC programu, ktory je zvoleny v e N T ot Ao soren EEN
prevadzkovom rezime Vykonavanie programu (len ak ste uz \.IyFVOI’Ih 15 0% b - s —— i
prevadzkovy subor nastroja, pozrite ,Skuska pouzitia nastroja”, 1s bas o O NCENNCSERNESSEIE Not onitored o
- . - .. . . 18 D38 [ a Not monitored e
strana 191). TNC zobrazi v zozname osadenia chybajuce nastroje v 22 010 o ONNSNIHSASSSZIREN Not monitored 0
stlpci INFO NASTROJA dialégom nedefinovany, ktory je oznaCeny 2 eSS Not movitored o
gervenou farbou 2 o5 s o et wanitorea @
. . “25 = Q e Not monitored f o
T poradle nasaqenl"ﬁ- , ; . , . BEGIN END PAGE PAGE FORM =P
Zoznam poradia v8etkych nastrojov, ktoré sa zamenia v programe, i TooL =) | END
ktory je zvoleny v prevadzkovom rezime Vykonavanie programu (len
ak ste uz vytvorili prevadzkovy subor nastroja, pozrite ,Skuska
pouzitia nastroja”, strana 191) TNC zobrazi v zozname poradia
pouZitia chybajuce nastroje v stipci INFO NASTROJA dialégom Expanded tool management PEE
nedefinovany, ktory je oznaceny Cervenou farbou
; Sesic asta HIET T
Udaje nastroja mozete editovat' vyhradne vo nare = T numser 2 B
@ formularovom nahlade, ktory mozete aktivovat pre B e o rar
. v s . . . w . RT §—=0
prislusny nastroj so svetlym podkladom stlacenim e

Basic data vear data Additional data Tool life data
o ToL ® i LCUTS 5 ® TIMEL

softvérového tlacidla FORMULAR NASTROJA alebo Tk s Ton o Toele 2o ormes e

v TRZ 0 T DRz @ (+PITCH @ © CUR TIME 1 -17#
tlaCIdIa ENT. £ T-ANGLE 0 XTL = T move T ¥
sNMAx -
TS data Cutting data Spec. functions
% CAL-OF1 @ T TYP yi_vj AFC Standard
% cAL-0F2 @ ot AT - | KINEMATIC
& cAL-ANG © ol e DRZTABLE
LAST USE 2010.05.04 12:49
LIFTOFF (a]
TT data
T L-OFFS ) T LBREAK °
T R-OFFS R T RBREAK °
T LToL [ B4 cut °
T RTOL ° & DIRECT -
T R2TOL 0
TooL TooL INDEX INDEX e r
‘ bl = OFF CHANGES END
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5.2 Nastrojové data

Ovladanie spravy nastrojov

Spravu nastrojov je mozné ovladat pomocou mysi, ale aj tlacidlami a
softvérovymi tlacidlami:

Editacné funkcie v sprave nastrojov ﬁgg\gle;ove
Vybrat' zaciatok tabulky ’T%OK‘
Vybrat koniec tabufky Konzeo
Vyber predchadzajucej strany tabulky sTR.

']
o
n

Vyber nasledujucej strany tabulky

Vyvolanie formularového nahladu pre nastroj FoRMULAR
alebo miesto zasobnika so svetlym podkladom v
tabulke. Alternativna funkcia: Stlaéte klaves ENT

Posurite bezec: Nastroje, Miesta, Zoznam
osadenia, T poradie pouZitia

Vyhladavacia funkcia: Vo vyhladavacej funkcii
mdbzete vybrat hladany stlpec a nasledne
hladany pojem zo zoznamu alebo priamym

HLADAJ

W W

vstupom
Import Udajov nastrojov: Import idajov nastrojov P—
vo formate CSV (pozrite ,Import udajov

nastrojov” na strane 199)

Exportovat udaje nastrojov: Export udajov —
nastrojov vo formate CSV (pozrite ,,Export idajov BB
nastroja” na strane 200)

Vymazat’ oznacené Udaje nastrojov: Pozrite vinazar
,Vymazat oznacené udaje nastrojov:”, NasTRouE
strana 201

Zobrazit stipec Naprogramované nastroje (ak je  [pes oo
aktivny bezec Miesta) hroe

Definujte nastavenia:

Je aktivny TRIEDIT STLPEC: .
Po Kkliknuti na hlavicku stipca dosiahnete
vytriedenie obsahu stlpca

Je aktivny POSUNUT STLPEC:
Stlpec umoznuje posunutie funkciou tahaj a

pust
Znovu obnovit povodny stav ruéne vykonanych eser
nastaveni (Posunut stlpec) venTA
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Ovladanim mySou mézete dodatone vykonat nasledujuce funkcie:

Triediaca funkcia

Kliknutim na stlpec zahlavia tabulky vytriedi TNC udaje vo
vzostupnom alebo zostupnom poradi (v zavislosti od aktivovaného
nastavenia)

Presunutie stipca

Kliknutim na stlpec zahlavia tabufky a naslednym presunutim so
stlaCenim tlacidlom mysi mézete stlpce usporiadat vo vami
uprednostiiovanom poradi. TNC momentalne neuloZi poradie
stlpcov pri zatvoreni spravy nastrojov (v zavislosti od aktivovaného
nastavenia)

Zobrazenie dodato¢nych informacii vo formularovom nahfade
Texty s tipmi zobrazi TNC, ak ste softvérové tlacidlo EDITOVAT
VYP./ZAP. nastavili do stavu ZAP., po umiestneni kurzora mysi nad
aktivne vstupné pole a po jeho ponechani v tejto polohe niekofko
sekund
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5.2 Nastrojové data

Pri aktivnom formularovom nahfade su dispozicii nasledujuce funkcie:

Editacné funkcie, formularovy nahfad

Softvérové
tlacidlo

Expanded

tool management

Programning
and editing

Vyber dat predchadzajuceho nastroja

NASTROJ

Vyber dat nasledujuceho néastroja

NASTROJ

Vyber predchadzajuceho indexu nastroja
(aktivne iba pri aktivnom indexovani)

INDEX

Vyber nasledujuce indexu nastroja (aktivne iba
pri aktivnom indexovani)

Tool index @
Basic data|pLc|
Information
NaME

poc

Pocket no.

RT

Basic data
TL 48

TR 2

TR2 @

TS data
¥ CAL-OF1 @
¥ CAL-OF2 @
& CAL-ANG @

TT aata
T L-OFFS
T R-OFFS
TLToL
T RTOL
T.R2TOL.

m
Tool 2

Wear data
ToL e
TDR o
T DRZ ©

Cutting data
T TYP

T number

PTYP

Additional data

i LouTs
T ANGLE
{l+ PITCH

£ T-ANGLE
& NMAX

15
20
°
°

2

Tool life data
® TIME1 °
® TIMEZ °
© CUR TIME 1
XTL [ni

Spec. functions

AFC

B — [l

s CDT

ERCRCE

DRZTRBLE
LAST USE
LIFTOFF

T LBREAK
T RBREAK

B cut

% DIRECT

Standard

2010.05.04 12:48
=

s e o

—~f
T out

Yo

=

v

T Moue T ¢

Odmietnut zmeny vykonané od posledného
vyvolania formulara (funkcia Spat)

ODMIETNUT
2ZMENU

TooL ‘ TooL ‘ INDEX

-

INDEX
=l

EDIT

orF  [on

DISCARD
CHANGES

BN

END

Vlozit novy nastroj (lista softvérovych tlacidiel 2)

NASTROJ
ULOZIT

Vymazat nastroj (lista softvérovych tlacidiel 2)

NASTROJ
uyMAZAT

Vlozit index nastroja (liSta softvérovych
tlacidiel 2)

INDEX
ULOZIT

Vymazat index nastroja (lista softvérovych
tlacidiel 2)

INDEX
uyMAZAT

Kopirovat data vybraného nastroja (lista
softvérovych tlacidiel 2)

DATOV.BLOK
KOP £ROVAT

Pripojit nakopirované data nastroja do
vybraného nastroja (liSta softvérovych tlacidiel 2)

INSERT

Al | ]| 0 |

DATA REC.

Oznacit/odznadit zaSkrtavacie poli¢ka (napr. pri
riadku TL)

Otvorit vyberové zoznamy pri vstupnych poliach
s rozbafovacim zoznamom (napr. pri riadku AFC)

GOTO

&
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Import idajov nastrojov

Tato funkcia umoznuje jednoduchy import idajov nastrojov, ktoré ste
napr. premerali na externom prednastavovacom pristroji. Importovany
subor musi zodpovedat formatu CSV (comma separated value).
Format suborov CSV popisuje Strukturu textového suboru na vymenu
udajov s jednoduchou Strukturou. Preto musi mat importovany subor
nasledujucu Struktaru:

Riadok 1:

V prvom riadku musia byt definované prisludné nazvy stipcov, do
ktorych sa maju nahrat Gdaje definované v nasledujucich riadkoch.
Nazvy stlpcov sa oddeluju Ciarkou.

Dalsie riadky:

VSetky dalSie riadky obsahuju udaje, ktoré chcete importovat do
tabufky nastrojov. Poradie dajov musi vyhovovat poradiu nazvov
stlpcov uvedenych v riadku 1. Udaje musia byt oddelené Ciarkou,
desatinné miesta sa definuju desatinnou bodkou.

Pri importe postupujte nasledovne:

Importovanu tabulku nastrojov nakopirujte na pevny disk TNC do
adresara TNC:\systems\tooltab

Spustite rozSirenu spravu suborov

V sprave nastrojov stlaéte softvérové tlagidlo IMPORT NASTROJA:
TNC zobrazi prekryvacie okno so subormi CSV, ktoré su ulozené v
adresari TNC:\systems\tooltab

Klavesmi so Sipkami, alebo mySou vyberte subor na import, vyber
potvrdte tlaCidlom ENT: TNC zobrazi v prekryvacom okne obsah
suboru CSV

Import spustite stladenim softvérového tlagidla START.

TNC:\system\tooltab.

Ak importujete Udaje pre nastroje, ktorych Cislo je
zapisané v tabulke miest, vygeneruje TNC chybové
hlasenie. Nasledne sa mozete rozhodnut, ¢i preskocite
tento udajovy blok, alebo ¢i chcete pripojit novy nastroj.
TNC pripoji novy nastroj do prvého prazdneho riadka v
tabulke nastrojov.

O Importovany subor musi byt ulozeny do adresara

Dbajte na korektné uvedenie oznaceni stipcov (pozrite
»T1abulka nastrojov: Standardné nastrojové data” na
strane 171).

Importovat mozete [ubovolné Gdaje nastrojov, prislusny
udajovy blok nemusi obsahovat vSetky stipce (resp.
udaje) z tabulky nastrojov.

Poradie nazvov stipcov méze byt lubovolné, udaje
musia byt v8ak definované v poradi zodpovedajicom
poradiu nazvov stlpcov.

HEIDENHAIN iTNC 530

5.2 Nastrojové data

" @



5.2 Nastrojové data

Priklad importovaného suboru:

T,L,R,DL,DR Riadok 1 s nazvami stipcov
4,125.995,7.995,0,0 Riadok 2 s udajmi nastroja
9,25.06,12.01,0,0 Riadok 3 s udajmi nastroja
28,196.981,35,0,0 Riadok 4 s udajmi nastroja

Export idajov nastroja

Tato funkcia umoznuje jednoduchy export udajov nastrojov, napr. na
ich nacitanie do databazy nastrojov vasho systému CAM. TNC ulozi
exportovany subor vo formate CSV (comma separated value). Format
suborov CSV popisuje Struktiru textového suboru na vymenu tdajov
s jednoduchou Struktiurou. Exportovany subor ma nasledujucu
Strukturu:

Riadok 1: ]

Do prvého riadka ulozi TNC nazvy stipcov vSetkych prislusnych
udajov nastrojov. Nazvy stlpcov su oddelené &iarkou.

Dalsie riadky:

Vsetky dalSie riadky obsahuju udaje nastrojov, ktoré ste exportovali.
Poradie Udajov vyhovuje poradiu nazvov stipcov uvedenych v riadku
1. Udaje su oddelené Ciarkou, desatinné Cisla tvori TNC s desatinou
bodkou.

Pri exporte postupujte nasledovne:
V sprave nastrojov oznacte klavesmi so Sipkou alebo mySou udaje

nastrojov, ktoré chcete exportovat.

Stlaste softvérové tlagidlo EXPORT NASTROJA, TNC zobrazi
prekryvacie okno: Vlozte nazov suboru CSV, vstup potvrdte
tlacidlom ENT

Export spustite softvérovym tlagidlom START: TNC zobrazuje
prekryvacie okno so stavom priebehu exportu

Priebeh exportu ukongite klavesom alebo softvérovym tlagidlom
END

TNC uklada exportované subory CSV zasadne v adresari
@ TNC:\system\tooltab.
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Vymazat’ ozna€ené udaje nastrojov:
Tato funkcia umoznuje jednoduché vymazanie udajov nastrojov, ktoré
uz viac nepotrebujete.

Pri vymazavani postupuijte nasledovne:

V sprave nastrojov oznacte klavesmi so Sipkou alebo mySou udaje
nastrojov, ktoré chcete vymazat.

Stladte softvérové tlagidlo ODSTRANIT VYZNACENE NASTROJE,
TNC zobrazi prekryvacie okno, v ktorom su uvedené vymazavané
udaje nastrojov

Vymazavanie spustite softvérovym tlagidlom START: TNC
zobrazuje prekryvacie okno so stavom priebehu vymazavania

Priebeh vymazavania ukoncite klavesom alebo softvérovym
tlacidlom END

nastrojov. Dbajte na to, aby Slo skuto€ne o uz
nepotrebné Udaje nastrojov, pretoze nie je dostupna
Ziadna funkcia ,Krok spat®.

Udaje nastrojov, ktoré su este ulozené v tabulke miest,
sa nedaju vymazat. Najskér vyberte nastroj zo
zasobnika.

Q TNC vymaze vSetky udaje vSetkych vybranych
=
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5.3 Korekcia nastroja

5.3 Korekcia nastroja

Uvod
TNC koriguje drahu nastroja o korek&nt hodnotu pre dizku nastroja v
osi nastroja a pre polomer v rovine obrbania.

Ak vytvarate obrabaci program priamo v TNC, je korekcia polomeru
nastroja u€inna iba v rovine obrabania. TNC pritom zohladfuje az pat
osi, vratane rotacnych osi.

Korekcia dizky nastroja

Korekcia nastroja na dizku je Gginna, akonahle je nastroj vyvolany a
presuva sa v osi vretena. Zrusi sa, akonahle sa vyvola nastroj s dlzkou
L=0.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
@ Len &o zrusite kladnu korekciu dizky blokom T 0, zmensi
sa vzdialenost’ nastroja od obrobku.

Po vyvolani nastroja T sa naprogramovana draha nastroja
v osi vretena zmeni o dizkovy rozdiel medzi starym a
novym nastrojom.

Pri korekcii polomeru sa zohladhuju delta hodnoty nielen z bloku T ale
aj z tabulky nastrojov.

Hodnota korekcie = L + DLt1ooL caLL + DLtag S

L: Dizka nastroja L z bloku G99 alebo z tabulky
nastrojov

DL 1o0L CALL: Pridavok DL na dizku z bloku T 0 (signalizacia
polohy ho nezohladriuje)

DL pg: Pridavok DL na diZku z tabulky nastrojov
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Korekcia polomeru nastroja

Programovy blok na pohyb nastroja obsahuje

G41 alebo G42 na korekciu polomeru

G43 alebo G44, na korekciu polomeru pri posuve rovnobeznom s
osami

G40, ak sa korekcia polomeru nema vykonat

Korekcia polomeru je U€inna, len €o sa nastroj vyvola a presuva sa v
rovine obrabania niektorym priamkovym blokom s G41 alebo G42.

TNC zruSi korekciu polomeru, ak:
@ naprogramujete priamkovy blok s G40,
naprogramujete blok PGM CALL,
pomocou PGM MGT vyberiete novy program.

Pri korekcii polomeru zohladriuje TNC delta hodnoty nielen z bloku T,
ale aj z tabulky nastrojov:

Hodnota korekcie = R + DR1ooL caLL + PR1ag S

R: Polomer nastroja R z bloku G99 alebo z tabulky
nastrojov

DR 100 cALL: Pridavok DR na polomer z bloku T (signalizacia
polohy ho nezohladriuje)

DR TpB: Pridavok DR na polomer z tabulky nastrojov

Drahové pohyby bez korekcie polomeru: G40

Néstroj prechadza svojim stredom po naprogramovanej drahe v rovine
obrabania, resp. na naprogramované suradnice.

Pouzitie: Vftanie, predpolohovanie
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5.3 Korekcia nastroja

Drahové pohyby s korekciou polomeru: G42 a G41

G43
G42

Stred nastroja sa pritom nachadza vo vzdialenosti polomeru nastroja

Nastroj prechadza vpravo od obrysu
Nastroj prechadza vlavo od obrysu

od naprogramovaného obrysu. ,Vpravo® a ,vfavo“ oznacuje polohu
nastroja v smere posuvu pozd|z obrysu obrobku. Pozri obrazky.

=)
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Medzi dvoma blokmi programu s rozdielnou korekciou
polomeru G43 a G42 musi byt minimalne jeden blok
posuvu v rovine obrabania bez korekcie polomeru (teda s
G40).

TNC aktivuje korekciu polomeru na konci bloku, v ktorom
ste prvykrat naprogramovali korekciu.

Korekciu polomeru mézZete aktivovat’ aj pre pridavné osi
roviny obrabania. Tieto pridavné osi naprogramujte aj v
kazdom nasledujucom bloku, pretoze TNC by inak
vykonal korekciu polomeru znovu v hlavnej osi.

Pri prvom bloku s korekciou polomeru G42/G41 a pri
zruseni s G40 polohuje TNC nastroj vzdy kolmo na
naprogramovany bod Startu alebo konca. Nastroj
polohujte pred prvym bodom obrysu, resp. za poslednym
bodom obrysu tak, aby nedoslo k poskodeniu obrysu.

Y

ol |

ol |
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Zadanie korekcie polomeru
Korekciu polomeru viozte do bloku G01:

Pohyb nastroja vlavo od naprogramovaného obrysu:

641 Vyberte funkciu G41, alebo

Pohyb nastroja vpravo od naprogramovaného
obrysu: Vyberte funkciu G42, alebo

Pohyb nastroja bez korekcie polomeru, resp. zruSenie

640 korekcie polomeru: Vyberte funkciu G40

5.3 Korekcia nastroja

Ukonéenie bloku: Stlacte tlacidlo END
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5.3 Korekcia nastroja

Korekcia polomeru: Obrabanie rohov
Vonkajsie rohy:
Ak ste naprogramovali korekciu polomeru, TNC vedie nastroj na
vonkajsich rohoch bud po prechodovej kruznici alebo po tzv. spline
(vyber pomocou MP7680). V pripade potreby zredukuje TNC posuv
na vonkajsich rohoch, napr. pri velkych zmenach smeru.

Vnutorné rohy:

Na vnuatornych rohoch vypocita TNC priese¢nik drah, po ktorych
prechadza stred nastroja korigovane. Z tohto bodu prechadza
nastroj pozdiz dalsieho prvku obrysu. Tym sa obrobok na
vnutornych rohoch neposkodi. Z toho vyplyva, Ze pre isty obrys sa
neda vybrat lubovolne velky polomer nastroja.

@ Pozor, nebezpecenstvo pre obrobok!

Pri vnatornom obrabani neumiestriujte bod Startu alebo
koncovy bod do rohového bodu obrysu, pretoze moze
dojst’ k poskodeniu obrysu.

Obrabanie rohov bez korekcie polomeru

Bez korekcie polomeru mézete drahu nastroja a posuv na rohoch

obrobku ovplyvnit pridavnou funkciou M90, pozrite ,Zabrusenie rohov:

M90”, strana 327.
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6.1 Pohyby nastroja

6.1 Pohyby nastroja

Drahové funkcie

Obrys obrobku sa zvy€ajne sklada z niekolkych obrysovych prvkov,
ako su napriklad priamky a kruhové obluky. Pomocou drdhovych
funkcii mézete naprogramovat pohyby nastroja pre priamky a
kruhové obluky.

Pridavné funkcie M

Pridavnymi funkciami systému TNC mdzete riadit:

priebeh programu, napr. vykonat preruSenie priebehu programu,

funkcie stroja, ako napriklad zapinanie a vypinanie ota¢ok vretena a
privodu chladiacej kvapaliny,

drahové spravanie nastroja.

Podprogramy a opakovanie ¢asti programu

Obrabacie operacie, ktoré sa opakuju, zadavate do programu len
jedenkrat ako podprogram alebo ako opakovanie €asti programu. Ak
chcete urgitu €ast programu vykonat’ len za ur€itych podmienok, tak
zadefinujte tieto programové operacie takisto v nejakom podprograme.
Dodato¢ne méze obrabaci program vyvolat a vykonat nejaky dalsi
program.

Programovanie s vyuzitim podprogramov a opakovanim casti
programov je popisané v Kapitole 8.

Programovanie s parametrami Q

V obrabacich programoch zastupuju parametre Q ¢iselné hodnoty:
Danému parametru Q je na inom mieste priradend Ciselna hodnota.
Pomocou parametrov Q mézete programovat matematickée funkcie,
ktoré riadia priebeh programu, alebo ktoré definuju obrys.

NavySe mdOzete prostrednictvom programovania s vyuzitim
parametrov Q pocas priebehu programu vykonavat merania s
trojrozmernymi dotykovymi sondami.

Programovanie pomocou parametrov Q je popisané v Kapitole 9.
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6.2 Zakladné informacie o
drahovych funkciach

Programovanie pohybu nastroja na obrabanie

Ked vytvarate obrabaci program, postupne programujete za sebou
nasledujuce drahové funkcie pre jednotlivé prvky obrysu obrobku.
Nato zvyCajne zadavate suradnice koncovych bodov obrysovych
prvkov z kétovaného vykresu. Z tychto suradnicovych zadani, udajov
o nastroji a korekcie polomeru vypocita TNC skutoénu drahu posuvu
nastroja.

TNC vykonava posuv sucasne po vSetkych osiach stroja, ktoré ste
zadefinovali v programovom bloku drahovej funkcie.

Pohyby rovnobezné s osami stroja

Programovy blok obsahuje zadanie jednej suradnice: TNC posuva
nastroj rovnobezne s naprogramovanou osou stroja.

Podla konstrukcie vasho stroja sa pri obrabani posuva bud nastroj
alebo stdl stroja, na ktorom je obrobok upnuty. Pri programovani
drahového pohybu postupujte podla stavu, ktory plati v pripade, Ze sa
pohybuje nastroj.

Priklad:

N50 G00 X+100 *

N50 Cislo bloku
G00 Drahova funkcia ,,Priamka v rychloposuve*
X+100 Suradnice koncového bodu

Nastroj si uchova suradnice osi Y a Z a posuva sa do polohy X = 100.
Pozrite obrazok.

Pohyby v hlavnych rovinach

Programovy blok obsahuje zadanie dvoch suradnic: TNC posuva
nastroj v naprogramovanej rovine.

Priklad:
N50 G00 X+70 Y+50 *

Nastroj si uchova suradnicu osi Z a posuva sa v rovine XY do polohy
X =70,Y =50. Pozri obrazok.

Trojrozmerny pohyb

Programovy blok obsahuje zadanie troch suradnic: TNC nabehne
nastrojom priestorovo na naprogramovanu polohu.

Priklad:

N50 G01 X+80 Y+0 Z-10 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.2 Zakladné informacie o drahovych funkciach

Zadanie viac ako troch suradnic
TNC dokaze riadit az 5 osi su€asne (volitelny softvér). Pri obrabani s

5 osami sa napriklad su¢asne pohybuju 3 linearne osi a 2 osi ota€ania.

Obrabaci program pre takyto typ obrabania je zvy€ajne vytvarany v
systéme CAM a neda sa vytvorit' na stroji.

Priklad:

N123 G01 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

Kruhy a kruhové obluky

Pri kruhovych pohyboch vykonava TNC posuv po dvoch osiach stroja
sucasne: Nastroj sa pohybuje relativne vzhladom na obrobok po
kruhovej drahe. Pre kruhové pohyby mézete zadat stredovy bod
kruznice CC.

Pomocou drahovych funkcii kruhovych oblikov naprogramujete kruhy
v hlavnych rovinach: Hlavnu rovinu nadefinujete pri vyvolani nastroja
TOOL CALL uréenim osi vretena:

Os vretena Hlavna rovina
(G17) XY, tiez

uv, Xv, Uy
(G18) ZX, tiez

WU, ZU, WX
(G19) YZ, tiez

VW, YW, VZ

naprogramujete aj pomocou funkcie ,Nato€enie roviny
obrabania“ (pozri prirucku pouzivatela Cykly, cyklus 19,
ROVINA OBRABANIA), alebo pomocou parametrov Q
(pozrite ,Princip a prehlad funkcii”, strana 276).

Q Kruhy, ktoré nelezia paralelne k hlavnej rovine,
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Smer otacania DR pri kruhovych pohyboch
Pre kruhové pohyby bez tangencialneho prechodu na iné obrysové
prvky zadate smer otacania nasledovne:

Otacanie v smere hodinovych ruciciek: G02/G12
Otacanie proti smeru hodinovych ruciciek: G03/G13

Korekcia polomeru

Korekcia polomeru musi byt zadana v tom bloku, pomocou ktorého
nabiehate na prvy obrysovy prvok. Korekciu polomeru nesmiete
aktivovat v bloku pre kruhovu drahu. Naprogramuijte ju predtym v
priamkovom bloku (pozrite ,Drahové pohyby — pravouhlé suradnice”,
strana 216).

Predpolohovanie

Predpolohujte nastroj na zaciatku programu obrabania tak, aby
nemohlo déjst k poSkodeniu nastroja a obrobku.
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6.3 Nabeh Hdchod od obrysu

6.3 Nabeh a odchod od obrysu

Zaciato¢ny a konec¢ny bod

Nastroj nabieha zo zaciato€ného bodu na prvy bod obrysu.
PoZiadavky na zaciato¢ny bod:

™ naprogramovany bez korekcie polomeru,

" moznost nabehu bez nebezpecenstva kolizie,

v blizkosti prvého bodu na obryse.

Priklad

Obrazok vpravo hore: Ak nadefinujete zaciatoény bod v tmavosivej
oblasti, dojde pri nabehu na prvy bod obrysu k poSkodeniu obrysu.

Prvy bod obrysu
Pre pohyb nastroja na prvy bod obrysu naprogramujte korekciu
polomeru.

Nabeh na zaciatoény bod v osi vretena

Pri nabehu na zaciatoCny bod sa nastroj musi presunut v osi vretena
na pracovnu hlbku. Pri nebezpec&enstve kolizie nabiehajte na
zaciato¢ny bod v osi vretena osobitne.

Priklady blokov NC
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Koneény bod
Predpoklady na vyber kone¢ného bodu:

' moznost nabehu bez nebezpecfenstva kolizie
v blizkosti posledného bodu na obryse

I Vylucte poskodenie obrysu: Optimalny kone¢ny bod sa nachadza na
prediZeni drahy nastroja na obrabanie posledného obrysového
prvku

Priklad

Obrazok vpravo hore: Ak nadefinujete koneény bod v tmavosivej
oblasti, d6jde pri nabehu na konecny bod k poSkodeniu obrysu.

Opustenie kone¢ného bodu v osi vretena:

Pri opusteni koneéného bodu naprogramujte os vretena osobitne.
Pozrite obrazok vpravo v strede.

Priklady blokov NC

Spoloény zaciatoény a konecny bod
Pre spolo€ny zaciatoény a konecny bod neprogramujte Ziadnu
korekciu polomeru.

Vylicte poskodenie obrysu: Optimalny zaciato¢ny bod sa nachadza
medzi predlzeniami drah nastroja na obrabanie prvého a posledného
obrysového prvku.

Priklad

Obrazok vpravo hore: Ak nadefinujete koneény bod v Srafovanej
oblasti, dojde pri nabehu na prvy bod obrysu k poSkodeniu obrysu.
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6.3 Nabeh a odchod od obrysu

Tangencialny nabeh a odchod

Pomocou G26 (obrazok vpravo hore) mdzete nabiehat na obrobok
tangencialne a pomocou G27 (obrazok vpravo dole) mozete
odchadzat od obrobku tangencialne. Zabranite tak vzniku stép po
nastroji, ktory nie je v zabere.

Zaciatocény a koneény bod
Zaciato¢ny a kone€ny bod sa nachadza v blizkosti prvého, resp.

posledného obrysového bodu mimo obrobku, a tieto body musite
naprogramovat bez korekcie polomeru.

Nébeh

G26 vloZte za blok, v ktorom je naprogramovany prvy bod obrysu: Je
to prvy blok s korekciou polomeru G41/G42

Odsunutie

G27 vlozte za blok, v ktorom je naprogramovany posledny bod
obrysu: Je to posledny blok s korekciou polomeru G41/G42

Polomer pre G26 a G27 musite zvolit' tak, aby TNC dokazal

@ realizovat kruhovu drahu medzi za€iatoénym bodom a
prvym bodom obrysu, ako aj poslednym bodom obrysu a
kone¢nym bodom.
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Priklady blokov NC

6.3 Nabeh .dchod od obrysu
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Zaciatocny bod
Prvy bod obrysu
Tangencialny nabeh s polomerom R =5 mm

Posledny bod obrysu
Tangencialne odsunutie s polomerom R =5 mm
Konecény bod
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé
suradnice

Prehlad drahovych funkcii

Tlacidlo drahovej

6.4 Drahové pohyby — pravouhl

Funkcia funkcie Pohyb nastroja Pozadované zadania Strana
Priamka L Priamka Suradnice koncového bodu  Strana 217
angl.: Line priamky
Skosenie: CHF Skosenie medzi dvoma Dizka skosenia Strana 218
angl.: CHamFer Lo priamkami
Stred kruhu CC; &8 Ziadne Suradnice stredu kruhu, Strana 220
angl.: Circle Center resp. polu
Kruhovy obluk C Kruhova draha okolo stredu  Suradnice koncového bodu  Strana 221
angl.: Circle kruhu CC do koncového kruhu, smer otacania

bodu kruhového obluka
Kruhovy obluk CR Kruhova draha s uréenym Suradnice koncového bodu  Strana 222
angl.: Circle by Radius polomerom kruhu, polomer kruhu, smer

otaCania

Kruhovy obluk CT Kruhova draha s Suradnice koncového bodu  Strana 224
angl.: Circle Tangential tangencialnym napojenimna  kruhu

predchadzajuci a

nasledujuci prvok obrysu
Zaoblenia rohov RND Kruhova draha s Polomer rohov R Strana 219

angl.: RouNDing of
Corner

=]

tangencialnym napojenimna
predchadzajuci a
nasledujuci prvok obrysu
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Priamka s rychloposuvom G00
Priamka s posuvom G01 F
TNC posuva nastroj po priamke z jeho aktualnej polohy do koncového

bodu priamky. Zac&iato¢ny bod je pritom vlastne koncovy bod
predchadzajuceho bloku.

{ 1 Siradnice koncového bodu priamok, v pripade potreby
Korekcia polomeru G41/G42/G40
Posuv F

Pridavna funkcia M

Priklady blokov NC
N70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Prevzatie skuto¢nej polohy
Priamkovy blok (blok G01) mézete vygenerovat aj prostrednictvom
tla¢idla ,PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU*:
Nabehnite nastrojom v prevadzkovom rezime Ruény rezim do
polohy, ktora sa ma prevziat
Prepnite zobrazenie na monitore na Ulozit/Editovat program
Zvolte programovy blok, za ktory sa ma blok L vlozit

Stlacte tlacidlo ,PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU*:
TNC vygeneruje blok L so suradnicami skuto¢nej
polohy

prostrednictvom funkcie MOD (pozrite ,Vyber osi na

Q Pocet osi, ktoré TNC ulozi do bloku G01, urcite
generovanie bloku G01”, strana 583).

HEIDENHAIN iTNC 530

40

]

L2

c

©

Yi o

=

> 2]

10 ’ " ‘O

aay
Ia\\
\ »
¥ 20 —=i X
10

60

6.4 Drahové pohyby — pravouhl

b @



é suradnice

”

6.4 Drahové pohyby — pravouhl

Vlozenie skosenia medzi dve priamky
Rohy obrysu, ktoré vzniknu ako priesenik dvoch priamok, mézZete
zrazit’ prostrednictvom skosenia a vytvorit' tak skosenu hranu.

V priamkovych blokoch pred a za blokom G24 naprogramujte vzdy
obidve suradnice roviny, v ktorej sa ma skosenie vykonat’

Korekcia polomeru musi byt pred aj za blokom G24 rovnaka
Skosenie sa musi dat’ vykonat aktualne pouzivanym nastrojom
CHE Usek skosenia: DiZka skosenia, v pripade potreby:

o'-ﬁ
Posuv F (je ucinny len v bloku G24)

Priklady blokov NC
N70 G01 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

Obrys sa nesmie zacinat blokom G24.
Q' Skosenie je mozné vykonat' len v rovine obrabania.
Do rohového bodu zrazeného pri skoseni sa nenabieha.

Posuv, ktory bol naprogramovany v urcitom bloku CHF, je
ucinny len v tomto bloku CHF. Potom je znovu uéinny
posuv, ktory bol naprogramovany pred blokom G24.
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Zaoblenia rohov G25 8
Funkcia G25 zaobluje rohy obrysu. E
Nastroj sa posuva po kruhovej drahe, ktora sa tangencialne napaja Y A -g
jednak na predchadzajuci, ako aj na nasledujuci prvok obrysu. S
N
Kruh zaoblenia sa musi dat' vykonat vyvolanym nastrojom. a
40 - X
G 25 Polomer zaoblenia: Polomer kruhového obluka, v 'y ‘O
pripade potreby:
e 07) 25
Posuv F (je ucinny len v bloku G25)
Priklady blokov NC A,AA/
5L X+10 Y+40 RL F300 M3 ° 1 @ - -
6 L X+40 Y+25 ; X
7 RND R5 F100 12 e
8§ L X+10 Y+5

obsahovat obidve suradnice roviny, v ktorej sa ma
zaoblenie rohov vykonat. Ak obrys obrabate bez korekcie
polomeru, musite naprogramovat obidve suradnice roviny
obrabania.

O Predchadzajuci a nasledujuci obrysovy prvok by mal

Do rohového bodu sa nenabieha.

Posuv, ktory bol naprogramovany v bloku G25, je ucinny
len v tomto bloku G25. Potom je znovu U¢inny posuv, ktory
bol naprogramovany pred blokom G25.

6.4 Drahové pohyby — pravouhl

Blok RND sa da taktiez pouzit na jemné nabiehanie na
obrys.
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6.4 Drahové pohyby — pravouhl

Stred kruhu |, J

Stred kruhu urcite pre kruhové drahy, ktoré programujete pomocou
funkcii G02, 03 alebo G05. Na tento tcel

zadaijte pravouhlé suradnice stredu kruhu v rovine obrabania, alebo
pouzite naposledy naprogramovanu polohu, alebo

prevezmite stradnice pomocou tladidla ,PREVZIAT SKUTOCNU
POLOHU*

@ Vlozte suradnice pre stred kruhu, alebo
Ak chcete prevziat naposledy naprogramovanu
polohu: Zadajte G29
Priklady blokov NC
N50 I+25 J+25 *

alebo

N10 G00 G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Riadky programu 10 a 11 sa nevztahuju na obrazok.
Platnost’

Stred kruhu zostane zadefinovany az dovtedy, pokial
nenaprogramujete novy stred kruhu. Stred kruhu mozete zadefinovat
aj pre pridavné osi U, Va W.

Inkrementalne zadanie stredu kruhu

Inkrementalne zadané suradnice pre stred kruhu sa vzdy vztahuju na
naposledy naprogramovanu polohu nastroja.

Pomocou CC oznacite urcitt polohu ako stred kruhu:
@ Nastroj nenabieha do tejto polohy.
Stred kruhu je zarover pélom pre polarne suradnice.

Ak chcete definovat rovnobezné osi ako pdl, stlaéte
najskor tlacidlo I (J) na klavesnici ASCII a nasledne
oranzove tlacidlo prislusnej rovnobeznej osi.
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Kruhova draha C okolo stredu kruhu CC

Predtym, nez naprogramujete kruhovu drahu, musite zadefinovat
stred kruhu I, J. Zaciatoénym bodom kruhovej drahy je posledna
naprogramovana poloha nastroja pred kruhovou drahou.

Smer otacania
V smere hodinovych rucic¢iek: G02
Proti smeru hodinovych ruciciek: G03
Bez uvedenia smeru otac¢ania: G05. TNC prechadza po kruhovej
drahe s poslednym naprogramovanym smerom otacania.

Nabeh nastroja na zaciato€ny bod kruhovej drahy

I Vlozte suradnice stredu kruhu

G 3 Vlozte suradnice koncového bodu kruhového obluka, v
pripade potreby:

Posuv F

Pridavna funkcia M

obrabania. Ak naprogramujete kruhy, ktoré nelezia v
aktivnej rovine obrabania, napr. G2 Z... X... pri osi nastroja
Z a ak sucasne tieto pohyby rotuju, prebieha TNC po
priestorovom kruhu, teda po kruhu v 3 osiach.

Q TNC vykonava kruhové pohyby bezne v aktivnej rovine
=

Priklady blokov NC
N50 I+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 G03 X+45 Y+25 *

Plny kruh

Pre koncovy bod naprogramujte rovnaké suradnice ako pre bod
zaciatocny.
Zaciato¢ny a koncovy bod kruhového pohybu musia lezat
@ na kruhovej drahe.
Tolerancia zadania: az do 0,016 mm (volitelna
prostrednictvom MP7431).

Najmensi kruh, ktory dokaze TNC opisat: 0,0016 um.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Drahové pohyby — pravouhl

Kruhova draha G02/G03/G05 s definovanym
polomerom

Nastroj sa posuva po kruhovej drahe s polomerom R.

Smer otacania
V smere hodinovych ruciciek: G02
Proti smeru hodinovych ruciciek: G03

Bez uvedenia smeru ota¢ania: G05. TNC prechadza po kruhovej
drahe s poslednym naprogramovanym smerom otacania.

3 Stiradnice koncového bodu kruhového obluka

Polomer R
Pozor: Znamienko uréuje velkost kruhového obluka!l

Pridavna funkcia M
Posuv F
Piny kruh
Pre uplny kruh naprogramujte dva bloky kruhu za sebou:

Koncovy bod prvého polkruhu je zaciato€énym bodom druhého
polkruhu. Koncovy bod druhého polkruhu je zaciato€énym bodom
prvého polkruhu.

222
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Stredovy uhol CCA a polomer kruhového obluka R

Zaciato¢ny a koncovy bod na obryse sa daju vzajomne spojit
prostrednictvom Styroch réznych kruhovych oblukov s rovnakym
polomerom.

Mensi kruhovy obluk: CCA<180°
Polomer ma kladné znamienko R>0

Vacsi kruhovy obluk: CCA>180°
Polomer ma zaporné znamienko R<0

Prostrednictvom smeru otac¢ania zadefinujete, €i je kruhovy obluk
zakriveny navonok (konvexne) alebo dovnutra (konkavne):

Konvexne: Smer otacania G02 (s korekciou polomeru G41)
Konkavne: Smer otacania G03 (s korekciou polomeru G41)
Priklady blokov NC

N100 GO1 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (OBLUK 1)

alebo

N110 G03 X+70 Y+40 R+20 * (OBLUK 2)

alebo

N110 G02 X+70 Y+40 R-20 * (OBLUK 3)

alebo

N110 G03 X+70 Y+40 R-20 * (OBLUK 4)

Vzdialenost zaciatoéného a koncového bodu priemeru
@ kruhu nesmie byt vacsia ako samotny priemer.

Maximalny polomer s moznostou priameho vlozZenia je

99,9999 m, pomocou programovania Q parametra 210 m.

Podporuju sa osi A, B a C.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Drahové pohyby — pravouhl

Kruhova draha G06 s tangencialnym napojenim
Nastroj sa posuva po kruhovom obluku, ktory sa tangencialne napaja
na predtym naprogramovany obrysovy prvok.

Prechod je ,tangencialny®, ak na priese€niku obrysovych prvkov
nevznika zlom alebo rohovy bod, €iZze obrysoveé prvky do seba
prechadzaju plynulo.

Obrysovy prvok, na ktory sa kruhovy obluk tangencialne napdja,
naprogramujte priamo pred blok G06. Na tento ucel su potrebné
minimalne dva polohovacie bloky

6 Stiradnice koncového bodu kruhového obluka, v
pripade potreby:

Posuv F

Pridavna funkcia M

Priklady blokov NC
N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO01 Y+0 *

mal obsahovat obidve suradnice roviny, v ktorej ma byt

O Blok G06, a predtym naprogramovany prvok obrysu, by
vykonany kruhovy obluk!
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Definicia polotovaru pre grafickd simulaciu obrabania

Vyvolanie nastroja s osou vretena a otackami vretena
Odsunutie nastroja po osi vretena rychloposuvom
Predpolohovanie nastroja

Nabeh do hibky obrabania posuvom F = 1 000 mm/min.
Nabeh do bodu 1, aktivovanie korekcie polomeru G41
Tangencialny nabeh

Nabeh do bodu 2

Bod 3: Prva priamka pre roh 3

Naprogramovanie skosenej hrany s dizkou 10 mm

Bod 4: Druha priamka pre roh 3, prva priamka pre roh 4
Naprogramovanie skosenej hrany s dizkou 20 mm

Nabeh do posledného bodu obrysu 1, druha priamka pre roh 4

Tangencialne odsunutie

Odsunutie nastroja v rovine obrabania, zrusenie korekcie polomeru

Odsunutie nastroja, koniec programu

6.4 Drahové pohyby — ‘vouhlé suradnice
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6.4 Drahové pohyby — pravouhl

Priklad: kruhovy pohyb kartézsky

%CIRCULAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N40 T1 G17 S4000 *

N50 G00 G40 G90 Z+250 *
N60 X-10 Y-10 *

N70 GO01 Z-5 F1000 M3 *

N80 G01 G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 RS F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25 R10 *

N120 X+30 *

N130 G02 X+70 Y+95 R+30 *
N140 GO01 X+95 *

N150 Y+40 *

N160 G06 X+40 Y+S5 *
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Definicia polotovaru pre graficki simulaciu obrabania

Vyvolanie nastroja s osou vretena a otackami vretena
Odsunutie nastroja po osi vretena rychloposuvom
Predpolohovanie nastroja

Nabeh do hibky obrabania posuvom F = 1 000 mm/min.

Nabeh do bodu 1, aktivovanie korekcie polomeru G41
Tangencialny nabeh

Bod 2: Prva priamka pre roh 2

Vlozenie polomeru s hodnotou R = 10 mm, posuv: 150 mm/min.
Nabeh do bodu 3: Zaciato€ny bod kruhu

Nabeh do bodu 4: Koncovy bod kruhu s G02, polomer 30 mm
Nabeh do bodu 5

Nabeh do bodu 6

Nabeh do bodu 7: Koncovy bod kruhu, kruhovy obluk s tangencial-

nym napojenim na bod 6, TNC samo vypocita polomer

Programovanie: Programovanie obrysov @



N170 GO1 X+5 * Nabeh do posledného bodu obrysu 1 8
N180 G27 R5 F500 * Odchod od obrysu po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim E
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Odsunutie nastroja v rovine obrabania, zruSenie korekcie polomeru ©
N200 GO0 Z+250 M2 * Vysunutie nastroja v osi nastroja, koniec programu E
N99999999 % CIRCULAR G71 * }%

‘O

6.4 Drahové pohyby — pravouhl
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6.4 Drahové pohyby — .\/ouhlé suradnice

N

Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Definovanie stredu kruhu

Predpolohovanie nastroja

Nabeh na hibku obrabania

Nabeh na zaciatoény bod kruhu, korekcia polomeru G41
Tangencialny nabeh

Nabeh do koncového bodu kruhu (= zaciatoéného bodu kruhu)
Tangencialne odsunutie

Odsunutie nastroja v rovine obrabania, zruSenie korekcie polomeru
Vysunutie nastroja v osi nastroja, koniec programu
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6.5 Drahoveé pohyby — polarne 8
suradnice (=
®
3
S
Prehlad 5
Polarnymi suradnicami zadefinujete polohu prostrednictvom uhla H a n
vzdialenosti R od predtym definovaného poélu Pol 1, J. GCJ
Polarne suradnice vyuzijete najma pri: E
N
polohach na kruhovom obluku, 3
vykresoch obrobku so zadaniami uhlov, napr. pri otvoroch na o
kruznici. |
Prehlad drahovych funkcii s polarnymi suradnicami >
Funkcia UEHEID CRl o) Pohyb nastroja Pozadované zadania Strana -g\
funkcie y ) o
Priamka G10, G11 + P Priamka Polarny polomer, polarny uhol  Strana 230 8-
koncového bodu priamky
‘O
Kruhovy obluk G12, + P Kruhova draha okolo stredu  Polarny uhol koncového bodu  Strana 231 >
G13 kruhu/polu do koncového kruhu (o)
bodu kruhového oblika N e
‘(O
Kruhovy obluk G15 B + P Kruhova draha Polarny uhol koncového bodu  Strana 231 5
J zodpovedajuca aktivnemu kruhu
smeru otacania n
Kruhovy obluk G16 iT) + P Kruhova draha s Polarny polomer, polarny uhol  Strana 232 ©
tangencialnym napojenimna  koncového bodu kruhu
predchadzajici prvok obrysu
Zavitnica (Helix) + Prelozenie kruhovej drahy Polarny polomer, polarny uhol  Strana 233

T

priamkou

koncového bodu kruhu,
sUradnice koncového bodu na
osi nastroja
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6.5 Drahové pohyby — pol

Pociatok polarnych suradnic: Pol |, J

P&l CC mozete zadefinovat na lubovolnom mieste v programe
obrabania predtym, nez zadate polohy pomocou polarnych suradnic.
Pri definovani pélu postupujte rovnako ako pri programovani stredu
kruhu.

& Suradnice: Zadajte pravouhlé suradnice polu alebo ak
chcete prevziat naposledy naprogramovanu polohu:
Zadajte G29. Pdl definujte eSte predtym, ako
naprogramujete polarne suradnice. P6l programuijte
len v pravouhlych suradniciach. Pdl je u€inny, az
pokial nezadate nejaky novy pdl.

Priklady blokov NC

N120 I+45 J+45 *

Priamka s rychloposuvom G10
Priamka s posuvom G11 F
Nastroj sa posuva po priamke z jeho aktualnej polohy do koncového

bodu priamky. Zac&iato€ny bod je pritom vlastne koncovy bod
predchadzajuceho bloku.

11

Polomer polarnych siradnic R: Zadajte vzdialenost’
koncového bodu priamky od pélu CC

Uhol polarnych sturadnic H: Uhlova poloha koncového
bodu priamky medzi — 360° a + 360°

Znamienko H je definované vztaznou osou uhla:

Uhol medzi vztaZznou osou uhla a R proti smeru hodinovych rugiciek:
H>0
Uhol medzi vztaznou osou uhla a R v smere hodinovych ruciciek:
H<0
Priklady blokov NC
N120 I+45 J+45 *
N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *
N150 G91 H+60 *
N160 G90 H+180 *
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Kruhova draha G12/G13/G15 okolo pélu |, J

Polomer polarnych suradnic R je su¢asne polomerom kruhového
obluka. R je definovany vzdialenostou zaciato€ného bodu od polu I, J.
Zaciato¢nym bodom kruhovej drahy je posledna naprogramovana
poloha nastroja pred kruhovou drahou.

Smer otacania
V smere hodinovych ruciciek: G12
Proti smeru hodinovych ruciciek: G13

Bez uvedenia smeru otacania: G15. TNC prechadza po kruhovej
drahe s poslednym naprogramovanym smerom otacania.

{ 13 Uhol polarnych siradnic H: Uhlovéa poloha koncového
bodu kruhovej drahy medzi —-99999,9999° a
+99999,9999°

Smer otacania DR

Priklady blokov NC
N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Kruhova draha G16 s tangencialnym napojenim

ice

Nastroj sa posuva po kruhovej drahe, ktora sa tangencialne napaja na
predchadzajuci prvok obrysu.

dn

16 > Polomer polarnych siradnic R: Vzdialenost
koncového bodu kruhovej drahy od polu I, J

”

» Uhol polarnych suradnic H: Uhlova poloha koncového
bodu kruhovej drahy

arne sura

Priklady blokov NC

V4

@ Pdl nie je stredom obrysovej kruznice!
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Zavitnica (Helix)

Zavitnica vznika preloZzenim kruhového pohybu pohybom
priamkovym, ktory je na kruhovy pohyb kolmy. Kruhovu drahu
programujete v hlavnej rovine.

Drahové pohyby pre zavitnicu sa daju naprogramovat' len
prostrednictvom polarnych suradnic.

Pouzitie
Vnutorné a vonkaj8ie zavity s velkymi priemermi
Mazacie drazky

Vypocet zavitnice

Na programovanie potrebujete inkrementalne zadanie celkového uhla,
pod ktorym sa nastroj po zavitnici posuva a celkovu vySku zavitnice.

Pre vypocet smeru frézovania zdola nahor plati:

Pocet chodov n Chody zavitu + prebehnutie chodu na
zaciatku a konci zavitu

Celkova vySka h Stupanie P x poget chodov n

Inkrementalny Pocet chodov x 360° + uhol pre

celkovy uhol H zaciatok zavitu + uhol pre prebehnutie chodu

Zaciatoc¢na Stupanie P x (chody zavitu + prebehnutie

sUradnica Z chodu na zaciatku zavitu)

Tvar zavitnice

Tabulka zobrazuje vztah medzi smerom obrabania, smerom ota€ania
a korekciou polomeru pre urcité tvary drah.

ice

arne suradn

V4

. . Smer- Smer otaca- Korekcia-
Sl ey A obrabania nia polomeru
pravotoCivy Z+ G13 G41
lavotoCivy Z+ G12 G42
pravotocivy Z— G12 G42
lavotocivy Z— G13 G41
Vonkajsi zavit
pravotocivy Z+ G13 G42
lavotocivy Z+ G12 G41
pravotocivy Z— G12 G41
lavotocivy Z— G13 G42

HEIDENHAIN iTNC 530
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Q Programovanie zavitnice

2

c Smer otacania a inkrementalny celkovy uhol G91 H

© @ zadajte s rovnakym znamienkom, v opa¢nom pripade sa

E mébze nastroj posuvat’ po nespravnej drahe.

"a Pre celkovy uhol G91 H mdZete zadat hodnotu v rozsahu
od -99 999,9999° do +99 999,9999°.

Q

E 12 Uhol polirnych suradnic: Celkovy uhol, po ktorom sa

(O nastroj posuva po zavitnici, zadajte inkrementalny. Po

zadani uhla vyberte os nastroja niektorym z
tlac¢idiel pre volbu osi.

Suradnice pre vySku zavitnice zadajte inkrementalnu
Korekciu polomeru zadajte podla tabulky
Priklady NC-blokov: Zavit M6 x 1 mm so 4 chodmi

N120 I+40 J+25 *

N130 G01 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1440 Z+5 *

6.5 Drahové pohyby — pol
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Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja
Definicia vztazného bodu polarnych suradnic
Odsunutie nastroja
Predpolohovanie nastroja
Nabeh na hibku obrabania
Nabeh na obrys v bode 1
Nabeh na obrys v bode 1
Nabeh do bodu 2

Nabeh do bodu 3

Nabeh do bodu 4

Nabeh do bodu 5

Nabeh do bodu 6

Nabeh do bodu 1
Tangenciélne odsunutie

6.5 Drahové pohyby .ol

Odsunutie nastroja v rovine obrabania, zruSenie korekcie polomeru

Vysunutie nastroja v osi vretena, koniec programu
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50

M64 x 1,5

50 100

6.5 Drahové pohyby.ol

N

Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Predpolohovanie nastroja

Prevziat poslednu naprogramovanu polohu ako pdl
Nabeh na hibku obrabania

Nabeh do prvého bodu obrysu

Napojenie

Pojazd po zavitnici

Tangencialne odsunutie

Odsunutie nastroja, koniec programu
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7.1 Spracovanie suborov DXF
(volitel'ny softvér)

Pouzitie

Subory DXF, ktoré boli vytvorené v systéme CAD, mbzete otvarat
priamo v TNC, aby ste z nich mohli extrahovat obrysy alebo polohy
obrabania a ukladat ich ako programy v nekédovanom texte
(popisnom dialdgu), resp. ako subory bodov. Pri vybere obrysu
ziskané programy v popisnom dialdgu je mozné vykonat aj na starSich
riadiacich systémoch TNC, pretoze tieto obrysové programy obsahuju
len bloky L a CC/C.

Ak spracuvate subory DXF v prevadzkovom rezime UloZit'/Editovat’
program, vytvara TNC obrysové programy s priponou suboru .H a
subory bodov s priponou .PNT. Ak spracuvate subory DXF v
prevadzkovom rezime smarT.NC, vytvara TNC obrysové programy s
priponou suboru .HC a subory bodov s priponou .HP.

Subor DXF, ktory sa ma spracovat, musite najskor ulozit
@ na pevny disk systému TNC.

Pred nacitanim do TNC dbajte na to, aby nazov suboru
DXF neobsahoval Ziadne medzery, resp. nepovolené
Specialne znaky (pozrite ,Nazvy suborov” na strane 117).

Subor DXF, ktory chcete otvorit, musi obsahovat’
minimalne jednu vrstvu.

TNC podporuje najrozsirenejsi format DXF R12
(zodpoveda AC1009).

TNC nepodporuje ziaden binarny format DXF. Pri
vytvarani suboru DXF z programu CAD alebo kresliaceho
programu dbajte na to, aby ste subor ulozili vo formate
ASCII.

Ako obrys mozete navolit nasledujuce prvky DXF:
LINE (priamka)
CIRCLE (Uplny kruh)
ARC (vyrez kruhu)
POLYLINE (nadvazujuca usecka)
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Otvorenie suboru DXF o
‘O

Zvolte prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat >

’ £
Zvolte spravcu suborov o
MGT w
T Vyberte ponuku softvérovych tlacidiel na vyber )
o zobrazovanych typov suborov: Stlacte softvérove E
tla¢idlo ZVOLIT TYP )

i

pr— Zobrazenie vSetkych stborov DXF: Stlacte softvérove —
[y tlacidlo ZOBRAZIT DXF (o]
Vyberte adresar, v ktorom je subor DXF ulozeny \>4

Zvolte pozadovany subor DXF, vyber potvrdte LL
tlaCidlom ENT: TNC spusti prevodnik DXF a zobrazi ><

obsah suboru DXF na obrazovke. V favom okne (]

zobrazuje TNC tzv. vrstvy (Grovne), v pravom okne >

nakres (o]

—

o

o}

=]

n

2

c

©

>

o

(8)

©

—

Q.

7p)

N
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Zakladné nastavenia

Na tretej liste softvérovych tlacidiel su k dispozicii rozne moznosti pre
nastavenie:

Ulozit'/editovat' program

. Softvérové

Nastavenie tlagidlo
FARBA NORMALNA/INVERZNA: Prepinanie *

. . [NoRMALNA]
farebnej schémy TERZ
3D-REZIM/2D-REZIM: Prepinanie medzi
rezimami 2D a 3D 20-RE2TN
JEDN. MER. MM/INCH: Nastavuje merné JEonoTkA

MIERY

jednotky pre subor DXF. V tejto mernej jednotke B anow
TNC vytvori aj prislusny obrysovy program

JEDNOTKA

D
NORMALNA

SsTAVU NASTAVIT )
MIERY KRUH. BOD DRAHA KON .

DODAT . NASTROJ ‘

Nastavenie tolerancie: Tolerancia ur€uje, aka o arEa || R 6] | R B 2P | zommezzt
smie byt maximalna vzajomn4 vzdialenost HEED

susednych prvkov obrysu. Pomocou tolerancie

mdzete vyrovnavat nepresnosti, ktoré vznikli pri
vytvarani nakresu. Zakladné nastavenie zavisi

od rozsahu celého suboru DXF

Nastavenie rozliSenia: RozliSenie urluje, s [y——
kolkymi desatinnymi miestami ma TNC vytvorit
obrysovy program. Zakladné nastavenie: 4
desatinné miesta (zodpoveda rozliSeniu 0,1 um
pri aktivnej mernej jednotke MM)

2
°
N
i
I
m
2
&
m

Rezim pre prevzatie bodov pri kruhoch a boaT.
kruhovych vyrezoch: ReZim uréuje, &ima TNC pri |Gl 2w
vybere poléh obrabania kliknutim mySou priamo

prevziat stred kruhu (VYP.), alebo ¢i ma TNC

zobrazit dodato¢né body kruhu.

VYP.

Nezobrazit dodatoéné body kruhu,
prevziat priamo stredovy bod kruhu, ak
kliknete na kruh alebo kruhovy vyrez

ZAP,
Zobrazit dodato€né body kruhu, prevziat
pozadovany bod kruhu po opakovanom

kliknuti
Rezim pre prevzatie bodov: Ur€enie, ¢i ma TNC nesTRos
pri vybere poléh obrabania zobrazit’ drahu z08RAZIT

posuvu alebo nie.
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pretoZe subor DXF neobsahuje o tejto vlastnosti Ziadne

Q Nezabudnite, Ze musite nastavit’ spravne merné jednotky,
informacie.
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Ak chcete vytvorit programy pre starSie typy riadiacich
systémov TNC, musite rozliSenie obmedzit na 3
desatinné miesta. NavySe musite odstranit komentare,
ktoré do obrysového programu vloZil prevodnik DXF.
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Nastavenie vrstvy

Subory DXF spravidla obsahuju niekolko vrstiev (Urovni), pomocou
ktorych méze konstruktér organizovat svoj nakres. Pomocou techniky
vrstiev zoskupuje konstruktér rozli€né prvky, napr. samotny obrys
obrobku, kétovanie, pomocné a konstrukéné priamky, Srafovania a
texty.

@ 18

Ulozit'/editovat' program

Aby bolo na obrazovke pri vybere obrysu zobrazenych o najmene;j
prebyto¢nych informacii, mézete vypnut vSetky nadbytocné vrstvy,
ktoré obsahuje subor DXF.

Subor DXF, ktory chcete spracovat, musi obsahovat
@ minimalne jednu vrstvu.

Obrys mézete vybrat aj vtedy, ak ho konstruktér ulozil v
réznych vrstvach.

URSIT
VziAH
[}

NASTAVIT
LAVER

2voLT# 2voL1+ g i
2VOLENE 2VoLENE KON .
O0BRYS POLOHU PRUKY PRUKY

ZRUSIT ULOZIT ‘

Ak eSte nie je aktivny, vyberte rezim na nastavenie
LV vrstiev: TNC zobrazi v lavom okne vSetky vrstvy,
ktoré obsahuje aktivny subor DXF

Ak budete chciet vrstvu vypnut: Pomocou lavého
tlacidla mysi vyberte pozadovanu vrstvu a kliknutim
na zaskrtavacie poli¢ko ju vypnite

Ak budete chciet vrstvu zapnut: Pomocou lavého
tlaCidla mysi vyberte pozadovanu vrstvu a kliknutim
na zaskrtavacie poli¢ko ju znovu zapnite
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Definovanie vzt'azného bodu

Nulovy bod nakresu suboru DXF nema vZdy polohu, ktori mézete
priamo pouzit ako vztazny bod obrobku. TNC ma preto k dispozicii
funkciu, pomocou ktorej mézete kliknutim na prislusny prvok posunut
nulovy bod nakresu do spravnej polohy.

Vztazny bod mézete zadefinovat na nasledujucich miestach:

na zaciato€nom, koncovom bode alebo v strede priamky,

na zaciato€nom alebo koncovom bode kruhového obluka,

na kazdom prechode kvadrantov alebo v strede UpIného kruhu,
na priese¢nikoch

dvoch priamok, aj ak sa prieseénik nachadza na prediZeni
prislusnej priamky,

priamky a kruhového obluka,
priamky a uplného kruhu,
dvoch kruhov (bez ohfadu na to, ¢i sa jedna o kruhovy vyrez alebo

uplny kruh).

Na vyber vztazného bodu musite pouzit Touch-Pad na
@ klavesnici TNC alebo mysS pripojenu cez USB.

Vztazny bod mézete dodatocne zmenit aj v pripade, ze
ste uz zvolili prislusny obrys. TNC vypocita skutoéné
udaje obrysu az vtedy, ked zvoleny obrys uloZite do
obrysového programu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zvolenie vztazného bodu na samostatnom obryse
uRsTr Zvolte rezim definovania vztazného bodu

. Kliknite favym tlacidlom mySi na poZzadovany prvok, na
ktory chcete umiestnit vztazny bod: TNC zobrazi
symbolom hviezdiCky volitelné vztazné body, ktoré sa

nachadzaju na zvolenom prvku

Kliknite na hviezdi¢ku, ktoru chcete zvolit ako vztazny
bod: TNC umiestni symbol vztazného bodu na
vybrané miesto. Prip. pouzite funkciu zvac¢senia, ak je
vybrany prvok prili§ maly

Zvolenie vzt'azného bodu ako priese¢nika dvoch prvkov
wReT Zvolte rezim definovania vztazného bodu

= Kliknite favym tlacidlom mysi na prvy prvok (priamka,
uplny kruh alebo kruhovy obluk): TNC zobrazi
symbolom hviezdi€ky volitelné vztazné body, ktoré sa

nachadzaju na zvolenom prvku

Kliknite lavym tlacidlom mysi na druhy prvok (priamka,
Uplny kruh alebo kruhovy obluk): TNC umiestni
symbol vztazného bodu do priesecnika.

tento bod nachadza v prediZeni niektorého z danych

Q TNC vypocita priese¢nik dvoch prvkov aj vtedy, ak sa
prvkov.

Ak dokaze TNC vypocitat viacero priesecnikov, tak
riadiaci systém zvoli prieseénik, ktory je najblizSie k bodu
na druhom prvku, ktory ste oznagili kliknutim mysi.

Ak TNC nedokaze vypoditat ziadny priesec¢nik, tak zrusi
uz vyznaceny prvok.

Informacie o prvku

TNC zobrazi na obrazovke vlavo dolu, ako daleko sa nachadza vami Qe Ulozit/editovat' progranm
vybrany vztazny bod od nulového bodu vykresu.

. . .WERKZEUGPLATTE . >>

Informacia pruku
ox ©°.0000

oy ©0.0000
oz ©.0000

B0 317x270MM

URGIT S o ZRUSTT uLozI*

vziAH 2VOLENE 2VOLENE KON.
LAYER @ OBRYS POLOHU PRUKY PRUKY

NASTAVIF
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Zvolenie a ulozenie obrysu

ftvér)

Ulozit'/editovat progranm

Na vyber obrysu musite pouzit Touch-Pad na klavesnici
@ TNC alebo mys pripojenu cez USB. e ourPRorGRP .ox |

y SO

Ak obrysovy program nepouZzivate v prevadzkovom
rezime smarT.NC, tak musite smer obehu pri vybere
obrysu definovat tak, aby sa zhodoval s poZzadovanym
smerom obrabania.

I

Zvolte prvy prvok obrysu tak, aby pri nabehu nedoslo ku
kolizii.

Ak sa prvky obrysu nachadzaju prili§ blizko pri sebe,
pouzite funkciu priblizenia (Zoom)

URGTT
vziaH

NASTAVIT
LAYER

Vyberte rezim na vyber obrysu: TNC vypne vrstvu
D zobrazenu v favom okne a pravé okno je aktivované
na vyber obrysu

S S 2ZRUSTT uLozri
2VoLENE 2VOLENE KON .
O0BRYS POLOHU PRUKY PRUKY

Vyber prvku obrysu: Lavym tladidlom mysi kliknite na
zelany prvok obrysu. TNC znazorni zvoleny prvok

obrysu modrou farbou. Zaroveri zobrazi TNC zvoleny
prvok ako symbol (kruh alebo priamka) v lavom okne

borov DXF (voliteln

ie su

Vyber nasledujuceho prvku obrysu: Lavym tlagidlom
mysi kliknite na Zelany prvok obrysu. TNC znazorni
zvoleny prvok obrysu modrou farbou. Ak sa vo
vybranom smere priebehu daju jasne vybrat aj dalSie
prvky obrysu, oznaci TNC tieto prvky zelenou farbou.
Kliknutim na posledny zeleny prvok prevezmete
vSetky prvky do obrysovych programov. V favom okne
zobrazi TNC vSetky vybrané prvky obrysu. Zelenou
farbou oznacené prvky vyznaci TNC bez hacika v
stipci NC. TNC neulozi takéto prvky do programu
obrysu. Oznacené prvky mdzete prevziat do
programu obrysu aj kliknutim v favom okne.

7.1 Spracovan

V pripade potreby mdzete vybrané prvky znovu
vypnut tym, Ze znovu kliknete na dany prvok v pravom
okne, pricom v8ak musite su¢asne podrzat stlaceny
klaves CTRL

okne zobrazi dvojstuprioveé ID &islo. Prvé Cislo je postupné
Cislo prvku obrysu, druhé &islo je Cislo prvku prislusnej
nadvazujucej usecky, pochadzajuce zo suboru DXF.

@ Ak ste zvolili nadvazujuce usecky, potom TNC v favom

HEIDENHAIN iTNC 530 245 @
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ULOZIT
ZUOLENE
PRUKY

ENT

ZRUSIT
2ZVOLENE
PRUKY

0

246

Ulozte vybrané prvky obrysu do programu popisného
dialégu: TNC zobrazi prekryvacie okno, do ktorého
mbzete vlozit lubovolny nazov suboru. Zakladné
nastavenie: Nazov suboru DXF. Ak obsahuje nazov
suboru DXF prehlasky alebo medzery, nahradi TNC
tento znak spodnou pomickou

Potvrdenie zadania: TNC ulozi obrysovy program do
adresara, v ktorom je takisto uloZeny aj subor DXF

Ak chcete vybrat' dalSie obrysy: StlaCte softvérove
tla¢idlo ZRUSIT VYBRANE PRVKY a vyberte
nasledujuci obrys podfa predchadzajuceho popisu

TNC vyexportuje definiciu polotovaru (BLK FORM) do
obrysového programu. Prva definicia obsahuje rozmery
celého suboru DXF, druhd, a tym - najskér u€inna
definicia - zahffia vybrané prvky obrysu, takze vznikne
optimalizovana velkost polovyrobku.

TNC ulozZi len tie prvky, ktoré su aj skuto€ne zvolené
(prvky oznacené modrou farbou), teda tie, ktoré su
oznacené hacikom v lavom okne.

Programovanie: Prevzatie dat zo suborov DXF alebo obrysov v nekédovanom texte @



Rozdelit', predizit’, skratit prvky obrysu

Ak su vybrané prvky obrysu spojené vzajomne tupym spdsobom,
musite najskor prislusny prvok obrysu rozdelit. Tato funkcia je
dostupna automaticky, ak sa nachadzate v rezime na vyber obrysu.

Postupujte nasledovne:

Prvok obrysu spojeny tupym spdsobom je vybraty, teda vyznaceny
modrou farbou

Kliknite na prvok obrysu, ktory chcete rozdelit: TNC zobrazi
priese¢nik hviezdi€kou s kruhom a koncové body, ktoré sa daju
vybrat jednoduchou hviezdi¢kou

Pri stlacenom klavese CTRL kliknite na priesecnik: TNC rozdeli
prvok obrysu v prieseéniku a znovu vypne body. Prip. TNC predizi
alebo skrati na tupo napojeny prvok obrysu az po priese¢nik oboch
prvkov

Znovu kliknite na deleny prvok obrysu: TNC zapne priese¢niky a
koncové body

Kliknite na pozadovany koncovy bod: TNC vyznaci rozdeleny prvok
modrou farbou

Vyberte dalSi prvok obrysu

priamka, TNC ju prediZi/skrati linearne. Ak je
predizovanym/skracovanym prvkom obrysu kruhovy
obluk, TNC ho predlZi/skrati kruhovo.

Q Ak je predlZzovanym/skracovanym prvkom obrysu
=

Aby ste mohli vyuzit tieto funkcie, musite mat vybrané
minimalne dva prvky obrysu, ¢im jednoznacne urcite
smer.

Informacie o prvku

TNC zobrazi na obrazovke vlavo dolu rézne informéacie o obrysovom
prvku, ktory ste naposledy vybrali kliknutim mySou v favom alebo
pravom okne.

Priamka

Koncovy bod priamok a dodatoéne sivou farbou zobrazeny
pociato¢ny bod priamok

Kruh, kruhovy vyrez

Stred kruhu, koncovy bod kruhu a smer ota€ania. Dodato¢ne sivou
farbou zobrazeny pociato€ny bod a polomer kruhu

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vybrat’ a ulozit’ polohy obrabania

Na vyber poldh obrabania musite pouZit Touch-Pad na rerie s g o Bron ‘
@ klavesnici TNC alebo myS pripojenu cez USB. PN TN TOVSYOYON: NSV OYSN OPESNE - OYOUONLY [TOVSVINLE =T

Aby sa vybrané polohy nachadzali v tesnej blizkosti,
pouzite funkciu na zvacésenie.

Prip. zvolte zakladné nastavenie tak, aby TNC
zobrazovalo drahy nastroja (pozrite ,Zakladné
nastavenia” na strane 240).

® N o o0 s W N e

Aby bolo mozné zvolit’ polohy obrabania, su vam k dispozicii tri
moznosti:

Jednotlivy vyber: g 1| @
Pozadovanu polohu obrabania vyberiete pomocou jednotlivych A e P S B

URSTT o 2ZRUSTT uLozI+
2VOLENE
POLOHU PRUKY

kliknuti mySou (pozrite ,Jednotlivy vyber” na strane 249) g || o | e 2voLene KON .

Rychly vyber pre vitacie polohy cez oblast mysi:
Prostrednictvom natiahnutia oblasti pomocou mysSi vyberiete vSetky
vitacie polohy v ilom obsiahnuté (pozrite ,Rychly vyber pre vitacie

polohy cez oblast mySi” na strane 250)

Rychly vyber pre vftacie polohy cez zadanie priemeru:
Prostrednictvom zadania priemeru otvoru vyberiete vSetky vitacie
polohy s tymto priemerom, ktoré su obsiahnuté v subore DXF
(pozrite ,Rychly vyber vitacich pol6h cez zadanie priemeru” na
strane 251)
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Jednotlivy vyber

ZVoLIT
POLOHU

ULOZIT
ZVOLENE
PRUKY

ZRUSIT
2ZVOLENE
PRUKY.

Aktivovanie rezimu na vyber polohy obrabania: TNC
vypne vrstvu zobrazenu v favom okne a pravé okno je
aktivované na vyber polohy

Vyber polohy obrabania: Lavym tladidlom na mysi
kliknite na pozadovany prvok: TNC zobrazi
hviezdi¢kou volitelné polohy obrabania, ktoré sa
nachadzaju na vybranom prvku. Kliknite na jednu z
hviezdiciek: TNC prevezme vybranu polohu do
lavého okna (zobrazi bodkovany symbol). Ak kliknete
na kruh, TNC prevezme stred kruhu priamo ako
polohu obrabania

V pripade potreby mdzete vybrané prvky znovu
vypnut tym, Ze znovu kliknete na dany prvok v pravom
okne, pricom v8ak musite su€asne podrzat’ stlacené
tlaCidlo CTRL (kliknite v ramci oznacenia)

Ak chcete urcit polohu obrabania rozrezanim dvoch
prvkov, kliknite favym tla¢idlom na mySi na prvy prvok:
TNC zobrazi hviezdi¢kou volitelné polohy obrabania

Lavym tlacidlom na mysi kliknite na druhy prvok
(priamka, Uplny kruh alebo kruhovy obluk): TNC
prevezme priesecnik prvkov do lavého okna (zobrazi
bodkovany symbol)

UloZte vybrané polohy obrabania do suboru bodov:
TNC zobrazi prekryvacie okno, do ktorého mézete
vlozZit fubovolny nazov suboru. Zakladné nastavenie:
Nazov suboru DXF. Ak obsahuje nazov suboru DXF
prehlasky alebo medzery, nahradi TNC tento znak
spodnou pomickou

Potvrdenie zadania: TNC ulozi obrysovy program do
adresara, v ktorom je takisto ulozeny aj subor DXF

Ak chcete vybrat dalSie polohy na obrabanie, ktoré
chcete uloZit' do iného suboru: Stlacte softvérove
tlacidlo ZRUSIT VYBRANE PRVKY a vyberte
nasledujucu polohu obrabania podla
predchadzajuceho popisu
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7.1 Spracovan

Rychly vyber pre vitacie polohy cez oblast’ mysi

ZVoLIt
POLOHU

ULOZIT
ZUOLENE
PRUKY

ZRUSIT
ZUOLENE
PRUKY

250

Aktivovanie rezimu na vyber polohy obrabania: TNC
vypne vrstvu zobrazenu v lavom okne a pravé okno je
aktivované na vyber polohy

Na klavesnici stlacte tlacidlo Shift a lavym tlaCidlom
mysi natiahnite oblast, v ktorom ma TNC vsetky
obsiahnuté stredy kruhov prevziat ako polohy vitania:
TNC zobrazi okno, v ktorom mdzete filtrovat' otvory
podla ich velkosti

Urcite nastavenia filtra (pozrite ,Nastavenia filtra” na
strane 252) a potvrdte ich tlaidlom Pouzit’: TNC
prevezme vybrané polohy do lavého okna (zobrazi
bodkovany symbol)

V pripade potreby mdzete vybrané prvky znovu
vypnut tym, Ze eSte raz natiahnete oblast, avSak
sUCasne drzite stlacené tlacidlo CTRL

Ulozte vybrané polohy obrabania do suboru bodov:
TNC zobrazi prekryvacie okno, do ktorého mbzete
vlozit Tubovolny nazov suboru. Zakladné nastavenie:
Nazov suboru DXF. Ak obsahuje nazov suboru DXF
prehlasky alebo medzery, nahradi TNC tieto znaky
spodnou pomickou

Potvrdenie zadania: TNC ulozi obrysovy program do
adresara, v ktorom je takisto uloZeny aj subor DXF

Ak chcete vybrat dalSie polohy na obrabanie, ktoré
chcete ulozZit do iného suboru: Stlacte softvérove
tlacidlo ZRUSIT VYBRANE PRVKY a vyberte
nasledujucu polohu obrabania podla
predchadzajuceho popisu

Programovanie: Prevzatie dat zo suborov DXF alebo obrysov v nekédovanom texte @

Ruény
rezin

Ulozit'/editovat' program

TNC:N. ..

Id |Element

Najusési priemer:

f5-Sosossase0soase: [5-Sosoos0s000086t
4 1<«<| < <= Priemer => > | >

F Pouzite optimalizaciu drahy

Poéet polsh po filtrouani: 12




Rychly vyber vitacich poléh cez zadanie priemeru

Aktivovanie rezimu na vyber polohy obrabania: TNC s ‘ Ulozit/editovat progranm
R vypne vrstvu zobrazenu v favom okne a pravé okno je
aktivované na vyber polohy 1d [Eenent

a Vyber poslednej listy softvérovych tlacidiel

ftvér)

I

y SO

PRIE- Otvorte dialdg na zadanie priemeru: TNC zobrazi

MER

2voLt prekryvajuce okno, v ktorom mbzete zadat lubovolny
priemer

Vlozte poZzadovany priemer a potvrdte ho tlacidlom
ENT: TNC vyhlada v stubore DXF vlozeny priemer a
potom zobrazi okno, v ktorom je zvoleny priemer,
ktory najviac zodpoveda vami zvolenému
priemeru.Dodato¢ne mézete otvory filtrovat podla ich L TR U2y R LR v W Cr s G s
velkosti ‘ ‘ ‘

Prip. urcite nastavenia filtra (pozrite ,Nastavenia filtra”
na strane 252) a potvrdte ich tlacidlom PouZit’: TNC
prevezme vybrané polohy do lavého okna (zobrazi
bodkovany symbol)

borov DXF (voliteln

V pripade potreby mdzete vybrané prvky znovu
vypnut tym, Ze znovu potiahnete oblast, pricom vSak
musite su¢asne podrzat stlaceny klaves CTRL

ie su

uLozzt Ulozte vybrané polohy obrabania do suboru bodov:

“omor TNC zobrazi prekryvacie okno, do ktorého méZete
vloZit' lubovolny nazov suboru. Zakladné nastavenie:
Nazov suboru DXF. Ak obsahuje nazov suboru DXF
prehlasky alebo medzery, nahradi TNC tieto znaky

spodnou poml&kou

Potvrdenie zadania: TNC ulozi obrysovy program do

adresara, v ktorom je takisto ulozeny aj subor DXF

ZRusTT Ak chcete vybrat dalSie polohy na obrabanie, ktoré

“omoy chcete uloZit do iného stiboru: Stladte softvérové
tlagidlo ZRUSIT VYBRANE PRVKY a vyberte
nasledujucu polohu obrabania podla
predchadzajiceho popisu

7.1 Spracovan
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7.1 Spracovan

Nastavenia filtra

Po oznaceni vitacich poléh cez rychly vyber zobrazi TNC prekryvajuce ruens Ulozit'/editovat program
okno, v ktorom je vlavo zobrazeny najmen$i a vpravo najvacsi najdeny
priemer otvoru. Pomocou tlacidiel pod zobrazenim priemeru mozete Cillersreny

nastavit v lavej oblasti dolny a v pravej oblasti horny priemer tak, aby
ste mohli prevziat vami poZadovany priemer otvoru.

K dispozicii su nasledujuce tlacidla:

Softvérové 5 S000000000800050 5 500300000665005
Nastavenie filtra najmensieho priemeru tagidlo el Sl e prsomer > L] > o]
7 Pouzite optimalizaciu drahy

Poéet polsh po filtrouani: 12

Zobrazenie najmens$ieho njdeného priemeru eg
(zakladné nastavenie)

Zobrazenie druhého najmens$ieho najdeného
priemeru

Zobrazenie druhého najvacsieho najdeného
priemeru

Zobrazenie najvacsieho najdeného priemeru. S
TNC nastavi filter pre najmenSi priemer na
hodnotu, ktora je nastavend pre najvacsi priemer

Nastavenie filtra najvacsieho priemeru

Zobrazenie najmensieho najdeného priemeru. e
TNC nastavi filter pre najvacsi priemer na
hodnotu, ktora je nastavena pre najmensi
priemer

Zobrazenie druhého najmens$ieho najdeného
priemeru

e
FH___abs -107.514Z 130.5327 rel -107.6132 130.0527

LINEARNU  JEDNOTKA
TOLERAN. MIERY

XS uvp [Fr]  INCH

DODAT .
KRUH. BOD

zAP

ZOBRAZIT

SPRAVU KON .

DRAHY

NASTAVIF STAVU

RIADKU

NASTAVIT

ROZL $SENIE

Zobrazenie druhého najvacsieho najdeného
priemeru

[N}
A% i O« p A% i
a <
52 L
o
<
D

Zobrazenie najvacsieho najdeného priemeru 55
(zékladné nastavenie)

Prostrednictvom volby Pouzit’ optimalizaciu drahy (zakladné
nastavenie je Pouzit optimalizaciu drahy) roztriedi TNC vybraté polohy
obrabania tak, aby podla moznosti nevznikli Ziadne nepotrebné
prazdne drahy. Drahu nastroja mézete zobrazit pomocou
softvérového tladidla ZOBRAZIT DRAHU NASTROJA (pozrite
.Zakladné nastavenia” na strane 240).
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Informacie o prvku o
TNC zobrazi na obrazovke vlavo dolu suradnice polohy obrabania, ruens Ulozit'/editovat program ‘O
ktoru ste naposledy vybrali kliknutim mySou v lavom alebo pravom >
TNC:\. .. \UZPL .DXF [-25. . -0, .. .. 125 ... 50 .. . 175 ... 1100 125
okne. o ke . 4- g dg
—
Vratenie ¢innosti - ‘ ]
MézZete vratit posledné Styri innosti, ktoré ste vykonali v reZime na i DN
triedenie poldh obrabania. Na tento UCel su na poslednej liste L, _C
P ” ve ge . FNT . , s e . = g —
softvérovych tlacidiel k dispozicii nasledujuce softvérové tlacidla: : [0}
s il
g & by
Funkcia Softvérové b E‘ —
tlagidlo | e L o
Vratenie poslednej vykonanej €innosti akeTu ~
VRATIT L gi‘ %"‘ —| m
3bs -3, -az. Tel -3. -a2Z. .
Opakovanie poslednej vykonanej &innosti e nesreutt | o | our f| et | S | v KON E
ZOPA- LAYER @ OBRYS POLOHU PRUKY PRUKY
KOVAT
o
—
o}
=]
n
(]
c
©
3
(8)
©
—
)
-—
N~
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- Funkcia priblizenia (Zoom)

‘0

> Aby ste pri vybgre obrysu alebo bodu dokézgli I‘ahk_c_) rozpoznat' aj ti_e U eEA /e M6vaR ProErem
e najmensSie detaily, ma na tento ic¢el TNC k dispozicii vykonnu funkciu

8 priblizenia (Zoom):

S . Softvérové

= tlacidlo e

Tg Zvacsit obrobok. TNC zvacsi zasadne tak, Zze sa

et vzdy zvacsi stred aktualne zobrazeného vyseku. e@%

3 Prip. polohujte vykres v okienku pomocou

S ikonovych list tak, Zze Zelany detail bude po

~ stlaCeni softvérového tlacidla priamo viditefny.

|'>IE ZmenSit obrobok

Q D z5axz52rM - - —
> Zobrazit obrobok v pévodnej velkosti 11 t | b i E@% E@\ @ ‘ s

<)

o

_8 Posunut oblast zva&Senia nahor |I|

=]

n Posunut oblast zvacSenia nadol

0

© Posunut oblast zvacSenia dolava E

>

o

g Posunut oblast zvaésenia doprava E

—

Q.

Ak pouzijete myS$ s kolieskom, potom mézete otacanim

- @ kolieska zvacsovat a zmensovat. Stred zvacSenia lezi na

N~ mieste, na ktorom sa prave nachadza ukazovatel mysi.

Alternativne mozete zvacsenie dosiahnut aj vyberom
zvacsovanej oblasti favym tlacidlom mysi.

Dvojitym kliknutim pravym tlacidlom mySi dosiahnete
navrat do zakladného zobrazenia.
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7.2 Prevzatie udajov z dialégovych
nekédovanych programov

Pouzitie

Pomocou tejto funkcie mézete vyberat Useky obrysov alebo aj uplné
obrysy, obzvlast vytvorené systémami CAM, z existujucich
dialégovych nekdédovanych programov. TNC zobrazuje dialégové
nekodované programy dvoj alebo trojrozmerne.

Vynimoc¢ne U&inne vyuZijete prevzatie dat v spojeni s funkciou
smartWizard, ktora poskytuje jednotky na obrabanie obrysu pre 2D a
3D obrabania.

Otvorte dialégovy nekédovany subor

Zvolte prevadzkovy rezim UloZit/editovat
MGT

Zvolte spravcu suborov

T Vyberte menu softvérovych tlacidiel na vyber
oy zobrazovanych typov suborov: Stlacte softvérove
tlacidlo ZVOLIT TYP
e Zobrazenie vSetkych suborov v popisnom dialégu:
- Stlacte softvérové tlacidlo ZOBRAZIT H

Vyberte adresar, v ktorom je subor ulozeny
Vyberte poZadovany subor H

Kombinaciou klavesov CTRL+O vyberte dialog
Otvorit’s ...

Vyberte Otvorit' s Konvertor, vyber potvrdte tlacidlom
ENT: TNC otvori subor popisného dialégu a graficky
zobrazi obrysové prvky

Definujte vzt'azny bod, zvolte obrysy a ulozte

Nastavenie vztazného bodu a vyber obrysov su identické ako pri
preberani udajov zo suboru DXF:

Pozrite ,Definovanie vztazného bodu”, strana 243
Pozrite ,Zvolenie a uloZenie obrysu”, strana 245

HEIDENHAIN iTNC 530
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dprogramu a

¢enie po

8.1 Ozna

8.1 Oznacenie podprogramu a ¢asti
programu

Raz naprogramované obrabacie kroky mdzete nechat vykonavat
opakovane pomocou podprogramov a opakovani ¢asti programu.

Navestie (label)

Podprogramy a opakovania €asti programu zacinaju v obrdbacom
programe znackou G98 L, ¢o je skratka pre LABEL (angl. navestie,
oznacenie).

LABEL (navestie) dostanu €islo od 1 do 999 alebo nazov, ktory im
urc€ite. Kazdé Cislo navestia, resp. kazdé meno navestia smiete v
programe pouzit len raz pomocou tlacidla LABEL SET alebo zadanim
G98. Pocet vloZzenych mien navesti je obmedzeny len internou
pamatou.

viackrat, vypiSe TNC pri ukonceni bloku G98 chybové
hlasenie. Pri veImi dlhych programoch mézete pomocou
MP7229 obmedzit kontrolu na vloZitefny pocet blokov.

@ Ak vlozite jedno Cislo navestia, resp. meno navestia

Label 0 (G98 L0) oznacuje koniec podprogramu a smie sa preto pouzit
fubovolne ¢asto.
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8.2 Podprogramy E*
Spésob vykona i o
POSOD vyKonavania % o
1 TNC vykonava obrabaci program az po vyvolanie podprogramu ' e
Ln,0 5 o
2 Od tohto miesta vykonava TNC vyvolany podprogram az do konca RN O
podprogramu G98 L0 : . < g
3 Nasledne pokracuje TNC vo vykonavani obrabacieho programu ! @
blokom, ktory nasleduje za vyvolanim podprogramu Ln,0 ] A ‘\!
. GO0 Z+100 M2 (o]
: : : ' (G98 L1* =
Pripomienky pre programovanie !
: ®
Hlavny program mdze obsahovat az 254 podprogramov . %
Podprogramy mézete vyvolavat lubovolne ¢asto v lubovolnom . G980 *
poradi . N99999 % ...

Podprogram nesmie vyvolavat sam seba

Podprogramy programujte na konci hlavného programu (za blokom
s M2, resp. M30)

Ak sa podprogramy nenachadzaju v obrabacom programe pred
blokom s M2 alebo M30, vykonaju sa minimalne raz aj bez vyvolania

Programovanie podprogramu

Oznacte zaciatok: Stlac¢te klaves LBL SET
SET

VloZte Cislo podprogramu. Ak chcete pouzit nazov
navestia: Stlacte softvérové tladidlo LBL-NAZOV na
prechod do vloZenia textu

Oznacte koniec: Stlacte klaves LBL SET a vloZzte ¢islo
navestia ,0“
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8.2 Podprogramy

Vyvolanie podprogramu

Vyvolanie podprogramu: Stlacte klaves LBL CALL
CALL

Volanie podprogramu/opakovania: Vlozte Cislo
navestia vyvolavaného podprogramu. Ak chcete
pouzit meno NAVESTIA: Stlaéte softvérové tlacidlo
LBL-NAME na prechod do vlozZenia textu. Ak chcete
vlozit ako ciefovu adresu &islo parametra retazca:
Stlacte softvérové tlacidlo QS, TNC prejde nasledne
na meno navestia, ktoré je uvedené v definovanom
parametri retazca

GI8 L 0 nie je povolené, pretoZze zodpoveda vyvolaniu
@ konca programu.
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8.3 Opakovanie ¢asti programu =E=
p . ©
Navestie G98 |
(o]
Opakovania €asti programu zacinaju znackou G98 L. Opakovania % ... 2
Casti programu su ukonc¢ené znackou Ln,m. ! @ o
| =
Spoésob vykonavania I G98 L1 * g
0 i

' >
1 TNC vykonava obrabaci program az do konca €asti programu 0 % (% T ﬂ o
(Ln,m) | oy -9
2 Nasledne opakuje TNC Cast programu medzi vyvolanym ' L1.2 c
NAVESTIM a vyvolanim navestia Ln,m tolkokrat, kolkokrat ste ] ";
nastavili v parametri m o)
3 Potom pokracuje TNC v obrabacom programe dalej . N99999 % i 4
8
Pripomienky pre programovanie (@)
Cast programu mozete opakovat az 65 634 krat po sebe t")
Casti programu vykona TNC vzdy o jedenkrat navyse, ako je 0

naprogramovany pocet opakovani

Programovanie opakovania ¢asti programu

G Oznacdte zaciatok: Stlacte klaves LBL SET a vlozte
Cislo LABEL pre Cast programu, ktora sa ma
opakovat. Ak chcete pouzit nazov navestia: Stlacte
softvérové tladidlo LBL-NAZOV na prechod do
vloZenia textu

Vlozte ¢ast programu

Vyvolanie opakovania ¢asti programu

Stlacte klaves LBL CALL
CALL

Volanie podprogramu/opakovania: Vlozte Cislo
navestia vyvolavaného podprogramu. Ak chcete
pouzit meno NAVESTIA: Stlacte softvérové tlacidlo
LBL-NAME na prechod do vloZenia textu. Ak chcete
vlozit ako cielovu adresu Cislo parametra retazca:
Stlacte softvérové tlacidlo QS, TNC prejde nasledne
na meno navestia, ktoré je uvedené v definovanom
parametri retazca

Opakovanie REP: VlozZte pocet opakovani, vstup
potvrdte tlaCidlom ENT
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8.4 Lubovolny program ako podprogram

8.4 Lubovolny program ako
podprogram

Spoésob vykonavania

1 TNC vykonava obrabaci program az do momentu, ked funkciou %
vyvolate iny program

[0) *
2 Nasledne vykona TNC vyvolany program az do konca I/O AGT1 % BG/ ¥
3 Potom pokracuje TNC vo vykonavani (volajuceho) obrabacieho : @ :
programu blokom, ktory nasleduje za vyvolanim programu ' '
' %B !
Pripomienky pre programovanie j % j
Na pouzitie lubovolného programu ako podprogramu nepotrebuje : N99999 % AG71 * : N99999 % B G71 *

TNC Ziadne navestia LABEL

Vyvolany program nesmie obsahovat Ziadnu z pridavnych funkcii
M2 alebo M30. Ak ste vo vyvolanom programe definovali pomocou
navesti podprogramy,mézete funkcie M2, resp. M30 pouzivat
prostrednictvom funkcie skoku D09 P01 +0 P02 +0 P03 99, aby ste
preskocili tuto ¢ast programu

Vyvolany program nesmie obsahovat vyvolanie % do
vyvolavajuceho programu (nekonec¢na slucka)

Vyvolanie Fubovolného programu ako

podprogramu
Vyber funkcii na vyvolanie programu: Stlacte tlacidlo
@A PGM CALL
Stlacte softvérové tlacidlo PROGRAM
uvBer Stlaéte softvérové tlagidlo VYBER OKNA: TNC
IIE zobrazi okno, v ktorom moZzete vybrat volany program

Pozadovany program vyberte klavesmi so Sipkami
alebo kliknutim my3Sou, potvrdte tlacidlom ENT: TNC
zapiSe uplnu cestu do bloku CALL PGM

Funkciu zatvorte klavesom END

Alternativne mézete nazov programu alebo uplnu cestu vyvolavaného
programu vlozit' aj priamo pomocou klavesnice.
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Vyvolavany program musi byt uloZzeny na pevhom disku
@ systému TNC.

Ak vloZite len nazov programu, musi sa vyvolavany
program nachadzat' v rovhakom adresari ako volajuci
program.

Ak sa vyvolavany program nenachadza v rovhakom
adresari ako volajuci program, vlozte uplnu cestu, napr.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGMI1.H, alebo vyberte program
softvérovym tlacidlom VYBER OKNA.

Ak chcete vyvolat program DIN/ISO, vlozte za nazvom
programu typ suboru ..

Lubovolny program mézete tiez vyvolat pomocou
cyklu G39.

Q parametre pésobia pri % zasadne globalne. Uvedomte
si preto, Ze zmeny v parametroch Q vo vyvolanom
programe sa prip. prejavia aj vo vyvolavajucom programe.

: Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Transformacie suradnic, ktoré nadefinujete vo volanom
programe a ktoré cielene nezruSite, zostanu zasadne

aktivne aj pre volajuci program. Nastavenie parametra
stroja MP7300 to nijako neovplyvni.

8.4 Lubovolny program ako podprogram
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8.5 Vnorenia

8.5 Vnorenia

Druhy vnoreni

Podprogramy v podprograme

Opakovanie Casti programu v opakovanej ¢asti programu
Opakovanie podprogramov

Opakovanie €asti programu v podprograme

Hibka vnorenia

Hibka vnorenia (tiez vkladania) definuje, kolko dal$ich podprogramov
alebo opakovani €asti programu smu podprogramy alebo opakované
Gasti programu obsahovat.

Maximalna hibka vnorenia pre podprogramy: 8

Maximalna hibka vnorenia na vyvolanie hlavného programu: 10,
pricom G79 pbsobi ako vyvolanie hlavného programu

Opakovania ¢asti programov mézete vnarat bez obmedzeni
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Podprogram v podprograme

o
3
=
Q
=

<
=2
o
=3
)
<
4
()

Vykonanie programu

Hlavny program UPGMS sa vykona az po blok 17

Vyvola sa podprogram UP1 a vykona sa az po blok 39

Vyvola sa podprogram 2 a vykona sa az po blok 62. Koniec
podprogramu 2 a navrat do podprogramu, z ktorého bol vyvolany

Podprogram 1 sa vykona od bloku 40 az po blok 45. Koniec
podprogramu 1 a navrat do hlavného programu UPGMS

Hlavny program UPGMS sa vykona od bloku 18 az po blok 35.
Navrat do bloku 1 a koniec programu

WIN =

H

(3]
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Pri G98 L UP1 sa vyvola podprogram
Posledny programovy blok
hlavného programu (s M2)
Zaciatok podprogramu UP1

Pri G98 L2 sa vyvola podprogram

Koniec podprogramu 1
Zaciatok podprogramu 2

Koniec podprogramu 2

8.5 Vnorenia
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Priklady blokov NC

Zadiatok opakovania ¢asti programu 1

8.5 Vnorenia

Zaciatok opakovania Casti programu 2

Cast programu medzi tymto blokom a LBL 2
(blok 20) sa opakuje dvakrat

Cast programu medzi tymto blokom a LBL 1
(blok 15) sa opakuje raz

Zaciatok opakovania Casti programu 1
Zaciatok opakovania Casti programu 2

Cast programu medzi tymto blokom a G98 L2
(blok N20) sa opakuje dvakrat

Cast programu medzi tymto blokom a G98 L1
(blok N15) sa opakuje raz

Vykonanie programu

Hlavny program REPS sa vykona az po blok 27

Cast programu medzi blokmi 27 a blokom 20 sa opakuje dvakrat
Hlavny program REPS sa vykona od bloku 28 az po blok 35

Cast programu medzi blokom 35 a blokom 15 sa zopakuje raz
(obsahuje opakovanie €asti programu medzi blokom 20 a
blokom 27)

Hlavny program REPS sa vykona od bloku 36 po blok 50
(koniec programu)

—

A WODN

a

N
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Opakovanie podprogramu

Priklady blokov NC

<
<
=
o
3
Q
=
o
©
=X
<]
«Q
Q
3
=

-

Hlavny program UPGREP sa vykona az po blok 11

Vyvola sa podprogram 2 a vykona sa

Cast programu medzi blokom 12 a blokom 10 sa opakuje dvakrat:
Podprogram 2 sa zopakuje dvakrat

Hlavny program UPGREP sa vykona od bloku 13 po blok 19;
koniec programu

W N

H
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Zadiatok opakovania ¢asti programu 1
Vyvolanie podprogramu

Cast programu medzi tymto blokom a G98 L1
(blok N10) sa opakuje dvakrat

Posledny blok hlavného programu s M2
Zaciatok podprogramu

Koniec podprogramu

8.5 Vnorenia
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!Priklady programovania

8.6 Priklady programovania

N

Priebeh programu

= Predpolohovanie nastroja na hornd hranu
obrobku

" Prirastkové vlozenie prisuvu

" Frézovanie obrysu

= Opakovanie prisuvu a frézovania obrysu

68

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

VloZenie pélu

Predpolohovanie v rovine obrabania
Predpolohovanie na horna hranu obrobku
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Znacka na opakovanie ¢asti programu
Prirastkovy prisuv do hibky (vo volnom priestore)
Prvy bod obrysu

Nabeh na obrys

Opustenie obrysu

Odsunutie nastroja

Navrat na navestia 1; celkom Styrikrat
Odsunutie nastroja, koniec programu

iPrikIady programovania
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!Priklady programovania

Priebeh programu

" Nabeh na skupinu dier v hlavhom programe
= Vyvolanie skupiny dier (podprogram 1) Y

1 Skupina dier sa naprogramuje v podprograme
1lenraz

60

10

Vyvolanie nastroja

INSGUDGHGNZISE | Odsunute nastioa

Definicia cyklu vitania

N
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Nabeh na bod Startu skupiny dier 1
Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 2
Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 3
Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Koniec hlavného programu

Zadiatok podprogramu 1: Skupina dier
Vyvolanie cyklu pre dieru 1

Nabeh na dieru 2, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 3, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 4, vyvolanie cyklu
Koniec podprogramu 1

iPrikIady programovania
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!Priklady programovania

Priebeh programu

= Naprogramovanie obrabacich cyklov v hlavhom
programe

= Vyvolanie kompletného vitacieho planu
(podprogram 1)

= Nabeh na skupinu dier v podprograme 1,
vyvolanie skupiny dier (podprogram 2)

= Skupina dier sa naprogramuje v
podprograme 2 len raz

N

72

Vyvolanie nastroja — strediaci vrtak
Odsunutie nastroja
Definicia cyklu centrovania

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vitaci plan
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Vymena nastroja

Vyvolanie nastroja — vrtak

Nova hibka pre vftanie

Novy prisuv pre vitanie

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vftaci plan
Vymena nastroja

Vyvolanie nastroja — vystruznik

Definicia cyklu vystruhovania

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vitaci plan
Koniec hlavného programu

Zaciatok podprogramu 1: Kompletny vitaci plan
Nabeh na bod Startu skupiny dier 1

Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 2

Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 3

Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
Koniec podprogramu 1

Zaciatok podprogramu 2: Skupina dier
Vyvolanie cyklu pre dieru 1

Nabeh na dieru 2, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 3, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 4, vyvolanie cyklu
Koniec podprogramu 2

iPrikIady programovania
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8.6 Priklady programovania
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9.1 Princip a prehlad funkcii

Pomocou parametrov mdzete jednym obrabacim programom
definovat celé skupiny dielov. Dosiahnete to vlozenim zastupcu
namiesto Ciselného Gdaju: parametrami Q.

Parametre Q sa daju pouzit napriklad pre

hodnoty suradnic,

posuvy,

otacky,

data cyklov.
Okrem toho mdzete pomocou parametrov Q naprogramovat obrysy,
ktoré su popisané pomocou matematickych funkcii, alebo riadit

vykonavanie obrabacich krokov v zavislosti od splnenia logickych
podmienok.

Parametre Q su oznac¢ené pismenom a ¢islom od 0 do 1999. K
dispozicii su parametre s rozli€nym spdésobom pdsobenia, pozri
nasledujucu tabulku:

Vyznam Rozsah

Volne pouZitelné parametre su globalne Q0 az Q99
ucinné pre vSetky programy ulozené v pamati
TNC, ak neméze dbjst k prepisaniu cyklami SL

Parametre pre Specialne funkcie TNC Q100 az Q199

Parametre pouzivané predovsetkym pre cykly Q200 az Q1199
vSeobecne, ktoré su ucinné pre vSetky
programy ulozené v pamati TNC

Parametre pouzivané predovetkym pre cykly Q1200 az Q1399
vyrobcu, ktoré su ucinné globalne pre vietky

programy ulozené v pamati TNC. Prip. je

potrebné odsuhlasenie vyrobcom stroja alebo

tretou ponukajucou stranou

Parametre pouzivané predovetkym pre cykly Q1400 az Q1499
vyrobcu Call-Aktive, ktoré su ucinné globalne
pre vSetky programy ulozené v paméti TNC

Parametre pouzivané predovsetkym pre cykly Q1500 az Q1599
vyrobcu Def-Aktive, ktoré su ucinné globalne
pre vSetky programy ulozené v pamati TNC

276
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(V4

Vyznam Rozsah

(S)

Volne pouzitefné parametre vSeobecne Q1600 az Q1999 4
ucinné pre v8etky programy uloZené v pamati g
TNC. -
Volne pouzitelné parametre QL, pdsobiace QL0 az QL499 ©
len lokalne v rdmci programu o
Volne pouzitelné parametre QR, pdsobiace QRO aZz QR499 .GC,
(remanent (zvy$kovo)), aj po vypadku —
elektrického pradu Q.
©

Okrem toho mate k dispozicii aj QS-parametre (S vo vyzname String = o
retazec), pomocou ktorych sa na TNC daju spracovat aj texty. ‘G
Principialne platia pre parametre QS rovnaké rozsahy ako pre c
parametre Q (pozri tabulku hore). =
ReSpektujte, Ze aj pri parametroch QS je rozsah QS100 az o

QS199 vyhradeny pre interné texty. -

(o))
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9.1 Pr

Pripomienky k programovaniu

Parametre Q a Ciselné hodnoty mbdzete vkladat do programu
zmieSane.

Parametrom Q mozete priradit Ciselné hodnoty medzi —999 999 999 a
+999 999 999, celkovo je teda povolenych 10 miest, vratane
znamienka. Desatinnu Ciarku moézete umiestnit na lubovolné miesto.
Interne mdéze TNC pocitat’ s Ciselnymi hodnotami az do Sirky 57 bitov
pred a az do 7 bitov za desatinnou bodkou (Sirka &isla 32 bitov
zodpoveda desiatkovej hodnote 4 294 967 296).

Parametrom QS mézete priradit maximalne 254 znakov.

automaticky vzdy rovnaké udaje, napr. k parametru Q108
aktualny polomer nastroja, pozrite ,Vopred obsadené
parametre Q”, strana 309.

@ TNC priraduje k niektorym parametrom Q a QS

Ak pouzivate parametre Q60 az Q99 v kddovanych cykloch
vyrobcu, nadefinujte parametrom stroja MP7251, &i maju
tieto parametre posobit’ iba lokalne v cykloch vyrobcu
(subory .CYC) alebo globalne pre vSetky programy.

V parametri stroja 7300 urcite, & ma TNC zruSit parameter
Q na konci programu, alebo ¢i maju zostat hodnoty
zachované. Dbajte na to, aby toto nastavenie nemalo
Ziadny vplyv na vaSe programy s parametrami Q!

278
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Vyvolanie parametrickych funkcii Q

Pocas vkladania obrabacieho programu stlacte klaves ,Q“ (v poli pre
Ciselné vstupy a vyber osi pod klavesom +/-). TNC potom ponukne

nasledujuce softvérové tlacidla:

VZORCA

. o Softvérové

Skupina funkcii tlacidlo Strana
Zakladné matematické funkcie Strana 281
Uhlové funkcie Strana 283
Rozhodovanie ked/potom, skoky o Strana 285
Iné funkcie Strana 288
Priame vkladanie vzorcov Strana 294
Funkcia na obrabanie zlozitych Prirucka
obrysov CEETED cyklov
Funkcia na spracovanie retazca Strana 298

dialég na zadanie vzorca priamo.

@ Ak stlacite na klavesnici ASCII tlacidlo Q, TNC otvori

Na definovanie alebo priradenie lokalnych parametrov QL
stlacte na klavesnici ASCII v flubovolnom dialégu najskér

tlac¢idlo Q a nasledne tlacidlo L.

Na definovanie alebo priradenie zvySkovych parametrov

QR stlacte na klavesnici ASCII v lubovolnom dialégu
najskor tlacidlo Q a nasledne tlacidlo R.
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9.2 Skupiny dielov — parametre Q namiesto ciselnych hodnot

9.2 Skupiny dielov — parametre Q
namiesto €iselnych hodnét

Pouzitie

Pomocou parametrickej funkcie Q D0: PRIRADENIE mOzZete priradit’
k parametrom Q cCiselné hodnoty. Potom pouzite v obrabacom

programe namiesto Ciselnej hodnoty parameter Q.

Priklady blokov NC
N150 D00 Q10 P01 +25 *

N250 GO0 X +Q10 *

Pre skupiny dielov naprogramujte napr. charakteristické rozmery

obrobku ako parametre Q.

Na obrabanie jednotlivych dielov potom priradite ku kazdému z tychto

parametrov prislusnu &iselnd hodnotu.

Priklad
Valec s parametrami Q

Polomer valca
VySka valca
Valec Z1

Valec Z2

280

Priradenie
Q10 ziska hodnotu 25
Zodpoveda GO0 X +25

R=Q1
H=Q2
Q1 =+30
Q2 =+10
Q1=+10
Q2 =+50

2

ol

ol

Q2 Z2
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9.3 Popis obrysov pomocou
matematickych funkcii

Pouzitie

Pomocou parametrov Q mézete naprogramovat’ v obrdbacom
programe zakladné matematické funkcie:

Vyber funkcie parametra Q: Stlacte tlacidlo Q (v poli pre Ciselné
vstupy, vpravo). Lista softvérovych tlacidiel zobrazi funkcie
parametrov Q

Vyberte zakladné matematické funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo
ZAKLADNE FUNKCIE. TNC zobrazi nasledujuce softvérové
tlacdidla:

Prehlad
. Softvérové
L tlagidlo
D00: PRIRADENIE -

napr. D00 QS P01 +60 *
Priame priradenie hodnoty

Do1: SCITANIE
napr. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 *
Vytvorenie a priradenie suctu dvoch hodnét

x
<

D02: ODCITANIE
napr. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 *
Vytvorenie a priradenie rozdielu dvoch hodnot

9
5}

D03: NASOBENIE
napr. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 *
Vytvorenie a priradenie sucinu dvoch hodn6t

D04: DELENIE
napr. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * X0
Vytvorenie a priradenie podielu dvoch hodnot

Zakazané: Delenie 0!

x
9 1
i

<

D05: ODMOCNINA
napr. D05 Q50 P01 4 *
Vytvorenie a priradenie druhej odmocniny z &isla

Zakazané: Odmocnina zo zapornej hodnoty!

2
@

Vpravo od znaku ,=“ mbzete vlozit:

dve &isla,
dva parametre Q,
jedno Cislo a jeden parameter Q.

V3etky parametre Q a Ciselné hodnoty v rovniciach mézu mat
znamienko.
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.= Naprogramovanie zakladnych aritmetickych operacii

Priklad:
m Vyber funkcii parametrov Q: Stlacte tlacidlo Q
Vyberte zakladné matematické funkcie: Stlacte
FNG softvérové tladidlo ZAKLADNE FUNKCIE
Vyber funkcie parametra Q PRIRADENIE: Stlacte
softvérové tlacidlo DO X =Y

CISLO PARAMETRA PRE VYSLEDOK?
5 Vlozte Cislo parametra Q: 5

1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

10 Q5 priradte &iselnu hodnotu 10

Vyber funkcii parametrov Q: Stlacte tlacidlo Q

20kt Vyberte zakladné matematické funkcie: Stlacte
softvérové tlagidlo ZAKLADNE FUNKCIE

9.3 Popis obrysov pomocou matematickych funkc

Vyber funkcie parametrov Q NASOBENIE: Stladte
softvérové tlacidlo D3 X * Y

CISLO PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

12 Vlozte ¢islo parametra Q: 12

1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

Q5 “ Vlozte Q5 ako prvd hodnotu

2. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

7 ﬂ Vlozte 7 ako druhu hodnotu

Priklad: Programové bloky v TNC

N17 D00 Q5 P01 +10 *
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *

Programovanie: Q parametre @



9.4 Uhlové funkcie (trigonometria)

Definicie
Sinus, kosinus a tangens zodpovedaju pomerom stran pravouhlého
trojuholnika. Pritom zodpoveda:
Sinus: sin o= alc
Kosinus: cos o= bl/c
Tangens: tan o= a/b =sin o/ cos o
Pritom je
¢ strana protilahla pravému uhlu (prepona)

a strana protifahla uhlu o (odvesna)
b tretia strana (odvesna)

Z tangenty méze TNC zistit uhol:

o= arctan (a/b) = arctan (sin o/cos o)

Priklad:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Okrem toho plati:
a2 +b2 =c2 (kde a2 =axa)

¢ = J@+b?)
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9.4 Uhlové funkcie (trigonometria)

Programovanie uhlovych funkcii

Uhlové funkcie sa zobrazia po stlaéeni softvérového tlagidla UHLOVE
FUNKCIE TNC zobrazi softvérové tlacidla v nasledujucej tabulke.

Programovanie: Porovnaj ,Priklad: Programovanie z&kladnych
matematickych operacii“

. Softvérové
Funkeia tlacidlo
D06: SINUS ’—‘
napr. D06 Q20 P01 -Q5 * s
Urcenie a priradenie sinusu uhla v stuprioch (°)

D07: KOSINUS
napr. D07 Q21 P01 -Q5 * coscx>

Urcenie a priradenie kosinusu uhla v stupfioch (°)

D08: ODMOCNINA ZO SUCTU DRUHYCH MOCNIN o
napr. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * XE
Vytvorenie a priradenie dizky z dvoch hodnét

D13: UHOL
napr. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *

Urc€enie a priradenie uhla pomocou arctan z dvoch
stran alebo pomocou sin a cos uhla (0 < uhol < 360°)
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9.5 Rozhodovanie ked/potom s
parametrami Q

Pouzitie

Pri rozhodovani ked/potom (implikacia) porovnava TNC jeden
parameter Q s inym parametrom Q alebo s Ciselnou hodnotou. Ak je
podmienka splnena, pokracuje TNC v obrabacom programe na
navesti, ktoré je naprogramované za podmienkou (Label pozrite
,Oznacenie podprogramu a €asti programu”, strana 258). Ak
podmienka nie je splnena, vykona TNC nasledujuci blok.

Ak chcete vyvolat iny program ako podprogram, naprogramujte za
navestim vyvolanie programu s %.

Nepodmienené skoky

Nepodmienené skoky su skoky, ktorych podmienka je spinena vzdy (=
nepodmienene), napr.

D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 *
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Programovanie rozhodovania ked/potom

Na vloZenie adresy skoku mate k dispozicii 3 moznosti:
@ C:)islo'névestia, moznost vyberu softvérovym tlacidlom
C. NAVESTIA

Meno navestia, moznost vyberu softvérovym tlacidlom
MENO NAVESTIA

Parameter retazca, moznost vyberu softvérovym
tlacidlom QS

Rozhodovanie ked/potom sa zobrazi po stlaceni softvérového tlaidla
SKOKY. TNC zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

9.5 Rozhodovanie ked/potom s parametrami Q

. Softvérové
Funkeia tlagidlo
D09: AK SA ROVNA, SKOK o
napr. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25% * soTo
Ak sa obe hodnoty alebo oba parametre rovnaju, skok
na zadané navestie
D10: AK SA NEROVNA, SKOK e
napr. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 *
Ak sa obe hodnoty alebo oba parametre nerovnaju,
skok na zadané navestie
D11: AK JE VACSIE, SKOK e
napr. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 QSS * soTo
Ak je prva hodnota alebo parameter vacsi ako druha
hodnota alebo parameter, skok na zadané navestie
D12: AK JE MENSIE, SKOK o
napr. D12 P01 +QS P02 +0 P03 “ANYNAME* * soto

Ak je prva hodnota alebo parameter mensi ako druha
hodnota alebo parameter, skok na zadané navestie
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9.6 Kontrola a zmena parametrov Q

POStu p Shoo rosrany | Test programu
Parametre Q modzete kontrolovat a menit podas vytvarania, testovania |3 : bk rrézonia 5
a spracovania v rezimoch Ulozit/Editovat program, Test programu, e Pridauek ha Golencania Mk
Vykonavanie programu plynulo a Vykonavanie programu po blokoch. @ g s
ok Zmysel ot V smere h. ruc -1
Prip. zruSte vykonavanie programu (napr. stladte externé tlacidlo ot Poals Briali o s —
STOP a softvérové tlacidlo INTERNY STOP), resp. zastavte test a2 Pridasce o askancenie sty i |
Vyvolanie funkcii s parametrami Q: Stlacte tlacidlo Q, oze .
m resp. softvérové tlacidlo Q INFO v prevadzkovom steon ]
rezime UloZit/Editovat program o o
TNC zobrazi zoznam vsetkych parametrov a i22 a =
prislusnych aktualnych hodnét. Pozadovany
parameter vyberte tlagidlami so Sipkami alebo sl ‘ T ‘ i | s | KON

softvérovymi tlacidlami na listovanie po stranach.

Ak chcete zmenit hodnotu, viozte nova hodnotu a
potvrdte ju tlaCidlom ENT

Ak nechcete menit’ hodnotu, stlacte softvérové tlacidlo
AKTUALNA HODNOTA, alebo ukongite dialdg
stlacenim tlacidla KONIEC

Parametre, ktoré pouziva TNC interne v cykloch, su
@ vybavené komentarmi.

Ak chcete skontrolovat alebo zmenit parametre retazca
(string), stladte softvérové tlagidlo ZOBRAZIT
PARAMETRE Q QL QR QS. TNC zobrazi nasledne vSetky
parametre, ktoré platia taktiez pre vyssie popisané
funkcie.
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9.7 Pridavné funkcie

9.7 Pridavné funkcie

Prehlad

Pridavné funkcie sa zobrazia po stlaceni softvéroveho tlacidla
ZVLASTNE FUNKCIE. TNC zobrazi nasledujtce softvérové tlacidla:

. Softvérove

Funkcia tlacidlo Strana
D14:ERROR o1a Strana 289
Vygenerovanie chybovych hlaseni S =
D15:PRINT Strana 293
Neformatovany vystup textov alebo T
hodnét parametrov Q
D19:PLC 018 Strana 293
Prenos hodnét do PLC Faes
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D14: ERROR: Vygenerovanie chybovych hlaseni

Pomocou funkcie D14 mdZete nechat’ generovat hlasenia riadené
programom, ktoré su predprogramované vyrobcom stroja, resp. firmou
HEIDENHAIN: Ak sa TNC po€as vykonavania programu alebo testu
programu dostane k bloku s D14, prerusi ¢innost a vygeneruje
hlasenie. Potom musite program znovu nastartovat. Cisla chyb: Pozri

tabulku dalej.

Rozsah ¢isel chyb

Standardny dialég

0..299

FN 14: Cislo chyby O .... 299

300 ... 999

Dialdg Specificky pre dany stroj

1000 ... 1099

Interné chybové hlasenia (pozri
tabulku vpravo)

Priklad bloku NC

TNC ma vypisat hlasenie, ktoré je ulozené pod Cislom chyby 254

N180 D14 P01 254 *

Chybové hlasenie vopred obsadené firmou HEIDENHAIN

Cislo chyby Text

1000 Vreteno?

1001 Chyba os nastroja

1002 Polomer nastroja je prilis maly
1003 Polomer nastroja je prilis velky
1004 Prekro&enie pracovného rozsahu
1005 Chybna vychodiskova poloha
1006 NATOCENIE nie je dovolené
1007 FAKTOR MIERKY nie je dovoleny
1008 ZRKADLENIE nie je dovolené
1009 POSUNUTIE nie je dovolené
1010 Chyba posuv

1011 Chybna vstupna hodnota

1012 Chybné znamienko

1013 Uhol nie je dovoleny

1014 Bod dotyku nie je dosiahnutelny
1015 Prilis vela bodov

1016 Rozporny vstup
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9.7 Pridavné funkcie

Cislo chyby Text
1017 CYKLUS neuplny
1018 Chybne definovana rovina
1019 Naprogramovana chybna os
1020 Chybné otacky
1021 Nie je definovana korekcia polomeru
1022 Nie je definované zaoblenie
1023 Prili§ velky polomer zaoblenia
1024 Nie je definovany Start programu
1025 PriliS hiboké vnorenie
1026 Chyba vztah uhla
1027 Nie je definovany obrabaci cyklus
1028 Prili§ mala Sirka drazky
1029 Prilis maly vyrez
1030 Q202 nie je definovany
1031 Q205 nie je definovany
1032 Q218 vlozit vacsi ako Q219
1033 CYCL 210 nie je dovoleny
1034 CYCL 211 nie je dovoleny
1035 Q220 je prilis velky
1036 Q222 vlozit vacsi ako Q223
1037 Q244 vlozit vacsi ako 0
1038 Q245 vlozit iny ako Q246
1039 Zadat rozsah uhla < 360°
1040 Q223 vlozit vacsi ako Q222
1041 Q214: 0 nedovolena

290

Programovanie: Q parametre @



Cislo chyby Text

1042 Nie je definovany smer posuvu

1043 Nie je aktivna Ziadna tabulka nulovych bodov
1044 Chybna poloha: Stred 1. osi

1045 Chybné poloha: Stred 2. osi

1046 Diera prilis mala

1047 Diera prili§ velka

1048 Cap prilis maly

1049 Cap prilis velky

1050 PriliS maly vyrez: Opravit 1.A.

1051 PriliS maly vyrez: Opravit 2.A.

1052 Prili5 velky vyrez: Nepodarok 1.A.
1053 Prili5 velky vyrez: Nepodarok 2.A.
1054 Prili5 maly ¢ap: Nepodarok 1.A.

1055 Prili5 maly ¢ap: Nepodarok 2.A.

1056 Prili5 velky Cap: Opravit 1.A.

1057 Prili5 velky Cap: Opravit 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Chyba max. rozmeru
1059 TCHPROBE 425: Chyba min. rozmeru
1060 TCHPROBE 426: Chyba max. rozmeru
1061 TCHPROBE 426: Chyba min. rozmeru
1062 TCHPROBE 430: Priemer prili§ velky
1063 TCHPROBE 430: Priemer prili§ maly
1064 Nie je definovana os merania

1065 PrekroCena tolerancia zlomenia nastroja
1066 Q247 vlozit iné ako 0

1067 Hodnotu Q247 vlozit' vysSiu ako 5
1068 Tabulka nulovych bodov?

1069 Druh frézovania Q351 zadajte nerov. 0
1070 Zmensit hibku zavitu

1071 Vykonat kalibraciu

1072 PrekroCenie tolerancie
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9.7 Pridavné funkcie

Cislo chyby Text

1073 Je aktivny predbeh blokov

1074 ORIENTACIA nie je dovolena

1075 3DROT nie je dovolené

1076 3DROT aktivovat

1077 Vlozit zaporna hibku

1078 Q303 nie je definovany v meracom cykle!

1079 Os nastroja nie je povolena

1080 Vypocitana hodnota je chybna

1081 Meracie body si odporuju

1082 Nespravne vloZenie bezp. vySky

1083 Hibka zanorenia je rozporna

1084 Nedovoleny obrabaci cyklus

1085 Riadok je schraneny proti zapisu

1086 Pridavok je vaési ako hibka

1087 Nie je definovany vrcholovy uhol

1088 Odporujuce data

1089 Poloha drazky 0 nie je povolena

1090 VloZit prisuv iny ako 0

1091 Prepnutie Q399 nepovolené

1092 Nastroj nedefinovany

1093 Nedovolené €. nastroja

1094 Nedovoleny nazov nastr.

1095 Volitelny softvér nie je aktivny

1096 Nie je mozné obnovit’ kinematiku

1097 Funkcia nie je dovolena

1098 Rozporné rozmery polotovaru

1099 Merana poloha nepovolena

1100 Pristup ku kinematike bol zam.

1101 Pol. mer. nie je v obl. posuvu

1102 Komp. predvolby nie je mozna
292

Programovanie: Q parametre @



D15 PRINT: Vystup textov alebo hodnot
parametrov Q

resp. PRINT-TEST nadefinujte cestu, kde ma TNC ukladat
texty alebo hodnoty parametrov Q. Pozrite ,Priradenie”,
strana 560.

@ Nastavenie datového rozhrania: V bode menu PRINT,

Pomocou funkcie D15 mbdzete cez datové rozhranie odoslat hodnoty
parametrov Q a chybové hlasenia napriklad do tlaciarne. Ak tieto
hodnoty ulozite interne, alebo ak ich odoSlete do pocita¢a, ulozi TNC
data do suboru %FN 15RUN.A (vystup pocas vykonavania programu)
alebo do suboru %FN15SIM.A (vystup poCas testu programu).

Vystup sa vykonava zo zdsobnika a spusti sa najneskér na konci
programu, alebo ked program zastavite. Poc¢as prevadzkového rezimu
Po blokoch sa prenos dat spusta na konci bloku.

Vypis dialégov a chybovych hlaseni s FN 15: PRINT (tla¢)
,Ciselna hodnota“

Ciselna hodnota 0 aZ 99: Dialogy pre cykly vyrobcu
od 100: Chybové hlasenia PLC

Priklad: Vypis dialégu €islo 20
N67 D15 P01 20 *

Vystup dialégov a parametrov Q s D15 PRINT ,,Parametre Q*
Priklad pouzitia: Protokolovanie merania obrobku.

Vypisat mbzete suasne az Sest parametrov Q a Ciselnych hodnét.
TNC ich oddeli lomitkami.

Priklad: Vypis dialégu 1 a ¢iselnej hodnoty Q1
N70 D15 P01 1 P02 Q1 *

D19 PLC: Prenos hodnét do PLC

Pomocou funkcie D19 mézete preniest do PLC az dve Cisla alebo
parametre Q.

Velkost krokov a jednotky: 0,1 uym, resp. 0,0001°

Priklad: Prenos ¢iselnej hodnoty 10 (zodpoveda 1um, resp.
0,001°) do PLC

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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9.8 Priame vkladanie vzorcov

9.8 Priame vkladanie vzorcov

Vlozenie vzorca

Softvérovymi tlaCidlami mézete vkladat matematické vzorce, ktoré
obsahuju viacero matematickych operacii, priamo do obrabacieho

programu.

Matematické spojovacie funkcie sa zobrazia po stlaceni softvérového

tlacidla VZOREC. TNC zobrazi na niekolkych listach nasledujuce

softvérové tlacidla:

Spojovacia funkcia

Softvérové
tlacidlo

Scitanie
napr. Q10=Q1 + Q5

Odcitanie
napr. Q25=Q7-Q108

Nasobenie
napr. Q12 =5* Q5

Delenie
napr. Q25=Q1/Q2

Zaciato¢na zatvorka
napr. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Koncova zatvorka

napr. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Druha mocnina (angl. square)
napr. Q15=SQS5

Druha odmocnina (angl. square root)
napr. Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus uhla
napr. Q44 = SIN 45

Kosinus uhla
napr. Q45 = COS 45

Tangens uhla
napr. Q46 = TAN 45

Arkus-sinus

Inverzna funkcia sinusu; uréenie uhla na zaklade
pomeru protilahla odvesna/prepona

napr. Q10 = ASIN 0,75

ifEEEEERREE NN

Arkus-kosinus

Inverzna funkcia kosinusu; uréenie uhla na zaklade
pomeru prifahla odvesna/prepona

napr. Q11 = ACOS Q40
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Spojovacia funkcia

Softvérové
tlacidlo

Arkus-tangens

Inverzna funkcia tangens; uréenie uhla na zaklade
pomeru protifahla odvesna/prifahla odvesna

napr. Q12 = ATAN Q50

Umocnenie hodnét
napr. Q15 =33

Konstanta Pl (3,14159)
napr. Q15 =PI

Vytvorenie prirodzeného logaritmu (LN) Cisla
Zaklad 2,7183
napr. Q15 =LN Q11

5mE

Vytvorenie logaritmu &isla, zaklad 10
napr. Q33 =LOG Q22

LOG

Exponencialna funkcia, 2,7183 na n-tu
napr. Q1 = EXP Q12

Negacia hodnoty (vynasobenie €islom -1)
napr. Q2 =NEG Q1

z m
m X
@ 3

Orezanie desatinnych miest
Vytvorenie celého Cisla
napr. Q3 =INT Q42

Vytvorenie absolutnej hodnoty cisla
napr. Q4 = ABS Q22

Orezanie miest pred desatinnou ¢iarkou
Vytvorenie zlomku
napr. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Kontrola znamienka cisla

napr. Q12 = SGN Q50

Ak vratena hodnota Q12 = 1, potom Q50 >= 0
Ak vratena hodnota Q12 = -1, potom Q50 < 0

Vypocet modulovej hodnoty (zvysku delenia)
napr. Q12 =400 % 360
Vysledok: Q12 = 40

H
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9.8 Priame vkladanie vzorcov

Vypoctové pravidla

Pre programovanie matematickych vzorcov platia nasledujuce

pravidla:

Bodkové vypocty pred ¢iarkovymi
12 Q1 =5*3+2*10=35

1. krok vypo¢tu5*3 =15

2. krok vypoctu 2 * 10 = 20
3. krok vypoctu 15 + 20 = 35
alebo

13 Q2=SQ10-3*3=173

1. krok vypoctu 10 na druhda = 100
2. krok vypoctu 3 na tretiu = 27
3. krok vypoctu 100 — 27 =73

Distributivny zakon
Distributivny zakon pri vypoctoch so zatvorkami

a*(b+c)=a*b+a*c
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Priklad vstupu

Vypocet uhla pomocou arctan z protilahlej odvesny (Q12) a prilahlej
odvesny (Q13); vysledok priradit k parametru Q25:

m Vyber vloZenia vzorca: Stlacte tlacidlo Q a softvérové
tla¢idlo VZOREC, alebo vyuzite rychly vstup:
{Q Stlacte tlacidlo Q na klavesnici ASCII

CISLO PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

25 Vlozte Cislo parametra
E Prepinajte listu softvérovych tlacidiel a vyberte
funkciu arkus-tangens

9.8 Priame vkladanie vzorcov

a E Prepinajte lisStu softvérovych tlaCidiel a otvorte
zatvorku

m 12 Vlozte Cislo parametra Q 12

Vyberte delenie

m 13 Vlozte Cislo Q parametra 13

E E Uzatvorte zatvorku a ukongite vkladanie vzorca

Priklad bloku NC
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.9 Parametre ret'azca

9.9 Parametre ret'azca

Funkcie spracovania ret'azcov

Mézete pouzit spracovanie retazcov (angl. string = retazec znakov)
pomocou parametra QS na vytvorenie variabilnych retazcov znakov.

Jednému parametru retazca mézete priradit jeden retazec znakov
(pismena, gisla, $pecialne znaky, riadiace zna¢ky a medzery) s dizkou
do 256 znakov. Priradené, resp. nacitané hodnoty mézete dalej
spracovat a preverit pomocou funkcii popisanych v nasledujucom
texte. Ako pri programovani parametrov Q mate celkovo k dispozicii
2 000 parametrov QS (pozrite aj ,Princip a prehlad funkcii” na

strane 276).

Funkcie parametrov QRETAZEC VZOREC a VZOREC obsahuiju
rézne funkcie na spracovanie parametrov retazca.

. x Softvérove
Funkcie RETAZEC VZOREC tlacidlo Strana
Priradit parameter retazca e Strana 299
Zdruzit parametre retazca Strana 299
Transformovat ¢iselnd hodnotu na Strana 301
parameter retazca
Kopirovat ¢ast retazca z parametra Strana 302
retazca
Kopirovat systémové data do Strana 303
parametra retazca

. , .. Softvérové
Funkcie ret'azca vo funkcii VZOREC tlacidlo Strana
Transformovat parameter retazca na Strana 305
Ciselnu hodnotu
Kontrola parametra retazca Strana 306
Stanovit' dizku parametra retazca Strana 307
Porovnat abecedné poradie Strana 308

Ak pouZzijete funkciu RETAZEC VZOREC, je vysledok

@ vykonanej vypoctovej operacie vzdy retazec. Ak pouzijete
funkciu VZOREC, je vysledok vykonanej vypoctovej
operacie vzdy ¢iselna hodnota.
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Priradit’ parameter ret'azca

Skér ako pouzijete premenné retazca, musite ich najskor priradit.
Pouzite na to prikaz DECLARE STRING.

SPEC Zobrazte listu softvérovych tla€idiel so Specialnymi
& funkciami

PROGRANOVE Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
U= funkcii nekédovaného textu

Funkere Vyber funkcii retazca

RETAZCA

DECLARE Vyberte funkciu DECLARE STRING

STRING

Priklad bloku NC:
N37 DECLARE STRING QS10 = ,,OBROBOK*

9.9 Parametre ret'azca
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9.9 Parametre ret'azca

Zdruzit’ parametre ret'azca

Pomocou operatora zdruzZenia (parameter retazca || parameter
retazca) mozete vzajomne prepoijit viacero parametrov retazca.

SPEC
FCT

PROGRAMOVE
FUNKCIE

FUNKCIE

RETAZCA

RETAZEC
VZORCA

Zobrazte liStu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
funkcii popisného dialogu

Vyber funkcii retazca

Vyberte funkciu RETAZEC-VZOREC

Vlozte Cislo parametra retazca, v ktorom sa ma ulozit
zdruzeny retazec, vstup potvrdte stlatenim tlacidla
ENT

Vlozte Cislo parametra retazca, v ktorom je uloZzeny
prvy Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlacenim
tlacidla ENT: TNC zobrazi symbol zdruzenia ||

Potvrdte tlacidlom ENT

Vlozte €islo parametra retazca, v ktorom je uloZeny
druhy Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlacenim
tla¢idla ENT

Postup opakujte, kym nevyberiete v8etky zdruzené
Ciastkové retazce, proces ukongite stlacenim tlacidla
KONIEC

Priklad: Do QS10 sa ma vlozit' cely text z QS12, QS13 a QS14
N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Obsahy parametrov:
QS12: Obrobok

QS13: Stav:

QS14: Nepodarok
QS10: Stav obrobku: Nepodarok
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Vlozte Cislo alebo pozadovany parameter Q, ktory ma
TNC transformovat, vstup potvrdte stlacenim tlacidla
ENT

Ak si to zelate, nastavte pocet desatinnych miest,
ktoré ma TNC zohladnit’ pri transformacii, vstup
potvrdte stlacenim tlagidla ENT

Transformovat’ €iselnu hodnotu na parameter 8
ret'azca N
©

Pomocou funkcie TOCHAR transformuje TNC Ciselnt hodnotu na i)
parameter retazca. Tymto sp6sobom mézZete zdruZit Eiselné hodnoty e
s premennymi retazcov. o
m Vyber funkcii parametrov Q ,,’:
Q

Vyberte funkciu RETAZEC-VZOREC E
VZORCA m
Vyberte funkciu na transformaciu ¢iselnej hodnoty na E
parameter retazca o

)

(o))

Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tlaCidla ENT a
vstup ukongcite tlaCidlom END

Priklad: Transformacia parametra Q50 na parameter ret'azca
QS11, pouzit’ 3 desatinné miesta

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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9.9 Parametre ret'azca

sKopirovat’' ¢ast’ retazca z parametra ret'azca

Pomocou funkcie SUBSTR moZete nakopirovat z parametra retazca
definovatelnu cast.

m Vyberte funkcie parametrov Q
Vyberte funkciu RETAZEC-VZOREC

Vlozte Cislo parametra, do ktorého ma TNC ulozit
nakopirovany subor znakov, vstup potvrdte stlacenim
tlacidla ENT

Vyber funkcie na vyrezanie Casti retazca

Vlozte Cislo parametra QS, z ktorého chcete kopirovat
Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlatenim tlacidla
ENT

Vlozte €islo miesta, od ktorého chcete kopirovat
Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlatenim tlacidla
ENT

Vlozte pocet znakov, ktoré chcete kopirovat, vstup
potvrdte stlacenim tlaCidla ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tladidla ENT a
vstup ukondite tlacidlom KONIEC

Dbajte na to, aby prvy znak textového retazca zacinal
@ interne na mieste 0.

Priklad: Z parametra retazca QS10 sa od tretiecho miesta (BEG2)

ma naditat’ éiastkovy retazec (LEN4) s dizkou $tyri znaky
N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Kopirovat’ systémové data do parametra ret'azca

Pomocou funkcie SUBSTR mézete nakopirovat’ systémové data do
parametra retazca. Momentalne je k dispozicii len nacitanie
systémového ¢asu:

RETAZEC
VZORCA

SYSSTR

=)

Vyberte funkcie parametrov Q

Vyberte funkciu RETAZEC-VZOREC

Vlozte €islo parametra, do ktorého ma TNC ulozit
nakopirovany subor znakov, vstup potvrdte stlatenim
tlaCidla ENT

Vyberte funkciu na kopirovanie systémovych dat

Vlozte &islo systémového kl’ica pre systémovy ¢as
ID321, ktory chcete kopirovat a vstup potvrdte
tlaCidlom ENT

Vloite index k systémovému kl'a¢u. Definujte format
systémového €asu, ktory ma byt nacitany, potvrdte
tlaCidlom ENT (pozri popis nizSie dole)

Index Array zdroja, ktory sa ma naéitat’, nema
momentalne ziadnu funkciu, potvrdte tlaidlom NO
ENT

Cislo, ktoré sa ma v texte zmenit’, nema momentalne
ziadnu funkciu, potvrdte tlaCidlom NO ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlaCenim tlaCidla ENT a
vstup ukongéite tlacidlom KONIEC

Tato funkcia je pripravena pre buduce rozsirenia.
Parametre IDX a DAT nemaju momentalne ziadnu
funkciu.
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9.9 Parametre ret'azca

Na formatovanie datumu mézete pouzit’ nasledujice formaty:

00:
01:
02:
03:
04:
05:
06:
07:
08:
09:
10:
11:
12:
13:
14:
15:

DD.MM.RRRR hh:mm:ss
D.MM.RRRR h:mm:ss
D.MM.RRRR h:mm
D.MM.RR h:mm
RRRR-MM-DD- hh:mm:ss
RRRR-MM-DD hh:mm
RRRR-MM-DD h:mm
RR-MM-DD h:mm
DD.MM.RRRR
D.MM.RRRR

D.MM.RR
RRRR-MM-DD
RR-MM-DD

hh:mm:ss

h:mm:ss

h:mm

Priklad: Nacitat’ aktualny systémovy ¢as vo formate

DD.MM.RRRR hh:mm:ss a ulozit’ ho v parametri QS13.

N70 QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO)
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Transformovat’ parameter ret'azca na ciselnu
hodnotu
Funkcia TONUMB transformuje parameter retazca na &iselnu

hodnotu. Hodnota uréena na transformovanie by mala byt tvorena len
Ciselnymi hodnotami.

Parameter QS ur€eny na transformovanie smie obsahovat
len jednu Ciselnu hodnotu, inak TNC vygeneruje chybové
hlasenie.

Vyberte funkcie parametrov Q

Vyberte funkciu VZOREC

Vlozte &islo parametra, do ktorého ma TNC ulozit
Ciselnu hodnotu, vstup potvrdte stlatenim tlacidla
ENT

Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

e @

Vyberte funkciu na transformaciu parametra retazca
na ¢iselnu hodnotu

TONUMB

Vlozte Cislo parametra QS, ktory ma TNC
transformovat, vstup potvrdte stlacenim tlacidla ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tlacidla ENT a
vstup ukondite tlacidlom KONIEC

Priklad: Transformacia parametra ret'azca QS11 na ¢iselny
parameter Q82

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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9.9 Parametre ret'azca

Kontrola parametra retazca

Pomocou funkcie INSTR mézete skontrolovat, &i, resp. kde je
parameter retazca obsiahnuty v inom parametri retazca.

INSTR

L

=)

Priklad: VyhPadat' v QS10 text ulozeny v parametri QS13. Zaciatok

Vyberte funkcie parametrov Q

Vyberte funkciu VZOREC

Vlozte Cislo parametra Q, do ktorého ma TNC ulozit
miesto, na ktorom za&ina hladany text, vstup potvrdte

stlaCenim tlacidla ENT

Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

Vyber funkcie na kontrolu parametra retazca

Vlozte Cislo parametra QS, v ktorom je ulozeny

hladany text, vstup potvrdte stlatenim tlacidla ENT

Vlozte &islo parametra QS, ktory ma TNC prehladat,

vstup potvrdte stla¢enim tlacidla ENT

Vlozte ¢islo miesta, od ktorého ma TNC hladat’

Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlacenim tlacidla

ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tladidla ENT a

vstup ukondite tlacidlom KONIEC

Dbajte na to, aby prvy znak textového retazca zacinal
interne na mieste 0.

Ak TNC nenajde hfadany Ciastkovy retazec, uloZi celu
dizku prehladavaného retazca (pocitanie sa tu zacina
od 1) do parametra Vysledok.

Ak sa hladany Ciastkovy retazec vyskytne viackrat,
poskytne TNC miesto, na ktorom nasiel prvy vyskyt
daného Ciastkového retazca.

vyhladavania od tretieho miesta
N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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Stanovit' dizku parametra ret'azca

Funkcia STRLEN poskytuje informéacie o dizke textu, ktory je ulozeny
vo volitelnom parametri retazca.

STRLEN

L

Vyberte funkcie parametrov Q

Vyberte funkciu VZOREC

Vlozte Cislo parametra Q, do ktorého ma TNC uloZit
zistenu dlzku retazca, vstup potvrdte stlacenim
tlacidla ENT

Prepnite listu softvérovych tlacidiel
Vyber funkcie na stanovenie dizky textu parametra
retazca

Vlozte &islo parametra QS, ktorého dizku ma TNC
stanovit, vstup potvrdte stlacenim tlacidla ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tlaCidla ENT a
vstup ukondite tlacidlom KONIEC

Priklad: Stanovit dizku QS15
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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9.9 Parametre ret'azca

Porovnat’ abecedné poradie
Pomocou funkcie STRCOMP médzete porovnat abecedné poradie
parametrov retazcov.

Vyberte funkcie parametrov Q

Vyberte funkciu VZOREC

Vlozte Cislo parametra Q, do ktorého ma TNC ulozit
vysledok porovnania, vstup potvrdte stlacenim
tlacidla ENT

Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

Vyber funkcie na porovnanie parametrov retazcov

STRCOMP

L

Vlozte Cislo prvého parametra QS, ktory ma TNC
porovnat, vstup potvrdte stlacenim tlacidla ENT

Vlozte ¢&islo druhého parametra QS, ktory ma TNC
porovnat, vstup potvrdte stlacenim tlacidla ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tladidla ENT a
vstup ukondite tlacidlom KONIEC

TNC poskytne nasledujuce vysledky:
@ 0: Porovnavané parametre QS su identicke

+1: Prvy parameter QS sa abecedne nachadza pred
druhym parametrom QS

-1: Prvy parameter QS sa abecedne nachadza za
druhym parametrom QS

Priklad: Porovnat’ abecedné poradie QS12 a QS14
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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9.10 Vopred obsadené parametre Q

Parametre Q100 az Q199 obsadzuje hodnotami TNC. Parametrom Q
su priradené:

hodnoty z PLC,

udaje o nastroji a vretene,

Udaje o prevadzkovom stave,

vysledky z merani z cyklov dotykovej sondy atd.

Q100 a Q199 (QS100 a QS199) sa v NC programoch nesmu
pouzit ako vypoctové parametre, inak sa mézu vyskytnut
neziaduce efekty.

‘ Vopred obsadené parametre Q (parametre QS) medzi

Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

TNC pouziva parametre Q100 az Q107 na prevzatie hodnét z PLC do
programu NC.

Blok WMAT: QS100

TNC ulozi material definovany v bloku WMAT do parametra QS100.

Aktivny polomer nastroja: Q108

Aktivha hodnota polomeru nastroja je priradena k parametru Q108.
Q108 sa sklada z:

polomeru nastroja R (tabulka nastrojov alebo blok G99),
hodnoty delta DR z tabulky nastrojov,
delta hodnoty DR z bloku T.

TNC ulozi aktivny polomer nastroja aj po vypadku
@ elektrického pradu.
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Os nastroja: Q109

Hodnota parametra Q109 zavisi od aktualnej osi nastroja:

Os nastroja Hodnota parametra
Nie je definovana os nastroja Q109 = -1

Os X Q109=0

OsY Q109 =1

OsZ Q109 =2

OsU Q109=6

OsV Q109=7

Os W Q109=8

Stav vretena: Q110

Hodnota parametra Q110 zavisi od poslednej naprogramovane;j
funkcie M pre vreteno:

9.10 Vopred obsadené parametre Q

Funkcia M Hodnota parametra
Stav vretena nie je definovany Q110 = -1

M3: Vreteno ZAP., v zmysle hodinovych Q110=0

ruCiCiek

M4: Vreteno ZAP., proti zmyslu hodinovych Q110 =1

ruciCiek
M5 po M3 Q110=2
M5 po M4 Q110=3

Privod chladiacej kvapaliny: Q111

Funkcia M Hodnota parametra
M8: ZAP. chladiacej kvapaliny Q111 =1
M9: VYP. chladiacej kvapaliny Q111=0

Faktor prekrytia: Q112

TNC priradi k parametru Q112 faktor prekrytia pri frézovani vyrezov
(MP7430).
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Rozmerové udaje v programe: Q113

Hodnota parametra Q113 zavisi pri vnarani s PGM CALL od
rozmerovych jednotiek programu, ktory ako prvy vola iny program.

Rozmerové jednotky hlavného programu Hodnota parametra

Metricky systém (mm) Q113=0

Palcovy systém (inch) Q113 =1

Dizka nastroja: Q114

Aktualna hodnota dizky nastroja je priradena k parametru Q114.

Aktivna hodnota diZky nastroja je priradena k parametru Q114. Q114
sa sklada z:

dizky nastroja L (tabulka nastrojov alebo blok G99),

hodnoty delta DL z tabulky nastrojov,

hodnoty delta DL z bloku T.

TNC ulozi aktivnu dizku nastroja aj po vypadku
@ elektrického prudu.

Suradnice po snimani po¢as chodu programu

Parametre Q115 az Q119 obsahuju po naprogramovanom merani 3D
dotykovou sondou suradnice polohy vretena v momente nasnimania.
Tieto suradnice sa vztahuju na vztazny bod, ktory je aktivny v ruénom
prevadzkovom rezime.

Dizka dotykového hrotu a polomer snimacej guld¢ky sa pre tieto
suradnice nezohladfuju.

Suradnicova os Hodnota parametra
Os X Q115
OsY Q116
OsZ Q117
IV. Os Q118

zavisi od MP100

V. Os Q119
zavisi od MP100
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9.10 Vopred obsadené parametre Q

Odchylka skutoénej a pozadovanej hodnoty pri
automatickom premeriavani nastrojov sondou
TT 130

Odchylka skuto¢nej a pozadovanej Hodnota parametra

hodnoty
Dizka nastroja Q115
Polomer nastroja Q116

Natacanie roviny obrabania pomocou uhlov
obrobku: Riadenim TNC vypocitané suradnice
pre osi otacania

Suradnice Hodnota parametra
Os A Q120
Os B Q121
OsC Q122
312

Programovanie: Q parametre @



Vysledky merania cyklov snimacieho systému (e}
(pozri aj prirucku pouzivatela Cykly snimacieho L)
systému) -
Q
Namerané aktualne hodnoty Hodnota parametra %
Uhol priamky Q150 E
Stred v hlavnej osi Q151 Q.
‘O
Stred vo vedlajej osi Q152 d:J
Priemer Q153 ©
h

Dizka vyrezu Q154
4 Qo
Sirka vyrezu Q155 o
DlZka v osi vybranej v cykle Q156 Q
-
Poloha stredovej osi Q157 Q.
(]
Uhol osi A Q158 >
Uhol osi B Q159 S
Sdradnice osi vybranej v cykle Q160 o

Zistena odchylka

Hodnota parametra

Stred v hlavnej osi

Q161

Stred vo vedlajSej osi

Q162

Priemer

Q163

Dizka vyrezu

Q164

Sirka vyrezu

Q165

Namerana dizka

Q166

Poloha stredovej osi

Q167

Zisteny priestorovy uhol

Hodnota parametra

Natocenie okolo osi A

Q170

Nato&enie okolo osi B

Q171

Natoc&enie okolo osi C

Q172
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9.10 Vopred obsadené parametre Q

Stav obrobku Hodnota parametra
Dobry Q180
Opravit Q181
Odpad Q182

Odchylka namerana cyklom 440

Hodnota parametra

Os X

Q185

OsY Q186
OsZ Q187
Priznak pre cykly Q188

Meranie nastroja pomocou lasera BLUM

Hodnota parametra

Rezervované Q190
Rezervované Q191
Rezervované Q192
Rezervované Q193

Rezervované na interné pouzitie

Hodnota parametra

Priznak pre cykly

Q195

Priznak pre cykly Q196
Identifikatory pre cykly (schémy obrabania) Q197
Cislo posledného aktivneho meracieho cyklu Q198

Stav merania nastroja sondou TT

Hodnota parametra

Nastroj v tolerancii Q199 =0,0
Nastroj je opotrebovany (LTOL/RTOL Q199=1,0
prekro¢ené)

Nastroj je zlomeny (LBREAK/RBREAK Q199=2,0

prekrocené)
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9.11 Priklady programovania

Priklad: Elipsa

Priebeh programu

Elipsovity obrys sa aproximuje velkym
mnoZzstvom kratkychpriamkovych Usekov
(definovatelné pomocou Q7). Cim sa definuje
viac vypoctovych krokov, tym je obrys hladsi
Smer frézovania ur¢ite pomocou uhla startu a
konca v rovine:

Smer obrabania v zmysle hodinovych rugiciek:

Spustaci uhol > Koncovy uhol

Smer obrabania proti zmyslu hodinovych
ruciCiek:

Spustaci uhol < Koncovy uhol

Polomer nastroja sa nezohladruje

%ELIPSA G71 *

N10 Q1 = +50 *
N20 Q2 = +50 *
N30 Q3 = +50 *
N40 Q4 = +30 *
NS0 Q5 =+0 *
N60 Q6 = +360 *
N70 Q7 = +40 *
N80 Q8 = +30 *
N90 Q9 =+5*

N100 Q10 = +100 *

N110 Q11 = +350 *

N120 Q12 =+2 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 G00 G40 G90 Z+250 *

N180 L10,0 *
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Stred osi X

Stred osi Y

Poloos X

Poloos Y

Zaciato¢ny uhol v rovine

Koncovy uhol v rovine

Pocet vypoctovych krokov
Natocenie elipsy

Hibka frézovania

Posuv do hibky

Posuv frézovania

Bezpecnostna vzdialenost na predpolohovanie
Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja
Vyvolanie obrabania
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..11 Priklady programovania

w

16

Odsunutie nastroja, koniec programu
Podprogram 10: Obrabanie

Posunutie nulového bodu do stredu elipsy
Vypocet uhla otocenia v rovine

Vypocet uhlového kroku

Kopirovanie zaciato¢ného uhla
Nastavenie pocitadla rezov

Vypocet suradnice X zaciatoéného bodu
Vypocet suradnice Y zaciatoéného bodu
Nabeh do zaciato¢ného bodu v rovine
Predpolohovanie do bezpecnej vzdialenosti v osi vretena
N&beh na hibku obrabania

Aktualizacia uhlov

Aktualizacia pocitadla rezov

Vypocet aktualnej suradnice X

Vypocet aktualnej suradnice Y

Nabeh na dalsi bod

Otazka, Ci este nie je dokonéené, ak ano, navrat na navestie 1
ZruSenie otoCenia

ZruSenie posunutia nulového bodu

Nabeh do bezpecnej vzdialenosti

Koniec podprogramu
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Priklad: Vyduty (konkavny) valec zaoblovacou frézou

Priebeh programu

Program funguje len so zaoblovacou frézou,
diZka nastroja sa vztahuje na stred gule

Valcovy obrys sa aproximuje vefkym mnozZstvom
malych priamkovych Usekov (definovatelné
pomocou Q13). O €o viac krokov je
definovanych, o to je obrys hladsi

Valec sa frézuje v pozdiznych rezoch (tu:
rovnobezne s osou Y)

Smer frézovania ur€ite pomocou uhla Startu a
koncového uhla v priestore:

Smer obrabania v zmysle hodinovych ruciciek:
Spustaci uhol > Koncovy uhol

Smer obrabania proti zmyslu hodinovych
ruciCiek:

Spustaci uhol < Koncovy uhol

Polomer nastroja sa koriguje automaticky

%VALEC G71 *

N10 Q1 = +50 *
N20 Q2 =+0 *
N30 Q3 =+0 *
N40 Q4 = +90 *
N50 Q5 = +270 *
N60 Q6 = +40 *
N70 Q7 = +100 *
N80 Q8 = +0 *
N90 Q10 =+5 *

N100 Q11 = +250 *

N110 Q12 = +400 *

N120 Q13 = +90 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 G00 G40 G90 Z+250 *

N180 L10,0 *

N190 Q10 = +0 *

N200 L10,0
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Stred osi X

Stred osi Y

Stred osi Z

Priestorovy zaciatocny uhol (rovina Z/X)
Priestorovy koncovy uhol (rovina Z/X)
Polomer valca

Dizka valca

Natocenie v rovine X/Y

Pridavok na polomer valca

Posuv prisuvu do hibky

Posuv pri frézovani

Pocet rezov

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja
Vyvolanie obrabania
ZruSenie pridavku
Vyvolanie obrabania
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9.11 Priklady programovania

N210 GO0 G40 Z+250 M2 *
N220 G98 L10 *

N230 Q16 = Q6 - Q10 - Q108 *
N240 Q20 = +1 *

N250 Q24 = +Q4 *

N260 Q25 =(Q5-Q4)/ Q13 *
N270 G54 X+Q1 Y+Q2 Z+Q3 *
N280 G73 G90 H+Q8 *

N290 GO0 G40 X+0 Y+0 *

N300 GO1 Z+5 F1000 M3 *

N310 G98 L1 *

N320 1+0 K+0 *

N330 G11 R+Q16 H+Q24 FQI1 *

N340 GO1 G40 Y+Q7 FQ12 *

N350 Q20 = +Q20 + 1 *

N360 Q24 = +Q24 + +Q25 *

N370 D11 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 99 *
N380 G11 R+Q16 H+Q24 FQI1 *
N390 G01 G40 Y+0 FQI2 *

N400 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1 *
N410 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 *
N420 D12 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 1 *
N430 G98 L99 *

N440 G73 G90 H+0 *

N450 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N460 G98 L0 *

N99999999 %VALEC G71 *

318

Odsunutie nastroja, koniec programu

Podprogram 10: Obrabanie

Prepocet pridavku a nastroja vzhladom na polomer valca
Nastavenie pocitadla rezov

Kopirovanie priestorového zaciatoéného uhla (rovina Z/X)
Vypocet uhlového kroku

Posunutie nulového bodu do stredu valca (os X)

Vypocet uhla otoCenia v rovine

Predpolohovanie v rovine do stredu valca
Predpolohovanie v osi vretena

Nastavenie polu v rovine Z/X

Nabeh do zadiato€nej polohy na valci so Sikmym zapichovanim do
materiélu

PozdiZny rez v smere Y+

Aktualizacia pocitadla rezov

Aktualizacia priestorového uhla

Otazka, ¢i je uz dokoncené, ak ano, skok na koniec
Presunutie po pribliznom ,obltku® pre dal$i pozdizny rez
Pozdizny rez v smere Y-

Aktualizacia pocitadla rezov

Aktualizacia priestorového uhla

Otazka, Ci este nie je dokoncené, ak ano, navrat na LBL 1

ZruSenie otocenia

ZruSenie posunutia nulového bodu
Koniec podprogramu
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Priklad: Vypukla (konvexna) gula stopkovou frézou

Priebeh programu

Program funguje len so stopkovou frézou

Obrys gule sa aproximuje velkym mnozstvom
malych priamkovych Usekov (rovina Z/X, pocet
sa definuje v Q14). Cim menSi uhlovy krok sa
nadefinuje, tym je obrys hladsi

Pocet obrysovych rezov urcite pomocou
uhlového kroku v rovine (v Q18)

Gula sa frézuje 3D-rezom zdola nahor
Polomer nastroja sa koriguje automaticky

%GULA G71 *

N10 Q1 = +50 *
N20 Q2 = +50 *
N30 Q4 = +90 *
N40 Q5 =+0 *

N50 Q14 =+5 *
N60 Q6 = +45 *
N70 Q8 = +0 *

N80 Q9 = +360 *

N90 Q18 = +10 *

N100 Q10 = +5 *

N110 Q11 = +2 *

N120 Q12 = +350 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 G00 G40 G90 Z+250 *
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Stred osi X

Stred osi Y

Priestorovy zaciatocny uhol (rovina Z/X)
Priestorovy koncovy uhol (rovina Z/X)
Uhlovy krok v priestore

Polomer gule

Zaciato¢ny uhol nato¢enia v rovine X/Y
Koncovy uhol nato¢enia v rovine X/Y
Uhlovy krok v rovine X/Y pre hrubovanie
Pridavok na polomer gule na hrubovanie
Bezpecnostna vzdialenost’ na predpolohovanie v osi vretena
Posuv pri frézovani

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja
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9.11 Priklady programovania

N180 L10,0 *
N190 Q10 = +0 *

N200 Q18 = +5 *

N210 L10,0 *

N220 G00 G40 Z+250 M2 *

N230 G98 L10 *

N240 Q23 = Q11 + Q6 *

N250 Q24 = +Q4 *

N260 Q26 = Q6 + Q108 *

N270 Q28 = +Q8 *

N280 Q16 = Q6 + -Q10 *

N290 G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Q16 *
N300 G73 G90 H+QS8 *

N310 G98 L1 *

N320 [+0 J+0 *

N330 G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 *
N340 [+Q108 K+0 *

N350 GO1 Y+0 Z+0 FQ12 *

N360 G98 L2 *

N370 G11 G40 R+Q6 H+Q24 FQ12 *
N380 Q24 = Q24 - Q14 *

N390 D11 P01 +Q24 P02 +Q5 P03 2 *
N400 G11 R+Q6 H+Q5 FQ12 *

N410 GO1 G40 Z+Q23 F1000 *

N420 G00 G40 X+Q26 *

N430 Q28 = Q28 + Q18 *

N440 Q24 = +Q4 *

N450 G73 G90 H+Q28 *

N460 D12 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N470 D09 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N480 G73 G90 H+0 *

N490 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N500 G98 L0 *

N99999999 %GULA G71 *

320

Vyvolanie obrabania

ZruSenie pridavku

Uhlovy krok na dokoncovanie v rovine X/Y

Vyvolanie obrabania

Odsunutie nastroja, koniec programu

Podprogram 10: Obrabanie

Vypocet suradnice Z na predpolohovanie

Kopirovanie priestorového zaciatoéného uhla (rovina Z/X)
Korekcia polomeru gule na predpolohovanie

Kopirovanie natoCenia v rovine

Zohladnenie pridavku na polomer gule

Posunutie nulového bodu do stredu gule

Prepocet zaciato¢ného uhla nato¢enia v rovine
Predpolohovanie v osi vretena

Nastavenie poélu v rovine X/Y na predpolohovanie
Predpolohovanie v rovine

Nastavenie pdlu v rovine Z/X, predsadene o polomer nastroja
Posuv do hibky

Presunutie aproximovaného ,oblika” nahor
Aktualizacia priestorového uhla

Otazka, Ci je obluk hotovy, ak nie, potom spat na LBL 2
Nabeh na koncovy uhol v priestore

Odsunutie v osi vretena

Predpolohovanie pre dalSi obluk

Aktualizacia natocenia v rovine

ZrusSenie priestorového uhla

Aktivovanie nového natocenia

Otazka, Ci nie je dokonéené, ak nie, navrat na LBL 1
ZruSenie otocenia

ZruSenie posunutia nulového bodu

Koniec podprogramu

Programovanie: Q parametre @



Programovanie:
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h funkcii M a STOP

davnyc

”

avanie pri

10.1 Zad

10.1 Zadavanie pridavnych funkcii M
a STOP

Zaklady

Prostrednictvom pridavnych funkcii TNC — tiez nazyvanych funkcie M
— riadite
priebeh programu, napr. vykonat prerusenie priebehu programu,
funkcie stroja, ako napriklad zapinanie a vypinanie ota¢ania vretena
a privodu chladiacej kvapaliny,
drahové spravanie nastroja.

opisané v tejto prirucke. Dodrzujte pokyny uvedené v

@ Vyrobca stroja méze vytvorit pridavné funkcie, ktoré nie su
prirucke stroja.

Na konci polohovacieho bloku alebo do jedného samostatného bloku
mbdzete zadat' az dve pridavné funkcie M. TNC potom zobrazi
dialégové okno: Pridavna funkcia M?

Zvy€ajne zadavate do dialégového okna len ¢&islo pridavnej funkcie.
Pri niektorych pridavnych funkciach dialégové okno pokracuje dalej,
aby ste k nim mohli zadat’ prisludné parametre.

V prevadzkovych rezimoch Ru€na prevadzka a El. ruéné koliesko
zadavate pridavné funkcie softvérovym tlacidlom M.

VsSimnite si, Ze niektoré pridavné funkcie su uc¢inné od
zaciatku polohovacieho bloku, iné zasa az na jeho konci a
to nezavisle na poradi, v ktorom sa nachadzaju v

prislusnom bloku NC.

Pridavné funkcie su G€inné od bloku, v ktorom su
vyvolané.

Niektoré pridavné funkcie platia len v bloku, v ktorom boli
naprogramované. Ak nie je ucinnost pridavnej funkcie
obmedzena len na jeden blok, musite ju v nasledujucom
bloku zrusit' prostrednictvom samostatnej funkcie M, inak
bude systémom TNC zruSena automaticky az na konci
programu.

Zadavanie pridavnej funkcie v bloku STOP

Naprogramovany blok STOP prerusi priebeh programu, resp. test
programu, aby sa tak napriklad mohla vykonat kontrola nastroja. V
bloku STOP mézete naprogramovat pridavnu funkciu M:

Naprogramuijte prerusenie priebehu programu: Stlacte
tla¢idlo STOP

Zadajte pridavnu funkciu M
Priklady blokov NC

N87 G36 M6
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10.2 Pridavné funkcie na kontrolu

priebehu programu, vretena a
chladiacej kvapaliny

Prehlad
M Uginok Vplyv na blok - Zaciatok Koniec
MO  ZASTAVIT beh programu
ZASTAVIT vreteno

Chladiaca kvapalina VYP.

M1

Volitelne ZASTAVIT beh programu
prip. ZASTAVENIE vretena

prip. VYP. chladiacej kvapaliny (nie je
aktivna v teste programu, funkciu
definuje vyrobca stroja)

M2

ZASTAVIT beh programu
ZASTAVIT vreteno

VYP. chladiacej kvapaliny

Navrat do bloku 1

Vymazanie stavového zobrazenia
(zavisi od parametra stroja 7300)

M3

Vreteno ZAP. v smere hodinovych
ruciciek

M4

ZAP. ota¢ania vretena proti smeru
hod. ruciciek

M5

ZASTAVIT vreteno

M6

Vymena nastroja

ZASTAVIT vreteno

ZASTAVIT beh programu (zavisi od
parametra stroja 7440)

M8

Chladiaca kvapalina ZAP.

M9

Chladiaca kvapalina VYP.

M13

Vreteno ZAP. v smere hodinovych
ruciciek
Chladiaca kvapalina ZAP.

M14

ZAP. vreteno proti smeru hod.
ruciciek
Zap. chladiacej kvapaliny

M30

ako M2
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10.3 Pridavné funkcie na zadavanie
suradnic

Programovanie suradnic vzt'ahujucich sa na

stroj: M91/M92

Nulovy bod mierky
Na mierke uréuje polohu nulového bodu mierky referenéna znacka.

Nulovy bod stroja

Nulovy bod stroja potrebujete na
nastavenie obmedzeni rozsahu pojazdu (softvérové koncové
vypinace),
nabiehanie do pevnych poldh stroja (napr. poloha na vymenu
nastroja),
nastavenie vztazného bodu obrobku.

Vyrobca stroja uvadza pre kazdu os vzdialenost nulového bodu stroja

od nulového bodu mierky v jednom parametri stroja.

Standardné spravanie

TNC vztahuje suradnice na nulovy bod obrobku, pozrite ,Zadajte
vztazny bod bez 3D snimacieho systému”, strana 478.

Spravanie pri M91 — nulovy bod stroja

Ak chcete, aby sa suradnice v polohovacich blokoch vztahovali na

nulovy bod stroja, tak do tychto blokov zadajte funkciu M91.

tieto suradnice sa vztahuju na naposledy
naprogramovanu polohu M91. Ak v aktivnom programe
NC nie je naprogramovana Ziadna poloha M91, tak sa
suradnice vztahuju na aktualnu polohu nastroja.

@ Ak v bloku M91 naprogramujete inkrementalne suradnice,

TNC zobrazuje hodnoty suradnic, ktoré sa vztahuju na nulovy bod
stroja. V zobrazeni stavu prepnite zobrazenie suradnic na REF,
pozrite ,Zobrazenia stavu”, strana 85.
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Spravanie pri M92 — vzt'azny bod stroja

zadefinovat esSte jednu pevnu polohu stroja (vztazny bod

@ Okrem nulového bodu stroja méze vyrobca stroja
stroja).

Vyrobca stroja zadefinuje pre kazdu os vzdialenost
vztazného bodu stroja od nulového bodu stroja (pozri
prirucku stroja).

Ak chcete, aby sa suradnice v polohovacich blokoch vztahovali na
vztazny bod stroja, tak do tychto blokov zadajte funkciu M92.

TNC vykona spravne korekciu polomeru aj s funkciou M91
@ alebo M92. Dizka nastroja sa vSak neberie do Uvahy.

Uginok
M91 a M92 su ucinné len v programovych blokoch, v ktorych su
funkcie M91 alebo M92 naprogramované.

M91 a M92 nadobudnu uginnost na zaciatku bloku.

Vzt'azny bod obrobku

Ak chcete, aby sa suradnice vzdy vztahovali na nulovy bod stroja, tak
mébzete zablokovat nastavenie vztazného bodu pre jednu alebo
viacero osi.

Ak je nastavenie vztazného bodu zablokované pre vSetky osi, tak TNC
prestane v prevadzkovom rezime Rucny rezim zobrazovat softvérove
tlacidlo NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU.

Obrazok zobrazuje suradnicové sustavy s nulovym bodom stroja a
obrobku.

M91/M92 v prevadzkovom rezime Test programu

Aby bola mozna aj graficka simulacia pohybov funkcii M91/M92,
musite aktivovat’ kontrolu pracovného priestoru a spustit zobrazenie
polovyrobku vzhladom na nastaveny vztazny bod, pozrite ,Zobrazit
polotovar v pracovnom priestore”, strana 577.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.3 Pridavneé funkcie na zad

Aktivovanie naposledy nastaveného vzt'azného
bodu: M104

Funkcia

Pri vykonavani tabuliek paliet prepiSe TNC v danom pripade vztazny
bod, ktory ste naposledy nastavili, hodnotami z tabufky paliet.
Prostrednictvom funkcie M104 opat aktivujete vami naposledy
nastaveny vztazny bod.

Uginok
M104 je u€inna len v programovych blokoch, v ktorych je M104 aj
naprogramovana.

M104 zacne byt u€inna na konci bloku.

TNC nemeni pri vykonani funkcie M104 zakladné
@ natocenie.

Nabeh do poléh v nenato¢enej suradnicovej
sustave pri natoc¢enej rovine obrabania: M130

Standardné spravanie pri natoéenej rovine obrabania

Suradnice v polohovacich blokoch vztahuje TNC na nato¢enu
suradnicovu sustavu.

Spravanie pri M130
Suradnice v priamkovych blokoch vztahuje TNC pri aktivnej,
nato€enej rovine obrabania na nenatoenu suradnicovu sustavu

TNC potom napolohuje (nato¢eny) nastroj na naprogramované
suradnice v nenatoCenej sustave.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Nasledujuce polohovacie bloky, resp. obrabacie cykly, sa
vykonaju znovu v nato€enej suradnicovej sustave, to v8ak

mdze viest pri obrabacich cykloch s absoltutnym
predpolohovanim k problémom.

Funkcia M130 je povolena len vtedy, ak je aktivna funkcia
Natocenie roviny obrabania.

Ucinok

M130 je blokovo ucinna v priamkovych blokoch bez korekcie polomeru
nastroja.
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10.4 Pridavné funkcie pre drahové
spravanie

Zabrusenie rohov: M90

Standardné spravanie
Pri polohovacich blokoch bez korekcie polomeru nastroja zastane
TNC nakratko nastrojom na rohoch (presné zastavenie).

Pri programovacich blokoch s korekciou polomeru (RR/RL) prida TNC
na vonkajsich rohoch automaticky prechodovy obluk.

Spravanie pri M90

Nastroj sa na rohovych prechodoch posuva konstantnou drahovou
rychlostou: Rohy sa zabrusia a povrch obrobku ostane hladsi. Navyse
sa skrati Cas obrabania.

Priklad pouzitia: Plochy skladajuce sa z kratkych priamkovych usekov.

Uginok
MO0 je ucinna len v tom programovom bloku, v ktorom je M90 aj
naprogramovana.

M90 zacne byt u€inna na zaciatku bloku. Musi byt navolena
prevadzka s vle€nym odstupom.

Vlozenie zadefinovanej kruznice zaoblenia
medzi priamkové useky: M112

Kompatibilita

Z dévodov kompatibility je funkcia M112 aj nadalej k dispozicii. Na
uréenie tolerancie pri rychlom frézovani obrysu vSak spolo¢nost
HEIDENHAIN odporuéa pouzivanie cyklu TOLERANCIA (pozri
priru¢ku pouzivatela Cykly, Cyklus 32 TOLERANCIA).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nezohladnenie bodov pri vykonavani
nekorigovanych priamkovych blokov: M124

Standardné spravanie

TNC vykona vSetky priamkové bloky, ktoré su zadané v aktivnom
programe.

Spravanie pri M124

Pri vykonavani nekorigovanych priamkovych blokov s velmi
malymi rozstupmi bodov mdzete prostrednictvom parametra T
zadefinovat minimalnu vzdialenost bodov, do ktorej nema TNC pri
vykonavani bloku dané body zohladrovat.

Uginok
M124 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.

TNC zruSi funkciu M124, ak vlozite funkciu M124 bez parametra T,
alebo ak vyberiete novy program.

Zadanie funkcie M124

Ked zadavate M124 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialégu pre tento blok a vyZiada si miniméalnu vzdialenost T.

T moézete definovat aj prostrednictvom parametra Q (pozrite ,Princip

a prehlad funkcii” na strane 276).
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Obrabanie malych obrysovych stuprnov: M97

Standardné spravanie
TNC prida na vonkajSom rohu prechodovy obluk. Pri velmi malych
obrysovych stuprioch by nastroj v désledku toho poskodil obrys.

TNC na tychto miestach prerusi priebeh programu a zobrazi chybové
hlasenie ,Radius nastroja prilis velky*“.

Spravanie pri M97
TNC vypodita priese€nik drah pre prvky obrysu — ako pri vnatornych
rohoch — a prejde nastrojom cez tento bod.

M97 naprogramujte v tom bloku, v ktorom je zadefinovany vonkajsi
rohovy bod.

funkciu M120 LA (pozrite ,Vopred vypocitat obrys s
korekciou polomeru (LOOK AHEAD): M120” na
strane 335)!

@ Namiesto M97 by ste mali pouzivat podstatne vykonnejSiu

Uginok
M97 je ucinna len v tom programovom bloku, v ktorom je M97 aj
naprogramovana.

Ciasto¢ne. Eventualne budete musiet roh obrysu

@ Roh obrysu je prostrednictvom funkcie M97 obrobeny len
dodato€ne obrobit mensim nastrojom.
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Priklady blokov NC

Nastroj s velkym polomerom nastroja

Nabeh do bodu obrysu 13
Obrobenie malého obrysového stupna 13 a 14
Nabeh do bodu obrysu 15
Obrobenie malého obrysového stuprna 15 a 16
Nabeh do bodu obrysu 17

V4

€ spravanie

10.4 Prida\. funkcie pre drahov
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UplIné obrobenie rohov otvoreného obrysu: M98

Standardné spravanie

TNC vypodita na vnutornych rohoch priese¢nik drah frézovania a
posuva nastroj od tohto bodu novym smerom.

Ak je obrys na rohoch otvoreny, tak to vedie k neuplnému obrobeniu.

Spravanie pri M98

Prostrednictvom pridavnej funkcie M98 nabehne TNC nastrojom do
takej vzdialenosti, aby sa skuto¢ne obrobil kazdy bod obrysu:

Uginok
M98 je ucinna len v programovych blokoch, v ktorych je M98 aj
naprogramovana.

M98 zacéne byt u€inné na konci bloku.

Priklady blokov NC
Postupny nabeh do bodov obrysu 10, 11 a 12:

N100 G01 G41 X ... Y...F ... *
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *

HEIDENHAIN iTNC 530
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Faktor posuvu pre zanorovacie pohyby: M103

Standardné spravanie
TNC posuva néstroj nezavisle na smere pohybu naposledy
naprogramovanym posuvom.

Spravanie pri M103

Redukcia posuvu pomocou M103 je aktivna len pri
@ nastaveni bitu 4 v MP7440=1.

TNC znizi drahovy posuv, ak sa nastroj posuva v zapornom smere 0si
nastroja. Posuv pri zanorovani FZMAX sa vypocita z naposledy
naprogramovaného posuvu FPROG a faktora F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadanie funkcie M103

Ked zadavate M103 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialégu a vyziada si faktor F.

Uginok

M103 zacne byt u€inné na zaciatku bloku.

ZruSenie M103: Naprogramujte M103 znovu bez faktora

M103 je u€inna aj pri aktivnej naklonenej rovine obrabania.
@ Znizenie posuvu je potom U¢inné pri posuve v zapornom
smere nato€enej osi nastroja.

Priklady blokov NC
Posuv pri zanarani je 20 % z posuvu Vv rovine.

Skuto€ny drahovy posuv (mm/min.):
N170 G01 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 * 500

N180 Y+50 * 500
N190 G91 Z-2,5 * 100
N200 Y+5 Z-5 * 141
N210 X+50 * 500
N220 G90 Z+5 * 500
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Posuv v milimetroch/otacka vretena: M136

Standardné spravanie

TNC posuva nastroj posuvom F v mm/min, ktory je zadefinovany v
programe.

Spravanie pri M136

(inch), nie je povolena kombinacia funkcie M136 s

@ V programoch, ktoré pouzivaju ako merné jednotky palce
novozavedenym alternativnym posuvom FU.

Pri aktivnej funkcii M136 nesmie byt vreteno regulované.

Pri funkcii M136 sa totizto nastroj neposuva posuvom v mm/min, ale
posuvom F v milimetroch/jedno oto€enie vretena, zadefinovanym v
programe. Ak zmenite prostrednictvom funkcie Override vretena pocet
otacok, tak TNC automaticky prispdsobi posuv vykonanym zmenam.
Uginok

M136 zacne byt u€inna na zadiatku bloku.

M136 zruSite naprogramovanim funkcie M137.
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Rychlosti posuvu pri kruhovych oblukoch:
M109/M110/M111

Standardné spravanie

TNC vztahuje naprogramovanu rychlost’ posuvu na stredovu drahu
nastroja.

Spravanie pri kruhovych obliukoch s M109

TNC udrzuje posuv pri vnutornom a vonkajSom obrabani kruhovych
oblukov na reznej hrane nastroja konstantny.

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Pri velmi malych vonkajsich rohoch TNC prip. zvysi posuv
natolko, Ze mbze déjst k poSkodeniu nastroja alebo
obrobku. Vyluéte M109 pri malych vonkajSich rohoch.

Spravanie pri kruhovych obliukoch s M110

TNC udrzuje pri kruhovych oblukoch posuv konStantny len pri
vnutornom obrabani. Pri vonkajSom obrabani kruhovych oblukov nie je
aktivne ziadne prispdsobenie posuvu.

M110 je u€inna aj pri vnutornom obrabani kruhovych
@ oblukov pomocou obrysovych cyklov (zvlastny pripad).

Ak nadefinujete M109, resp. M110 pred vyvolanim
obrabacieho cyklu s €islom va¢sim ako 200, je
prispdsobenie posuvu uc¢inné aj pri kruhovych oblukoch v
ramci tychto obrabacich cyklov. Na konci alebo po
preruseni obrabacieho cyklu sa obnovi vychodiskovy stav.

Uéinok

M109 a M110 nadobudnu G¢innost na zaciatku bloku. M109 a M110
zruSite pomocou funkcie M111.
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Vopred vypocitat’ obrys s korekciou polomeru
(LOOK AHEAD): M120

Standardné spravanie

Ak je polomer nastroja vacsi ako obrysovy stupen, po ktorom sa ma
posuvat s korekciou polomeru, tak TNC prerusi priebeh programu a
zobrazi chybové hlasenie. M97 (pozrite ,Obrabanie malych
obrysovych stupnov: M97” na strane 329) sice zabrani zobrazeniu
chybového hlasenia, vedie vSak k vzniku stbép po odchode nastroja a
navy$e posunie roh.

Pri dorezavani poskodi TNC okrem iného aj obrys.

Spravanie pri M120

TNC skontroluje, ¢i na obryse, pri ktorom bol korigovany polomer,
nevzniknu poskodenia spdsobené podrezavanim alebo prerezavanim
a vypocita drahu nastroja od aktualneho bloku. Miesta, na ktorych by
doslo k poskodeniu obrysu, ostanti neobrobené (na obrazku
znazornené tmavou farbou). Funkciu M120 mézete pouzit aj na
doplnenie korekcie polomeru nastroja do digitalizovanych udajov
alebo udajov, ktoré boli vytvorené na externych programovacich
systémoch. Tymto spdsobom je mozné kompenzovat odchylky od
teoretického polomeru nastroja.

Pocet blokov (maximalne 99), ktoré TNC vopred vypocita, zadefinujete
pomocou LA (angl. Look Ahead: predvidaj) za funkciu M120. Cim
vacsi poCet blokov, ktoré ma TNC vypocitat vopred zvolite, tym dlhSie
bude trvat spracovanie blokov.

Zadanie
Ked zadavate M120 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialégu pre tento blok a vyZiada si poCet blokov LA, ktoré sa maju
vypocitat vopred.
Uginok
M120 sa musi nachadzat v bloku NC, ktory takisto obsahuje korekciu
polomeru G41 alebo G42. M120 je Gc¢inna od tohto bloku, az pokial
nezrusite korekciu polomeru zadanim G40,
nenaprogramujete M120 LAO,
nenaprogramujete M120 bez LA,
nevyvolate pomocou % iny program,
nenaklonite rovinu obrabania prostrednictvom cyklu G80 alebo
funkcie PLANE,

M120 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.
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Obmedzenia

=)

336

Spatny navrat na obrys po externom/internom
zastaveni mozete vykonat len pomocou funkcie CHOD
NA BLOK N. Pred spustenim predbehu bloku musite
zrusit' funkciu M120 (znovu vyberte program pomocou
PGM MGT, nepouzite prikaz GOTO 0), inak TNC
vygeneruje chybové hlasenie

Ak pouZijete drahové funkcie G25 a G24, mdZu bloky
pred a za G25, resp. G24 obsahovat len suradnice
roviny obrabania

Ak vlozite prili§ vysoku hodnotu LA, mbéze dojst k
zmene obrobeného obrysu, pretoze TNC nasledne prip.
vypusti prili§ vela NC blokov

Pred pouZzitim niZSie uvedenych funkcii musite zrusit
funkciu M120 a korekciu polomeru:

Cyklus G60 Tolerancia

Cyklus G80 Rovina obrabania

Funkcia PLANE

M114

M128

M138

M144

FUNCTION TCPM (len popisné dialogy)
WRITE TO KINEMATIC (len popisné dialdgy)
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Polohovanie ruénym kolieskom pocas priebehu
programu: M118

Standardné spravanie

TNC nastroj posuva v prevadzkovych rezimoch priebehu programu
podla toho, ako je to zadefinované v obrabacom programe.

Spravanie pri M118

Pri M118 modzete pocas priebehu programu vykonavat
prostrednictvom ruéného kolieska ru¢né korekcie. Na tento ucel
zadefinujte M118 a zadajte Specificki osovu hodnotu (pre linearnu os
alebo os otacania) v mm.

Zadanie

Ked zadavate M118 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialégu a vyziada si Specifické osové hodnoty. Na zadanie suradnic
pouzite osové tlacidla oranzovej farby alebo klavesnicu ASCII.

Uginok
Polohovanie ruénym oto¢nym kolieskom zruSite opatovnym
naprogramovanim M118 bez suradnicovych zadani.

M118 zacne byt u€inna na zadiatku bloku.

Priklady blokov NC

Pocas priebehu programu by malo byt mozné vykonavat posuv
ruénym otoénym kolieskom v rovine obrabania X/Y o +1 mm a po osi
otaCania B o0 +5° od naprogramovanej hodnoty:

N250 G01 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 BS *

M118 je ucinna vzdy v povodnej suradnicovej sustave, aj
@ ak je aktivna funkcia Natoc¢enie roviny obrabania!

Hodnoty M118 pre linearne osi interpretuje TNC v
programoch MM v mernych jednotkdch mm a v
programoch INCH (palec) v mernych jednotkach palec.

Je takisto ucinna aj v prevadzkovom rezime Ruéné
polohovanie!

Funkcia M118 je v spojeni s kontrolou kolizie DCM mozna
len v odstavenom stave (STIB blika). Ak sa pokusite
presuvat s interpolovanym ruénym kolieskom, TNC
zobrazi chybové hlasenie.
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Odsun od obrysu v smere osi nastroja: M140

Standardné spravanie

TNC posuva néstroj v prevadzkovych rezimoch priebehu programu
podla definovania v obrabacom programe.

Spravanie pri M140

Prostrednictvom M140 MB (move back - odchod) mézete odist od
obrysu po definovatelnej drahe v smere osi nastroja.

Zadanie

Ked zadavate M140 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialégu a vyZziada si drahu, po ktorej méa nastroj odist od obrobku.
Zadajte pozadovanu drahu, po ktorej sa ma nastroj odsunut od
obrysu, alebo stlacte softvérove tlagidlo MB MAX, ktorym vykonate
odsun az na okraj rozsahu pojazdu.

Navyse je mozné naprogramovat posuv, ktorym sa bude nastroj po
zadanej drahe posuvat. Ak nezadate ziadny posuv, bude TNC nastroj
posuvat rychloposuvom.

Uginok

M140 je uc€inna len v tom programovom bloku, v ktorom je M140 aj
naprogramovana.

M140 zacne byt Gc¢inna na zaciatku bloku.

Priklady blokov NC
Blok 250: Odsun nastroja do vzdialenosti 50 mm od obrysu

Blok 251: Odsun nastroja az na okraj rozsahu pojazdu

N250 G01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MBS0 *
N251 GO01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

M140 je GcCinna aj vtedy, ak su aktivne funkcie Natocenie

@ roviny obrabania, M114 alebo M128. Pri strojoch s
otoénymi hlavami posuiva TNC nastroj v nato¢enom
systéme.

Pomocou funkcie FN18: SYSREAD ID230 NR6 mbzete
zistit' vzdialenost z aktualnej polohy po okraj rozsahu
pojazdu kladnej osi nastroja.

Prostrednictvom M140 MB MAX sa mbzete volne posuvat
len v kladnom smere.

Pred M140 zasadne definujte vyvolanie nastroja s osou
nastroja, inak nie je definovany smer posuvu.

338

Programovanie: Pridavné funkcie @



A Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Pri aktivnej kontrole kolizie DCM presuva TNC nastroj

prip. len po rozpoznanie kolizie a od tohto bodu spractva
program NC dalej bez chybového hlasenia. V désledku
toho mézu vzniknut pohyby, ktoré neboli naprogramované
v takejto podobe!

Potlacenie kontroly dotykovou sondou: M141

Standardné spravanie

Akonahle chcete vykonat posuvanie po osi stroja pri vyklopenom
dotykovom hrote sondy, zobrazi TNC chybové hlasenie.

Spravanie pri M141

TNC vykonava posuv po osiach stroja aj v pripade, ak je vyklopena
dotykova sonda. Tato funkcia je potrebna, ked piSete vlastny meraci
cyklus v spojeni s meracim cyklom 3, aby mohla dotykova sonda po
vyklopeni znovu volne odist v polohovacom bloku.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Ak pouzijete funkciu M141, tak musite dbat na to, aby ste
dotykovou sondou odchadzali v spravnom smere.

M141 je u&inna len pri pojazdovych pohyboch s
priamkovymi blokmi.

Uginok
M141 je u&inna len v tom programovom bloku, v ktorom je M141 aj
naprogramovana.

M141 zacne byt U€inna na zaciatku bloku.
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Vymazanie modalnych programovych
informacii: M142

Standardné spravanie

TNC zru$i modalne programové informacie len pri:

Vybere nového programu

Vykonani pridavnej funkcie M2, M30 alebo bloku N99999999 %....
(zavisi od parametra stroja 7300)

Zadefinovani cyklu s hodnotami pre zakladné spravanie

Spravanie pri M142
VSetky modalne programové informacie okrem zakladného natocenia,
rotacie 3D a parametrov Q sa zrusia.

@ Funkcia M142 nie je pri predbehu bloku povolena.

Uginok
M142 je ucinna len v tom programovom bloku, v ktorom je M142 aj
naprogramovana.

M142 zacne byt u¢inna na zaciatku bloku.

Vymazanie zakladného natoc¢enia: M143

Standardné spravanie

Zakladné natoCenie ostane ucinné, az pokial nie je zruSené, alebo nie
je prepisané novou hodnotou.

Spravanie pri M143
TNC vymaze naprogramované zakladné natocenie v programe NC.

@ Funkcia M143 nie je pri predbehu bloku povolena.

Uginok
M143 je u€inna len v tom programovom bloku, v ktorom je M143 aj
naprogramovana.

M143 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.
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Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri
zastaveni Stop NC: M148

Standardné spravanie

TNC pri zastaveni Stop NC zastavi vSetky pojazdové posuvy. Nastroj
zostane stat v bode prerusenia.

Spravanie pri M148

@ Funkciu M148 musi povolit’ vyrobca vasho stroja.

TNC odide nastrojom od obrysu 0 0,1 mm v smere osi nastroja, ak ste
v tabulke nastrojov do stlpca LIFTOFF pre aktivny nastroj zadali
parameter Y (pozrite , Tabulka nastrojov: Standardné nastrojové data”
na strane 171).

LIFTOFF je u€inny v nasledujucich pripadoch:

Pri zastaveni Stop NC, ktoré ste spustili

pri zastaveni Stop NC, ktoré bolo aktivované softvérom, napr. ak sa
v pohonnom systéme vyskytla porucha,

Pri vypadku dodavky pradu. Drahu, o ktord TNC vykona posuv spat
pri vypadku dodavky prudu, definuje vas vyrobca stroja v parametri
stroja 1160

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Uvedomte si, Ze pri opdtovnom nabehu na obrys mozu,
predovsetkym pri krivych plochach, vzniknut poSkodenia

obrysu. Pred navratom na obrys odidte nastrojom od
obrobkul!

Uginok
M148 je ucinna, az pokial nie je zruSena funkciou M149.

M148 zacne byt Uc¢inna na zaciatku bloku, M149 na konci bloku.
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Potlacenie hlaseni koncového vypina¢a: M150

Standardné spravanie
TNC zastavi priebeh programu chybovym hlédsenim v pripade, ak by

nastroj v danom polohovacom bloku opustil aktivny priestor obrabania.

Chybové hlasenie sa zobrazi este pred vykonanim tohto
polohovacieho bloku.

Spravanie pri M150

Ak sa koncovy bod polohovacieho bloku obsahujuci funkciu M150
nachadza mimo aktivneho pracovného priestoru, tak TNC nastroj
posunie az na okraj pracovného priestoru a pokracéuje v priebehu
programu bez zobrazenia chybového hlasenia.

A Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Uvedomte si, Ze draha nabehu do polohy, ktora je
naprogramovana po bloku s M150, sa méze vyrazne
zmenit'!

M150 je Ucinna aj pri okrajoch rozsahu pojazdu, ktoré ste
zadefinovali prostrednictvom funkcie MOD.

M150 je uc€inné aj vtedy, ak mate aktivnu funkciu
interpolacia ru¢ného kolieska. TNC potom presunie nastroj
o definovani maximalnu hodnotu interpolacie ru¢ného
kolieska menej dalej v smere koncového spinaca.

Pri aktivnej kontrole kolizie DCM prestva TNC nastroj
prip. len po rozpoznanie kolizie a od tohto bodu pracuje
program NC dalej bez chybového hlasenia. V désledku
toho mézu vzniknut pohyby, ktoré neboli naprogramované
v takejto podobe!

Uginok
M150 je uc€inna len pri priamkovych blokoch a v tom programovom
bloku, v ktorom je M150 aj naprogramovana.

M150 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.
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10.5 Pridavné funkcie pre laserové
rezacie stroje

Princip

Na riadenie vykonu lasera vydava TNC prostrednictvom analégového
vystupu S hodnoty napatia. Prostrednictvom M funkcii M200 az M204
mézete pocas priebehu programu ovplyviiovat vykon lasera.

Zadavanie pridavnych funkcii pre laserové rezacie stroje

Ak v polohovacom bloku zadate funkciu M pre laserové rezacie stroje,
tak TNC pokracuje v dialégu a vyziada si prislusné parametre
pridavnej funkcie.

VSetky pridavné funkcie pre laserové rezacie stroje nadobudnu
ucinnost' na zaciatku bloku.

Priamy vystup naprogramovaného napatia:
M200

Spravanie pri M200

TNC vydava na vystupe hodnotu, ktori naprogramujete za M200 ako
napatie V.

Vstupny rozsah: 0 az 9.999 V

Uginok

M200 je ucinna dovtedy, kym nie je prostrednictvom M200, M201,
M202, M203 alebo M204 vydané na vystup iné napatie.

Napatie ako funkcia drahy: M201

Spravanie pri M201
M201 vydava napétie v zavislosti od ubehnutej drahy. TNC

linearne zvysuje alebo zniZuje aktualne napétie na naprogramovanu
hodnotu V.

Rozsah zadavania: 0 az 9.999 V

Uginok

M201 je ucinna dovtedy, kym nie je prostrednictvom M200, M201,
M202, M203 alebo M204 vydané na vystup iné napatie.
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Napatie ako funkcia rychlosti: M202

Spravanie pri M202

TNC vydéva napétie ako funkciu rychlosti. Vyrobca stroja zadefinuje v
parametroch stroja az tri charakteristiky FNR., v ktorych su rychlostiam
posuvu priradené napatia. Prostrednictvom M202 zvolite
charakteristiku FNR., z ktorej TNC vypocita vydavané napatie.

Rozsah zadavania: 1 az 3

Uginok

M202 je uc€inna dovtedy, kym nie je prostrednictvom M200, M201,
M202, M203 alebo M204 vydané na vystup nové napatie.

Vystup napatia ako funkcia ¢asu (Gasovo zavisla
rampa): M203

Spravanie pri M203

TNC vydava napatie V ako funkciu ¢asu TIME. TNC linearne
zvySuje alebo znizuje aktualne napatie v naprogramovanom ¢ase
TIME na naprogramovanu hodnotu napatia V.

Rozsah zadavania

Napatie V: 0 az 9,999 Voltu
Cas TIME: 0 aZ 1,999 sekundy
Uginok

M203 je ucinna dovtedy, kym nie je prostrednictvom M200, M201,
M202, M203 alebo M204 vydané na vystup nové napatie.

Vystup napatia ako funkcia ¢asu (€asovo zavisly
impulz): M204

Spravanie pri M204

TNC vydava naprogramované napétie ako impulz s naprogramovanou
dizkou trvania TIME.

Rozsah zadavania

Napatie V: 0 az 9,999 Voltu
Cas TIME: 0 aZ 1,999 sekundy
Uginok

M204 je ucinna dovtedy, kym nie je prostrednictvom M200, M201,
M202, M203 alebo M204 vydané na vystup nové napéatie.

344

Programovanie: Pridavné funkcie @






(V4

ialnych funkc

$pecia

4

11.1 Prehlad

11.1 Prehlad Specialnych funkcii

TNC ponuka pre rézne aplikacie nasledujuce vykonné Specialne

funkcie:
Funkcia Popis
Dynamicka kontrola kolizie DCM s integrovanou  Strana 349
spravou upinacich prostriedkov (volitefny softvér)
Globalne nastavenia programu GS (volitelny Strana 369
softvér)
Adaptivna regulacia posuvu AFC (volitefny Strana 380
softvér)
Praca s textovymi subormi Strana 391
Praca s tabufkami reznych podmienok Strana 396

Tla¢idlom SPEC FCT a prislusnym softvérovym tlacidlom ziskate
pristup k dalSim Specialnym funkciam TNC. Nasledujuca tabulka

prindSa prehlad dostupnych funkcii.

Hlavné menu Specialne funkcie SPEC FCT

Rueny
rezim

Ulozit'/editovat progranm

N11@
N1209
N1309
N140
N150
N160

N99899899 XNEU G71 *

X+100 Y+50%
X+50 Y+0%

G626 R15%

X+0 Y+50%

GOO G480 X-20%
Z2+100 M2%

NORMAT iUy | OBRYS/- NAKLOP.

PROGRAMU

PROGRAMOVE
80D ROVINU GLENE-

oprAc. | oBraBAnIA | FUNKCIE NIE

Zvolte Specialne funkcie
FCT
. Softvérové .
Funkcia tlacidlo Popis
Funkcie na spracovanie obrysu a Strana 347
bodov oRac.
Definovanie funkcie PLANE NAKLoe Strana 407
Definovanie réznych funkcii Strana 348
DlN/lSO FUNKCIE
Definovat bod ¢lenenia ozt Strana 148
346
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Menu Implicitné hodnoty programu Ulozit/editovat progran

o
5 T N11@0 X+100 Y+50%
Vybrat menu Implicitné hodnoty programu N120 X+58 Y+D* " g é
PROGRAMU N138 G26 R15% =
N140 X+B Y+50% - )
N1580 GO0 G40 X-20% 2 ;L (==
= Z N16@ Z2+100 M2 W
Funkcia Softvérové Popis N99999999 %NEU G71 * e L
tlacidlo ey [T}
w é
Definicia polotovaru Bk Strana 105 = Bl é
FORM (5 ‘i —
e O \©
Definovat material Strana 397 on T)
- B
Vybrat tabulky nulovych bodov —— Poz[i'priruc“;ku = e = /)]
sooou pouzivatela | sooov el r o]
Cykly N
Nacitanie upinania Strana 365 L
WMAT
()
[l
Zrusit upnutie Strana 365 o
WMAT
F
-—
-—
Menu Funkcie na spracovanie obrysu a bodov B Ulozit/editovat program
. . N11@0 X+100 Y+50%
oaRvs/- Vyberte menu pre funkcie na spracovanie obrysu a N128 X+58 Y+@8% ng
N138 G26 R15% =
orRac: bodu N140 X+B8 Y+50%
N158 688 G48 X-20% 7 E
= Z N16@ Z2+100 M2 W
Funkcia Soft-verove Popis N99999999 %NEU G71 *
tlacidlo g
W B
Vyvolajte menu pre komplexny KorPLER. Pozri priruc¢ku 2 0
vzorec ObrySU uZoREC pouzivatera Cykly @y ‘i
a{aox ;L
Vybrat subor bodov s polohami Pozri prirucku on
A i PATTERN Al ¥
obrabania pouzivatela Cykly : ‘;LF
COMPLEX SEL == mmm ]
‘ :o:“r:niu:s PATTERN ‘ ‘ nn:n/n:n:n:u
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Menu Funkcie na spracovanie obrysu a bodov

OBRYS/-
BOD
OPRAC.

Vyberte menu pre funkcie na spracovanie obrysu a
bodu

. Softvéroveé .
Funkcia tlagidlo Popis
Vybrat definiciu obrysu Pozri priruc¢ku
GEGEIR pouzivatela Cykly
Priradit popis obrysu oECLARE Pozri prirucku
pouzivatela Cykly
Definovat komplexny obrysovy orvs. Pozri prirucku
vzorec D pouzivatela Cykly

Menu Definovat’ rozne funkcie DIN/ISO

PROGRAMOVE
FUNKCIE

Vybrat menu na definovanie roznych funkcii
nekédovaného textu

Softvérové

Funkcia tlagidlo Popis
Definovat funkcie retazca Strana 298
348

By Ulozit'/editovat progranm
N110 X+100 Y+50%
N120 X+50 Y+0% " =
N138 G26 R15% =
N140 X+0 Y+50%
N150 GO0 G40 X-20% Ok
N16© 2+1088 M2* i
N999983998 Z%NEU G71 *
i \
iy
5
&8
%goax%
[OFF]  on
S
=
COMPLEX SEL coooooee)
\ e \ Il
By Ulozit'/editovat progranm
N110 X+100 Y+50%
N120 X+50 Y+0% o =
N138 G26 R15% =
N140 X+0 Y+50%
N150 GO0 G40 X-20% Sk
N160 2+1088 M2* i
N999983998 Z%NEU G71 *
ol \
T
5
&8
S1e0% |
@ ¥
[OFF] on
S
=
FUNKCIE e
‘ ‘ ‘ ‘ RETAZCA m{:m‘
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11.2 Dynamicka kontrola kolizie
(volitel'ny softvér)

Funkcia

Monitoring) musi byt vyrobcom stroja prispésobena pre
TNC a pre stroj. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke
stroja.

@ Dynamicka kontrola kolizie DCM (angl.: Dynamic Collision

Vyrobca stroja mdze definovat flubovolné objekty, ktoré budu
kontrolované pri vSetkych pohyboch stroja a v teste programu. Ak dva
objekty, kontrolované kontrolou kolizie, prekroc¢ia urcitu vzdialenost od
seba, TNC vygeneruje pri vdetkych pohyboch stroja a aj v teste
programu chybové hlasenie.

Definované kolizne telesa moze TNC graficky zobrazit vo vSetkych
prevadzkovych rezimoch stroja a v prevadzkovom rezime Test
programu (pozrite ,Grafické zobrazenie chraneného priestoru (funkcia
FCL4)” na strane 353).

TNC kontroluje koliziu aj aktivneho nastroja s dizkou zapisanou v
tabulke nastrojov a zapisanym polomerom (predpoklada valcovy
nastroj). TNC monitoruje postupovy nastroj tiez podla definicie v

tabulke nastrojov a prisluSnym spésobom ho aj zobrazuje.

Pokial ste pre prislusny nastroj definovali vlastnu kinematiku nosica
vratane popisu kolizneho telesa a priradili ju k nastroju v stlpci
KINEMATIC tabufky nastrojov, TNC kontroluje aj tento nosi¢ nastroja
(pozrite ,Kinematika nosi¢a nastrojov” na strane 181).

Okrem toho mozete do kontroly kolizie integrovat’ aj jednoduché
upinacie prostriedky (pozrite ,Kontrola upinacich prostriedkov
(volitefny softvér DCM)” na strane 356).
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Respektujte nasledujice obmedzenia:

DCM napomaha pri redukovani nebezpecenstva kolizie.
TNC vS8ak nedokaze zohladnit vSetky konstelacie v
prevadzke.

TNC nerozpozna kolizie definovanych komponentov
stroja a nastroja s obrobkom.

DCM dokaze chranit pred koliziou len komponenty
stroja, ktoré vyrobca stroja korektne definoval z hfadiska
rozmerov a polohy v suradnicovom systéme stroja.

TNC méze monitorovat nastroj, ak je v tabulke nastrojov
definovany kladny polomer nastroja. Nastroj s
polomerom 0 (pouziva sa Casto pri vitacich nastrojoch)
nedokaze TNC kontrolovat a preto vygeneruje prislusné
chybové hlasenie.

TNC dokaze kontrolovat len nastroje, pre ktore ste
zadefinovali pozitivne dlzky nastrojov.

Pri spusteni cyklu dotykového systému TNC uz
nemonitoruje dizku dotykového hrotu a priemer
dotykovej gulocky, aby ste tak mohli snimat’ aj v rdmci
koliznych telies.

Pri istych nastrojoch (napr. pri nozovych hlavach) méze
byt koliziu spdsobujuci priemer vacsi ako rozmery
definované opravnymi Udajmi nastroja.

Funkcia ,Interpolacia ruénym kolieskom* (M118 a
globalne nastavenia programu) je mozna v spojeni s
kontrolou kolizie len v zastavenom stave (STIB blika).
Aby ste mohli pouzit M118 bez obmedzeni, musite bud
deaktivovat DCM softvérovym tlacidlom v menu
Kontrola kolizie (DCM), alebo aktivovat kinematiku bez
kolizneho telesa (CMOs)

Pri cykloch na ,Rezanie vnutorného zavitu bez
vyrovnavacieho puzdra“ funguje DCM iba v pripade, ak
je pomocou MP7160 aktivovana presnd interpolacia osi
nastroja s vretenom
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Kontrola kolizie v ruénych prevadzkovych
rezimoch

V prevadzkovych rezimoch Ruéne alebo El. ruéné koliesko TNC
zastavi pohyb, ak dva kolizne kontrolované objekty prekrocia
vzajomnu vzdialenost 3 az 5 mm. V tomto pripade zobrazi TNC
chybové hlasenie, v ktorom su uvedené obe telesa s monitorovanim
kolizie.

Ak ste vybrali rozdelenie obrazovky, v ktorom su vliavo zobrazené
polohy a vpravo kolizne telesa, vyfarbi TNC dodatocne kolidujuce
kolizne telesa cervenou farbou.
Po zobrazeni varovania pred koliziou je presuvanie stroja
pomocou smerovych tlacidiel alebo ruénym kolieskom
mozné, ak sa tymto pohybom zvacsi vzdialenost od
kolizneho telesa, teda napriklad po stlaéeni opaéného
smeroveého tlacidla osi.

Pohyby, ktoré tuto vzdialenost zmensia alebo zachovaiju,
su nepripustné, pokial je aktivne monitorovanie kolizii.

Deaktivacia kontroly kolizie

Ak musite zmens§it vzdialenost medzi objektmi monitorovanymi Rugny rezinm :;g:;;:wm“
vzhladom na kolizie, deaktivujte monitorovanie kolizie. =
Collision monitoring (DCM)
Program run: Active : B
Nebezpecenstvo kolizie! Manual operation =
Ak ste deaktivovali kontrolu kolizie, blika v riadku pre ;L
prevadzkovy rezim symbol na kontrolu kolizie (pozri e
nasledujucu tabulku). =Ty
% S-S gT %
Funkcia Symbol 8% SCNn3 (540 |
e , , X -34.782 Y +10.707 2 -836.144| & ¥
Symbol t’)llkajum v riadku pre prevadzkovy rezim, ,,,! +0 000IC + 0. 000 al
ak je aktivna kontrola kolizie. ;ﬁg_a
-‘Si'r-p. E S1 ©0.000 g
SKUT . $: 15 T 5 2 S 1875 F e M5 -9
el
— P || kon
I

11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitel'ny softvér)

Prip. prepnutie listy softvérovych tlacidiel

Zvolte menu na deaktivovanie kontroly kolizie

Zvolte bod menu Ruéna prevadzka

Deaktivovanie kontroly kolizie: Stlacte tlacidlo ENT,
symbol na kontrolu kolizie v riadku pre prevadzkovy
rezim blika

Posufite osi ru¢ne, dbajte na smer posuvu
Opéatovné aktivovanie kontroly kolizie: Stlacte tladidlo ENT

HEIDENHAIN iTNC 530

” @



11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitel'ny softvér)

Kontrola kolizie v automatickej prevadzke

=)

Funkcia Interpolacia ruéného kolieska s M118 je mozna v
spojeni s kontrolou kolizie len v odstavenom stave (STIB
blika).

Ak je aktivna kontrola kolizie, zobrazi TNC v zobrazeni
polohy symbol <@

Ak ste deaktivovali kontrolu kolizie, blika v riadku pre
prevadzkovy rezim symbol na kontrolu kolizie.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Funkcie M140 (pozrite ,Odsun od obrysu v smere osi
nastroja: M140” na strane 338) a M150 (pozrite
.Potlacenie hlaseni koncového vypinaca: M150” na
strane 342) prip. nevykonaju naprogramované pohyby, ak
TNC rozpozna pri ich spracovani koliziu!

TNC kontroluje pohyby po blokoch, vyda teda vystrahu kolizie v tom
bloku, ktory by spésobil koliziu a prerusi priebeh programu.

VSeobecne sa neuskutoni redukcia posuvu ako v ruénej prevadzke.
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Grafické zobrazenie chraneného priestoru

Grafiku mozete ovladat’ aj mySou. K dispozicii su nasledujuce funkcie:

Na oto&enie zobrazovaného modelu v trojrozmernom priestore:
Drzte pravé tlacidlo na mysi stlatené a pohybujte mySou. Po
uvolneni pravého tlacidla na mysi orientuje TNC obrobok do
definovaného vyrovnania

Na posuvanie zobrazeného modelu: Drzte stredoveé tlacidlo, resp.
koliesko na mysi stlacené a pohybujte mySou. TNC posuva model v
prislusnom smere. Po uvolneni stredového tlacidla mysi posunie
TNC model do definovanej polohy

Na zvacsenie istej oblasti mySou: Pri stlaéenom lavom tlacidle na
mysSi vyznacte pravouhlu oblast’ zvaésenia, oblast’ zva¢senia
mdbzete dodatoCne posunut vodorovnym a zvislym pohybom mysi.
Po uvolneni favého tlacidla na mySi zvacsi TNC obrobok v
definovanej oblasti

Na rychle zva&Sovanie a zmenSovanie mySou: Otacajte kolieskom
na mysi dopredu, resp. dozadu

Dvoijité kliknutie pravym tla€idlom mysi: Vyber Standardného
nahladu

—
[
» N
(funkC|a FCL4) Beh programu - plynuly chod :::::::""5"‘9 a>',
X . P , N40 TS G1?7 S500 F100%
Pomocou tladidla na rozdelenie obrazovky mdzete nechat Neo $230°0 %0 mas " dg
T . . e . . . . . N70 Z-20%
trojdimenzionalne zobrazit pevné kolizne teleso stroja definované na N3G Ge1 641 Xs5 v+30 Fz50r 7]
vaSom stroji a zamerané upinacie prostriedky (pozrite ,Priebeh Ni%e Bob xiaa ses vins.aoge, oo %"
. N L, » N120 GOZ X+58.8995 Y+30.025 R+20% \>
programu po blokoch a priebeh programu jednotlivého bloku” na Mizefcaalxietomalbaimiaresex
NS9898989 %3803_1 G?71 * m
Softvérovym tlacidlom modzete vyberat spomedzi roznych rezimov -
nahladu: S— —_
2% SINm1 - o
. Softvérové +250.000 Y +0.000 2 -560.000| & 1 >
Funkcia tlagidlo wB +0.0004C +0.000 bed e
S
- . = a4 (<))
Prepinanie medzi drétenym modelom a ‘2l . - . [S1_0.000 = N
objemovym néhradom ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD NASTROJ TAB. NUL. TABULKA \ —
oo t ) bous. | oo | TR B
Prepinanie medzi objemovym nahladom a >
transparentnym nahladom
©
—
Zapnutie/vypnutie zobrazenia suradnicovych TL. (o]
sustav, ktoré vzniknu pri transformaciach v popise b
kinematiky c
Funkcie na otaCanie, rotovanie a zvacsenie = 4
=24
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=
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S
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11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitel'ny softvér)

Kontrola kolizie v prevadzkovom rezime Test
programu

Pouzitie

Touto funkciou mézete vykonat kontrolu kolizie uz pred
odpracovanim.

Predpoklady

Aby bolo mozné vykonat graficky simulacny test, vyrobca
vasho stroja musi tuto funkciu uvolnit'.

(i)

Vykonanie testu kolizie

Vztazny bod pre test kolizie urcite vo funkcii MOD
polovyrobku v pracovnom priestore (pozrite ,Zobrazit
polotovar v pracovnom priestore” na strane 577)!

.

Vyberte prevadzkovy rezim Testovanie programu

Vyberte program, pre ktory chcete vykonat kontrolu
kolizie

Vyberte rozdelenie obrazovky
PROGRAM+KINEMATIKA alebo KINEMATIKA

Dvakrat prepnite listu softvérovych tlacidiel

BQ@Q

Kontrolu kolizie nastavte na ZAP.

0
gl=

<
<
s

Listu softvérovych tlacidiel prepnite dvakrat spat

Spustite test programu

o n
a4
D+ W
a'm
3 3

354

Honuel Keine Kollisionsiberwachung von
PLC-Positionierungen!

operation

BEGIN PEM DCM MM

4
PLANE RESET MOVE DIST10 FMAX

560 ¥-120 RO FMAX

© ovOnMONRS®

14 END PGM DCM MM

CYCL DEF 247 DATUM SETTING 0339= >

START

A
=]

‘ sTop
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Softvérovym tlaCidlom mézete vyberat aj spomedzi réznych reZzimov

nahladu:

. Softvéroveé
Funkcia tlacidlo
Prepinanie medzi drétenym modelom a @
objemovym nahladom
Prepinanie medzi objemovym nahladom a
transparentnym nahladom
Zapnutie/vypnutie zobrazenia suradnicovych
sustav, ktoré vzniknu pri transformaciach v popise
kinematiky

Funkcie na otacanie, rotovanie a zvacésenie
=7V B
ac S

Ovladanie mySou: (pozrite ,Grafické zobrazenie chraneného priestoru
(funkcia FCL4)” na strane 353)

11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitel'ny softvér)

HEIDENHAIN iTNC 530 355 @



ftvér DCM)

y SO

h prostriedkov (volitel'ny

ré

Inacic

”

11.3 Kontrola up

11.3 Kontrola upinacich prostriedkov

(volitel'ny softvér DCM)

Zaklady

vyrobca vasho stroja musi v kinematickom popise
zadefinovat' povolené body umiestnenia. Dodrzujte
pokyny uvedené v prirucke stroja!

@ Aby ste mohli kontrolu upinacich prostriedkov vyuZit,

Vas stroj musi disponovat spinacim 3D snimacim
systémom na premeranie obrobku, v opaénom pripade
nemoZete upinaci prostriedok umiestnit’ na stroj.

Cez spravu upinacich prostriedkov v ruénej prevadzke mozete v
pracovnej oblasti stroja umiestnit jednoduché upinacie prostriedky,
aby ste zrealizovali kontrolu kolizie medzi nastrojom a upinacim
prostriedkom.

Na umiestnenie upinacich prostriedkov su potrebné viaceré pracovné
kroky:

Modelovanie predlohy upinacich prostriedkov

Spolo¢nost HEIDENHAIN poskytuje na webovej stranke
HEIDENHAIN predlohy upinacich prostriedkov, ako napr. zveraky
alebo Celustové skluCovadla, v kniznici upinacich prostriedkov
(pozrite ,Predlohy upinacich prostriedkov” na strane 357), ktoré boli
vytvorené pomocou PC softvéru (KinematicsDesign). Vyrobca
vasho stroja méze vymodelovat pridavné predlohy upinacich
prostriedkov a poskytnut vam ich. Predlohy upinacich prostriedkov
maju priponu cft

Parametrizacia upinacich prostriedkov: FixtureWizard
Pomocou FixtureWizard (fixture = angl.: upinaci prostriedok)
definujete presné rozmery upinacieho prostriedku prostrednictvom
parametrizacie predlohy upinacich prostriedkov. FixtureWizard je k
dispozicii v ramci spravy upinacich prostriedkov TNC a vytvara
upinaci prostriedok s konkrétnymi, vami definovanymi rozmermi,
ktory mozete umiestnit lubovolne (pozrite ,Parametrizacia
upinacich prostriedkov: FixtureWizard” na strane 357). Upinacie
prostriedky, ktoré je mozné fubovolne umiestnit, maju priponu cfx

Umiestnenie upinacieho prostriedku na stroji

TNC vas v interaktivnom menu prevedie cez vlastny proces
zamerania. Proces zamerania pozostava v podstate z vykonania
roznych snimacich funkcii na upinacom prostriedku a zadania
variabilnych vefkosti, ako napriklad vzdialenosti Celusti zveraka
(pozrite ,Umiestnenie upinacieho prostriedku na stroji” na

strane 359)

Kontrola polohy zameraného upinacieho prostriedku

Po umiestneni upinacieho prostriedku mézete nechat vytvorit TNC,
v pripade potreby, meraci program, pomocou ktorého mézete
nechat’ skontrolovat skuto¢nu polohu umiestneného upinacieho
prostriedku s pozadovanou polohou. TNC zobrazi pri prili§ velkych
odchylkach medzi poZzadovanou a skuto€nou polohou chybové
hlasenie (pozrite ,Kontrola polohy zameraného upinacieho
prostriedku” na strane 361)

356

Zoradit' upinaci

Programouanie

pripravok progran

Spraua upinacieho prostriedku
Uniestneny upinaci prostriedok

[~ sFix elements Table

_1001.001

v wFix elements Round Table

Stroj

i
{uniesknenia upin. prostriedku: Zuolte zaves. bod a stlaéte soft. klaves UMIEST!

UMIESTNIT | ODSTRANIT 2ZMENIT

KONTROLNY ARCHZY
PROGRAM
UYTUORTT

FIXTURE
WIZARD

KON .
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Predlohy upinacich prostriedkov

HEIDENHAIN poskytuje v kniznici upinacich prostriedkov rézne
predlohy upinacich prostriedkov. V pripade potreby sa, prosim, spojte
so spolo¢nostou HEIDENHAIN (e-mailové adresa: service.nc-
pgm@heidenhain.de) alebo s vasim vyrobcom stroja.

Parametrizacia upinacich prostriedkov:
FixtureWizard

Pomocou FixtureWizard vytvorite z predlohy upinacieho prostriedku
upinaci prostriedok s presnymi rozmermi. Spolo¢nost HEIDENHAIN
poskytuje predlohy upinacich prostriedkov pre Standardné upinacie
prostriedky, prip. ich dostanete aj od vyrobcu vasho stroja.

Pred spustenim FixtureWizard musite do TNC skopirovat
@ predlohu upinacieho prostriedku, ktoru chcete

parametrizovat'
Vyvolanie spravy upinacich prostriedkov
jmmi
Spustenie FixtureWizard: TNC otvori menu pre
LR parametrizaciu predldh upinacich prostriedkov
Vyber predlohy upinacieho prostriedku: TNC otvori
B okno pre vyber predlohy upinacieho prostriedku

(subory s priponou CFT)

MysSou vyberte predlohu upinacieho prostriedku, ktora
chcete parametrizovat, potvrdte tlaidlom Otvorit’

Zadaijte vSetky parametre upinacieho prostriedku,
ktoré su zobrazené v lavom okne, kurzor presurite
tlaCidlami so Sipkami na nasledujuce vstupné pole.
TNC zaktualizuje po zadani hodnét 3D nahlad
upinacieho prostriedku v okne vpravo dole. Pokial je
to k dispozicii, TNC zobrazi v okne vpravo hore
pomocny obraz, ktory zobrazi graficky zadavany
parameter upinacieho prostriedku

Vo vstupnom poli Vystupny subor zadajte nazov
parametrizovaného upinacieho prostriedku a potvrdte
ho tlacidlom Generovat’ siibor. Zadanie pripony
suboru (CFX pre parametrizované upinacie
prostriedky) nie je potrebné

ﬂ | Ukoncgite FixtureWizard

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ovladanie FixtureWizard

Ovladanie FixtureWizard sa realizuje hlavne pomocou mysi.
Rozdelenie obrazovky mbzete nastavit prostrednictvom potiahnutia
deliacich cCiar tak, aby TNC zobrazovalo parameter, pomocny obraz a
3D grafiku vo velkosti, ktoru preferujete.

Zobrazenie 3D grafiky mdzZete zmenit nasledovne:
ZvacSenie/zmensenie modelu:
Otocenie kolieska mySi model zvacsi alebo zmensi

Presunutie modelu:
Stlacenie kolieska mysi a su¢asny pohyb mySou presunie model

Otocenie modelu:
Stlacené pravé tlacidlo mySi s su€asny pohyb mysou oto¢i model

Okrem toho su k dispozicii ikony, ktoré vykonaju po stlaceni
nasledujuce funkcie:

Funkcia lkona

Ukonc¢enie FixtureWizard

Vyber predlohy upinacich prostriedkov (subory s
priponou CFT)

Prepinanie medzi drétenym modelom a
objemovym nahladom

Prepinanie medzi objemovym nahladom a
transparentnym nahladom

Zobrazit/vypnut oznacenia koliznych telies
definovanych v upinacom prostriedku

Zobrazit/vypnut kontrolné body definované v
upinacom prostriedku (funkcia je neaktivna v
ToolHolderWizard)

Zobrazit/vypnut body zamerania definované v
upinacom prostriedku (funkcia je neaktivna v
ToolHolderWizard)

© | = [F | |e e P &

Vytvorenie vychodiskovej polohy 3D nahladu

358
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Umiestnenie upinacieho prostriedku na stroji

=)

PREMERAT
SPRAVA

BALEJ

START
RUGNE
MERANIE

1,
ey
v
.:l

BALEJ

PRE-
vzIAT
HODNOTU

DOKON-

eIt

0

Pred umiestnenim upinacieho prostriedku zamerite
snhimaci systém!

Vyvolanie spravy upinacich prostriedkov

Vyber upinacieho prostriedku: TNC otvori menu na
vyber upinacieho prostriedku a v lavom okne zobrazi
vSetky upinacie prostriedky, ktoré su k dispozicii v
aktivnom adreséri. Upinacie prostriedky maju priponu
CFX

V lavom okne vyberte mySou alebo tlacidlami so
Sipkami upinaci prostriedok. TNC zobrazi v pravom
okne prehlad prislusného zvoleného upinacieho
prostriedku

Prevzatie upinacieho prostriedku: TNC ur¢i potrebné
poradie merania a zobrazi ho v lavom okne. V pravom
okne zobrazi TNC upinaci prostriedok. Body
zamerania su na upinacom prostriedku oznacené
farebnym symbolom vztazného bodu. Dodato¢ne sa
zobrazuje &islovanie poradia, v akom sa upinacie
prostriedky musia zamerat

Spustenie procesu merania: TNC zobrazi listu
softvérovych tlaCidiel s povolenymi snimacimi
funkciami pre prislusné meranie

Vyber potrebnej snimacej funkcie: TNC sa nachadza
v menu na manualne snimanie. Popis snimacich
funkcii: Pozrite ,Prehlad”, strana 500

Na konci procesu snimania zobrazi TNC na
obrazovke zistené namerané hodnoty

Prevzatie nameranych hodnét: TNC ukonéi proces
zamerania, odskrtne ho v poradi merania a svetlé
pole nastavi na nasledujucu ulohu

AK je v prisluSnom upinacom prostriedku potrebné
zadanie hodnét, TNC zobrazi na spodnom konci
obrazovky vstupné pole. Zadajte poZzadovanu
hodnotu, napr. rozpétie zveraka a potvrdte ju
softvérovym tlacidlom PREVZIAT HODNOTU

Ak su odSkrtnuté vsetky Ulohy zamerania TNC:
Softvérovym tlacidlom DOKONCIT ukoncite proces
zamerania

Poradie merania je stanovené v predlohe upinacich
prostriedkov. Poradie merania musite prejst postupne
zhora nadol.

Pri viacnasobnych upnutiach musite umiestnit kazdy
upinaci prostriedok osobitne.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zmena upinacieho prostriedku

PREMERAT
SPRAVA

ZMENIT

Zmenit' je mozné vyhradne zadania hodnét. Polohu
upinacieho prostriedku na stole stroja nie je mozné upravit
dodatoéne. Ak zmenite polohu upinacieho prostriedku,
musite ho odstranit' a nanovo umiestnit!

Vyvolanie spravy upinacich prostriedkov

MysSou alebo tla¢idlami so Sipkami vyberte upinaci
prostriedok, ktory chcete zmenit: TNC oznadi vybrany
upinaci prostriedok v nahlade stroja farebne

Zmena vybraného upinacieho prostriedku: TNC
zobrazi v okne Poradie merania parametre
upinacieho prostriedku, ktoré mézete zmenit

Odstranenie potvrdte softvérovym tlagidliom ANO,
alebo zruste softvérovym tlacidlom NIE

Odstranenie upinacieho prostriedku

PREMERAT
SPRAVA

ODSTRANIT

360

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak upinaci prostriedok odstranite, potom TNC viac tento
upinaci prostriedok nekontroluje, ani ked je eSte upnuty na
stole stroja!

Vyvolanie spravy upinacich prostriedkov

MysSou alebo tladidlami so Sipkami vyberte upinaci
prostriedok, ktory chcete odstranit: TNC oznadi
vybrany upinaci prostriedok v nahlade stroja farebne

Odstranenie vybraného upinacieho prostriedku

Odstranenie potvrdte softvérovym tlacidlom ANO,
alebo zruste softvérovym tlacidlom NIE

Programovanie: Specialne funkcie @



Kontrola polohy zameraného upinacieho
prostriedku

Na kontrolu zameranych upinacich prostriedkov mézete nechat TNC
vytvorit kontrolny program. Kontrolny program musite odpracovat v
prevadzkovom rezime Plynuly chod. TNC pritom nasnima kontrolné
body, ktoré su programom Dizajnér upinacich prostriedkov uréené v
predlohe upinacich prostriedkov a vyhodnoti ich. Vysledok kontroly
vam bude poskytnuty ako protokol na obrazovke a ako subor
prevadzkového dennika.

PREMERAT
SPRAVA

KONTROLNY
PROGRAM
UYTUORIT

TNC uklada kontrolné programy zasadne vzdy v adresari
TNC:system\Fixture\TpCheck PGM.

Vyvolanie spravy upinacich prostriedkov

V okne Umiestnené upinacie prostriedky oznacte
mys$ou upinaci prostriedok, ktory chcete skontrolovat’
TNC zobrazi oznaceny upinaci prostriedok v 3D
nahlade inou farbou

Spustenie dialégu na vytvorenie kontrolného
programu: TNC otvori okno pre zadanie Parametrov
kontrolného programu

Rucéné polohovanie: Urcite, Ci chcete snimaci systém
medzi jednotlivymi kontrolnymi bodmi polohovat
ru€ne alebo automaticky:

1: Ruéné polohovanie; Kazdy kontrolny bod musite
nabehnut pomocou tlacidiel smerovania osi a
meranie potvrdit pomocou Start NC

0: Kontrolny program prebieha automaticky, po tom,
ako ste predbezne ru¢ne nastavili polohu snimacieho
systému na bezpecénu vysku

Merat’ posuv:
Posuv snimacieho systému v mm/min pre meranie.
Vstupny rozsah 0 az 3000

Posuv predpolohovania:
Polohovaci posuv v mm/min na nabeh jednotlivych
meracich poléh. Vstupny rozsah 0 az 99999.999

HEIDENHAIN iTNC 530

Zoradit' upinaci pripravok

program

Spraua upinacieho prostriedku
Uniestneny Upinaci prostriedok Stroj
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ENT

362

Bezpecnostna vzdialenost’:

Bezpe&nostna vzdialenost’ k meraciemu bodu, ktory
ma TNC dodrzat pri predpolohovani. Vstupny rozsah
0 az 99999.9999

Tolerancia:

Maximalna povolena odchylka medzi pozadovanou a
skuto€nou polohou prislusnych kontrolnych bodov.
Rozsah zadavania 0 az 99999,999. Ak nejaky
kontrolny bod prekroci toleranciu, TNC vyda chybové
hlasenie

(V;islo nastroja/nazov nastroja:

Cislo alebo nazov nastroja snimacieho systému.
Rozsah zadavania 0 az 30000,9 pri ¢iselnom
zadavani, maximalne 16 znakov pri zadavani nazvu.
Pri zadavani nazvu zadajte nazov nastroja medzi
uvodzovkami

Potvrdenie zadani: TNC vytvori kontrolny program,
zobrazi nazov kontrolného programu v prekryvacom
okne a opyta sa, &i chcete kontrolny program
odpracovat’

Odpovedajte NIE, ak chcete kontrolny program
odpracovat neskér, odpovedajte ANO, ak chcete
kontrolny program odpracovat ihned

Ak ste odpovedali ANO, TNC sa prepne do
prevadzkového rezimu Plynuly chod a automaticky
vyberie vytvoreny kontrolny program

Spustenie kontrolného programu: TNC vas vyzve, aby
ste snimaci systém ru€ne uviedli do predbeznej
polohy tak, aby sa nachadzal v bezpec¢nej vyske.
Nasledujte pokyny v prekryvacom okne

Spustenie merania: TNC nabehne do kazdého
kontrolného bodu. Softvérovym tla¢idlom pritom
uréujete stratégiu polohovania. Zakazdym potvrdzujte
pomocou Start NC

Na konci kontrolného programu zobrazi TNC
prekryvacie okno s odchylkami od pozadovanej
polohy. Ak nejaky kontrolny bod lezi mimo tolerancie,
TNC v prekryvacom okne zobrazi text chyby

Programovanie: Specialne funkcie @



Sprava upinani

Zamerané upinacie prostriedky mozete zalohovat’ a obnovovat
pomocou archivnej funkcie. Tato funkcia je ucelna predovsetkym pre
upinacie systémy nulového bodu a vyrazne urychluje nastavovanie.

Funkcie na spravu upnuti
Na spravu upinani su k dispozicii nasledujice funkcie:

Softvérové

Funkcla tlagidlo

Zalohovat upnutie

Nacitat' ulozené upnutie

Kopirovat ulozené upnutie

Premenovat’ uloZené upnutie n
Vymazat ulozené upnutie u§f

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ulozenie upnutia

PREMERAT
SPRAVA

Prip. vyvolajte spravu upinacich prostriedkov

Klavesmi so Sipkami vyberte upinaci prostriedok,
ktory chcete zalohovat

Vyberte archivnu funkciu: TNC otvori okno a zobrazi
uz ulozené upnutia

Zalohovanie upinacieho prostriedku do archivu (subor
ZIP): TNC zobrazi okno, v ktorom mozete vlozit nazov
archivu

Vlozte pozadovany nazov suboru a vstup potvrdte
softvérovym tlagidlom ANO: TNC ulozi archiv ZIP do
pevne stanoveného archivneho adresara
(TNC:\system\Fixture\Archive)

Ruéné naéitanie upnutia

PREMERAT
SPRAVA

Fd

=)

364

Prip. vyvolajte spravu upinacich prostriedkov

Prip. klavesmi so Sipkami vyberte bod pripojenia, na
ktorom chcete obnovit’ ulozené upnutie

Vyberte archivnu funkciu: TNC otvori okno a zobrazi
uz ulozené upnutia

Klavesmi so Sipkami vyberte upnutie, ktoré chcete
obnovit

Nacitanie vybraného upnutia: TNC aktivuje vybrané
upnutie a graficky zobrazi upinaci prostriedok
obsiahnuty v upnuti.

Ak chcete obnovit' upnutie na inom bode pripojenia, musite
potvrdit' prislusnu dialogovu otazku TNC softvérovym
tlacidlom ANO.

Programovanie: Specialne funkcie @



Nacitanie upnutia riadené programom —_
Ulozené upnutia mozete aktivovat a deaktivovat' aj riadenim E
programom Postupujte pritom nasledovne: 8
Zobrazte listu softvérovych tlaCidiel so Specialnymi o
EC funkciami )
’—‘mmm Vyberte skupinu NORMATIVY PROGRAMU. é
o

E Prepnite listu softvérovych tlacidiel (7))
>N

ZvoLTT Vlozte cestu a nazov suboru uloZzeného upnutia, vstup

UPNUTIE

PROS2M pOtVrd’te tlacidlom ENT

Ulozené upnutia sa Standardne nachadzaju v adresari
TNC:\system\Fixture\Archive.

O

Dbajte na to, aby bolo nahravané upnutie zalozené aj s
aktivnou kinematikou.

Dbajte na to, aby pri automatickom aktivovani upnutia
nebol aktivny Ziaden iny upinaci prostriedok, prip. najskor
pouzite funkciu FIXTURE SELECTION RESET.

Upnutia mozete aktivovat aj pomocou tabuliek paliet v
stlpci UPINADLO.

Deaktivovanie upinania riadené programom
Aktivne upnutia mozete deaktivovat v ramci riadenia programom.

h prostriedkov (voliteln

Postupujte pritom nasledovne: ~2
Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi %
= funkciami c
N\ —

PP Vyberte skupinu NORMATIVY PROGRAMU. o
PROGRAMU :
E Prepnite listu softvérovych tlaCidiel ‘_U
o

up- Vyberte funkciu na zrusenie, vyber potvrdte tlaidlom h et
END <
o

X

N

o

F

HEIDENHAIN iTNC 530 365 @



t DCM)

~

erova moznos

”

”

trojov (softv

V4

= w

ava nosiCoVv has

”

11.4 Spr

11.4 Sprava nosi€ov nastrojov
(softvérova moznost’ DCM)

Zaklady

Vas vyrobca stroja musi upravit TNC pre tuto funkciu,
Q reSpektujte priruku stroja.

Analogicky ako kontrolu upinacich prostriedkov mézete do kontroly
kolizie integrovat aj nosi¢ nastroja.

Na aktivovanie nosia nastroja pre kontrolu kolizie je potrebnych
viacero pracovnych krokov:

Modelovanie nosi¢ov nastrojov

HEIDENHAIN poskytuje na webovej stranke HEIDENHAIN predlohy
nosicov nastrojov, ktoré boli vyrobené pomocou PC softvéru
(KinematicsDesign). Vyrobca vasho stroja méze vymodelovat
pridavné predlohy nosiov nastrojov a poskytnut vam ich. Predlohy
nosi¢ov nastrojov maju priponu cft

Parametrizacia nosi€ov nastrojov: ToolHolderWizard

Pomocou ToolHolderWizard (toolholder = angl.: nosi¢ nastroja)
definujete presné rozmery nosi¢a prostrednictvom parametrizacie
predlohy nosi¢a nastroja. Vyvolajte ToolHolderWizard z tabulky
nastrojov, ak chcete kinematiku nosi¢a nastroja priradit k nastroju.
Nosi¢ nastroja s nastavenymi parametrami ma priponu cfx

Aktivovanie nosi¢a nastroja ’

V tabulke nastrojov TOOL.T priradte nastroju v stipci KINEMATIC
pozadovany nosi¢ nastroja (pozrite ,Priradenie kinematiky nosi¢a”
na strane 181)

Predlohy nosi¢ov nastrojov

HEIDENHAIN poskytuje rézne predlohy nosi¢ov nastrojov. V pripade
potreby sa, prosim, spojte so spolo¢nostou HEIDENHAIN (e-mailova
adresa: service.nc-pgm@heidenhain.de) alebo s vasim vyrobcom
stroja.

366
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Parametrizacia nosi€ov nastrojov: g

ToolHolderWizard O

Pomocou ToolHolderWizard vytvorite z predlohy nosi¢a nastroja nosic = : o

nastroja s presnymi rozmermi. Spolognost HEIDENHAIN na to A S

poskytuje predlohy, prip. predlohy nosi¢ov nastrojov dostanete aj od Genoth Lt pa 0

vyrobcu vasho stroja. Lenstn L3 [ 75.66% an i o

L?nﬂth La [ 1ze.eeee mm i :

Diameter D1 63.0000 mm 1 1 ta >N

Pred spustenim ToolHolderWizard musite do TNC oisneter 03 rw e EEI o

@ skopirovat predlohu nosi¢a nastroja, ktoru chcete : E

parametrizovat!

U

Na priradenie kinematiky nosi¢a nastroju postupujte nasledovne: S

Vyberte lubovolny prevadzkovy rezim stroja \dh,

TaButke Vyberte tabulku nastrojov: Stlacte softvérove tlacidlo >

T TABULKA NASTROJOV -‘-Ig
[cvia.ctx

evrrovar Softvérové tlagidlo EDITOVAT nastavte na ,ZAP.* [Eern wgl )

zAP | -

E Vyberte poslednu listu softvérovych tlacidiel >

o)

Zobrazenie zoznamu dostupnych kinematik: TNC 6‘

RIE zobrazuje vSetky kinematiky nosicov (subory .TAB) a hurf

vSetky kinematiky nosiCov nastroja, pre ktoré ste uz "C;;

nastavili parametre (subory .CFX) \©

Vyvolanie nastroja ToolHolderWizard c

PRIRADIT >

Vyber predlohy nosi¢a nastroja: TNC otvori okno pre (o)

B vyber predlohy nosi¢a nastroja (subory s priponou Q

CFT) T

MySou vyberte predlohu nosic¢a nastroja, ktoru chcete o

parametrizovat, potvrdte tlaCidlom Otvorit’ c

Vlozte vSetky parametre, ktoré su zobrazené v lavom ‘>U

okne, presufite kurzor tlacidlami so Sipkami na \(C

nasledujuce vstupné pole. TNC zaktualizuje po S

zadani hodndét 3D nahlad nosi¢a nastroja v okne Q

vpravo dole. Pokial je to k dispozicii, TNC zobrazi v 7p)

okne vpravo hore pomocny obraz, ktory zobrazi <

graficky zadavany parameter ‘_

-—

Vo vstupnom poli Vystupny subor zadajte nazov
parametrizovaného nosi¢a nastroja a potvrdte ho
tlaCidlom Generovat’ subor. Zadanie pripony suboru
(CFX pre parametrizované upinacie prostriedky) nie
je potrebné

| Ukonc¢enie nastroja ToolHolderWizard

i

Obsluha nastroja ToolHolderWizard

Obsluha nastroja ToolHolderWizard je identicka ako obsluha nastroja
FixtureWizards: (pozrite ,Ovladanie FixtureWizard” na strane 358).
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Odstranenie nosi¢ov nastrojov

@ Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak odstranite nosi¢ nastroja, TNC viac tento nosi¢
nekontroluje, ani ked je este zasunuty vo vretene!

Vymazte nazov nosita nastroja zo stipca KINEMATIC v tabulke
nastrojov TOOL.T.
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11.5 Globalne nastavenia
programu (softvérova
moznost))

Pouzitie

Funkcia Globalne nastavenia programu, ktora sa pouziva
predovsetkym pri konstruovani velkych tvarov, je k dispozicii v
prevadzkovych rezimoch na vykonavanie programu a v rezime MDI.
Pomocou nej mbzete definovat rozne transformacie suradnic a
nastavenia, ktoré su v aktualne vybranych NC programoch aktivne
globalne a s prekryvanim bez toho, aby ste museli menit program NC
na tento ucel.

Globalne nastavenia programu mozete aktivovat, resp. deaktivovat aj
uprostred programu, ak ste prerusili vykonavanie programu (pozrite
~Prerusit obrabanie” na strane 541). TNC zohladni vami definované
hodnoty ihned potom, o ste opat spustili NC program, prip. presunie
riadenie cez menu opatovného nabehu do novej polohy (pozrite
,Opatovny nabeh na obrys” na strane 548).

K dispozicii st nasledujuce globalne nastavenia programu:

Beh programu - plynuly chod RS
program
W Globslne nastavenia programu (= nlaam)
[1/zsk1adné otacanie (tabulka predu./ponuka zaskl. otacanial)
r 2ap.suyp. Aktiune éislo preduolby: 2@
Globalne nastavenia
[2]Zamenit’ (3 Zrkad1it' (8 Posunut’ Zablok . Interpol. rué. kol.
T 2ap.suve. | [ zap. suvp. | [F]F zap.suve. (BT 2ap. suve. | [ zap. suve.
Max. hod. Akt. hod.
= x[+6.153
x>k =] |rx x it getibed
v—>]v7j ry v EEREET] rv vie [
z > - rz z[e s zfe o =
I [OE—
b " 2 = s —
=
s B I —
s> - re s[+e re S ol —
c > -] De cfe re I [
e | [E— e 9]
P [
’U—J = o =
VT [0 +0
5] - e © Hodnotu UT nst. spar
[EiNatocenie ouerride posuuu
[@]r 2ap.suvp.  Hodnota @ ] zap. cuve. Hodnota u % [160 |

ADAT
STANDARD .
HODNOTU

GLOB-
NAST.
NEAKT $UNA

ZRUSIT
2ZMENU

ULOZIT

Funkcie lkona Strana

Zakladné natoCenie Q Strana 374

Zamenit' osi ‘E—l Strana 375

Dodato¢né, dopinkové posunutie nulového Strana 376

bodu -fp

Interpolované zrkadlenie . Strana 376
Cl_i}D

Interpolované nato€enie @ Strana 377

Zablokovanie osi ¥ Strana 377

Definicia interpolacie ru¢ného kolieska aj wb@i Strana 378

vo virtualnom smere osi VT

Definicia globalne platného faktoru % Strana 377

posunutia 1nip
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Ak ste vo vaSom NC programe pouZili funkciu M91/M92
(posuv do pevnych pol6h stroja), potom nesmiete pouzit
nasledujuce globalne nastavenia programu:

Osi sa zamenia v osiach, v ktorych vykonavaju posuv do
pevnych polbéh stroja

Zablokovat osi

Funkciu Look Ahead M120 mbzete pouzit v pripade, ak ste
pred spustenim programu aktivovali globalne nastavenia
programu. Akonahle zmenite pri aktivnej funkcii M120
uprostred programu globalne nastavenia programu,
vygeneruje TNC chybové hlasenie a zablokuje dalSie
spracovanie.

Pri aktivnej kontrole kolizie DCM smiete manipulovat len
interpolaciou ruénym kolieskom, ak ste obrabaci program
prerusili externym tlacidlom Stop.

TNC zobrazi vo formulari sivou farbou vsetky osi, ktoré nie
su aktivne na vaSom stroji.

Hodnoty posunutia a hodnoty pre interpolaciu ruéného
kolieska vo formulari musia byt zasadne definované v mm,
uhlové udaje pri nato€eniach v stuprioch.

Programovanie: Specialne funkcie @



Technické predpoklady

Funkcia Globalne nastavenia programu je volitelny
@ softvér a musi byt uvolneny vyrobcom vasho stroja.

Vyrobca stroja méze poskytnut funkcie, ktoré umoznia
vloZenie a zruSenie globalnych nastaveni programu v
ramci riadenia programom, napr. M funkcie alebo cykly
vyrobcu. Funkciou Q parameter mozete zistit' stav
globalnych nastaveni programu GS.

Na pohodIné vyuzitie funkcie Interpolacia ruénym kolieskom odporuca
spolo¢nost HEIDENHAIN pouzitie rué¢ného kolieska HR 520 (pozrite
»Posuv elektronickym ruénym kolieskom” na strane 466). Priamy vyber
virtualnej osi nastroja je mozny pomocou HR 520.

Rucné koliesko HR 410 je zasadne aj pouzitelné, vyrobca vasho stroja
vS8ak potom musi obsadit funkéné tlacidlo rué¢ného kolieska na vyber
virtualnej osi a naprogramovat ho do svojho programu PLC.

Aby bolo mozné neobmedzene vyuzivat vSetky funkcie,
@ musia byt stanovené nasledujuce parametre stroja:

MP7641, Bit4 = 1:

Povolit vyber virtualnej osi na HR 420

MP7503 = 1:

Posuv v aktivnom smere osi nastroja aktivny v
prevadzkovom rezime Ruéne a pri preruseni programu
MP7682, Bit 9 = 1:

Automatické prevzatie stavu natoenia z automatického
rezimu do funkcie Prevziat’ osi poCas prerusenia
programu

MP7682, Bit 10 = 1:

Povolit 3D korekciu pri aktivnej natocenej rovine
obrabania a aktivnom M128 (TCPM)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Aktivovat/deaktivovat’ funkciu

=)

2)

GLOB.
NAST.

Bhe

=)

Globélne nastavenia programu zostanu aktivne dovtedy,
kym ich znovu ruéne nevypnete. ReSpektujte, Ze vas
vyrobca stroja méze poskytnut funkcie, ktoré umoznia
vloZenie a zruSenie globalnych nastaveni programu aj v
rdmci riadenia programom.

TNC zobrazi v zobrazeni polohy symbol gf , ak je aktivne
jedno globéalne nastavenie programu.

Ak vyberiete program pomocou spravy suborov,
vygeneruje TNC chybové hlasenie, akonahle sa aktivuju
globalne nastavenia programu. Nasledne mézete potvrdit
hlasenie jednoducho stlaéenim softvérového tlacidla,
alebo na vykonanie zmien vyvolajte priamo formular.

Globalne nastavenia programu nie su zasadne aktivne v
prevadzkovom rezime smarT.NC.

Vyberte prevadzkovy rezim Chod programu alebo MDI
Prepnutie listy softvérovych tlacidiel

Vyvolanie formulara pre globalne nastavenia
programu

Pozadované funkcie aktivujte prislusSnymi hodnotami

Ak aktivujete su¢asne viacero globalnych nastaveni
programu, TNC prepocita transformacie interne v
nasledujucom poradi:

1: Zakladné natocenie

2:Zamenit’ osi

3: Zrkadlit’

4: Posunutie

5: Interpolované natocenie

Zablokujte zvySné funkcie osi, interpolacia ruénym kolieskom a faktor
posunutia pdsobia nezavisle od seba.

372
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Aby bola mozna navigacia vo formulari, su k dispozicii nasledujuce

funkcie. Okrem toho mdzete formular ovladat’ aj mysSou.

Tlacidlo/
Funkcie softvérové
tlacidlo

Prechod na predchadzajucu funkciu

Prechod na nasledujucu funkciu

Vybrat nasledujuci prvok

Vybrat' predchadzajuci prvok

808 0E

Funkcia Zamenit osi: Rozbalit zoznam dostupnych
osi

Q

Osg

o

Funkcia Zapnut/vypnut, ak sa kurzor nachadza na
zaskrtavacom policku

3
>
(@]
m

Funkcia Vypnut globalne nastavenia programu:

N
D
=}
D
S

STANDARD .
HODNOTU

Deaktivovat vSetky funkcie

Nastavit vSetky vliozené hodnoty na = 0, faktor
posuvu na = 100. Nastavte zakladné natoCenie = 0,
ak nie je v menu zakladného natocenia alebo v
stlpci ROT aktivneho vztazného bodu v tabulke
predvolby aktivne zakladné natoCenie. Inak
aktivuje TNC tam zaznamenané zakladné
natocenie

Odmietnut vSetky zmeny od posledného vyvolania
formulara

Deaktivovat vSetky aktivne funkcie, vlozené alebo GLoB.

NAST .

nastavené hodnoty zostanu zachované NERKT £UNR

Ulozit vSetky zmeny a zatvorit formular

uLOZIT
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Zakladné natocenie

Pomocou funkcie Zakladné nato¢enie kompenzujete naklonenie
obrobku. Princip ¢innosti zodpoveda funkcii Zakladné natoc¢enie, ktoru
mdbzete zaznamenat' v ruénom prevadzkovom rezime pomocou
snimacich funkcii. V désledku toho zosynchronizuje TNC hodnoty,
ktoré su zaznamenané v menu zakladného nato€enia alebo stlpci ROT
tabulky prednastaveni s hodnotami vo formulari.

Hodnoty zakladného natocenia mdzete vo formulari zmenit, TNC vSak
tuto hodnotu nezapise spat do menu zakladného natocenia prip. do
tabulky predvolieb.

Ak stlagite softvérové tlagidlo NASTAVIT ZAKLADNU HODNOTU,
potom TNC opat obnovi zakladné natocenie, ktoré je priradené
aktivnemu vztaznému bodu (predvolbe).

potrebny opatovny nabeh na obrys. TNC potom vyvola
menu opatovného nabehu automaticky po zatvoreni
formulara (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na
strane 548).

@ Nezabudnite, Ze po aktivovani tejto funkcie méze byt prip.

ReSpektujte, Ze snimacie cykly, ktorymi zaznamenate a
zapiSete zakladné natocenie po€as spracovania
programu, prepiSu hodnotu, ktoru ste definovali vo
formulari.

374
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Zamenit’ osi

Pomocou funkcie Zamenit osi mézete prispdsobit’ osi
naprogramované v flubovolnom programe NC konfiguracii osi vasho
stroja alebo prislusnej upinace;j situacii:

=)

Po aktivovani funkcie Zamenit' osi posobia vSetky
nasledne vykonané transformacie na zamenenu os.

Dbajte nato, aby sa zamena osi vykonala U&elne, inak
TNC vygeneruje chybové hlasenia.

Polohovania na polohy M91 nie su pre zamenené osi
povolené.

Nezabudnite, Ze po aktivovani tejto funkcie moéze byt prip.
potrebny opatovny nabeh na obrys. TNC potom vyvola
menu opatovného nabehu automaticky po zatvoreni
formulara (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na

strane 548).

Vo formulari Globalne nastavenia programu umiestnite kurzor na
Zamenit’ zap./vyp., funkciu aktivujte tlacidlom SPACE

Tlagidlom Sipka nadol presurite kurzor do riadku, v kiorom sa viavo
nachadza zamiefiana os

Na zobrazenie zoznamu osi, ktoré chcete zmenit, stlacte tlacdidlo

GOTO

Tlagidlom so Sipkou nadol vyberte os, ktord chcete zamenit a vyber
potvrdte stlaenim tlaCidla ENT

Ak pracujete s mySou, mozete pozadovanu os vybrat priamo kliknutim
na prislusné rolovacie menu.
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Interpolované zrkadlenie

Pomocou funkcie Interpolované zrkadlenie mézete zrkadlit vSetky
aktivne osi.

=)

Osi zrkadlenia definované vo formulari pésobia dodato¢ne
na hodnoty, ktoré su uz definované v programe pomocou
cyklu 8 (zrkadlenie).

Nezabudnite, Ze po aktivovani tejto funkcie méze byt prip.
potrebny opatovny nabeh na obrys. TNC potom vyvola
menu opatovného nabehu automaticky po zatvoreni
formulara (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na

strane 548).

Vo formulari Globalne nastavenia programu umiestnite kurzor na
Zrkadlit’ zap./vyp., funkciu aktivujte tlacidlom SPACE

TlacCidlom Sipka nadol presunite kurzor na os, ktoru chcete zrkadlit

Na zrkadlenie osi stlacte tlacidlo SPACE. Opakovanym stlacenim
tlacidla SPACE funkciu znovu zrusite

Ak pracujete s mySou, mdzete pozadovanu os aktivovat’ priamo
kliknutim na prislusnu os.

Dodato¢né, dopinkové posunutie nulového

bodu

Pomocou funkcie Doplnkové posunutie nulového bodu mozete
kompenzovat fubovolné presadenia vo vSetkych aktivnych osiach.

=)

376

Hodnoty definované vo formulari pésobia dodato¢ne na
hodnoty, ktoré su uz definované v programe pomocou
cyklu 7 (posunutie nulového bodu).

ResSpektujte, Ze presunutia su pri aktivnej nato¢enej rovine
obrabania aktivne v suradnicovom systéme stroja.

Nezabudnite, Ze po aktivovani tejto funkcie méze byt prip.
potrebny opatovny nabeh na obrys. TNC potom vyvola
menu opatovného nabehu automaticky po zatvoreni
formulara (pozrite ,Opéatovny nabeh na obrys” na

strane 548).
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Zablokovanie osi

Pomocou tejto funkcie mézete zablokovat vSetky aktivne osi. TNC
potom nevykona pri spracovani programu ziadne pohyby v osiach,
ktoré ste zablokovali.

Nezabudnite nato, Ze po aktivovani tejto funkcie
@ nezapricini poloha zablokovanej osi ziadne kolizie.

Vo formulari Globalne nastavenia programu umiestnite kurzor na
Zablokovat’ zap./vyp., funkciu aktivujte tlac¢idlom SPACE

Tlagidlom Sipka nadol presunte kurzor na os, ktoru chcete
zablokovat

Na zablokovanie osi stlacte tlacidlo SPACE. Opakovanym stlacenim
tlacidla SPACE funkciu znovu zrusSite

Ak pracujete s mySou, mdzete pozadovanu os aktivovat priamo
kliknutim na prislusnu os.

Interpolované natocenie

Pomocou funkcie Interpolované nato¢enie mdzete v aktualne aktivnej
rovine obrabania definovat fubovolné natocenie suradnicového
systému.

dodato¢ne na hodnotu, ktora je uz definovana v programe

@ Interpolované natocenie definované vo formulari posobi
pomocou cyklu 10 (rotacia).

Nezabudnite, Ze po aktivovani tejto funkcie moéze byt prip.
potrebny opatovny nabeh na obrys. TNC potom vyvola
menu opatovného nabehu automaticky po zatvoreni
formulara (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na

strane 548).

Override posuvu

Pomocou funkcie override posuvu mbzete naprogramovany posuv
percentualne znizit alebo zvysit. TNC umoznuje vstupy v rozsahu 1 az
1000%.

@ Respektujte, ze TNC aplikuje faktor posuvu vzdy na

aktualny posuv, ktory mozete prip. zvysit alebo znizit uz
zmenou overridu posuvu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Globalne nastavenia programu (softv

Interpolacia ruénym kolieskom

Pomocou funkcie Interpolacia ruéného kolieska umoznite
interpolované presunutie pomocou ru¢ného kolieska po¢as
spracovania programu v TNC.

V stipci Max. hodnota definujte maximalnu povolent drahu, po ktorej
bude mozné presunutie ru¢nym kolieskom. Skuto¢nu hodnotu
presunutia v kazdej osi prebera TNC do stipca Skutoéna hodnota, len
€o prerusite chod programu (STIB=OFF). Skuto¢na hodnota zostane
ulozena v pamati dovtedy, kym ju nevymazete, a to aj poc¢as vypadku
elektrického pradu. Skutoénu hodnotu méZete aj editovat, TNC zniZi
prip. vami vloZzenu hodnotu na prislusni Max. hodnotu.

hodnota, TNC vyvolé pri zatvarani okna funkciu Opatovny
nabeh na obrys na umoznenie chodu s definovanou
hodnotou (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na

strane 548).

Maximalnu drahu presunutia, ktora je uz definovana v
programe NC funkciou M118, prepiSe TNC hodnotou
zapisanou vo formulari. Hodnoty presunutia, ktoré uz boli
realizované ru¢nym kolieskom pomocou funkcie M118
zaznamena TNC vo formulari znovu do stipca Skutoéna
hodnota, takZe po aktivovani nedéjde k Ziadnemu skoku v
zobrazeni. Ak je draha presunutia uz realizovana funkciou
M118 vacsia ako povolena maximalna hodnota vo
formulari, vyvola TNC pri zatvarani okna funkciu na
opatovny nabeh na obrys na vykonanie presunutia o
hodnotu rozdielu (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na
strane 548).

Ak pokusite vlozit’ Skuto¢ni hodnotu, ktord je vysSia ako
Max. hodnota, TNC vygeneruje chybové hlasenie.
Skutoéni hodnotu zasadne nezadavaijte vysSiu ako Max.
hodnotu.

@ Ak je pri aktivovani funkcie zaznamenana Skuto¢na

Max. hodnotu nezadavaijte prili§ vysoku. TNC obmedzi
vyuzitelnt drahu posuvu o vami zadanu hodnotu v
pozitivnom a negativnom smere.

378
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Virtualna os VT

VT musite aktivovat funkciu M128 alebo FUNKCIU

@ Na presuvanie ruénym kolieskom vo virtualnom smere osi
TCPM.

Vo virtualnom smere osi mozete presuvat' s
interpolovanym rué¢nym kolieskom len pri neaktivnom
DCM.

Interpolaciu ruéného kolieska mézete vykonat aj v prave aktivnom
smere osi nastroja. Na aktivovanie tejto funkcie mate k dispozicii
riadok VT (Virtual Toolaxis).

Hodnoty chodu realizované ruénym kolieskom vo virtualnej osi
zostanu aktivne v zakladnom nastaveni aj po vymene néstroja.
Funkciou Zrusit’ hodnotu VT modzete definovat, Zze TNC zrusi pri
vymene nastroja hodnoty chodu realizované vo VT:

Vo formulari Globalne nastavenia programu umiestnite kurzor na
funkciu Zrusit’ hodnotu VT a aktivujte ju tlaCidlom SPACE

Ruénym kolieskom HR 5xx mbézete priamo vybrat os VT na umoznenie
interpolovaného posuvu vo virtualnom smere osi (pozrite ,Zvolte os,
ktora sa ma prechadzat” na strane 471). Bezdrétové ru¢né koliesko
HR 550 FS umoziiuje mimoriadne komfortnu pracu s virtualnou osou
VT. (pozrite ,Posuv elektronickym ruénym kolieskom” na strane 466).

Aj v pridavnom zobrazeni stavu (bezec POS) zobrazuje TNC vo
vlastnom zobrazeni polohy VT hodnotu presuvanu vo virtualnej osi.

umoznia ovplyvnenie posuvu vo virtualnom smere osi z

O Vas vyrobca stroja méze poskytnut funkcie, ktoré
PLC.
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11.6 Adaptivna regulacia posuvu
AFC (softvérova moznost)

Pouzitie
Beh programu - plynuly chod :::::::Wa"‘e
%3803_1 G71 =
Funkciu AFC musi povolit' a upravit vyrobca vasho stroja. Nap 75637 s5es Fiver EER
~ B 7 ’ v B NE® X-30 Y+30 M3x
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja. s -
Va3 vyrobca stroja méZe predovdetkym stanovit, &i ma Niio co xZsises visaages :
TNC pouzit ako vstupnu veli€¢inu na regulaciu posuvu o A i
vykon vretena alebo fubovolnu ind hodnotu. Neseos ooB0mes "
N99998989 %3803_1 G?71 * s I
. b
Adanti i o — .
Japtivna regulacia posuvu nema vyznam pre nastroje s +250.008] Y +0.000] 2  -500 000 7
priemerom pod 5 mm. Ak je menovity vykon vretena velmi #B +8.000 HC +8.000
vysoky, méze byt medzny priemer aj vyssi. SAmCWECD od =
. . . . , . . ' . S?JT. @:20 T 5 Z S 1875 F e 5 M5 s 8
Pri obrabaniach, pri ktorych je potrebné vzajomné . = e e
zosUladenie posuvu a otacok vretena (napr. pri rezani Ty o aor | seraun | "FTECR

vnutorného zavitu), nesmiete pracovat' s adaptivnou
regulaciou posuvu.

Pri adaptivnej regulacii posuvu reguluje TNC posuv na drahe pri
spracovani programu automaticky podla aktualneho vykonu vretena.
Vykon vretena prisluchajuci ku kazdému Useku obrabania sa stanovi v
ramci vyukového rezu a TNC ho ulozi do suboru, ktory prislicha k
obrabaciemu programu. Pri spusteni prisluSného useku obrabania, ¢o
sa v beznych pripadoch vykona zapnutim vretena, reguluje TNC
posuv tak, aby sa nachadzal v ramci vami definovatelnych medzi.

Tymto spésobom dokazete vylucit negativne vplyvy pésobiace na
nastroj, obrobok a stroj, ktoré mézu vzniknut v désledku meniacich sa
reznych podmienok. Zmena reznych podmienok je spdsobena
predovsetkym:

opotrebenim néstroja,

kolisavymi hibkami rezu, ktoré sa éasto vyskytuju pri odliatkoch,

kolisaniami tvrdosti, ktoré vznikaju kvéli primesiam v materialoch.
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Pouzitie adaptivnej regulacie posuvu AFC ponuka nasledujluce ‘:I':

vyhody: 7]
Optimalizacia ¢asov obrabania o
Regulaciou posuvu sa TNC pokusa zachovat predtym nauceny >ﬁ
maximalny vykon vretena poc¢as celej doby obrabania. Celkova o
doba obrabania sa vd'aka zvySeniu posuvu v zénach obrabania s
mensSim ubratim materidlu skracuje E
Kontrola nastroja \©
Ak vykon nastroja prekro¢i nau¢ent maximalnu hodnotu, znizi TNC >
posuv natolko, az sa znovu dosiahne referenény vykon vretena. Ak e
pri obrabani dojde k prekro€eniu maximalneho vykonu vretena a ak )

pritom su¢asne déjde k nedosiahnutiu vami definovaného
minimalneho posuvu, zareaguje TNC vypnutim. Tym sa daju vylucit
nasledné Skody po zlomeni alebo opotrebeni frézy.

Setrenie mechaniky stroja

V&asnym zniZenim posuvu, resp. prislusnym vypnutim sa daju
eliminovat Skody na stroji v dosledku pretaZenia

11.6 Adaptivna regulacia posuvu AFC (softv
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11.6 Adaptivna regul

Definicia zakladnych nastaveni AFC

V tabulke AFC.TAB, ktora musi byt ulozena v adresari Root TNC:\,
definujte regulacné nastavenia, pomocou ktorych ma TNC realizovat
regulaciu posuvu.

Data v tejto tabulke su prednastavené hodnoty, ktoré sa po€as
vyukového rezu nakopiruju do zavislych suborov patriacich k
prisluSnému obrabaciemu programu a ktoré sluzia ako zaklad
regulacie. V tejto tabulke definujte nasledujuce parametre:

Stipec

Funkcia

v

C.

Priebezné ¢islo riadku v tabulke (nema ziadnu inu
funkciu)

AFC

Nazov regulacného nastavenia. Tento nazov musite
vloZit do stlpca AFC v tabulke nastrojov. Ur€uje
priradenie regulaénych parametrov k nastroju

FMIN

Posuv, pri ktorom ma TNC vykonat reakciu pri
pretazeni. Vlozte hodnotu vztahujucu sa percentualne
na naprogramovany posuv. Vstupny rozsah: 50 az
100%

FMAX

Maximalny posuv v materiali, po ktory méze TNC posuv
zvySovat automaticky. VloZte hodnotu vztahujucu sa
percentualne na naprogramovany posuv

FIDL

Posuv, ktorym ma TNC presuvat, ak nastroj nie je v
zabere (posuv vo vzduchu). Vlozte hodnotu vztahujucu
sa percentualne na naprogramovany posuv

FENT

Posuv, ktorym ma TNC presuvat, ak sa nastroj posuva
do a z materidlu. VloZte hodnotu vztahujucu sa
percentualne na naprogramovany posuv. Maximalna
vstupna hodnota: 100 %

OVLD

Reakcia, ktorat ma TNC vykonat pri pretazeni:

M: Spracovanie makra definovaného vyrobcom stroja

S: Okamzité zastavenie NC

F: Zastavenie NC po uvolneni nastroja

E: Len zobrazenie chybového hldsenia na obrazovke

-: Nevykonat Ziadnu reakciu pri pretazeni
Reakciu pri pretazeni vykona TNC v pripade, ak pri
aktivnej regulacii déjde k prekroceniu maximalneho
vykonu vretena po dobu dIhSiu ako 1 sekunda a ak
pritom suc¢asne déjde k nedosiahnutiu vami

definovaného minimalneho posuvu. PoZzadovanu
funkciu vlozte pomocou klavesnice ASCII

POUT

Vykon vretena, pri ktorom ma TNC rozpoznat
opustenie obrobku. Vlozte hodnotu vztahujicu sa
percentualne na naucené referenéné zatazenie.
Odporuc¢ana hodnota: 8 %
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Stipec Funkcia

SENS Citlivost (agresivita) regulacie. Mozna vstupna hodnota
v rozsahu 50 az 200. 50 zodpoveda pomalej, 200 velmi
agresivnej regulacii. Agresivna regulacia reaguje rychlo
a s vysokymi zmenami hodnét, ma vsak sklon k
prekmitavaniu. Odportuéana hodnota: 100

w

/4

PLC Hodnota, ktord ma TNC preniest’ na zaliatku Useku
obrabania do PLC. Funkciu definuje vyrobca stroja,
reSpektujte prirucku pre stroj

erova moznos

/4

V tabulke AFC.TAB mbzete definovat flubovolné
@ mnozstvo regulaénych nastaveni (riadky).

AK nie je v adresari TNC:\ k dispozicii Ziadna tabulka
AFC.TAB, pouzije TNC interne pevne definované
regulacné nastavenia pre vyukovy rez. Zasadne sa vSak
odporuca praca s tabulkou AFC.TAB.

Pri pripajani suboru AFC.TAB postupujte nasledovne (potrebné len v
pripade, ak subor eSte neexistuje):

Vyberte prevadzkovy rezim UloZit’/Editovat’ program

Vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Vyberte adresar TNC:\

Otvorte novy subor AFC.TAB, krok potvrdte tlacidlom ENT: TNC
zobrazi zoznam formatov tabuliek,

Vyberte format tabulky AFC.TAB a vyber potvrdte tlacidlom ENT:
TNC pripoji tabulku s regulacnym nastavenim Standard.

11.6 Adaptivna regulacia posuvu AFC (softv
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Vykonanie vyukového rezu

Pri vyukovom reze kopiruje TNC najskor zakladné nastavenia
definované pre kazdy Usek obrabania v tabulke AFC.TAB do suboru
<nazov>.H.AFC.DEP. <nazov> zodpoveda pritom menu programu NC,
pre ktory ste vykonali vyukovy rez. Okrem toho zaznamena TNC
pocas vyukového rezu maximalny dosiahnuty vykon vretena, a tuto
hodnotu taktiez ulozi do tabulky.

Kazdy riadok suboru <nazov>.H.AFC.DEP zodpoveda useku
obrabania, ktory ste spustili funkciou M3 (resp. M4) a ukongili funkciou
MS5. VSetky data uloZené v subore <nazov>.H.AFC.DEP mdZete
editovat, ak chcete vykonat eSte nejaké optimalizacie. Ak ste vykonali
optimalizacie v porovnani s hodnotami zaznamenanymi do tabulky
AFC.TAB, vlozi TNC do stipca AFC pred regulaéné nastavenie symbol
*. Okrem udajov z tabulky AFC.TAB (pozrite ,Definicia zakladnych
nastaveni AFC” na strane 382) ulozi TNC do suboru
<nazov>.H.AFC.DEP nasledujuce dodato¢né informacie:

Stipec Funkcia

v

C. Cislo Useku obrabania

TOOL Cislo alebo nazov nastroja, pomocou ktorého bol usek
obrabania vykonany (bez moznosti editovania)

IDX Index nastroja, pomocou, ktorého bol usek obrabania
vykonany (bez moznosti editovania)

N RozliSovanie pre vyvolanie nastroja:
0: Nastroj bol vyvolany svojim &islom nastroja
1: Nastroj bol vyvolany svojim nazvom nastroja

PREF Referencéné zatazenie vretena. TNC zisti percentualnu
hodnotu vzhfadom na menovity vykon vretena

ST Stav Useku obrabania:

L: Pri nasledujucom spracovani sa pre tento Usek
obrabania vykona vyukovy rez, TNC prepi$e hodnoty,
ktoré su v tomto riadku uz zaznamenané

C: Vyukovy rez sa vykonal uspedne. Pri nasledujucom
spracovani sa mdze realizovat automaticka regulacia
posuvu

AFC Nazov regulaéného nastavenia
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Skor ako vykonate vyukovy rez, dbajte na nasledujuce predpoklady:

V pripade potreby upravte regulaéné nastavenia v tabulke
AFC.TAB,

do stipca AFC tabulky nastrojov TOOL.T vloZte poZadované
regulacné nastavenie pre vSetky nastroje,

vyberte program, ktorym chcete vykonat vyucbu,

softvérovym tlacidlom aktivujte funkciu Adaptivna regulacia posuvu
(pozrite ,Aktivovat/deaktivovat AFC” na strane 387).

=)

Po vykonani vyukového rezu zobrazi TNC v prekryvacom
okne referencny vykon vretena stanoveny az do
aktualneho dnia.

Referenény vykon mézete kedykolvek ukoncit stlacenim
softvérového tladidla PREF RESET. TNC potom restartuje
vyukovu fazu.

Po vykonani vyukového rezu nastavi TNC override
vretena na 100 %. Otacky vretena uz viac nemézte menit.

Pomocou override posuvu mbzZete menit obrabaci posuv
pocas vyukového rezu lubovolne a mozete takto
ovplyvnovat zistené referencné zatazenie.

Vo vyukovom rezime nemusite spracovat’ Uplny obrabaci
krok. Ak sa rezné podmienky vyrazne nemenia, mozete
okamzite prepnut do regulacného rezimu. Stlacte
softvérové tlagidlo UKONCIT VYUKU, stav sa zmeni z L
na C.

V pripade potreby mézete vyukovy rez opakovat
lubovolne €asto. Na tento ucel prepnite stav ST ru¢ne
znovu na L. Opakovanie vyukového rezu méze byt
potrebné v pripade, ak bol naprogramovany posuv prili$
vysoky a ak po€as obrabacieho kroku vznikla potreba
vyrazného zniZenia override posuvu.

TNC zmeni stav z vyucby (L) na regulaciu (C) iba pri
zistenej hodnote referenéného zatazenia vyssej ako 2 %.
Pri niZz8ich hodnotach nie je adaptivna regulacia posuvu
mozna.

Pre jeden nastroj mézete v ramci vyucby vykonat
lubovolny pocet obrabacich krokov. Na to vas vyrobca
stroja bud poskytne funkciu, alebo integruje tuto moznost
do funkcii na zapnutie vretena. Dodrzujte pokyny uvedené
v prirucke stroja.

V&S vyrobca stroja vam méze poskytnut funkciu, pomocou
ktorej sa vyukovy rez bude dat automaticky ukongit po
uplynuti nastavitelného ¢asu. DodrZujte pokyny uvedené v
prirucke stroja.

Dodato¢ne méze vyrobca stroja integrovat funkciu, ktorou
mozete referencny vykon vretena, pokial' je znamy, zadat
priamo. Vyukovy rez je potom nepotrebny.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pri vybere, resp. editovani suboru <nazov>.H.AFC.DEP postupujte
nasledovne:

Vyberte prevadzkovy rezim Priebeh programu po
blokoch,

prepnite listu softvérovych tlacidiel,

80

vyberte tabulku s nastaveniami AFC,

D
D
o

NASTA-
VENIA

v pripade potreby vykonajte optimalizacie.

Nezabudnite, Ze subor <nazov>.H.AFC.DEP je
zablokovany na editovanie, kym spracuvate program
<nazov>.H. TNC zobrazi data v takomto pripade ¢ervenou
farbou.

@

TNC vypne blokovanie editovania az po spracovani
nasledujucich funkcii:

Mo2

M30

END PGM

Subor <nazov>.H.AFC.DEP mdzete zmenit aj v prevadzkovom rezime
Ulozit/Editovat program. V pripade potreby tam mdzete vymazat aj
krok obrabania (cely riadok).

nastavit spravu suborov tak, ze bude zobrazovat subory
zavislé od TNC (pozrite ,Konfiguracia PGM MGT” na
strane 574).

@ Na editovanie suboru <nazov>.H.AFC.DEP musite prip.
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Aktivovat/deaktivovat’ AFC

Vyberte prevadzkovy reZim Priebeh programu po
blokoch

Prepnite listu softvérovych tlacidiel

Aktivujte adaptivnu regulaciu posuvu: Softvérové
tlaCidlo prepnite na ZAP., TNC zobrazi v zobrazeni
polohy symbol AFC (pozrite ,Zobrazenia stavu” na
strane 85)

Deaktivujte adaptivnu regulaciu posuvu: Softvérové
tlaCidlo prepnite na VYP.

Adaptivna regulacia posuvu zostane aktivna dovtedy, kym
ju znovu nedektivujete softvérovym tlacidlom. TNC ulozi
do pamate polohu softvérového tlacidla aj poc¢as vypadku
napajania.

Ak je adaptivna regulacia posuvu aktivna v rezime
Regulacia, nastavi TNC interne override vretena na 100 %.
Otacky vretena uz viac nemozte menit.

Ak je adaptivna regulacia posuvu aktivna v rezime
Regulacia, prevezme TNC funkciu override posuvu:

Ak zvysSite override posuvu, nema to Ziaden vplyv na
regulaciu.

Ak znizite override posuvu o viac ako 10 % vzhladom na
maximalnu polohu, TNC vypne adaptivnu regulaciu
posuvu. V tomto pripade zobrazi TNC okno s prisluSnym
textom oznamu

V NC blokoch, v ktorych je naprogramovana FMAX, nie je
adaptivna regulacia posuvu aktivna

Predbeh blokov je pri aktivnej regulacii posuvu povoleny,
TNC zohladriuje Cislo rezu miesta vstupu.

Ak je adaptivna regulacia posuvu aktivna, zobrazi TNC v
pridavnom stavovom zobrazeni rézne informacie (pozrite
»+Adaptivna regulacia posuvu AFC (bezec AFC, volitelny
softvér)” na strane 94). Dodatoéne zobrazi TNC v
zobrazeni polohy symbol ‘%%
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11.6 Adaptivna regul

Subor prevadzkového dennika

Pocas vyukového rezu uklada TNC pre kazdy usek obrabania do
suboru <nazov>.H.AFC.DEP roézne informacie. <nazov> zodpoveda
pritom menu programu NC, pre ktory ste vykonali vyukovy rez. Pri
regulacii aktualizuje TNC data a vykonava rézne vyhodnotenia. V tejto
tabulke su ulozené nasledujuce data:

Stipec Funkcia

C. Cislo Useku obrabania

TOOL Cislo alebo nazov nastroja, pomocou ktorého bol
obrabaci usek vykonany

IDX Index nastroja, pomocou, ktorého bol usek obrabania
vykonany

SNOM Pozadované otacky vretena [U/min]

SDIF Maximalny rozdiel otacok vretena v % v porovnani s
poZadovanymi otackami

LTIME Cas obrabania pre vyukovy rez

CTIME Cas obrabania pre regulovany rez

TDIFF Casovy rozdiel medzi asom obrabania pri vyuke a
regulécii v %

PMAX Maximalny vykon vretena, ktory sa vyskytol pri obrabani.
TNC zobrazi percentualnu hodnotu vzhladom na
menovity vykon vretena

PREF Referenéné zatazenie vretena. TNC zobrazi
percentualnu hodnotu vzhfadom na menovity vykon
vretena

FMIN Najmensi faktor posuvu, ktory sa vyskytol. TNC zobrazi
percentudlnu hodnotu vzhfadom na naprogramovany
posuv

OVLD Reakcia, ktord TNC vykonal pri pretazeni:

M: Bolo spracované makro definované vyrobcom
stroja
S: Bolo vykonané priame zastavenie NC
F: Bolo vykonané NC zastavenie po uvolneni nastroja
E: Na obrazovke sa zobrazilo chybové hlasenie
-: Nevykonala sa Ziadna reakcia pri pretaZzeni
BLOCK Cislo bloku, od ktorého zaéina Usek obrabania
388
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TNC zisti celkovy €as obrabania pre v8etky vyukoveé rezy

@ (LTIME), vSetky regulované rezy (CTIME) a celkovy 0
Casovy rozdiel (TDIFF) a zaznamena tieto udaje pod o
kfu€ovym slovom TOTAL do posledného riadku suboru >ﬁ
prevadzkového dennika. o
TNC dokaze stanovit ¢asovy rozdiel (TDIFF) len vtedy, ak E
vykonate vyukovy rez kompletne. V opacnom pripade .
ostane stlpec prazdny. ‘>U
o
Pri vybere suboru <nazov>.H.AFC2.DEP postupujte nasledovne: ~E
Vyberte prevadzkovy rezim Priebeh programu po
blokoch,
a Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
e Vyberte tabulku s nastaveniami AFC
TRBULKA zobrazte subor prevadzkového dennika.

UYHODNO-
TENIE

11.6 Adaptivna regulacia posuvu AFC (softv
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11.6 Adaptivna regul

Monitorovanie zlomenia nastroja/opotrebovania
nastroja

Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

Funkciou monitorovanie zlomenia/opotrebovania je mozné pri
aktivnom AFC realizovat rozpoznanie nastroja vztahujuce sa k rezu.

Cez funkcie definovatelné vyrobcom stroja mézete definovat
percentualne hodnoty pre rozpoznanie opotrebovania alebo zlomenia
vo vztahu k menovitému vykonu.

Pri prekroc€eni alebo nedosiahnuti definovaného hraniéného vykonu
vretena vykona TNC Stop NC.

Monitorovanie zat’azenia vretena

Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

Funkciou Monitorovanie zatazenia vretena sa da jednoduchym
spbsobom monitorovat zatazenie vretena, aby sa napriklad rozpoznali
pretaZenia vo vztahu k vykonu vretena.

Funkcia je nezavisla od AFC, takze sa nevztahuje k rezu a nie je
zavisla od vyukovych rezov. Cez funkciu definovatelnd vyrobcom
stroja je mozné definovat iba percentualnu hodnotu hraniéného
vykonu vretena vo vztahu k menovitému vykonu.

Pri prekro€eni alebo nedosiahnuti definovaného hrani¢ného vykonu
vretena vykona TNC Stop NC.
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11.7 Vytvaranie textovych suborov 3
o

Pouzitie Re)
]

Na TNC moézZete vytvarat a spracuvat texty pomocou textového ruens Ulozit'/editovat program (7]
editora. Typické pouZitia: e
Zaznamenanie empirickych hodnét §OEETeel Koo von s " B ~¢>’,
Dokumentacia priebehu prace R T : >
1acka 0 3
Vytvorenie zbierky vzorcov 3, ool 0 2 -
Textové subory su subory typu .A (ASCII). Ak chcete spracuvat iné i :Z: :’j: me r Y 5
subory, konvertujte ich najskér do typu .A. 18 Fevbe. &7o coxeen,zez cov-do . ;E ]

15 For Do Res coxee covee e+

B e )

Otvorenie a zatvorenie textovych suborov &4 c
gg ;g; gs» R;E CCX-69,282 CCY-40 el o m

Viyberte prevadzkovy rezim UloZit/editovat program & fn T oo e & B[] ~E
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT - . >

. ; . ; ; .. g:ito M:,_‘BEVT: STR. STR. ZAGIATOK KONIEC Lol H

Zobrazenie suborov typu .A: Stlacte za sebou softvérové tlacidlo FEEP >N
VYBRAT TYP a softvérové tlacidlo UKAZAT .A >
Vyberte stbor a otvorte ho softvérovym tlagidlom VYBRAT alebo N
tlacidlom ENT, alebo otvorte novy subor: Vlozte novy nazov, .
potvrdte ho tlaidlom ENT “:

Ak chcete textovy editor zatvorit, otvorte spravu suborov a vyberte
subor iného typu, ako napriklad obrabaci program.

Softvérové
tlacidlo

Kurzor o slovo doprava s
==

Pohyby kurzora

Kurzor o slovo dolava PoSLEDNE

o
(cl
o
<
S

Kurzor na dal$iu stranu obrazovky

o
9
bl

Kurzor na predchadzajucu stranu obrazovky

Kurzor na zadiatok suboru ZsTATOK

ek

Kurzor na koniec suboru

3

S
H¢—=
g
m

o
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11.7 Vytv

Editacné funkcie

Tlacidlo

Zacat novy riadok

RET

Vymazat znak vlavo od kurzora

)

Vlozit medzeru

g
>
(o]
m

Prepnut velké/malé pismena

ISPACE

T

Editovanie textov

V prvom riadku textového editora sa nachadza informacény pruh, ktory
zobrazuje nazov suboru, polohu a zapisovy rezim kurzora (anglicky

indikator vlozenia).

Sibor: Nazov textového suboru

Riadok: Aktualna poloha kurzora v riadku
Stipec: Aktualna poloha kurzora v stipci
INSERT: Vkladaju sa novo zadavané znaky

OVERWRITE: Novo zadavané znaky prepisuju existujuci text v

polohe kurzora

Text sa vklada na miesto, na ktorom sa prave nachadza kurzor.
Tlacidlami so Sipkami presurite kurzor na fubovolné miesto v textovom

sUbore.

Riadok, v ktorom sa nachadza kurzor, je farebne zvyrazneny. Riadok
mdzZe obsahovat maximalne 77 znakov a zalamuje sa tlacidlom RET

(Return) alebo ENT.
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Vymazavanie a opatovné vkladanie znakov, slov
a riadkov

V textovom editore mbzete mazat’ celé slova alebo riadky a opéat ich
vloZit' na iné miesto.
Presurite kurzor na slovo alebo riadok, ktory sa ma vymazat a vlozit
na iné miesto
Stladte softvérové tlagidlo VYMAZAT SLOVO, resp. VYMAZAT
RIADOK: Text sa odstrani a ulozi do do¢asnej paméate

Presurite kurzor do polohy, kde sa ma text vloZit' a stlacte softvérove
tlacidlo VLOZIT RIADOK/SLOVO

. Softvérové
Funkcia .
tlacidlo
Vymazat a ulozit riadok do do¢asnej pamate e —
RIADOK
Vymazat' a ulozit’ slovo do do¢asnej paméte T
SLovo
Vymazat a ulozit znak do doCasnej pamate
2ZNAK
Znovu vlozit riadok alebo slovo po vymazani vozzt

RIADOK/
SLOVO

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.7 Vytv

Spracovanie textovych blokov

Textové bloky s lubovolnou velkostou mézete kopirovat, vymazavat
a znovu vkladat na iné miesta. V kazdom pripade najskér oznacte
pozadovany textovy blok:

Oznacenie textu: Presurite kurzor na znak, na ktorom sa ma
oznacenie textu zacinat

Stladte softvérové tlacidlo OZNACIT BLOK

Presunte kurzor na znak, na ktorom ma oznacenie
textu konéit. Ak budete pohybovat kurzorom
pomocou klavesov so Sipkami nahor a nadol, oznacia
sa vSetky medzilahlé textové riadky - oznaceny
(vybrany) text sa farebne zvyrazni

Akonahle ste oznacili pozadovany text, spracujte ho dalej pomocou
nasledujucich softvérovych tlacidiel:

Rueny Ulozit'/editovat

rezin

FRCECE N T3

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM .1 Z X-90 Y-50 2-40
BLK FORM @.2 X+90 v+30 Z+@

DoNOEIONL Oy
o
N
\
N
s
F]
8
-

FSELECT 2

FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20
FSELECT 2

FCT DR- R7@ CCX+69,282 CCY-40
FCT DR- R?,5

FCT DR- R88 CCX+0 CCY+@

NpRepe e
SoRNDmRRNES

FCT DR- R7,5

FCT DR+ R9® CCX-53,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
FSELECT 2

FCT DR- R7© CCX-59,282 CCY-40
FCT DR- R?,5

FCT DR- R88 CCX+0 CCY+@
FSELECT 1

FCT DR- R?,5

FCT DR+ RS@ CCX+0 CCY+80

WONNNNNNNNN
SERVGHRENT

Te—=

uys-
TRIHNGT
BLOK BloK BLOK

UYZNRGTT ULOZIT

KOP2ROVAT
BLOK

PRIPOJIT
K SUBORU

uLoZIT

20 SUBORU

. Softvérové
Funkcia T
tlacidlo
Vymazanie a ulozenie ozna¢eného bloku do v
docasnej pamate aLok

UloZenie oznageného bloku do do€asnej pamate
bez jeho vymazania (kopirovanie) LR

Ak chcete vlozit blok ulozeny do doCasnej pamate na iné miesto,
vykonajte nasledujuce kroky:

Presurite kurzor do polohy, do ktorej chcete vlozZit’ textovy blok
ulozeny v do¢asnej pamati

Stlacte softvérové tlagidlo VLOZIT BLOK: Text sa
BLok vlozi

Pokial je text ulozeny v do¢asnej paméti, mdzete ho vkladat lubovolne
Casto.

Prenesenie oznaceného bloku do iného suboru
Oznacte textovy blok podla prave uvedeného popisu
Stladte softvérové tlagidlo PRIPOJIT K SUBORU.
¢ S TNC zobrazi dialdg CielPovy sibor =

Vlozte cestu a nazov cielového suboru. TNC pripoji
oznaceny textovy blok k cielovému suboru. Ak
neexistuje cielovy subor s vlozenym nazvom, zapise
TNC oznaceny text do nového suboru

Vlozenie iného suboru do polohy kurzora

Presurite kurzor na miesto v texte, do ktorého chcete vloZit' iny
textovy subor

Stladte softvérové tlagidlo VLOZIT ZO SUBORU. TNC
D SEEE zobrazi dialég Nazov suboru =

Vlozte cestu a nazov suboru, ktory chcete vlozit
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Vyhladanie €asti textu

Vyhladavacia funkcia textového editora hlada v texte slova alebo
znakové retazce. TNC poskytuje dve moznosti.

Vyhladanie aktualneho textu
Vyhladavacia funkcia ma najst slovo, ktoré zodpoveda slovu, na
ktorom sa prave nachadza kurzor:
Presurite kurzor na pozadované slovo
Vyber vyhladavacej funkcie: Stlaste softvérové tlagidlo HLADAT
Stlaéte softvérové tlagidlo HLADAT AKTUALNE SLOVO

Ukoncéenie vyhladavacej funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo
KONIEC

Vyhladanie fubovolného textu

Vyber vyhladavacej funkcie: Stladéte softvérové tlagidlo HCADAT.
TNC zobrazi dialég HPadat’ text:

Vlozte hfadany text
Vyhladanie textu: Stladte softvérové tlagidlo VYKONAT

Ukonéenie vyhladavacej funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo
KONIEC

HEIDENHAIN iTNC 530

oo Ulozit'/editovat
Find text

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-90 ¥-90 2-40

2 BLK FORM 2.2 X+30 Y+32 Z+@

3 ToOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400

5 L z-20 Ro F MAS

B L X+@ Y+100 R® F MAX M3

7 L z-20 Ro F MR

8 L xs@ vi30 RL F250

S FPOL x40 v+

)

0
R8O CCX+@ CCY+0
7

FCT DR- R7,5

FCT DR+ R9® CCX+59,282 CCY-4@
FSELECT 2

FCT DR+ R10 PDX+2 PDY+@ D20

15 FSELECT 2

FCT DR-
FCT DR-
FCT DR-

DoNm

FCT DR+
FCT DR+

FCT DR-

WNNNNNNNNNN
SORVGHRENES

R?0 CCX+B9,282 CCY-4@

R?7>
R8O CCX+@ CCY+0

FSELECT 1
FCT DR- R?

-5
REQ CCX-59,282 CCY-40

FSELECT 2

R10 PDX+@ PDY+@ D20

FSELECT 2

R7@ CCX-89,282 CCY-4@

FCT DR- R7,5

R8D CCX+@ CCY+0

q
=0

gl

oL
i
[+]

%%aaz %
[oFF]  on
$80

FCT DR-
FSELECT 1
FCT DR- R7,5
FCT DR+ RS® CCX+@ CCY+80
AKTUALNE MaLE,
sLovo VEL. P#S.
NASTR. zaP

UYKONAT

KON.
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11.8 Praca s tabulkami reznych podmienok

11.8 Praca s tabulkami reznych

podmienok

Upozornenie

TNC musi byt vyrobcom stroja pripraveny na pracu s

@ tabulkami reznych parametrov.

Na vasom stroji nemusia byt k dispozicii vSetky tu
popisované alebo pridavné funkcie. DodrZujte pokyny

uvedené v prirucke stroja.

Moznosti pouzitia

Pomocou tabuliek reznych podmienok, v ktorych su definované
fubovolné kombinacie materialov obrobkov a reznych materialov,
moze TNC vypocitat z reznej rychlosti V¢ a posuvu na zub f; otacky
vretena S a posuv na drahe F. Zakladom vypoctu je, Ze ste v programe
definovali material obrobku a rozne $pecifické vlastnosti nastroja v

tabulke nastrojov.

Skor, nez nechate TNC automaticky vypocitat rezné
@ podmienky, musite v prevadzkovom rezime Testovanie
programu aktivovat tabulku nastrojov (stav S), z ktorej ma

TNC prevziat Specifické data nastroja.

Editacné funkcie pre tabulky reznych
podmienok

Softvérové
tlacidlo

Vlozit riadok

VLOZIT
RIADOK

DATEI: TOOL.T MM
R CUT TYP TMAT CDT

+5 4 MILL HSS PRO1

PON—-OH

DATEI: PRO1.CDT

NR  WMAT ‘TMAT Vel F1
2 STe5 HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4 ..
5TOOL CALL 2 Z $1273 F305

Vymazat' riadok

UYMAZAT
RIADOK

Vybrat zaciatok dalSieho riadku

NASL.
RIADOK

Usporiadat tabulku

TRIEDIT
&is.
BLOKOY

Kopirovat pole so svetlym pozadim (2. lista
softvérovych tlacidiel)

KOPiR.
AKT .
HODNOTU

Vlozit nakopirované pole (2. lista softvérovych
tlacidiel)

VLOZIT
KOP1R.
HODNOTU

Editovat format tabulky (2. liSta softvérovych
tlacidiel)

EDITOVAT
FORMAT
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Tabulka pre materialy obrobkov

Materialy obrobkov nadefinujete v tabulke WMAT.TAB (pozrite
obrazok). WMAT.TAB je Standardne uloZzena v adresari TNC:\ a moze
obsahovat lubovolné mnozstvo nazvov materialov. Dizka nazvu
materialu smie byt maximalne 32 znakov (vratane medzier). TNC
zobrazi obsah stlpca NAZQV, ak v programe definujete material
obrobku (pozri nasledujuci odsek).

Ak zmenite Standardnu tabulku materialov, musite ju
nakopirovat do iného adresara. Inak budu vase zmeny pri
pripadnej aktualizacii softvéru prepisané Standardnymi
datami HEIDENHAIN. Definujte potom cestu do suboru
TNC.SYS klu€ovym slovom WMAT= (pozrite
,Konfiguraény subor TNC.SYS”, strana 401).

Aby ste zabranili strate dat, pravidelne zalohujte subor
WMAT.TAB.

0

Definicia materialu obrobku v programe NC

V programe NC vyberte material z tabulky WMAT.TAB softvérovym
tlacidlom WMAT:

SPEC Zobrazte listu softvérovych tla€idiel so Specialnymi
& funkciami

PP Vyberte skupinu NORMATIVY PROGRAMU.
Naprogramujte material obrobku: V prevadzkovom
rezime Ulozit/Editovat program stlacte softvérové

WMAT

tlacidlo WMAT.
e Zobrazenie tabulky WMAT.TAB: Stlacte softvérove
oo tlaCidloVYBER OKNA, TNC zobrazi v prekryvajucom

okne materialy, ktoré su ulozené v WMAT.TAB

Vyberte materiél obrobku: Presurite svetlé pole
tlaCidlami so Sipkami na pozadovany material a
potvrdte ho tlacidlom ENT. TNC prevezme material
do bloku WMAT

Ukoncenie dialégu: Stlacte tlacidlo KONIEC

hlasenie. Skontrolujte, ¢i su rezné podmienky ulozené v

O Ak zmenite blok WMAT v programe, vypiSe TNC varovné
bloku TOOL CALL este platné.

HEIDENHAIN iTNC 530

Editacia tabulky programu

]

ounOsUNROH

NAME ?

NANE

B

oC
Werkz.-Stahl 1.2518

4  Einsatz-Stahl 1.5752

Werkz.-Stahl 1.2562
Einsatz-Stahl 1.5319
Baustahl 1.7337

Verg.-Stahl 1.7361
Nitrier-Stahl 1.8504
Nitrier-Stahl 1.8507
Nitrier-Stahl 1.8550
Nitrier-Stahl 1.8508
Verg.-Stahl 1.722e

.-Stah!
55 NiCrMoV 6 Werkz.-Stahl 1.2713
56 NiCrMoV 7 Werkz.-Stahl 1.2714

58 Crv 4

Verg.-Stahl 1.8161

Ed

e IIIEE

)
=0

gl

i
[+

Do

sieex [

2

)

.o

%

o)

ZAGIATOK

KONIEC

STR. STR.

FORMULAR

v
or
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11.8 Praca s tabulkami reznych podmienok

Tabulka pre rezné materialy nastroja

Rezné materialy nastroja nadefinujete v tabulke TMAT.TAB. Tato
tabulka TMAT.TAB je Standardne uloZzena s adresari TNC:\ a méze
obsahovat lubovolné mnozstvo nazvov reznych materialov (pozri
obrazok). Nazov rezného materialu smie obsahovat maximaine 16
znakov (vratane medzier). TNC zobrazi obsah stipca NAZOV, ak v
tabulke nastrojov TOOL.T definujete rezny material nastroja.

Ak zmenite Standardnu tabulku reznych materialov,

@ musite ju nakopirovat do iného adresara. Inak budu vase

zmeny pri pripadnej aktualizacii softvéru prepisané
Standardnymi datami HEIDENHAIN. Definujte potom
cestu do suboru TNC.SYS klu¢ovym slovom TMAT=
(pozrite ,Konfiguraény subor TNC.SYS”, strana 401).

Aby ste zabranili strate dat, pravidelne zalohujte subor
TMAT.TAB.

Tabulka reznych podmienok

Kombinacie materialu obrobku/rezného materiélu nastroja s
prislu§nymi reznymi podmienkami nadefinujete v tabulke s priponou
.CDT (angl. cutting data file: tabulka reznych podmienok; pozrite
obrazok). Zaznamy do tabulky reznych podmienok mdzete volne
konfigurovat. Okrem povinnych stipcov NR, WMAT a TMAT méze
TNC spravovat az Styri kombinacie reznej rychlosti (V¢)/posuvu (F).

V adresari TNC:\ je uloZena Standardna tabulka reznych podmienok
FRAES 2.CDT. Stibor FRAES_2.CDT moézete editovat a doplifiat
fubovolne, alebo mozete pripojit lubovolny pocet tabuliek reznych
podmienok.

Ak zmenite Standardnu tabulku reznych podmienok,

@ musite ju nakopirovat' do iného adresara. Inak budu vase

zmeny pri pripadnej aktualizacii softvéru prepisané
Standardnymi udajmi HEIDENHAIN (pozrite
LKonfiguraény subor TNC.SYS”, strana 401).

VSetky tabulky reznych podmienok musia byt ulozené v
rovnakom adresari. Ak tento adresar nie je Standardnym
adresarom TNC:\, musite v subore TNC.SYS vlozZit za
kfu€ovym slovom PCDT= cestu, kde su ulozené vase
tabulky reznych podmienok.

Aby ste zabranili strate dat, pravidelne zalohujte vase
tabulky reznych podmienok.

398

o T 5
i Editacia tabulky programu
Cutting material?
-
° GETFENEN HM beschichtet
1 HC-P25 HM beschichtet
2 HC-P35 HM beschichtet
a HSS
49 HSSE-CoS HSS + Kobalt
5 HSSE-Cog HSS + Kobalt S i
6 HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt =
2 HSSE/TiCN TiCN-beschichtet W
8 HSSE/TiN TiN-beschichtet
s HT-P15 Cernet
10 HT-M15 Cermet Ty
11 HU-K15 HM unbeschichtet
12 HUW-K25 HM unbeschichtet
13 HU-P25 HM unbeschichtet
14 HUW-P35 HM unbeschichtet
15 Hartmetall Uollhartmetall s |
[END1 (ﬁ +
S10e0%
&g
oN
- B
& —
2
ZAREIATOK KONIEC STR STR ULOZIF uyMAzZAT NASL.
RIADOK RIADOK RIADOK FORMULAR
o P 5
e Editacia tabulky programu
Workpiece material?
° HSSE/TiN 40 0,016 55 2,020
1 St 33-1 HSSE/TiCN 40 9,016 55 8,020
2 St 33-1 HC-P25 100 2,200 130 2,250
a St 37-2 HSSE-CoS5 20 2,025 a5 @,030
a st 37-2 HSSE/TiCN a0 0018 S5 o 020
s St 37-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250
5 St Se-2 HSSE/TiN a0 0018 S5 o 020
2 st se-z HSSE/TiCN 40 eje15 S5 ejeze
8 St 50-2 HC-P25 100 2,200 130 2,250
s st se-z HSSE/TiN 40 eje15 55 e eze
10 St 60-2 HSSE/TiCN a0 2,016 55 2,020 1
11 st se-z c-P. 10 e,z0e 130 ©,250
12 c 15 HSSE-Co5 20 2,040 45 2,050
13 c 15 HSSE/TiCN 25 ejeae 35 e ese
14 c 15 HC-P35 70 2,040 100 2,050
15 c a5 HSSE/TiN 25 ejea0 35 e ese 5
16 c 45 HSSE/TiCN 26 2,040 35 2,050 i
17 c a5 c-P 70 ejeae 100 o,ese @7 |+
18 C 60 HSSE/TiN 26 2,040 as 2,050
18 c 0 HSSE/TiCN 25 ejea0 35 o es0
20 C 60 HC-P35 70 2,040 100 @,050
21 GG-20 HSSE/TiN 22 0,100 32 0,150 s1e0% ;L
22 GG6-20 HSSE/TiCN a0 2,040 50 2,050 @ 7
23 Ge-2e c=P 10 e,ede 130 @,e50 Eml s
24 GG-40 HSSE/TiN 22 2,100 32 e,150 -
25 GG-ae HSSE/TiCN a0 000 Se o050
26 GG-4@ HC-P35 1e0 2,040 130 @,e50 £l
27 GGG-40 HSSE/TiN 14 2,045 21 2,040 @ = |—
28 GGG-40 HSSE/TiCN 21 2,045 36 @,040 - u
28 G640 c-P le0  e,eqe 130 o,e50 T
2
ZAREIATOK KONIEC STR. STR. ULOZIF uyMAzZAT NASL.
RIADOK RIADOK RIADOK FORMULAR
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Vytvorenie novej tabul’ky reznych podmienok
Vyberte prevadzkovy rezim Ulozit/editovat program
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Vyberte adresar, v ktorom musia byt ulozené tabulky reznych
podmienok (Standardne: TNC:\)

Vlozte fubovolny nazov suboru a typ suboru .CDT, potvrdte
stlacenim tlaCidla ENT

TNC otvori tabulku Standardnych reznych podmienok, alebo zobrazi
v pravej polovici obrazovky rézne formaty tabulky (v zavislosti od
daného stroja), ktoré sa liSia po¢tom kombinacii reznych
rychlosti/posuvov. Presurite v tomto pripade svetlé pole tladidlami so
Sipkami na pozadovany format tabulky a vyber potvrdte stlaéenim
tlagidla ENT. TNC vytvori novu, prazdnu tabulku reznych podmienok

Potrebné udaje v tabulke nastrojov

Polomer nastroja — stipec R (DR)

Poget zubov (len pri frézovacich nastrojoch) — stipec CUT
Typ nastroja — stipec TYP

Typ nastroja ovplyviiuje vypoCet drdhového posuvu:
Frézovacie nastroje: F=S - f; -z

V8etky ostatné nastroje: F =S - f,

S: Otacky vretena

fz: Posuv na zub

fz: Posuv na otacku

z: Pocet zubov

Rezny material nastroja — stipec TMAT

Nazov tabulky reznych podmienok, ktora sa ma pouZit pre tento
nastroj — stlpec CDT

Typ nastroja, rezny material nastroja a nazov tabulky reznych
podmienok vyberte v tabulke nastrojov softvérovym tlacidlom

(pozrite , Tabulka nastrojov: Udaje nastroja na automaticky vypodet
otacok/posuvu”, strana 177).

11.8 Praca s tabulkami reznych podmienok
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11.8 Praca s tabulkami reznych podmienok

Postup pri praci s automatickym vypocétom
otacok/posuvu

1

2
3

Ak este nie je vlozeny: Vlozte material obrobku do suboru
WMAT.TAB

Ak este nie je vloZeny: Vlozte rezny material do suboru TMAT.TAB
Ak este nie su vlozené: Vlozte do tabulky nastrojov vSetky
$pecifické udaje nastroja potrebné na vypocet reznych podmienok:

Polomer nastroja

Pocet zubov

Typ nastroja

Rezny material nastroja

Tabulka reznych podmienok pre dany nastroj
Ak este nie su vlozené: Do fubovolnej tabulky reznych podmienok
(subor CDT) vlozte rezné podmienky
Prevadzkovy rezim Test: Aktivujte tabulku nastrojov, z ktorej ma
TNC vyberat Specifické udaje nastroja (stav S)
V NC programe: Softvérovym tlaidlom WMAT definujte material
obrobku

V NC programe: V bloku T spustite softvérovym tlacidlom
automaticky vypocet otacok vretena a posuvu

400
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Datovy prenos tabuliek reznych podmienok

Ak odoSlete cez externé datové rozhranie typ suboru .TAB alebo
.CDT, ulozi TNC s tabulkou aj definiciu Struktury tejto tabulky.
Definicia Struktury zacina riadkom #STRUCTBEGIN a kon¢i riadkom
#STRUCTEND. Vyznam jednotlivych kluCovych slov najdete v tabulke
~Struktarne prikazy“. Za klua€¢ovym slovom #STRUCTEND uklada TNC
vlastny obsah tabulky.

Konfiguraény subor TNC.SYS

Konfigura&ny subor TNC.SYS musite pouzit' v pripade, ak nie su vase
tabulky reznych podmienok ulozené v Standardnom adresari TNC:\. V
takomto pripade nadefinujte v subore TNC.SYS cesty do adresara,
kde su vase tabulky reznych podmienok ulozené.

Subor TNC.SYS musi byt ulozeny v korefiovom adresari
@ TNC:\.

Polozky v TNC.SYS Vyznam

WMAT= Cesta k tabulke materialov obrobku
TMAT= Cesta k tabulke reznych materialov
PCDT= Cesta k tabulkam reznych podmienok

Priklad pre TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

HEIDENHAIN iTNC 530
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5 12.1Funkcie pre obrabanie vo

© viacerych osiach

(73]

o V tejto kapitole su zhrnuté funkcie TNC, ktoré suvisia s obrabanim vo

-S viacerych osiach:

‘2 Funkcia TNC Popis Strana

8 PLANE Definicia obrabani v nato¢enej rovine obrabania Strana 405

‘;“ PLANE/M128 Frézovanie sklonenou frézou Strana 427

(o) M116 Posuv osi otacania Strana 428

q>, M126 Posuvat osi otaania optimalnou drahou Strana 429

= M9%4 Znizenie indikovanej hodnoty osi ota€ania Strana 430
Mi114 Urcenie spravania sa TNC pri polohovani osi ota¢ania Strana 431
M128 Urcenie spravania sa TNC pri polohovani osi ota¢ania Strana 432
M134 Presné zastavenie pri polohovani pomocou osi otacania Strana 435
M138 Vyber osi nat4€ania Strana 435
M144 Vypocet kinematiky stroja Strana 436

12.1 Funkcie pre obraban
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12.2 Funkcia PLANE: Naklonenie =
roviny obrabania (softvérova b7
— 4
moznost’ 1) 0
)N
Uvod g
. o . I . i (O
Funkcie na nata€anie roviny obrabania musi povolit S
@ vyrobca vasho strojal o
Funkciu PLANE mé&zete zasadne vyuzivat len na strojoch, \E
ktoré disponuju minimalne dvoma osami otacania (stol >
alebo/a hlava). Vynimka: Funkciu PLANE AXIAL mbzete b
pouzivat aj vtedy, ak je na vasom stroji k dispozicii, resp. (o]
aktivna, len jedna os otacania. (7))
N
Funkcia PLANE (angl. plane = rovina) predstavuje vykonné rieSenie, _‘2
pomocou ktorého mdzete r6znymi spdsobmi definovat naklonené c
roviny obrabania. S
V3etky funkcie typu PLANE, ktoré su v systéme TNC k dispozicii, \(C
definuju poZzadovanu rovinu obrabania nezavisle od osi ota¢ania, ktoré S
v skuto€nosti ponuka vas obrabaci stroj. K dispozicii su nasledujuce Ko
moznosti: o
— >
Funkcia Pozadované parametre Soft_verove Strana E
tlacidlo S
SPATIAL Tri priestorové uhly SPA, SPB a SPC Strana 409 (o]
0
PROJECTED Dva priemetové uhly PROPR a PROMIN ako aj jeden Strana 411 c
rotacny uhol ROT e FT)
c
EULER Tri Eulerove uhly - precesny uhol (EULPR), nutacny Strana 413 (o)
uhol (EULNU) a rotaény uhol (EULROT), SV .
VEKTOR Vektor normaly na definovanie roviny a vektor vESToR Strana 415 2
zakladne na definovanie smeru natocenej osi X
BODY Suradnice troch lubovolnych bodov roviny, ktord sama | romws Strana 417 L
natocit E
RELATIVNE Samostatny, inkrementalne pdsobiaci priestorovy uhol e Strana 419 d
N\

AXIALNE Az tri absolutne alebo inkrementalne uhly osi A, B, C - Strana 420 -g
o 4
=
. . c

RESET ZruSenie funkcie PLANE Strana 408
tes >
L
N
N
)
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12.2 Funkcia PLANE

AK si chcete ozrejmit rozdiely medzi jednotlivymi moznostami
definovania uz pred zvolenim funkcie, mézete prostrednictvom
softvérového tlacidla spustit animaciu.

=)

=)

406

Definicia parametrov vo funkcii PLANE sa sklada z dvoch
Casti:
z geometrickej definicie roviny, ktora je pre kazdu
funkciu PLANE odliSna,

z postupu pri polohovani vo funkcii PLANE, ktory treba
chapat ako nezavisly od definicie roviny a ktory je pre
vSetky funkcie PLANE rovnaky (pozrite ,Definovanie
priebehu polohovania funkciou PLANE” na strane 422).

Funkcia Prevziat skuto€nu polohu nie je pri natocenej
rovine obrabania mozna.

Ak pouzijete funkciu PLANE pri aktivnej funkcii M120, TNC
zrusi korekciu polomeru, a tym automaticky aj funkciu
M120.

FUNKCIE PLANE zruste vzdy pomocou PLANE RESET.
zadanie 0 vo vSetkych parametroch PLANE nezrusi
funkciu Uplne.

Programovanie: Obrabanie vo viacerych osiach @



Definovanie funkcie PLANE

SPEC
FCT

NAKLOP .
ROVINU
OBRABANIA

funkcie

PLANE - vyber funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo
liste softvérovy tlacidiel moznosti definovania, ktoré
su k dispozicii

Vyber funkcie pri aktivnej animacii

Zapnutie animacie: Softvérové tlagidlo VOIBA ANIMACIE
ZAP./VYP. nastavte na ZAP.

Spustenie animacie réznych moznosti definovania: Stlaéte niektoré
z dostupnych softvérovych tla€idiel, TNC zmeni farbu pouzitého
tlaCidla a spusti prislusna animaciu

Prevzatie aktualne aktivnej funkcie: Stlacte tlacidlo ENT alebo znovu

softvérové tlacidlo tejto aktivnej funkcie: TNC pokracuje v dialégu a
vyziada si potrebné parametre

Zvolenie funkcie pri neaktivnej animacii

Priamy vyber pozadovanej funkcie softvérovym tlacidlom: TNC
pokracuje v dialégu a vyziada si potrebné parametre

Zobrazenie polohy

Akonahle je aktivna ktorakolvek z funkcii PLANE, zobrazi TNC v
pridavnom zobrazeni stavu vypog€itany priestorovy uhol (pozri
obrazok). TNC zasadne prepocitava — nezavisle od pouzitej funkcie
PLANE - interne vzdy spat’ na priestorovy uhol.

V reZime Zostavajlca draha (Z. DRAHA) zobrazi TNC pri natogeni
(rezim MOVE alebo TURN) v osi otac¢ania drahu az do definovanej
(resp. vypocitanej) koncovej polohy osi ota€ania.

HEIDENHAIN iTNC 530

Zobrazte liStu so softvérovymi tlacidlami pre Specialne

NATOCENIE ROVINY OBRABANIA: TNC zobrazi na

bk Ulozit'/editovat' program
Rovina cez priest. uhol
N120 X+5@ Y+@x
N13@ 626 R1S
N14@ X+0 Y45 n H
N1Se Goo G40 X-20x a—
* N16@ PLANE® —
N16@ z+100 Mzx PLANE SPATIAL: SPA -> SPB -> SPC
N99999898 %NEU 671 *
Example: SPA=27 SPB=0 SPC=45 = i:l.
W
17 \ [\
e
i
i
s |
&0+
s100% |
@
ON
S | N
@ g —|
SPATIAL PROJECTED EULER VECTOR POINTS REL. SPA. RESET VYBRAT
. - < Al ‘ N ANIMACIU
— = zAP
R uén 9 res 1 m Programovanie
progran
"
=N
SKUT. -34.782 Prehlad | PeM | PAL | LBL [cve M Pos|TooL [«
Y +10.707 SKUT. X  -34.782 B g
” v +10.707
gl 4 -836.144 z  -e36.144 L
+*B +0.000 3 +0.002
*C 2.000 n n
*#*C +0.000 » 00
s +0.0000
o
. A -0.0000
@] 8 +e.e000 s ‘
c  +0.0000 @ % +
o] zsk1. natoe.  +e.o0ee
S1 ©.0060 S
@7;
@: 15 T s z s 1875 Gl
F o M5 /8
50
8% S-IST @ ; —|
8% SLCNm1] 13:49
SNiM. REFER. BOD 3D ROT TABULKA
M S F ROZMERU SPRAVA @ NASTROJOU
iz LS Tiu

t 1)

w

/4

/4

erova moznos

bania (softv

bra

Naklonenie roviny o

12.2 Funkcia PLANE

=



t 1)
B

A4

erova moznos

V4

bania (softvé

ie roviny obra

Naklonen

12.2 Funkcia PLANE

ZrusSenie funkcie PLANE

SPEC
FCT

SPEC.
FUNK.
TNC

NAKLOP .
ROVINU
OBRABANIA

RESET

MOVE

i i

@@

408

Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte Specialne funkcie TNC: Stlacte softvérove
tlacidlo SPECIALNE TNC FUNKCIE

PLANE - vyber funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo
NATOCENIE ROVINY OBRABANIA: TNC zobrazi na
liste softvérovych tla¢idiel moznosti definovania, ktoré
su k dispozicii

Vyber funkcie na zruSenie: Tymto sa funkcia PLANE

interne zrusi, na aktualnych polohach osi sa tym v8ak
ni¢ nezmeni

Definujte, ¢&i ma TNC automaticky polohovat’ osi
otacania do zakladnej polohy (MOVE alebo TURN),
alebo ¢&i ich nema polohovat (STAY), (pozrite
LJAutomatické nato¢enie: MOVE/TURN/STAY
(zadanie je nevyhnutne potrebné)” na strane 422)

Ukondite zadavanie: Stlacte tlacidlo KONIEC

Funkcia PLANE RESET zrusi aktivnu funkciu PLANE —
alebo aktivny cyklus G80 — uplne (uhol = 0 a funkcia nie je
aktivna). Viacnasobna definicia nie je potrebna.

Priklad: Blok NC

25 PLANE RESET MOVE ABSTS50 F1000
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom —

priestorového uhla: PLANE SPATIAL o

7

Pouzitie o

Priestorové uhly definuju rovinu obrabania prostrednictvom az troch >ﬁ

nato€eni okolo pevnej suradnicovej sustavy stroja. Poradie tychto o)

natoc€eni je pevne dané a ako prvé sa vykona natoCenie okolo osi A, E
potom okolo osi B, a napokon okolo osi C (priebeh zodpoveda

priebehu cyklu 19, v ktorom su zadania nastavené na priestorovy S

uhol). >

o

Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny \E

@ Musite vzdy zadefinovat vSetky tri priestorové uhly SPA, >

SPB a SPC, aj ak sa niektory z uhlov rovna nule. dg

VysSie uvedené poradie nato€eni plati nezavisle od (72)

aktivnej osi nastroja. ~

. . . , ©

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite w—

,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”, c

strana 422. ©
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12.2 Funkcia PLANE

Vstupné parametre

SPATIAL

Priestorovy uhol A?: Uhol nato¢enia SPA okolo pevnej
osi X stroja (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania od -359.9999° do +359.9999°

Priestorovy uhol B?: Uhol nato¢enia SPB okolo pevnej
osi Y stroja (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania od -359.9999° do +359.9999°

Priestorovy uhol C?: Uhol nato¢enia SPC okolo pevnej
osi Z stroja (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania od -359.9999° do +359.9999°

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite
.Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 422)

Pouzité skratky

Skratka

Vyznam

PRIESTOROVO Angl. spatial = priestorovo

SPA spatial A: nato€enie okolo osi X

SPB spatial B: nato€enie okolo osi Y

SPC spatial C: natoCenie okolo osi Z
410

Priklad: Blok NC

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
priemetovych uhlov: PLANE PROJECTED

Pouzitie

Priemetové uhly definuju rovinu obrabania prostrednictvom zadania
dvoch uhlov, ktoré moZzete zistit premietnutim 1. roviny suradnic (Z/X
pri osi nastroja Z) a 2. roviny suradnic (Y/Z pri osi nastroja Z) do roviny
obrébania, ktoru chcete zadefinovat.

@ Pred programovanim resSpektujte

Priemetové uhly mézete pouzivat len viedy, ak sa definicie
uhlov vztahuju na pravouhly kvader. V opacnom pripade
vznikaju na obrobku deformacie.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 422.
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12.2 Funkcia PLANE

Vstupné parametre

PROJECTED

Blok NC

Priemetovy uhol 1. roviny stiradnic?: Priemet uhla
naklonenej roviny obrabania do 1. roviny suradnic
pevnej suradnicovej sustavy stroja (Z/X pri osi
nastroja Z, pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania od -89.9999° do +89.9999°. Os 0° je
hlavnou osou roviny obrabania (X pri osi nastroja Z,
kladny smer, pozri obrazok vpravo hore)

Priemetovy uhol 2. roviny stiradnic?: Priemet uhla do
2. roviny suradnic pevnej suradnicovej sustavy stroja
(Y/Z pri osi nastroja Z, pozri obrazok vpravo hore).
Rozsah zadavania od -89,9999° do +89,9999°. Os 0°
je vedlajSou osou roviny obrabania (Y pri osi
nastroja Z)

Uhol ROT nato¢. roviny?: Natd€anie natoCenej
suradnicovej sustavy okolo natoCenej osi nastroja
(logicky zodpoveda rotacii s cyklom 10 NATOCENIE).
Pomocou tohto uhla rotacie mézete jednoduchym
sposobom urcit smer hlavnej osi roviny obrabania
(X pri osi nastroja Z, Z pri osi nastroja Y, pozri obrazok
vpravo v strede). Rozsah zadavania od 0° do +360°

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite
LDefinovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 422)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 ROT+30 .....

Pouzité skratky

Skratka

Vyznam

PREMIETNUTO Angl. projected = premietnuty

PROPR principle plane: hlavna rovina
PROMIN minor plane: vedlajSia rovina
ROT Angl. rotation: rotacia

412
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
Eulerovych uhlov: PLANE EULER

Pouzitie

Eulerove uhly definuju rovinu obrabania prostrednictvom az troch
natoceni okolo prave daného natoc¢eného suradnicového
systému. Tieto tri Eulerove uhly zadefinoval Svajciarsky matematik
Euler. Pri preneseni na suradnicovu sustavu stroja ziskame tieto
vyznamy:

Precesny uhol Natocenie suradnicovej sustavy okolo osi Z
EULPR

Nutacny uhol Natocenie suradnicovej sustavy okolo osi X,
EULNU natoCenej precesnym uhlom

Rotaény uhol Natacanie natoCenej roviny obrabania okolo
EULROT natocenej osi Z

@ Pred programovanim reSpektujte

VysSie uvedené poradie nato€eni plati nezavisle od
aktivnej osi nastroja.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
.Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 422.
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Vstupné parametre

PROJECTED

Blok NC

Uh. nat. hlavnej roviny sturadnic?: Uhol nato¢enia
EULPR okolo osi Z (pozri obrazok vpravo hore).
VSimnite si:
Rozsah zadavania je od -180,0000° az do
180,0000°

Os0°jeos X

Uhol natocenia osi nastroja?: Uhol nato€enia EULNUT
suradnicovej sustavy okolo osi X natocenej
precesnym uhlom (pozrite obrazok vpravo v strede).
Vsimnite si:
Rozsah zadavania je od 0° az do 180,0000°
Os0°jeosZ

Uhol ROT nakl. roviny?: Nato¢enie EULROT
naklonenej suradnicovej sustavy okolo naklonenej osi
Z (logicky zodpoveda rotacii s cyklom 10
NATOCENIE). Prostrednictvom uhlu rotacie mbzete
jednoduchym spdsobom urcit smer osi X v natoCenej
rovine obrabania (pozri obrazok vpravo dole).
VSimnite si:
Rozsah zadavania je od 0° do 360,0000°
Os0°jeos X
Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite

LDefinovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 422)

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Pouzité skratky

Skratka Vyznam

EULER Svajsiarsky matematik, ktory zadefinoval tzv.
Eulerove uhly

EULPR Precesny uhol: Uhol, ktory definuje natoCenie
suradnicovej sustavy okolo osi Z

EULNU Nutaény uhol: Uhol, ktory definuje natocenie
suradnicovej sustavy okolo osi X, nato¢ene;j
precesnym uhlom

EULROT Rotacény uhol: Uhol, ktory definuje natocenie
natoCenej roviny obrabania okolo nato¢enej osi Z

414
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
dvoch vektorov: PLANE VECTOR

Pouzitie

Definovanie roviny obrabania prostrednictvom dvoch vektorov
mézete pouzivat vtedy, ak vas systém CAD dokéaze vypocitat vektor
z4akladne a vektor normaly naklonenej roviny obrabania. Normovana
definicia nie je potrebna. TNC prepodita normovanie interne, aby ste
mohli zadavat’ hodnoty od -99,999999 do +99,999999.

Vektor zakladne, ktory je potrebny na definovanie roviny obrabania, je
zadefinovany zlozkami BX, BY a BZ (pozri obrazok vpravo hore).
Vektor normaly je zadefinovany zlozkami NX, NY a NZ.

@ Pred programovanim respektujte

Vektor zakladne definuje smer hlavnej osi v naklonenej
rovine obrabania, vektor normaly musi byt kolmy na
naklonenu rovinu obrabania a urcuje tak jej orientaciu.

TNC vzdy interne vypocita prisluSné normalové vektory
vami zadanych hodnét.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 422.
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Vstupné parametre

VECTOR

—

Blok NC

Zlozka X vektora zakladne?: Zlozka X BX vektora
zakladne B (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Zlozka Y vektora zakladne?: Zlozka Y BY vektora
zakladne B (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Zlozka Z vektora zakladne?: Zlozka Z BZ vektora
zakladne B (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Zlozka X vektora normaly?: Zlozka X NX vektora
normaly N (pozri obrazok vpravo v strede). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

ZloZka Y vektora normaly?: Zlozka Y NY vektora
normaly N (pozri obrazok vpravo v strede). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Zlozka Z vektora normaly?: Zlozka Z NZ vektora
normaly N (pozri obrazok vpravo v strede). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite
.Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 422)

S PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Pouzité skratky
Skratka Vyznam
VEKTOR angl. vector = vektor
BX, BY, BZ Baza = vektor zakladne: Zlozky X, Y a Z
NX, NY, NZ Normala = vektor normaly: Zlozky X, Y a Z
416
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
troch bodov: PLANE POINTS

Pouzitie

Rovina obrabania sa da jednoznacne definovat zadanim troch
Pfubovolnych bodov P1 az P3 leziacich v tejto rovine. Tato moznost
je realizovana vo funkcii PLANE POINTS.

=)

Pred programovanim reSpektujte

Spojnica bodov 1 a 2 uréuje smer nato¢enej hlavnej osi (X
pri osi nastroja Z).

Polohou bodu 3 zadefinujete smer nato¢enej osi nastroja,
a to vzhladom na spojnicu bodov 1 a 2. Prostrednictvom
pravidla pravej ruky (palec = os X, ukazovak = os Y,
prostrednik = os Z, pozri obrazok vpravo hore), plati: Palec
(os X) ukazuje z bodu 1 do bodu 2, ukazovak (os Y)
ukazuje rovnobezne s nato¢enou osou Y smerom k bodu
3. Prostrednik potom ukazuje v smere natoCenej osi
nastroja.

Tieto tri body definuju sklon roviny. TNC nezmeni polohu
aktivneho nulového bodu.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 422.
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Vstupné parametre

POINTS
AN

Blok NC

Suradnica X 1. bodu roviny?: Stradnica X P1X 1. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo hore)

Siradnica Y 1. bodu roviny?: Suradnica Y P1Y 1. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo hore)

Siradnica Z 1. bodu roviny?: Suradnica Z P1Z 1. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo hore)

Suradnica X 2. bodu roviny?: Stradnica X P2X 2. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo v strede)

Siradnica Y 2. bodu roviny?: Suradnica Y P2Y 2. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo v strede)

Siradnica Z 2. bodu roviny?: Suradnica Z P2Z 2. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo v strede)

Suradnica X 3. bodu roviny?: Stradnica X P3X 3. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo dole)

Siradnica Y 3. bodu roviny?: Suradnica Y P3Y 3. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo dole)

Siradnica Z 3. bodu roviny?: Suradnica Z P3Z 3. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo dole)

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite
.Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 422)

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Pouzité skratky

Skratka Vyznam

BODY angl. points = body
418
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Definovanie roviny obrabania jedinym
inkrementalnym priestorovym uhlom:
PLANE RELATIVE

Pouzitie

Inkrementalny priestorovy uhol pouZivajte v pripade, Ze chcete
prostrednictvom d’alSieho natocenia natocit uz aktivnu nato¢enu
rovinu obrabania. Napriklad dorobit na uz nato€enej rovine hranu
skosenu pod uhlom 45°.

@ Pred programovanim reSpektujte

Zadefinovany uhol je vzdy ucinny vzhladom na aktivnu
rovinu obrabania bez ohladu na to, akou funkciou ste ju
aktivovali.

MézZete naprogramovat fubovolny pocet za sebou
nasledujucich funkcii typu PLANE RELATIVE.

Ak sa chcete vratit do roviny obrabania, ktora bola aktivna
pred spustenim funkcie PLANE RELATIVE, tak
zadefinujte funkciu PLANE RELATIVE tym istym uhlom,
len zmente jeho znamienko.

Ak pouzijete funkciu PLANE RELATIVE na nenaklonene;j
rovine, tak jednoducho otocite nenaklonenu rovinu o
priestorovy uhol zadany vo funkcii PLANE.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 422.

Vstupné parametre

Inkrementalny uhol?: Priestorovy uhol, o ktory sa ma
= dalej natocit' aktivna rovina obrabania (pozri obrazok
vpravo hore). Os, okolo ktorej sa ma natocenie

vykonat, vyberiete softvérovym tlacidlom. Rozsah
zadavania: od -359,9999° az do +359,9999°

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 422)

Pouzité skratky

Skratka Vyznam

RELATIVNE angl. relative = vztahujuci sa na

HEIDENHAIN iTNC 530

SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

Priklad: Blok NC

5 PLANE RELATIV SPB-45
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
uhla osi: PLANE AXIAL (funkcia FCL 3)

Pouzitie

Funkcia PLANE AXIAL definuje nielen polohu roviny obrabania, ale aj

pozadované suradnice osi ota€ania. Tato funkcia sa da vyuzit
jednoducho predovSetkym pri strojoch s pravouhlou kinematikou a s
kinematikou, v ktorej je aktivna len jedna os otacania.

&)

=)

420

Funkciu PLANE AXTAL mOzete pouZit aj v pripade, ak je
na vasom stroji aktivna len jedna os otacania.

Funkciu PLANE RELATIV mozete pouzit’ po funkcii
PLANE AXIAL, ak vas stroj umoznuje definovanie
priestorovych uhlov. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke
stroja.

Pred programovanim reSpektujte

Zadavaijte len uhol osi, ktory vas stroj skutoéne umozriuje,
inak TNC vygeneruje chyboveé hlasenie.

Suradnice oto¢nej osi definované funkciou PLANE AXIAL
su uc¢inné modalne. Viacnasobné funkcie sa teda
usporiadaju postupne, inkrementalne zadania su mozné.

Na vypnutie funkcie PLANE AXIAL pouzite funkciu
PLANE RESET. Zadanim hodnoty O funkciu PLANE
AXITAL nedeaktivujete.

Funkcie SEQ, TABLE ROT a COORD ROT nie su v
spojeni s funkciou PLANE AXIAL Ziadnym sp6sobom
funkéné.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
.Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 422.
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Vstupné parametre

AXIAL

e

Uhol osi A?: Uhol osi, do ktorého sa ma natocit os A.
Ak zadate inkrementalnu hodnotu, jedna sa o uhol, o
ktory sa ma os A dalej natocit z aktualnej polohy.

Rozsah zadavania: -99 999,9999° az +99 999,9999°

Uhol osi B?: Uhol osi, do ktorého sa ma natodit os B.
Ak zadate inkrementalnu hodnotu, jedna sa o uhol, o
ktory sa ma os B dalej natocit z aktualnej polohy.

Rozsah zadavania: -99 999,9999° az +99 999,9999°

Uhol osi C?: Uhol osi, do ktorého sa ma natocit os C.
Ak zadate inkrementalnu hodnotu, jedna sa o uhol, o
ktory sa ma os C dalej natocit' z aktualnej polohy.

Rozsah zadavania: -99 999,9999° az +99 999,9999°

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite
.Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 422)

Pouzité skratky

Skratka

Vyznam

AXIALNE

angl. axial = vo forme osi

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: Blok NC

5 PLANE AXIAL B-45
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Definovanie priebehu polohovania funkciou
PLANE

Prehlad
Bez ohladu na to, ktoru z funkcii PLANE pouzivate na definovanie
nato€enej roviny obrabania, mate k dispozicii vZdy nasledujuce
funkcie na uréenie priebehu polohovania:

Automatické natoCenie

Vyber alternativnych moznosti natoCenia

Vyber spésobu transformacie

Automatické natocenie: MOVE/TURN/STAY (zadanie je
nevyhnutne potrebné)

Potom, ako zadate vSetky parametre na definovanie roviny, musite
zadefinovat, ako sa maju osi otacania natocit’ na vypocitané hodnoty

osi: l:l HOWE
Funkcia PLANE ma natocit osi ota€ania automaticky "E"
na vypocitanu hodnotu osi, priom sa vzajomna
poloha obrobku a nastroja nezmeni. TNC vykona h
vyrovnavaci pohyb po linearnych osiach
Funkcia PLANE ma nato it osi ota€ania automaticky S
na vypocitané hodnoty osi, pricom TNC polohuje len D
osi ota€ania. TNC nevykona vyrovnavaci pohyb po '
linearnych osiach E
Osi ota€ania natocite v nasledujucom samostatnom h
polohovacom bloku
Ak ste zvolili moznost MOVE (funkcia PLANE vykona automatické |:| STAY
nato€enie pomocou vyrovnavacich pohybov), musite este zadefinovat ex
tieto dva nasledne deklarované parametre: Vzdial. stredu nato¢. od E
hrotu nastroja a Posuv? F=.
Ak ste zvolili moznost TURN (funkcia PLANE vykona automatické h

natoCenie bez vyrovnavacich pohybov), musite este definovat nizsie
vysvetlené parametre Dlzka odsunu MB a Posuv? F=.

Alternativne k posuvu F, ktory je definovany priamo Ciselnou
hodnotou, méZzete realizovat pohyb nato€enia aj posuvom FMAX
(rychloposuv) alebo FAUTO (posuv z bloku T).

STAY, musite osi otacania natoCit’ v ramci osobitného
polohovacieho bloku po funkcii PLANE (pozrite
,Natacanie osi ota€ania prostrednictvom samostatného
bloku” na strane 424).

@ Ak pouZijete funkciu PLANE AXIAL v spojeni s funkciou

422 Programovanie: Obrabanie vo viacerych osiach @



Vzdialenost’ stredu nata¢ania od hrotu nastroja (inkrementalne): TNC —
natac¢a nastroj (stél) okolo hrotu nastroja. Prostrednictvom 1 _“_
parametra ABST premiestnite stred naklapacieho pohybu vzhfadom -
na aktualnu polohu hrotu nastroja. 8
Ak sa nastroj pred nato€enim nachadza v definovanej ’)N

@ vzdialenosti od obrobku, nastroj sa z relativheho (o]
pohladu nachadza aj po nato€eni v rovnakej polohe E

(pozrite obrazok vpravo v strede, 1 = ABST)
¥ N

Ak sa nastroj pred nato€enim nenachadza v definovanej g
vzdialenosti od obrobku, nastroj je z relativneho pohladu (o)

po nakloneni voci povodnej polohe presadeny (pozrite [l

obrazok vpravo dole, 1 = ABST) ‘0>J

Posuv? F=: Drdhova rychlost, ktorou sa ma néstroj naklopit dg
Dizka odsunu v osi nastroja?: Draha odsunu MB pdsobi (7))
inkrementalne z aktuélnej polohy nastroja v aktivnom smere osi ~
nastroja, do ktorej TNC nabieha pred nata¢anim. MB MAX _g
presunie nastroj az tesne pred softvérovy koncovy spinac cC
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Natacanie osi otacania prostrednictvom samostatného bloku

Ak chcete osi otaCania natacat v samostatnom polohovacom bloku
(zvolena moznost STAY), tak postupujte nasledovne:

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Nastroj predpolohujte tak, aby pri nato¢eni nedoslo ku

kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinadlom).

Zvolte fubovolnu funkciu PLANE, automatické natocenie
zadefinujte prostrednictvom STAY. Pri spracovani vypoc¢ita TNC
polohové hodnoty osi otacania, ktoré su k dispozicii na vaSom stroji
a ulozi ich do systémovych parametrov Q120 (os A), Q121 (os B) a
Q122 (os C)

Polohovaci blok zadefinujte uhlovymi hodnotami, ktoré vypocita
TNC

Priklady blokov NC: Natoc&enie stroja s kruhovym stolom C a otoénym
stolom A na priestorovy uhol B+45°.

12 L Z+250 RO FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000

424

Polohovanie do bezpecnej vysky
Definovanie a spustenie funkcie PLANE

Napolohovanie osi otacania hodnotami, ktoré
vypocita TNC

Definovanie obrabania v nato¢enej rovine

Programovanie: Obrabanie vo viacerych osiach @



Vyber alternativnych moznosti natacania: SEQ +/- (volitelné
zadanie)

Z vami definovanej polohy roviny obrabania musi TNC vypocitat
vhodné postavenie osi ota€ania, ktorymi disponuje vas stroj. Spravidla
su vysledkom vzdy dve moznosti rieSenia.

Prepinaéom SEQ nastavite, ktort z moznosti rieSenia ma TNC pouzit:

SEQ+ napolohuje hlavnu os tak, Ze zaujme kladny uhol. Hlavna os
(Master) je 2. os otacania, ak vychadzame zo stola, alebo 1. os
otacania, ak vychadzame z nastroja (v zavislosti od konfiguracie
stroja, pozri obrazok vpravo hore)

SEQ- napolohuje hlavnu os tak, Ze zaujme zaporny uhol.
Ak sa vami prostrednictvom SEQ zvolené rieSenie nenachadza v

rozsahu pojazdu stroja, zobrazi TNC chybové hlasenie Uhol
nedovoleny.

Pri pouziti funkcie PLANE AXIS nie je spina¢ SEQ
@ obsadeny ziadnou funkciou.

Ak nezadefinujete SEQ, tak TNC vypocita rieSenie nasledovne:
1 TNC najskér skontroluje, ¢i sa obidve moznosti rieSenia
nachadzaju v rozsahu pojazdu osi ota€ania

2 Ak je to tak, zvoli TNC rieSenie, ktoré sa da dosiahnut najkratSou
cestou

3 Aksavrozsahu pojazdu nachadza len jedno rieSenie, pouzije TNC
tuto moznost’

4 Aksavrozsahu pojazdu nenachadza ziadne rieSenie, zobrazi TNC
chybové hlasenie Uhol nedovoleny

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad pre stroj s kruhovym stolom C a otoénym stolom A.
Naprogramovana funkcia: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Ko'ncczvy Zaciatocna SEQ V)’(sledné_ )
spinac¢ poloha postavenie osi
Ziadne A+0, C+0 nenaprogr. A+45, C+90
Ziadne A+0, C+0 + A+45, C+90
Ziadne A+0, C+0 - A-45, C-90
Ziadne A+0, C-105 nenaprogr. A-45,C-90
Ziadne A+0, C-105 + A+45, C+90
Ziadne A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 nenaprogr. A-45, C-90
—-90<A<+10 A+0,C+0 + Chybové
hlasenie
Ziadne A+0, C-135 + A+45, C+90

Vyber spdsobu transformacie (volitelné zadanie)

Stroje, ktoré disponuju kruhovym stolom C, maju k dispozicii funkciu,
ktorou mézete urcit spdsob transformacie:

COORD ROT urci, ze funkcia PLANE ma natodit
suradnicovu sustavu len na zadefinovany uhol
natocenia. Kruhovy stol sa nepohne, kompenzacia
nato€enia sa vykona len matematicky

ROT

ROT

=)

426

TABLE ROT urci, ze funkcia PLANE ma napolohovat

kruhovy stél na zadefinovany uhol natoCenia.
Kompenzacia sa vykona nato¢enim obrobku

Pri pouziti funkcie PLANE AXIS nie su funkcie COORD
ROT a TABLE ROT funkéné.

Ak pouzijete funkciu TABLE ROT v spojeni so zakladnym
oto¢enim a uhlom natoc¢enia 0, TNC nato¢éi stél do uhla
definovaného v zakladnom otoceni.

TABLE ROT
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12.3 Frézovanie sklonenou frézou v
natoc¢enej rovine

Funkcia

V spojeni s novymi funkciami PLANE a M128 mOzZete v natoene;j
rovine obrabania vykonavat frézovanie sklonenou frézou. Na tento
ucel mate k dispozicii dve moznosti definovania:

Frézovanie sklonenou frézou inkrementalnym pojazdom po osi
otacania
Frézovanie sklonenou frézou pomocou normalovych vektorov

Frézovanie sklonenou frézou v natocenej rovine je mozné
@ vykonavat len so zaoblovacimi frézami.

Frézovanie sklonenou frézou inkrementalnym
pojazdom po osi ota¢ania
Odsunutie nastroja

Spustite M128

Zadefinujte fTubovolnu funkciu PLANE, dodrzujte pritom priebeh
polohovania

Pomocou priameho bloku vykonavajte inkrementalny pojazd po
prislusnej osi pod pozadovanym uhlom sklonu

Priklady blokov NC:

N12 G00 G40 Z+50 M128 *

N13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-
45 SPC+0 MOVE ABSTS0 F900 *

N14 G01 G91 F1000 B-17 *
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12.4 Pridavné funkcie pre osi
otacania

Posuv v mm/min pri osiach otac¢ania A, B a C:
M116 (volitel'ny softvér 1)

Standardné spravanie

TNC interpretuje naprogramovany posuv pri danej osi otacania v
stupfioch/min (pri programoch v mm a aj pri programoch v palcoch).
Drahovy posuv je preto zavisly na vzdialenosti stredu nastroja od
stredu osi otacania.

Cim v&ésia je tato vzdialenost, tym vad&si je drahovy posuv.

Posuv v mm/min pri osiach otac¢ania s M116

Geometria stroja musi byt zadefinovana vyrobcom stroja v
@ kinematickych popisoch.

M116 je ucinna len pri kruhovych a oto¢nych stoloch. Pri
otoénych hlavach nie je pouzitie funkcie M116 mozné. Ak
je vas stroj vybaveny kombinaciou stol-hlava, tak TNC
ignoruje osi otacania otocnej hlavy.

M116 je U€inna aj pri aktivnej naklonenej rovine obrabania
a v kombinacii s M128, ak ste osi otacania vybrali
pomocou funkcie M138 (pozrite ,Vyber osi nato€enia:
M138” na strane 435). M116 pésobi potom len na osi
otacania nevybrané pomocou funkcie M138.

TNC interpretuje naprogramovany posuv pri danej osi otacania v
mm/min (resp. 1/10 palca/min). Pritom TNC vzdy na zaciatku bloku
vypocita posuv pre tento blok. Po€as vykonavania bloku sa posuv pri
osi ota¢ania nezmeni ani vtedy, ak sa nastroj postva smerom k stredu
osi otac¢ania.

Uginok

M116 je UCinna v rovine obrabania. Pomocou M117 zruSite funkciu
M116; funkcia M116 prestane byt aktivna aj na konci programu.

M116 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.

428

Programovanie: Obrabanie vo viacerych osiach @



Drahovo optimalizovany pojazd po osiach
otacania: M126
Standardné spravanie

@ Reakcia TNC pri polohovani osi ota€ania je funkcia zavisla

od stroja. ReSpektujte prirucku stroja!

Reakcia TNC pri polohovani osi ota¢ania, ktorych indikacia je
obmedzena na hodnoty nizSie ako 360°, zavisi od bitu 2 parametra

stroja 7682. V fiom je definované, ¢i ma TNC zasadne vzdy nabehnut

do rozdielu medzi cielovou a skuto¢nou polohou (aj bez M126) po
najkratSej drahe, alebo len v pripade, ak je naprogramovana funkcia
M126. Priklady, ked ma TNC presuvat os otadania vzdy pozdiz
Ciselnej osi:

Skutocna poloha Cielova poloha Draha
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Spravanie pri M126

Pomocou funkcie M126 vykonava TNC posuv po osi otacania, ktorej
indikacia je obmedzena na hodnoty nizSie ako 360°, po najkratSej
drahe. Priklady:

Skutoéna poloha Cielova poloha Draha

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Uginok

M126 za¢ne byt u€inna na zaciatku bloku.

M126 zrusite funkciou M127; M126 sa taktiez zrusi na konci programu.
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Znizenie indikacie osi otaéania na hodnotu
nizSiu ako 360°: M94

Standardné spravanie

TNC posuva nastroj z aktualnej uhlovej hodnoty do naprogramovanej
uhlovej hodnoty.

Priklad:

Aktudlna uhlova hodnota: 538°
Naprogramovana uhlova hodnota: 180°
Skuto¢na draha: -358°

Spravanie pri M94

TNC zniZi na zaciatku bloku aktualnu uhlovd hodnotu na hodnotu
niz8iu ako 360° a nasledne nabehne do naprogramovanej hodnoty. Ak
su aktivne viaceré osi otacania, znizi M94 indikacie vSetkych osi
otacania. Alternativne mbzete za M94 zadat’ nejaku os ota€ania. TNC
potom znizi indikaciu len tejto osi.

Priklady blokov NC
Znizenie indikovanych hodnbt vSetkych aktivnych osi otacania:

N50 M94 *

Znizenie indikovanej hodnoty len pre os C:
N50 M94 C *
Znizenie indikacie vetkych aktivnych osi otacania a nasledny nabeh
po osi C na naprogramovanu hodnotu:
N50 G00 C+180 M94 *
Uginok

M94 je Gcinna len v tom programovom bloku, v ktorom je M94 aj
naprogramovana.

M94 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.
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Automaticka korekcia geometrie stroja pri praci
s osami natoc¢enia: M114 (volitelny softvér 2)

Standardné spravanie

TNC nabieha nastrojom do pol6h, ktoré su zadefinované v programe
obrabania. Ak déjde v programe k zmene polohy osi nato&enia, tak
musi postprocesor vypocitat z tejto zmeny vyplyvajuce presadenie na
linearnych osiach a nabehnut nan v polohovacom bloku. Pretoze v
tomto pripade zohrava svoju Ulohu aj geometria stroja, musi sa
program NC vypocitat pre kazdy stroj osobitne.

Spravanie pri M114

Geometria stroja musi byt definovana vyrobcom stroja v
@ popise kinematiky.

Ak sa v programe zmeni poloha niektorej riadenej osi nato¢enia, tak
TNC automaticky kompenzuje presadenie nastroja prostrednictvom
trojrozmerne;j korekcie dizky. Kedze je geometria stroja ulozena v
parametroch stroja, kompenzuje TNC automaticky aj strojovo
Specifické presadenia. Programy musia byt postprocesorom
vypocitané len jedenkrat, aj ked sa budu vykonavat na r6znych
strojoch vybavenych riadiacim systémom TNC.

Ak vas stroj nedisponuje Ziadnou riadenou osou naklonenia (hlava sa
nataca ru¢ne, hlava je polohovana pomocou PLC), mdZzete za funkciu
M114 zadat aktualne platnu polohu oto¢nej hlavy (napr. M114 B+45,
parametre su povolené).

Korekcia polomeru nastroja musi byt zohladnena systémom CAD,
resp. postprocesorom. Naprogramovana korekcia polomeru RL/RR
spOsobi zobrazenie chybového hlasenia.

Ak TNC vykona korekciu dizky nastroja, tak sa naprogramovany posuv

vztahuje na hrot nastroja, v opacnom pripade na vztazny bod nastroja.

priebeh programu prerusit' a zmenit polohu osi nato€enia
(napr. pomocou oto¢ného ruéného kolieska).

Prostrednictvom funkcie CHOD NA BLOK N mdézete
potom v programe obrabania pokracovat’ od miesta
prerusenia. TNC zohfadni pri aktivnej funkcii M114 novu
polohu osi nato¢enia automaticky.

@ Ak vas stroj disponuje riadenou oto€nou hlavou, mézete

Ak chcete polohu osi nato¢enia zmenit po¢as priebehu
programu pomocou ru¢ného kolieska, pouzite funkciu
M118 v spojeni s M128.

Uginok
M114 zaéne byt G€inna na zaciatku bloku, M115 na konci bloku. M114
nie je ucinna pri aktivnej korekcii polomeru nastroja.

M114 zruSite pomocou funkcie M115. Na konci programu sa M114
taktiez zrusi.
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Zachovat’ polohu Spi€ky nastroja pri polohovani
osi natacania (TCPM): M128 (volitelny softvér 2)

Standardné spravanie

TNC presuva nastroj do poléh, ktoré su definované v programe
obrabania. Ak déjde v programe k zmene polohy osi naklonenia, musi
sa vypocitat’ presadenie na linedrnych osiach vyplyvajuce z tejto
zmeny a vykonat presun naf v polohovacom bloku.

Spravanie pri M128 (TCPM: Tool Center Point Management -
Riadenie stredového bodu nastroja)

Geometria stroja musi byt definovana vyrobcom stroja v
@ popise kinematiky.

Ak sa v programe zmeni poloha riadenej osi natoCenia, tak sa pocas
procesu natacania poloha hrotu nastroja voci obrobku nezmeni.

Funkciu M128 pouzite v spojeni s funkciou M118 vtedy, ak chcete
pocas priebehu programu zmenit polohu osi naklonenia pomocou
ruéného otoného kolieska. Interpolacia polohovania pomocou
ruéného kolieska sa pri aktivnej funkcii M128 vykona v pevne;j
suradnicovej sustave stroja.

Pozor, nebezpecenstvo pre obrobok!

Pri osiach naklonenia s Hirthovym ozubenim: Polohu osi
naklonenia zmente aZ po odsunuti nastroja. Inak mézu pri
vysunuti z ozubenia vzniknut poSkodenia obrysu.

Za M128 mozete zadat eSte posuv, ktorym bude TNC vykonavat
vyrovnavacie pohyby v linearnych osiach. Ak nezadate Ziadny posuv,
alebo zadate posuv, ktory ma vacsiu hodnotu, ako je hodnota posuvu
zadefinovana v parametri stroja 7471, je u¢inny posuv zadany v
parametri stroja 7471.

Pred polohovanim funkciou M91 alebo M92: Zruste
@ funkciu M128.

Aby sa predi$lo poSkodeniam obrysov, mbzete s funkciou
M128 pouzivat len zaoblovacie frézy.

Dizka nastroja sa musi vztahovat na stred gule
zaoblovace;j frézy.

Ked je aktivna funkcia M128, zobrazi TNC v zobrazeni
stavu symbol |4/
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M128 pri otoénych stoloch

Ak pri aktivnej funkcii M128 naprogramujete pohyb oto€ného stola,
natac¢a TNC suradnicovu sustavu v sulade s tymto pohybom. Ak
napriklad natocite os C 0 90° (polohovanim alebo posunutim nulového
bodu) a nasledne naprogramujete posuv po osi X, tak TNC vykona
posuv po osi stroja Y.

TNC transformuje aj nastaveny vztazny bod, ktory sa v désledku
pohybu oto&ného stola premiestnil.

M128 pri trojrozmernej korekcii polomeru nastroja

Ak pri aktivnej funkcii M128 a aktivnej korekcii polomeru G41/G42
vykonate trojrozmernu korekciu polomeru, polohuje TNC pri ur€itych
geometriach stroja osi otacania automaticky.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ucinok

M128 zacne byt ucinna na zaciatku bloku, M129 na konci bloku. M128
je ucinna aj v ruénych prevadzkovych rezimoch a zostava aktivna aj po
zmene prevadzkového rezimu. Posuv pre vyrovnavaci pohyb zostava
ucinny tak dlho, kym nenaprogramujete novy, alebo kym nezrusite
funkciu M128 pomocou M129.

M128 zrusSite pomocou funkcie M129. Ked v jednom z prevadzkovych
rezimov priebehu programu zvolite novy program, TNC taktiez zrusi
M128.

Priklady blokov NC

Vykonanie vyrovnavacich pohybov posuvom s rychlostou 1 000
mm/min:

N50 G01 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *

Frézovanie sklopenou frézou s neriadenymi osami otac¢ania

Ak na vaSom stroji mate neriadené osi otacania (takzvany osovy
pocitac), tak mdzete pomocou funkcie M128 vykonavat' aj na tychto
osiach nastavené obrabania.

Postupujte pritom nasledovne:

1 Ruéné presunutie osi ota€ania do pozadovanej polohy. M128
pritom nesmie byt aktivha

2 Aktivovanie M128: TNC nacita skutoéné polohy vSetkych
dostupnych osi ota¢ania, vypocita z nich novu polohu stredu
nastroja a aktualizuje zobrazenie polohy

3 Potrebny vyrovnavaci pohyb vykona TNC dal$im polohovacim
blokom
4 Vykonajte obrabanie

5 Na konci programu zrusSte M128 pomocou M129 a osi ota¢ania
presurite spat’ do vychodiskovej polohy

neriadenych osi ota€ania. Ak dojde k odchylke skuto€nej
polohy od pozadovanej polohy o hodnotu definovanu
vyrobcom stroja, zobrazi TNC chybové hlasenie a prerusi
priebeh programu.

@ Pokial je M128 aktivna, kontroluje TNC skuto¢nu polohu

Prekryvanie M128 a M114
Funkcia M128 je vysledkom dalSieho vyvoja funkcie M114.

Funkcia M114 vypocita potrebné vyrovnavacie pohyby v geometrii
pred vykonanim prisluSného NC bloku. TNC vypocita vyrovnavaci
pohyb tak, aby sa vykonal do konca prislusného bloku NC.

Funkcia M128 vypocita vyrovnavacie pohyby v realnom ¢ase, TNC
vykona potrebné vyrovnavacie pohyby okamzite, akonahle sa stanu
nevyhnutnymi v désledku pohybu osi otacania.

dochadzalo k prekryvaniam oboch funkcii, ktoré by mohli

@ Funkcie M114 a M128 nesmu byt aktivne sucasne, inak by
poskodit obrobok. TNC vyda prislusné hlasenie chyby.
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Presné zastavenie na rohoch s
netangencialnymi prechodmi: M134

Standardné spravanie

TNC posuva nastroj pri polohovani s osami otacania tak, ze sa na
netangencialnych prechodoch obrysu doplni prechodovy prvok.
Prechod obrysu zavisi od zrychlenia, razu a zadefinovanej tolerancie
odchylky obrysu.

parametra stroja 7440 tak, aby sa pri zvoleni programu
automaticky spustila aj funkcia M134, pozrite ,VSeobecné
parametre pouzivatela”, strana 598.

@ Standardné spravanie TNC moZete zmenit pomocou

Spravanie pri M134

TNC posuva nastroj pri polohovani s osami otacania tak, ze sa na
netangencialnych prechodoch obrysu vykona presné zastavenie.
Uginok

M134 zacne byt u€inna na zaciatku bloku, M135 na konci bloku.

M134 zruSite pomocou funkcie M135. Ked' v jednom z prevadzkovych
rezimov priebehu programu zvolite novy program, tak TNC taktiez
zrusi M134.

Vyber osi nato¢enia: M138

Standardné spravanie

TNC zohladnuje pri funkciach M114, M128 a Natocenie roviny
obrabania osi otacania, ktoré v parametroch stroja zadefinoval
vyrobca vasho stroja.

Spravanie pri M138

TNC pri vy$Sie uvedenych funkciach zohladnuje len osi natocenia,
ktoré ste zadefinovali prostrednictvom M138.

Uginok
M138 zacne byt U€inna na zaciatku bloku.

M138 zrusite tak, ze funkciu M138 naprogramujete bez zadania osi
natocenia.

Priklady blokov NC
Pre vySsSie uvedené funkcie zohladnit' len os nato¢enia C:

N50 G00 Z+100 R0 M138 C *
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Zohladnenie kinematiky stroja v polohach
SKUTOCNA/POZADOVANA na konci bloku:
M144 (volite'ny softvér 2)

Standardné spravanie

TNC presuva nastroj do poléh, ktoré su definované v programe
obrabania. Ak déjde v programe k zmene polohy osi naklonenia, musi
sa vypocitat’ presadenie na linearnych osiach vyplyvajuce z tejto
zmeny a vykonat presun naf v polohovacom bloku.

Spravanie pri M144

TNC zohladriuje zmenu kinematiky stroja v zobrazeni polohy, ako
vznika napriklad pri zaradeni pridavného vretena. Ak sa zmeni poloha
niektorej riadenej osi natoCenia, tak sa poc€as procesu natacania
zmeni aj poloha hrotu nastroja vo¢i obrobku. Vzniknuté presadenie sa
zapocita do zobrazenia polohy.

Polohovanie pomocou M91/M92 nie je pri aktivnej funkcii
@ M144 povolené.

Zobrazenie polohy pri prevadzkovych rezimoch PLYNULE
a PO BLOKOCH sa zmeni az vtedy, ked osi nato€enia
dosiahnu svoju koncovu polohu.

Uginok
M144 zacne byt Gc¢inna na zaciatku bloku. M144 nie je uc¢inna v
kombinacii s M114, M128 alebo NatoCenie roviny obrabania.

M144 zruSite naprogramovanim funkcie M145.

Geometria stroja musi byt definovana vyrobcom stroja v
@ popise kinematiky.

Vyrobca definuje princip ¢innosti v automatickych a
ruénych prevadzkovych rezimoch. Dodrzujte pokyny
uvedené v prirucke stroja.
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12.5 Peripheral Milling: 3D korekcia
polomeru s orientaciou
nastroja

Pouzitie

Pri obvodovom frézovani presadi TNC nastroj kolmo na smer pohybu
a kolmo na smer nastroja o sucet delta hodnét DR (tabulka nastrojov
a blok T). Smer korekcie definujete pomocou korekcie polomeru
G41/G42 (pozrite obrazok vpravo hore, smer pohybu Y+).

Aby TNC mohol dosiahnut nastavenu orientaciu nastroja, musite
aktivovat funkciu M128 (pozrite ,Zachovat polohu $picky nastroja pri
polohovani osi nata€ania (TCPM): M128 (volitelny softvér 2)” na
strane 432) a nasledne korekciu polomeru nastroja. TNC potom
polohuje rotaéné osi stroja automaticky tak, aby nastroj dosiahol
orientaciu nastroja prednastavenu prostrednictvom suradnic
rotacnych osi s aktivnou korekciou.

konfiguracii naklapacich osi sa daju definovat priestorové

@ Tato funkcia je mozna len na strojoch, v ktorych
uhly. ReSpektujte vasu prirucku stroja.

TNC nemdzZe automaticky polohovat rotaéné osi na
vSetkych strojoch. DodrZujte pokyny uvedené v priru¢ke
stroja.

Uvedomte si, Ze TNC vykona korekciu o definované
hodnoty delta. Polomer nastroja R definovany v tabulke
nastrojov nema zZiaden vplyv na korekciu.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

@ Pri strojoch, ktorych osi otaéania umoznuju len
obmedzeny rozsah posuvu, mézu pri automatickom
polohovani vzniknut pohyby, ktoré vyzaduju napriklad

otocenie stola 0 180°. Venujte pozornost nebezpecenstvu
kolizie hlavy s obrobkom alebo s upinacimi prostriedkami.

Orientaciu nastroja mozete definovat v bloku GO1 podla
nasledujuceho popisu.

Priklad: Definicia orientacie nastroja pomocou funkcie M128 a
suradnic rotaénych osi

N10 G00 G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 G01 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *
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13.1 Sprava paliet

13.1 Sprava paliet

Pouzitie

cnoa prosanu [Edjtacia tabulky programu

Sprava paliet je funkcia, ktora zavisi od verzie stroja. V pomae
Q nasledujucom texte je popisany Standardny rozsah
funkcii. Podrobnosti najdete v priru¢ke k vaSmu stroju.

Tic: PALizZo.b >
= ParPGH NANE DETUR
PAL 120

" H
PGM 1.H NULLTAB.D =

NOusuNLe
k]
@
2
A

V obrabacich centrach s meni¢mi paliet su integrované tabulky paliet:

Tabulka paliet vola pre rézne palety prisluSné obrabacie programy a - )
aktivuje posunutia nulovych bodov, resp. tabulky nulovych bodov. e
Tabulky paliet m6zete su€asne pouzit na vykonanie réznych 5%@
programov s réznymi vztaznymi bodmi za sebou. T
Tabulky paliet obsahuju nasledujiuce udaje: Cl
PAL/PGM (bezpodmienecne potrebna polozka): EL%B
Identifikacia palety alebo programu NC (vyber tlagidlom ENT, resp.

PRIPOJIT
NA KONCT
N RIADKY

NO ENT)
NAZOV (bezpodmieneéne potrebna polozka):

nazov palety, resp. programu. Nazvy paliet definuje vyrobca stroja
(informujte sa v prirucke pre stroj). Nazvy programov musia byt
ulozené v rovnakom adresari ako tabulka paliet, inak musite vlozit
uplnud cestu k programu

PALPRES (volitelna polozka):

Cislo predvolby z tabulky predvolby palety. Na tomto mieste
definované Cislo predvolby interpretuje TNC ako vztazny bod palety
(polozka PAL v stlpci PAL/PGM). Predvolba palety sa mdze pouzit
na vyrovnanie mechanickych rozdielov medzi paletami. Predvolba
palety sa méze automaticky aktivovat' aj pri zmene palety

PRESET (volitefna polozka):

Cislo predvolby z tabulky predvolieb. Na tomto mieste definované
Cislo predvolby interpretuje TNC bud ako vztazny bod palety
(polozka PAL v stipci PAL/PGM), alebo ako vztazny bod obrobku
(polozka PGM v riadku PAL/PGM). Ak je na vasom stroji aktivna
tabulky predvolby palety, potom pouzivajte stipec PRESET len pre
vztazné body obrobku

DATUM (volitelna polozka):

Nazov tabulky nulovych bodov. Tabulky nulovych bodov musia byt
ulozené v rovnakom adresari ako babulka paliet, inak musite zadat
uplny nazov cesty tabulky nulovych bodov. Nulové body z tabulky
nulovych bodov aktivujte v NC programe cyklom 7 POSUNUTIE
NULOVEHO BODU

EDITOVAT UYBER
FORMAT OKNO.
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X, Y, Z (volitelna polozka, su mozné dalSie osi):

Prinazvoch paliet sa naprogramované suradnice vztahuju na nulovy

bod stroja. Pri NC programoch sa naprogramované suradnice

vztahuju na nulovy bod paliet. Tieto polozky prepisuju vztazny bod,

ktory ste naposledy nastavili v ruénom prevadzkovom reZime.
Pomocou pridavnej funkcie M104 mdzete posledny nastaveny
vztazny bod aktivovat’ znovu. Po stlaceni klavesu ,Prevzatie
skutocnej polohy*“, zobrazi TNC okno, pomocou ktorého mézete
nechat zapisat z TNC ako vztazny bod rézne body (pozri
nasledujucu tabulku)

Poloha Vyznam

Skutoéné Zapisat suradnice aktualnej polohy nastroja

hodnoty vztahujuce sa na aktivny suradnicovy systém

Referenéné Zapisat suradnice aktualnej polohy nastroja

hodnoty vztahujuce sa na nulovy bod

Namerané Zapisat suradnice vztazného bodu, ktory bol

hodnoty naposledy nasnimany v ruénom prevadzkovom

SKUTOCNE reZime, vztahujuce sa na aktivny suradnicovy
systém

Namerané Zapisat suradnice vztazného bodu, ktory bol

hodnoty REF naposledy nasnimany v ruénom prevadzkovom

reZime, vztahujuce sa na nulovy bod stroja

Tlacidlami so Sipkami a tlacidlom ENT vyberte polohu, ktoru chcete
prevziat. Potom vyberte softvérové tlacidlo VSETKY HODNOTY, aby

TNC ulozilo prislusne suradnice vSetkych aktivnych osi do tabulky
paliet. Softvérovym tla¢idlom AKTUALNA HODNOTA ulozi TNC

suradnice osi, na ktorej sa prave nachadza svetlé pole v tabulke paliet.

vztahuju sa naprogramované suradnice na nulovy bod

O Ak ste pred NC programom nenadefinovali Ziadnu paletu,
=

stroja. Ak nenadefinujete zZiadny zapis, zostava aktivny
ruéne nastaveny vztazny bod.

Editacna funkcia

Softvérové
tlacidlo

Vyber zaciatku tabulky

Vyber konca tabulky KonzeC
3
Vyber predchadzajucej stranky tabulky sTR.
Vyber nasledujucej strany tabulky sTR-
VloZit riadok na koniec tabulky

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Sprava paliet

Edita¢na funkcia

Vymazat riadok na konci tabulky vymazer

RIADOK

Vybrat zaciatok dalSieho riadku NAsL.

RIADOK

-
59
O =
a <
58
o
<
(o]

Vlozit nastavitelny pocet riadkov na koniec sty
tabul’ky N RIADKY
Kopirovat pole so svetlym pozadim (2. lista kopi.
softvérovych tlacidiel) HODNOTU
Vlozit nakopirované pole (2. lista softvérovych woutt
tlacidiel) HobNoTU

Vyber tabulky paliet

V prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat’ program alebo
Vykonavanie programu vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo
PGM MGT

Zobrazenie suborov typu .P: Stlacte softvérove tlacidla VYBRAT
TYP a softvérové tlaCidlo UKAZAT .P

Tlacidlami so Sipkami vyberte tabulku paliet, alebo vlozte nazov pre
novu tabulku

Vyber potvrdte tlacidlom ENT

Zatvorenie suboru paliet

Vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Vyber iného typu stboru: Stladte softvérové tlagidlo VYBRAT TYPa
softvérové tlacidlo pre pozadovany typ suborov, napr. ZOBRAZIT .H

Vyberte pozadovany subor
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Sprava paletového vztazného bodu s tabul’kou
predvolby palety

vyrobcom stroja, dodrzujte pokyny uvedené v priru¢ke

@ Tabulkou predvolby palety je nakonfigurovana vasim
stroja!

Okrem tabulky predvolby k sprave vztazného bodu nastroja je
dodatocne k dispozicii tabulky predvolby k sprave vztazného bodu
paliet. Tym je mozné vztazné body palety spravovat nezavisle od
vztaznych bodov obrobku.

Cez vztazné body palety je mozné napriklad jednoduchym spésobom
kompenzovat mechanicky podmienené rozdiely medzi jednotlivymi
paletami.

Na zaznamenanie vztaznych bodov palety je v ruénych snimacich
funkciach k dispozicii dodato¢né softvérové tlacidlo, ktorym mézete
ulozit’ vysledky snimania aj do tabulky predvolby palety (pozrite
,=UloZzenie nameranych hodnét v tabulke predvolby palety” na
strane 490).

obrobku a jeden vztazny bod palety. Obidva vztazné body

@ Sucasne moze byt aktivny vzdy len jeden vztazny bod
pdsobia v sudte.

Cislo aktivnej predvolby palety zobrazi TNC v pridavnom
zobrazeni stavu (pozrite ,VSeobecna informacia o palete
(bezec PAL)” na strane 89).
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13.1 Sprava paliet

Praca s tabul'kou predvol'by palety
Zmeny v tabulke predvolby palety vykonavaijte len po
dohovore s vyrobcom vasho strojal

Pokial vyrobca vasho stroja tabulku predvolieb palety uvolnil, tato
mozete editovat v prevadzkovom rezime Ruéne:
Zvolte prevadzkovy rezim Ru¢na prevadzka alebo El. ruéné koliesko
Prepnite listu softvérovych tlacidiel

Otvorenie tabulky predvolby palety: Stlacte softvérové
tlagidlo TAB. PREDVOL'BY PALETY. TNC zobrazi
dalSie softvérové tlacidla: Pozri tabulku dole

K dispozicii su nasledujuce editaéné funkcie:

e . . , o Softvérove
Editacné funkcie v tabulkovom rezime tlacidlo
Vybrat' zaciatok tabulky ’m‘

T
Vybrat koniec tabufky Konzes
Vyber predchadzajlcej stranky tabulky ﬂf.

@
a
m

Vyber nasledujucej strany tabulky

Vlozenie jednotlivého riadku na koniec tabulky Lozt

RIADOK

Vymazanie jednotlivého riadku na konci tabulky o—

RIADOK

Zapnutie/vypnutie editécie EDITOVAT
uvp
Aktivovanie vztazného bodu palety aktualne Tz
zvoleného riadku (2. lista softvérovych tlacidiel) PREDUOL.
Deaktivovanie momentalne aktivheho vztazného FReseT
bodu palety (2. lista softvérovych tlacidiel) wounr
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Spracovat’ subor paliet

=)

PrisluSnym parametrom stroja sa definuje, i sa ma
tabulka paliet spracovat’ po blokoch alebo plynulo.

Ak je pomocou parametra stroja 7246 aktivovana kontrola
pouzitia nastroja, mézete preverit dobu Zivotnosti
vSetkych nastrojov pouzivanych v palete (pozrite ,Skuska
pouzitia nastroja” na strane 191).

V prevadzkovom rezime Vykonavanie programu plynulo alebo
Vykonavanie programu po blokoch vyberte spravu suborov: Stlacte
tlacidlo PGM MGT

Zobrazenie suborov typu .P: Stlacte softvérové tlacidla VYBRAT
TYP a UKAZAT .P

Tabulku paliet vyberte tladidlami so Sipkami a vyber potvrdte
tlacidlom ENT

Spracovanie tabulky paliet: Stlaéte tlagidlo Start NC, TNC spracuje
palety podfa definicie v parametri stroja 7683

Rozdelenie obrazovky pri spracovani tabulky paliet

Ak chcete vidiet su¢asne obsah programu a obsah tabulky paliet,
vyberte rozdelenie obrazovky PROGRAM + PALETA. Pocas
spracovania zobrazuje TNC v lavej polovici obrazovky program a na
pravej strane obrazovky paletu. Aby ste zobrazili obsah programu pred
spracovanim, postupujte takto:

Vyberte tabulku paliet

Tlagidlami so Sipkami vyberte program, ktory chcete skontrolovat

Stladte softvérové tlagidlo OTVORIT PROGRAM: TNC zobrazi
vybrany program na obrazovke. Tlagidlami so Sipkami mozete
momentalne listovat v programe

Navrat do tabulky paliet: Stlacte softvérové tlacidlo KONIEC PGM

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Rezim paliet s obraban

13.2 Rezim paliet s obrabanim
orientovanym na nastroj

Pouzitie
paliet funkcia zavisla od typu stroja. V nasledujucom texte

je popisany Standardny rozsah funkcii. Podrobnosti
najdete v priru¢ke k vaSmu stroju.

@ V spojeni s obrdbanim orientovanym na nastroje je sprava

V obrabacich centrach s meni¢mi paliet su integrované tabulky paliet:
Tabulka paliet vyvolava pre rézne palety prislusné obrabacie
programy a aktivuje posunutia nulovych bodov, resp. tabufky nulovych
bodov.

Tabulky paliet sa daju su€asne pouzit na vykonanie réznych
programov s réznymi vztaznymi bodmi za sebou.

Tabulky paliet obsahuju nasledujiuce udaje:

PAL/PGM (bezpodmienecne potrebna polozka):
Zaznam PAL definuje idetifikaciu pre paletu, pomocou FIX sa
oznadi upinacia rovina a pomocou PGM uvediete obrobok

W-STATE:

Aktualny stav obrabania. Stavom obrabania sa uréuje postup
obrabania. Pre neobrobeny obrobok viozte NEOBROBENY. TNC
zmeni tto poloZku pri obrabani na NEDOKONCENE a po Gplnom
obrobeni na DOKONCENE. Zaznamom EMPTY sa oznaduje
miesto, kde nie je upnuty Ziadny obrobok. Zaznamom SKIP
definujete, ze TNC nema obrabat obrobok

METODA (bezpodmienecne potrebna polozka):

Udaj, podla akej metddy sa vykona optimalizacia programu. Pri
WPO sa obrabanie vykona s orientaciou na obrobok. Pri TO sa
obrabanie vykona s orientaciou na nastroj. Na zapojenie dalSich
nasledujucich obrobkov do obrabania orientovaného na nastroje
musite pouZzit vstup CTO (angl. continued tool oriented - pokracuje
orientacia na nastroje). Obrabanie s orientaciou na nastroje je
mozné aj pri dalSich upnutiach jednej palety, ale nie pre viacero
paliet

NAZOV (bezpodmieneéne potrebna polozka):

nazov palety, resp. programu. Nazvy paliet definuje vyrobca stroja
(informujte sa v priru¢ke pre stroj). Programy musia byt ulozené v
rovnakom adresari ako tabulka paliet, inak musite vlozit UpInu cestu
k programu

446
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PALPRESET (volitelna polozka): ’

Cislo predvolby z tabulky predvolby palety. Cislo predvolby
definované na tomto mieste interpretuje TNC ako vztazny bod
palety (polozka PAL v stipci PAL/PGM). Predvolba palety sa mbze
pouZzit na vyrovnanie mechanickych rozdielov medzi paletami.
Predvolba palety sa méze automaticky aktivovat aj pri zmene palety
PRESET (volitelna polozka):

Cislo predvolby z tabulky predvolieb. Na tomto mieste definované
Cislo predvolby interpretuje TNC bud ako vztazny bod palety
(polozka PAL v stlpci PAL/PGM), alebo ako vztazny bod obrobku
(polozka PGM v riadku PAL/PGM). Ak je na vaSom stroji aktivna
tabulky predvolby palety, potom pouZivajte stipec PRESET len pre
vztazné body obrobku

DATUM (volitelna polozka):

Nazov tabulky nulovych bodov. Tabulky nulovych bodov musia byt
ulozené v rovnakom adresari ako tabulka paliet, inak musite zadat
uplny nazov cesty tabulky nulovych bodov. Nulové body z tabulky
nulovych bodov aktivujte v NC programe cyklom 7 POSUNUTIE
NULOVEHO BODU

X, Y, Z (volitefna polozka, su mozné dalSie osi):

Pri paletdch a upnutiach sa naprogramované suradnice vztahuju na
nulovy bod stroja. Pri NC programoch sa naprogramované
suradnice vztahuju na nulovy bod paliet, resp. na nulovy bod
upnutia. Tieto polozZky prepisuju vztazny bod, ktory ste naposledy
nastavili v ruénom prevadzkovom rezime. Pomocou pridavnej
funkcie M104 mozete posledny nastaveny vztazny bod aktivovat
znovu. Po stlageni klavesu ,Prevzatie skutocnej polohy“, zobrazi
TNC okno, pomocou ktorého mozete nechat zapisat z TNC ako
vztazny bod rézne body (pozri nasledujucu tabulku)

Poloha Vyznam

Skutocné Zapisat suradnice aktualnej polohy nastroja

hodnoty vztahujuce sa na aktivny suradnicovy systém

Referen¢né Zapisat suradnice aktualnej polohy nastroja

hodnoty vztahujuce sa na nulovy bod stroja

Namerané Zapisat suradnice vztazného bodu, ktory bol

hodnoty naposledy nasnimany v ruénom prevadzkovom

SKUTOCNE rezime, vztahujuce sa na aktivny suradnicovy
systém

Namerané Zapisat suradnice vztazného bodu, ktory bol

hodnoty REF naposledy nasnimany v ruénom prevadzkovom

rezime, vztahujuce sa na nulovy bod stroja

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Rezim paliet s obraban

Klavesmi so Sipkami a klavesom ENT vyberte polohu, ktori chcete
prevziat. Potom vyberte softvérovym tlacidlom VSETKY HODNOTY,
aby TNC ulozilo prislusné suradnice vSetkych aktivnych osi do tabulky
paliet. Softvérovym tlagidlom AKTUALNA HODNOTA ulozi TNC

suradnice osi, na ktorej sa v tabulke paliet prave nachadza svetlé pole.

vztahuju sa naprogramované suradnice na nulovy bod
stroja. Ak nenadefinujete ziaden zapis, zostava aktivny
ruéne nastaveny vztazny bod.

Q Ak ste pred NC programom nenadefinovali Zziadnu paletu,
=

SP-X, SP-Y, SP-Z (volitelna polozka, s mozné dalSie osi):

Pre osi mbzete zadat bezpecnostné polohy, ktoré sa daju nacitat z
makier NC pomocou SYSREAD FN18 ID510 NR 6. Pomocou
SYSREAD FN18 ID510 NR 5 sa da zistit, ¢i bola v stlpci
naprogramovana nejaka hodnota. Posuv do uvedenych poléh sa
vykona iba v pripade, ak budu tieto hodnoty precitané v NC makrach
a ak sa postupne naprogramuju.

CTID (zapis vykona TNC):

Kontextové identifikaéné Cislo prednastavi TNC a obsahuje
poznamky o pokroku pri obrabani. Ak sa tento zapis vymaze alebo
zmeni, nie je mozné opatovné zahajenie obrabania

FIXTURE

V tomto stlpci mézete uviest archiv upinacich prostriedkov (stubor
ZIP), ktory ma TNC automaticky aktivovat pri spracovani tabulky
paliet. Archivy upinacich prostriedkov musite archivovat pomocou
spravy upinacich prostriedkov (pozrite ,Sprava upinani” na

strane 363)

. . . ) - Softvérové
Editacné funkcie v tabul’kovom rezime tlagidlo
Vybrat zaciatok tabulky ZaszaTOK

Vybrat koniec tabufky Konzeo

H H

bl

Vyber predchadzajucej stranky tabulky st

Vyber nasledujucej strany tabulky

o
9
bl

Vlozit riadok na koniec tabulky vLozTs

RIADOK

Vymazat riadok na konci tabulky r—

RIADOK

448

Programovanie: Sprava paliet @



e : , » Softvérové )
Editacné funkcie v tabulkovom rezime tlacidlo "’:
Vybrat zaciatok dalSieho riadku \8

c

Vlozit nastavitefny pocet riadkov na koniec Prrpouty (1v]
tabulky N RIADKY c
Editovat format tabulky E
FORMAT ~>

c

3

s a . .- . Softvérové
Editacné funkcie v rezime formularov tlacidlo B
Vybrat predchadzajucu paletu PALETA q:,

-
Vybrat dalSiu paletu PALETA ;
\—

Vybrat' predchadzajuce upnutie sTiee

4

13.2 Rezim paliet s obraban

Vybrat dalSie upnutie stiee.

Vybrat' predchadzajuci obrobok oBROBOK

Vybrat' dal$i obrobok osRosoK
Prejst na uroven paliet PoRLAD
PLOCHA
PALETY
. ) >
Prejst na uroven upnutia PoRzAD
UPiNACIA
PLOCHA
Prejst‘ na uroven obrobku POHLAD
PLOCHA
OBROBKU
Vybrat Standardny nahlad palety
PALETA
Vybrat detailny nahlad palety aLere
Vybrat' Standardny nahlad upnutia
STIEP.
Vybrat detailny ndhlad upnutia e,
-QYIE

Vybrat Standardny nahfad obrobku
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e v 2 . v. . Softvérové
Edita¢né funkcie v rezime formularov tlacidlo
Vybrat detailny ndhfad obrobku omRoBoK

Vlozit paletu

PALETA
uLOZIT

Vlozit upnutie

STIEP.
uLOZIT

Vlozit obrobok

OBROBOK
ULOZIT

Vymazat paletu

PALETA
ZMAzZAT

Vymazat' upnutie

STIEP.
zZMAzZAT

Vymazat’ obrobok

OBROBOK

o R

uyMAZAT

Vymazat doasnu pamat’

MEDZI-
PAMAT
zZMAzAT

Obrabanie optimalizované pre nastroje

NASTROJ
ORIENT.

Optimalizované obrabanie pre obrobok

OBROBOK
ORIENT.

Spojenie, resp. oddelenie obrabani

PREPOJENY

IROZDELENY

Oznadit rovinu ako prazdnu

VOLNE
MIESTO

Oznacdit rovinu ako neobrobenu

POLOTOVAR

i
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Vybrat’ subor paliet

V prevadzkovom rezime Ulozit/editovat program alebo Vykonavanie
programu vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Zobrazenie suborov typu .P: Stlacte softverové tlacidla VYBRAT
TYP a UKAZAT .P

Klavesmi so Sipkami vyberte tabulku paliet, alebo vlozte meno pre
novu tabuflku

Vyber potvrdte klavesom ENT

Vytvorenie suboru paliet vstupnym formularom

Rezim palety s obrabanim orientovanym na nastroje, resp. na obrobky
sa €leni do troch rovin:

Rovina paliet PAL
Rovina upinania FIX
Rovina obrobku PGM

V kazdej rovine je mozny prechod do detailného nahladu. V
normalnom nahlade mézete stanovit metédu obrabania a stav palety,
upinania a obrobku. Pri editovani existujuceho suboru palety sa
zobrazia aktualne vstupy. Na vytvaranie suboru paliet pouzivajte
detailny nahlad.

len jeden upinaci pripravok s viacerymi obrobkami, staci
definovat upinanie FIX s obrobkami PGM. Ak paleta
obsahuje viac upinacich pripravkov, alebo ak sa na jedno
upnutie obraba z viacerych stran, musite definovat paletu
PAL s prislusnymi upinacimi rovinami FIX.

@ Subor paliet vytvarajte podla konfiguracie stroja. Ak mate

Tlagidlom na rozdelenie obrazovky mozete prepinat medzi
tabulkovym a formularovym nahladom.

Graficka podpora vstupov do formulara nie je eSte k
dispozicii.

Rézne roviny vstupného formulara su dostupné pomocou prislusnych
softvérovych tlacidiel. V stavovom riadku je vo vstupnom formulari
aktualna rovina zvyraznena svetlym podkladom. Po prechode
pomocou tlacidla na rozdelenie obrazovky do tabulkového zobrazenia
sa kurzor nachadza v rovnakej rovine ako vo vstupnom formulari.

HEIDENHAIN iTNC 530

Chod prosramu | Fdj tacia tabulky programu
Machining method?

Plynule

File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
— M

FIX_—PGM
Pallet ID: PAL4-206-4
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL4-208-11
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL3-208-6
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
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13.2 Rezim paliet s obraban

Nastavenie roviny palety

Ident. ¢. paliet: Zobrazi sa nazov palety

Metoda: MoZete vybrat postupy obrabania ORIENTOVANE NA
OBROBOK, resp. ORIENTOVANE NA NASTROJ. Vykonany vyber
sa prevezme do prisludnej roviny obrobku a prepie pripadne
existujuce zaznamy. V tabulkovom nahlade sa objavi postup
ORIENTOVANE NA OBROBOK ako WPO a ORIENTOVANE NA
NASTROJ ako TO.
Zaznam ORIENT. NA?OBR./NASTR. sa ned& nastavit
@ softvérovym tlacidlom. Ten sa zobrazi iba v pripade, ak
boli v rovine obrobku, resp. upnutia nastavené rézne
metddy obrabania pre obrobky.

Ak sa nastavi metdda obrabania v upinacej rovine,
zaznamy sa prevezmu do roviny obrobku a pripadne
prepisu doterajSie zaznamy.

Stav: Softvérovym tlagidlom POLOVYROBOK sa paleta s
prislu$nymi upnutiami, resp. obrobkami oznaci ako eSte neobrobena
a do pola Stav sa zaznamena NEOBROBENY. Ak chcete paletu pri
obrabani preskoéit, pouzite softvérové tlagidlo VOLNE MIESTO
alebo VYNECHAT, v poli stav sa zobrazi EMPTY, resp. SKIP

Nastavenie detailov v rovine palety

Ident. &. paliet: Vlozte nazov palety
C. predvolby: Zadajte &islo predvolby pre paletu
Nulovy bod: VloZte nulovy bod pre paletu

NP tabulka: VloZte n4zov a cestu tabulky nulového bodu pre
obrobok. Vstup sa prevezme do roviny upinania a obrobku.

Bezp. vy$ka: (alternativne): Bezpeéna poloha pre jednotlivé osi
vztahujuca sa na paletu. Posuv do uvedenych poléh sa vykona iba
v pripade, ak budu tieto hodnoty precitané v NC makrach a ak sa
postupne naprogramuiju.

452

Chod programu
Plynule

Editacia tabulky programu
Machining method?

File:TNC:\DUMPPGM\PRLETTE.P
— [M FIX__PGM
Pallet ID: PAL4-206-4
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL4-208-11
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL3-208-6
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
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Chod programu
Plynule

Editacia tabulky Programu
Pallet / NC program?

File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
— M FIX_PGM_—
PAL4-206-4

Pallet ID:
Datum:
)4120,238 )M202,94 420,326

Datum table: NN ONIESANETETN-FN)]

Cl. height:
I I

PALETA PALETA POHLAD
UP:NACIA

PLOCHA

PALETA AL
DETAIL 30
PALETA o

OBROBOK
vyMAzAT

Programovanie: Sprava paliet



Nastavenie roviny upinania 6\
Upnutie: Zobrazi sa €islo upinania, za lomkou je uvedeny pocet S
upnuti v tejto rovine S ﬁgi;?ﬁ;igt:l;;lrl;lgé7programu -l‘-n'
Metoda: MoZete vybrat postupy obrabania ORIENTOVANE NA Pallet ID:PALA-206-4 \(C
OBROBOK, resp. ORIENTOVANE NA NASTROJ. Vykonany vyber =~ ————FPAL@8 Porn———— |* @ c
sa prevezme do prislusnej roviny obrobku a prepiSe pripadne Fixture: - ©
existujuce zaznamy. V tabufkovom nahlade sa objavi zaznam_ eSLhod: d c
ORIENTOVANE NA OBROBOK ako WPO a ORIENTOVANE NA ) —
NASTROJ ako TO. Method: 4 £
Softvérovym tlagidlom SPOJIT/ODDELIT oznagite upnutia, ktoré sa Status: T S
pri obrabani orientovanom na nastroj zohfadnia vo vypocte pre TS —— CEIEy c
pracovny chod. Spojené upnutia su ozna¢ené prerusovanou Method: — ©
deliacou Ciarou, oddelené upnutia neprerusovanou priamkou. V _ Status: > | % >
tabulkovom nahlade st spojené obrobky ozna&ené v stipci — ‘8
METODA ako CTO. - =

g g LAD POHLAD [CsTIEP. ] a & m

Zaznam ORIENT. NA?OBR./NASTR. sa neda nastavit B I e e o e e -

@ softvérovym tlacidlom, ten sa zobrazi iba v pripade, ak boli (o)
v rovine obrobku pre obrobky nastavené rézne metédy

obrabania. \§

Ak sa nastavi metdda obrabania v upinacej rovine,
zaznamy sa prevezmu do roviny obrobku a pripadne
prepiSu doterajSie zaznamy.

4

Stav: Softvérovym tlagidlom POLOVYROBOK sa upnutie s
prislusnymi obrobkami oznaci ako este neobrobené a do pola Stav
sa zaznamena NEOBROBENY. Ak chcete upnutie pri obrabani
preskogit, pouzite softvérové tlagidlo VOLNE MIESTO alebo
VYNECHAT, v poli stav sa zobrazi EMPTY, resp. SKIP

Al

13.2 Rezim paliet s obraban
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13.2 Rezim paliet s obraban

Nastavenie detailov v rovine upinania

Upnutie: Zobrazi sa €islo upinania, za lomkou je uvedeny pocet
upnuti v tejto rovine

Nulovy bod: Vlozte nulovy bod pre upnutie

NP tabulPka: Vlozte nazov a cestu tabulky nulového bodu, ktora je
platna pre obrabanie obrobku. Vstup sa prevezme do roviny
obrobku.

NC makro: Pri obrabani orientovanom na nastroje sa namiesto
normalneho makra na vymenu nastrojov vykona makro
TCTOOLMODE.

Bezp. Vyska: (alternativne): Bezpecna poloha pre jednotlivé osi
vztahujuca sa na upnutie

Pre osi sa mézu nastavit bezpe¢nostné polohy, ktoré sa
@ daju precitat z makier NC pomocou SYSREAD FN18

IDS10 NR 6. Pomocou SYSREAD FN18 ID510 NR 5 sa da
zistit, ¢i bola v stlpci naprogramovana nejaka hodnota.
Posuv do uvedenych poléh sa vykona iba v pripade, ak
budu tieto hodnoty prec¢itané v NC makrach a ak sa
postupne naprogramuju

454

Chod programu
Plynule

Editacia tabulky programu

Datum?
Pallet ID:PAL4-206-4
PAL__@W#4 PGM__ " g
Fixture: —
Datum:
XEF Y AP | G Q,
W
v
Datum table: HNCEYTANIFNANTEINFN] il
NC macro: |
g . s
Cl. height: “%EJ
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POHLAD
PLOCHA
PALETY.

POHLAD STIEP. e

PLOCHA DETAIL 5
STIEP. Getzsy

OBROBKU

STIEP.
2zMAzAt

Programovanie: Sprava paliet @



Nastavenie roviny obrobku

Obrobok: Zobrazi sa Cislo obrobku, za lomkou je uvedeny pocet
obrobkov v tejto upinacej rovine

Metéda: MbZete vybrat postupy obrabania WORKPIECE
ORIENTED (ORIENTOVANE NA OBROBOK), resp. TOOL
ORIENTED (ORIENTOVANE NA NASTROJ). V tabulkovom
nahlade sa objavi zaznam ORI,ENTOVANE NA OBROBOK ako
WPO a ORIENTOVANE NA NASTROJ ako TO.

Softvérovym tlagidlom SPOJIT/ODDELIT oznagite obrobky, ktoré
sa pri obrabani orientovanom na nastroj zohladnia vo vypocte pre
pracovny chod. Spojené obrobky su oznacené prerusovanou
deliacou Ciarou oddelené obrobky neprerusovanou priamkou. V
tabufkovom nahlade su spojené obrobky oznacené v stipci
METODA ako CTO.

Stav: Softvérovym tlagidlom POLOVYROBOK sa obrobok oznadi
ako este neobrobeny a do pofa Stav sa zaznamena
NEOBROBENY. Ak chcete obrobok pri obrabani preskodit, pouzite
softvérové tlagidlo VOENE MIESTO alebo VYNECHAT, v poli stav
sa zobrazi EMPTY, resp. SKIP

Nastavte metédu a stav v paletovej, resp. v upinacej
@ rovine, vstup bude prevzaty pre vSetky prislusné obrobky.

Pri viacerych variantoch obrobkov v jednej rovine by sa
obrobky jedného variantu mali uvadzat’ za sebou. Pri
obrabani orientovanom na nastroje mézete obrobky
kazdého variantu oznacit' softvérovym tlacidlom
SPOJIT/ODDELIT a obrabat ich skupinovo.

Nastavenie detailov v rovine obrobku

Obrobok: Zobrazi sa Cislo obrobku, za lomkou je uvedeny pocet
obrobkov v tejto upinacej, resp. paletovej rovine

Nulovy bod: Vlozte nulovy bod pre obrobok

NP tabulka: VloZte nazov a cestu tabulky nulového bodu, ktora je
platna pre obrabanie obrobku. Ak pouzivate pre vSetky obrobky
rovnaku tabulku nulovych bodov, vloZte nazov s cestou do paletovej,
resp. upinacej roviny. Vstup sa preberie automaticky do roviny
obrobku.

NC program: Vlozte cestu k programu NC, ktory je potrebny na
obrabanie obrobku

Bezp. Vyska: (alternativne): Bezpecna poloha pre jednotlivé osi
vztahujuca sa na obrobok. Posuv do uvedenych pol6h sa vykona iba
v pripade, ak budu tieto hodnoty precitané v NC makrach a ak sa
postupne naprogramuju.

HEIDENHAIN iTNC 530

Chod programu
Plynule

Editacia tabulky programu
Machining method?

Pallet ID:PRAL4-206-4 Fixture:1

PAL—FIX
Workpiece:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK
Workpiece:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK
Workpiece:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK
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13.2 Rezim paliet s obraban

Snodorosrany |Editécia tabulky programu
Datum?
Pallet ID:PALA4-2086-4 Fixture:1
_ PAL__FIX i [m
Workpiece: — .
Datum: >
84,502 420,357 V436, 5362 ° E
W
Datum table: HNCENTONIFIANETINTEN) 5
NC program: DRI SW] I
Cl. height: s
Y N I . | v [+
S100% |
& g
OFF| ON
s
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13.2 Rezim paliet s obraban

Priebeh obrabania orientovaného na nastroje

pripade, ak bolo vybrané metédou ORIENOTVANE NA

@ TNC vykona obrabanie orientované na néstroje iba v
NASTROJE, a preto je v tabulke zaznam TO, resp. CTO.

TNC rozpozna podfa zadznamu TO, resp. CTO v poli Metdda, ze za
tymito riadkami musi nasledovat optimalizované obrabanie.

Spréava paliet spusti NC program, ktory sa nachadza v riadku so
zdznamom TO

Prvy obrobok sa obraba, kym sa nevyskytne dalSie TOOL CALL. V
$pecialnom makre na vymenu nastroja sa vykona odsunutie od
obrobku

V stipci W-STATE sa zaznam NEOBROBENY zmeni na
INCOMPLETE (NEDOKONCENE) a do pola CTID zaznamena TNC
hodnotu hexadecimalnym spdsobom

TNC jednoznaénu informaciu o postupe obrabania. Ak sa
tato hodnota vymaze alebo zmeni, nie je mozné dalSie
obrabanie alebo predbezny vystup, resp. opatovny vstup.

@ Hodnota zaznamenana do pola CTID predstavuje pre

Vetky dalsie riadky stboru palety, ktoré maju v poli METODA
oznacenie CTO, sa spracuju rovnakym spésobom ako prvy obrobok.
Obrabanie obrobkov méze prebiehat aj v niekolkych upnutiach.

TNC vykonava s dal$im nastrojom dalSie obrabacie kroky, ktoré
znovu zacinaju od riadku so zaznamom TO, a to v nasledujucich
situaciach:
v poli PAL/PGM nasledujuceho riadku by sa vyskytoval zaznam
PAL

v poli METODA nasledujlceho riadku by sa vyskytoval zaznam
TO alebo WPO

V uz spracovanych riadkoch sa v poli METODA nachadzaju este
zaznamy, ktoré nemaju stav PRAZDNY alebo UKONCENE

Na zaklade hodnoty zaznamenanej v poli CTID bude NC program
dalej pokracovat na ulozenom mieste. Vymena nastroja sa spravidla
vykona pri prvom dielci, pri dalSich obrobkoch TNC vymenu
nastrojov potladi

Zaznam v poli CTID sa pri kazdom obrabacom kroku aktualizuje. Ak
sa v NC programe spracuje END PGM alebo M2, pripadny existujuci
zaznam sa vymaze a do pofa Stav obrabania sa zaznamena
UKONCENE.

456
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Ak maju vetky obrobky v jednej skupine zaznamov s TO, resp. CTO 6\
stav UKONCENE, spracuju sa v subore paliet dalSie riadky -
whd
Pri prebehnuti bloku je mozné len obrabanie orientované ~£
@ na obrobky. Nasledujuce dielce sa obrobia podfla c
zaznamenanej metddy. ©
Hodnota zaznamenana do pola CT-ID zostava zachovana c

maximalne 2 tyZdne. V tejto dobe mozete pokracovat v
obrabani na ulozenom mieste. Nasledne sa tato hodnota E
vymaze, aby sa zabranilo hromadeniu dat na pevnom >
disku. %
Zmena prevadzkového rezimu je povolena po spracovani >
skupiny so zaznamami s TO, resp. CTO. ‘8
Povolené nie su nasledujuce funkcie: QCJ
prepinanie rozsahu posuvov, -
posunutie nulového bodu PLC. (o)

M118

£

Zatvorenie suboru paliet

4

Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Vyber iného typu stiboru: Stladte softvérové tladidlo VYBRAT TYPa
softvérové tlacidlo pre pozadovany typ suborov, napr. ZOBRAZIT .H

Vyberte poZadovany subor

Spracovat’ subor paliet

V parametri stroja 7683 urcite, ¢i sa ma tabulka paliet
@ spracovat po blokoch alebo plynulo (pozrite ,VSeobecné
parametre pouzivatela” na strane 598).

Al

13.2 Rezim paliet s obraban

Ak je pomocou parametra stroja 7246 aktivovana kontrola
pouzitia nastroja, mézete preverit dobu Zivotnosti
vSetkych nastrojov pouzivanych v palete (pozrite ,Skuska
pouZitia nastroja” na strane 191).

V prevadzkovom reZime Vykonavanie programu po blokoch alebo
Krokovanie programu vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM
MGT

Zobrazenie suborov typu .P: Stlacte softvérové tlacidla VYBRAT
TYP a UKAZAT .P

Tabulku paliet vyberte klavesmi so Sipkami a vyber potvrdte
klavesom ENT

Spracovanie tabulky paliet: Stlacte klaves NC-Start, TNC spracuje
palety podla definicie v parametri stroja 7683

HEIDENHAIN iTNC 530 457 @



astroj

ientovanym na n

Im orien

”

Al

13.2 Rezim paliet s obraban

Rozdelenie obrazovky pri spracovani tabul'ky paliet

Ak chcete vidiet su€asne obsah programu a obsah tabulky paliet,
vyberte rozdelenie obrazovky PROGRAM + PALETA. Pocas
spracovania zobrazuje TNC v lavej polovici obrazovky program a na
pravej strane obrazovky paletu. Na zobrazenie obsahu programu pred
spracovanim, postupujte takto:

Vyberte tabufku paliet

Klavesmi so Sipkami vyberte program, ktory chcete skontrolovat

Stladte softvérové tlagidlo OTVORIT PROGRAM: TNC zobrazi
vybrany program na obrazovke. Klavesmi so Sipkami moézete
momentalne listovat v programe

Navrat do tabulky paliet: Stlacte softvérové tlacidlo KONIEC PGM

458

Beh programu - plynuly chod

Editacia
tab. prog.

@
1 pon 1.H
2 pAL 130
3 pen SLOLD.H
4 pen FK1.H
5 poM SLOLD.H
& PeM SLOLD.H
7 PAL 140
{END1
Q7S = T{SIT
8% SCNmJ 14:09
3
[X] +14.642 Y -14.642 2 +100.250| &
+B +0.000*C +0.000
ol S1 ©.000
SkuT. ®:20 Ts 2/s 1875 Fe Ms /8 5
Ll POUZITIE PROGRAM | AUTOSTART z0P EZ
NASTROJA | OTUORT# 3¢ uvP]
o g Editacia
Beh programu plynuly chod apa
@ BEGIN PGM FK1 MM R —PALZPEMNATE =
1 BLK FORM 0.1 2 X+0 V+0 2-20 e PAL 120
2 BLK FORM 0.2 X+100 Vv+100 Z+0 1 pen 1.H
3 TOOL CALL 3 Z 2 PAL 130
4 L Z+250 Re FHi 3 pen SLOLD.H
5 L X-20 Y+30 R@ FMAX 4 pom FK1.H
6 L 2z-10 Re F1000 M3 E SLOLD.H
7 APPR CT X+2 Y¥+30 CCAS® R+ RL & PoM SLOLD.H
Fzse 2 140
& FC DR- R18 CLSD+ COX+20 CCV+3@ LEND]
8 FLT
10 FCT DR- R15 CCX+50 CCV+75
11 FLT
12 FCT DR- R15 CCX+75 CCV+20
13 FLT
14 L x-28 V50 RO FMAX
15 END PGM FK1 MM
8% S-IST
8% SCNm1 14:089 sto0x [
+14.642 Y -14.642 2 +100.2580 o
#B +0.000*C +0.000
&
- e
2lle S1 ©.000 £
SKUT. @:2e T s z|s 1875 Fe ns /8
L POUZITIE e SOSTERY
NASTROJA £

Programovanie:

Sprava paliet
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14.1 Zapnutie, vypnutie

14.1 Zapnutie, vypnutie

Zapnutie

Zapnutie a nabeh referenénych bodov su funkcie zavislé
@ od stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v priru¢ke stroja.

Zapnite privod napatia TNC a stroja. Potom TNC zobrazi nasledujuci
dialég:

TEST PAMATE

Pamat TNC sa automaticky preskusa
PRERUSENIE PRUDU
Hlasenie TNC, vyskytlo sa prerusenie prudu -
vymazat' hlasenie

PRELOZIT PROGRAM PLC

Program PLC TNC sa automaticky prelozi

CHYBA RIADIACE NAPATIE PRE RELE

@ Zapnut riadiace napatie. TNC preskusa funkciu
nudzového vypinania

RUCNY REZIM
PREBEHNUTIE REFERENCNYCH BODOV

@ Prebehnutie referenénych bodov vykonajte v
prednastavenom poradi: Pre kazdu os stlate externé
tlacidlo START alebo

® @ Prebehnutie referenénych bodov vykonajte v
fubovolnom poradi: Pre kazdu os stlacte externé
smerove tlacidlo a pridrzte ho, kym neprejde
referen¢ny bod

460

Ruéna prevadzka a nastavenie @



Ak je vas stroj vybaveny absolutnymi meracimi pristrojmi,
odpadne prechadzanie referenénych znaciek. V takom
pripade je TNC okamzite po zapnuti ovladacieho napatia
schopné funkcie.

Ak je vas stroj vybaveny inkrementalnymi meracimi
pristrojmi, méZete aktivovat monitorovanie oblasti posuvu
uz pred nabehnutim na referencny bod stlacenim
softvérového tlacidla MONIT. SW KONC. SP.. Tuto
funkciu vam méze poskytnut vas vyrobca Specificky pre
os. Nezabudnite, ze po stlaeni softvérového tlacidla
nemusi byt monitorovanie oblasti posuvu aktivne vo
vSetkych osiach. DodrZujte pokyny uvedené v prirucke
stroja.

TNC je teraz schopné funkcie a nachadza sa v prevadzkovom rezime
Rué&na prevadzka.

=)

Referenéné body musite prechadzat len vtedy, ak chcete
posunut osi stroja. Ak chcete len editovat alebo testovat
programy, potom po zapnuti ovladacieho napéatia zvolte
prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat program alebo Test
programu.

Referenéné body mbzete potom prejst dodatoéne. Nato
stlaCte v prevadzkovom rezime Rucna prevadzka
softvérové tlacidlo NABEH NA REF. BOD.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.1 Zapnutie, vypnutie

Prechadzanie referenénych bodov pri oto¢enej rovine obrabania

Prechadzat referencné body v pooto¢enom suradnicovom systéme je
mozné cez externé tlacidla smerovania osi. Na to musi byt funkcia
,Otocit rovinu obrabania“ aktivna v ruénom rezime, pozrite ,Aktivacia
ruéného natocenia”, strana 513. TNC potom pri stlaeni niektorého
tla€idla smerovania osi interpoluje prislusné osi.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
@ Dbajte na to, aby sa hodnoty uhlov, ktoré su zapisané v
menu, zhodovali so skuto€nymi uhlami osi nato¢enia.

Pokial je k dispozicii, méZete osi presuvat’ aj v aktualnom smere osi
nastroja (pozrite ,Ulozte aktualny smer osi nastroja ako aktivny smer
obrabania (funkcia FCL 2)” na strane 514).

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

@ Ak pouzivate tuto funkciu, potom musite pri meracich
pristrojoch, ktoré nie su absolutne, potvrdit’ polohu osi
otacania, ktort potom TNC zobrazi v niektorom
prekryvacom okne. Zobrazena poloha zodpoveda
poslednej polohe osi ota€ania, ktora bola aktivna pred
vypnutim.

Pokial je aktivna niektora z oboch predtym aktivnych funkcii, tlaCidlo

NC-START nema ziadnu funkciu. TNC vyda prislu$né hlasenie chyby.
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Vypnutie
Aby ste zabranili strateniu Udajov pri vypnuti, musite operacny systém
TNC vypnut cielene:

Zvolte prevadzkovy rezim Ruéne

Zvolte funkciu na vypnutie, este raz potvrdte
softvérovym tlacidlom ANO

Ak TNC zobrazi v niektorom prekryvacom okne text
Teraz mozete vypnut’, mdzete prerusit privod
elektrického pradu do TNC

Q Svojvolné vypnutie TNC mozZe viest k strate udajov!

Pamatajte na to, Zze stlacenie tlacidla END (KONIEC) po
vypnuti riadenia povedie k jeho restartovaniu. Aj vypnutie
pocas restartovania moze viest k strate dat!

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 Prechadzanie osi stroja

Upozornenie

zavislé od stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v priru¢ke

Q Prechadzanie pomocou externych smerovych tlacidiel je
stroja!

Prechadzanie osi s externymi smerovymi
tlacidlami

@ Zvolte prevadzkovy rezim Ruc¢na prevadzka
@ Stladte a pridrzte externé smerové tlacidlo tak dlho,
pokial sa ma os prechadzat, alebo

® @ Plynulé prechadzanie osi: Pridrzte stlacené externé
smerové tlacidlo a kratko stlacte externé tlacidlo
START

@ Zastavenie: Stlaéte externé tlacidlo STOP

Oboma metdédami mézete prechadzat aj viaceré osi su€asne. Posuv,
ktorym sa prechadzaju osi, zmenite softvérovym tlacidlom F, pozrite
,Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M”, strana 476.
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Krokové polohovanie

Pri krokovom polohovani TNC prechadza os stroja o vami stanovenu

velkost kroku.

<

<

RIS x
2
S
R

FUNKCIA
zap

PRISUV =

©)

O

Zvolte prevadzkovy rezim Ruéne alebo El. ruéné
koliesko

Prepnutie listy softvérovych tlacidiel

Vyberte krokové polohovanie: Prepnite softvérové
tlacidlo ROZMER KROKU na ZAP.

Vlozte prisuv v mm a potvrdte ho klavesom ZADANIE

Stlacte externé smerové tlacidlo: lubovolne Casté
polohovanie

Maximalna mozna hodnota zadania pre prisuv je 10 mm.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Posuv elektronickym ruénym kolieskom

iTNC podporuje posuv pomocou nasledujucich novych elektronickych

ruénych koliesok:

HR 520:

Ruéné koliesko s kompatibilnymi privodmi k HR 420 s displejom,

kablovy
HR 550

prenos dat
FS:

Ruéné koliesko s displejom, bezdrbtovy prenos dat

Okrem toho podporuje TNC aj nadalej kablové ru¢né kolieska HR 410

(bez displeja) a HR 420 (s displejom).

&)

&)
=)

Prenosné

Pozor, nebezpecenstvo pre operatora a ruéné
koliesko!

Vsetky pripojné konektory ruéného kolieska smie
odstrarfiovat len autorizovany servisny personal, a to aj v
pripade, ak je to moZzné bez nastroja!

Stroj zapinajte zasadne so zapojenym ru¢nym kolieskom!

Ak chcete prevadzkovat vas stroj bez zapojeného
ruéného kolieska, odpojte kabel zo stroja a otvorenu
zasuvku zaistite krytkou!

Vyrobca vasho stroja vam méze poskytnut pridavné
funkcie pre ruéné kolieska HR 5xx. Dodrzujte pokyny
uvedené v prirucke stroja.

Rucné koliesko HR 5xx sa odporuca, ak chcete pouzit
funkciu interpolacia ruéného kolieska vo virtualnej osi
(pozrite ,Virtualna os VT” na strane 379).

ruéné kolieska HR 5xx su vybavené displejom, na ktorom

TNC zobrazuje rézne informacie. Okrem toho mdzete softvérovymi

tlacidlami ru¢ného kolieska vykonavat délezité nastavovacie funkcie,

napr. stanovenie vztaznych bodov alebo zadanie a vykonanie

funkcii M.
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Len o budete mat aktivované ruéné koliesko pomocou aktivaéného
tlagidla ru€ného kolieska, uz nie je mozné Ziadne ovladanie cez
ovladaci pult. TNC zobrazi tento stav na svojej obrazovke pomocou
prekryvacieho okna.

Ruéné kolieska HR 5xx maju nasledujuce ovladacie prvky:

Tlagidlo NUDZOVEHO VYPNUTIA

Displej ruéného kolieska pre zobrazenie stavu a vyber funkcii,
dalSie informacie k tomu: Pozrite ,Displej ru¢ného kolieska” na
strane 468.

Softvérové tlacidla

Tlagidla na vyber osi mdZe vyrobca stroja zamenit podla
konfiguracie osi

Potvrdzovacie tlacidlo

Tlagidla so Sipkou na definiciu citlivosti ruéného kolieska
Aktivacné tlacidlo ru€ného kolieska

Smerové tlacidla, v ktorych TNC prechadza zvolenu os
Interpolacia rychloposuvu pre smerové tlacidlo

Zapnut vreteno (funkcia zavisla od stroja, tlacidlo zamenitelné
vyrobcom stroja)

Tlac¢idlo ,Generovat NC blok” (funkcia zavisla od stroja, tla¢idlo
zamenitelné vyrobcom stroja)

Vypnut vreteno (funkcia zavisla od stroja, tlacidlo zamenitelné
vyrobcom stroja)

Tlacgidlo CTRL pre Specialne funkcie (funkcia zavisla od stroja,
tlacidlo zamenitelné vyrobcom stroja)

Start NC (funkcia zavisla od stroja, tlagidlo zamenitelné vyrobcom
stroja)

Zastavenie NC (funkcia zavisla od stroja, tlacidlo zamenitelné
vyrobcom stroja)

Ruc¢né koliesko

Potenciometer otacok vretena

Potenciometer posuvu

Kablova pripojka, odpada pri bezdrétovom ruénom koliesku
HR 550 FS

HEIDENHAIN iTNC 530
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Displej ruéného kolieska

Displej ruéného kolieska (pozrite obr.) ma hlavicku a 6 stavovych
riadkov, v ktorych TNC zobrazuje nasledujuce informacie.
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Len pri bezdrétovom ruénom koliesku HR 550 FS:
Zobrazuje, €i sa ru¢né koliesko nachadza v dokovace;j stanici,
alebo &i je aktivne v bezdrétovom rezime

Len pri bezdrétovom ruénom koliesku HR 550 FS:
Zobrazenie intenzity pola, 6 pasikov = maximalna intenzita pola

Len pri bezdrétovom ruénom koliesku HR 550 FS:

Stav nabitia akumulatora, 6 pasikov = maximalne nabitie Pocas
nabijania prebieha jeden pasik zlava doprava

SKUTOCNA: Typ zobrazenia polohy

Y+129.9788: Poloha vybranej osi

*: STIB (ovladanie v prevadzke); prebieha vykonavanie
programu, alebo pohyb osi

S0: Aktualne otacky vretena

F0: Aktualny posuv, s ktorym sa momentalne presuva zvolena os
E: Vyskytlo sa chybové hlasenie

3D: Je aktivna funkcia Otogit rovinu obrabania

2D: Je aktivna funkcia Zakladné natoCenie

RES 5.0: Aktivne rozliSenie ruéného kolieska. Draha v mm/otacky
(°/otacky osi otacania), ktoru prejde zvolena os pri jednom
otoceni ruéného kolieska

KROK ON, resp. OFF: Je aktivne, resp. neaktivnhe krokove
polohovanie. Pri aktivnej funkcii zobrazi TNC dodato¢ne aktivny
krok posuvu

Lista softvérovych tlacidiel: Vyber r6znych funkcii, popis je v
nasledujucich odsekoch

Ruéna prevadzka a nastavenie @



Zvlastnosti bezdrotového ruéného kolieska HR 550 FS

=)

Bezdrétové spojenie nevykazuje v désledku mnozZstva
moznych rusivych vplyvov identickd spolahlivost ako
kablové spojenie. Pred pouzitim bezdrétového kolieska
preto skontrolujte prip. existenciu ruSeni vytvaranych
inymi bezdrétovymi ucastnikmi v okoli stroja. Tato
kontrola tykajuca sa dostupnych radiovych frekvencii,
resp. kanalov sa odporuca pre vSetky priemyselné
bezdrétové systémy.

Pri nepouzivani HR 550 vzdy uloZte ru¢né koliesko do
uréeného drziaka. Dosiahnete tym, Ze pomocou
kontaktnej liSty na zadnej strane bezdrétového kolieska
bude zaistena vdaka regulacii nabijania permanentna
prevadzkova pohotovost akumulatora ru¢ného kolieska a
priame prepojenie kontaktmi do okruhu nudzového
vypnutia.

Bezdrotoveé ru¢né koliesko reaguje v pripade chyby
(prerusenie vysielania, zla kvalita prijmu, porucha
komponentu ruéného kolieska) vzdy nadzovym vypnutim.

ReSpektujte pokyny tykajuce sa konfiguracie
bezdrétového ruéného kolieska HR 550 FS (pozrite
,Konfiguracia bezdrétového ruéného kolieska HR 550 FS”
na strane 594)

Pozor, nebezpecenstvo pre operatora a stroj!

Z bezpecnostnych dévodov musite bezdrétové ruéné
koliesko a drziak ruéného kolieska vypnut najneskér po
120 hodinach, aby mohol TNC vykonat pri opatovnom
zapnuti test funkénosti!

Ak prevadzkujete vo svojej prevadzke viacero strojov s
bezdrétovymi ruénymi kolieskami, musite ruéné kolieska a
drziaky ruénych koliesok tvoriace par oznacit’ tak, aby sa
dali jednoznacne identifikovat ako par (napr. farebnymi
nalepkami alebo &islovanim). Oznac¢enia musia byt
umiestnené na bezdrétovom ruénom koliesku a na
drziaku ruéného kolieska tak, aby ich operator jasne videl!

Pred kazdym pouzitim skontrolujte, ¢i je aktivne spravne
bezdrotové ruéné koliesko pre vas stroj!
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Bezdrotové ruéné koliesko HR 550 je vybavené akumulatorom. Ak je
ruéné koliesko ulozené v drziaku ruéného kolieska (pozrite obrazok),
prebieha nabijanie akumulatora.

Akumulator umozriuje 8-hodinovu prevadzku HR 550 FS, potom sa
musi nabit. Pri nepouzivani sa v8ak zasadne odporuca odloZenie
ruéného kolieska do drziaka ruéného kolieska.

Po ulozeni ruéného kolieska do drziaka ru¢ného kolieska dochadza k
internému prepnutiu do kablového rezimu. V takomto stave mézete
pouzivat ruéné koliesko, aj keby bolo Uplne vybité. Funkcie su pritom
identické ako v bezdrétovom rezime.

V pripade Uplného vybitia ruéného kolieska trva jeho tpiné
@ nabitie v drziaku ruéného kolieska cca. 3 hodiny.

Pravidelne Cistite kontakty 1 drZiaka ruéného kolieska a
ruéného kolieska na zaistenie ich funkcie.

Prenosovy rozsah radiovej trasy je dimenzovany velkoryso. Ak by sa
aj napriek tomu stalo, Ze dosiahnete okraj prenosovej trasy — napr. pri
velmi velkych strojoch — bude vas HR 550 FS v¢as varovat
neprehliadnutefnou vibraénou vystrahou. V takomto pripade musite
zmensit vzdialenost od drziaka ru¢ného kolieska, do ktorého je
integrovany radiovy prijimac.

@ Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Ak radiova trasa uz neumozriuje neprerusitelnu
prevadzku, aktivuje TNC automaticky nudzové vypnutie.
MézZe k tomu déjst’ aj po€as obrabania. Zachovavajte ¢o
najkratSiu vzdialenost od drziaka ruéného kolieska a v
pripade nepouZzivania ru¢ného kolieska ho vzdy ulozte do
drZiaka ruéného kolieska!
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Potom ako TNC aktivoval nudzové vypnutie, musite znovu aktivovat
ruéné koliesko. Postupujte pritom nasledovne:

Vyberte prevadzkovy rezim Ulozit/editovat program

Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD

Prepnite litu softvérovych tlacidiel

FUNK Vyberte konfiguraéné menu pre bezdrétové ruéné

RUGNE KOL .

NRSTAVIT koliesko: Stlatte softvérové tlacidlo NASTAVIT
BEZDROTOVE RUCNE KOLIESKO

Tlagidlom Spustit’ rué¢né koliesko znovu aktivujte
bezdrétové ruéné koliesko

Ulozenie konfiguracie a zatvorenie konfiguracného
menu: Stlacte tlacidlo KONIEC

Na uvedenie rué¢ného kolieska do prevadzky a jeho konfiguraciu je v
prevadzkovom rezime MOD k dispozicii prislusna funkcia (pozrite
~Konfiguracia bezdrétového ruéného kolieska HR 550 FS” na

strane 594)

Zvol'te os, ktora sa ma prechadzat’

Hlavné osi X, Y a Z, ako aj tri dalSie definované vyrobcom stroja,
mé&zete aktivovat priamo tlacidlami na vyber osi. Vyrobca vasho stroja
mébze obsadit jedno z volnych tlagidiel pre osi aj virtualnou osou VT.
AK nie je virtualna os VT priradend tlacidlu na vyber, postupujte
nasledovne:

Stlacte softvérové tlacidlo ru¢ného kolieska F1 (AX): TNC zobrazi
na displeji rué¢ného kolieska vSetky aktivne osi. Momentalne aktivna
os blika

Pozadovanu os, napr. os VT, vyberte softvérovymi tlacidlami
ruéného kolieska F1 (->) alebo F2 (<-) a vyber potvrdte softvérovym
tlacidlom ruéného kolieska F3 (OK)

Nastavenie citlivosti ruéného kolieska

Citlivost ruéného kolieska urcuje, aku drahu ma prejst os za otacku

ruéného kolieska. Definovatelné citlivosti su pevne nastavené a daju
sa zvolit priamo Sipkovymi tlacidlami ruéného kolieska (len ak nie je
aktivna krokova volba).

Nastavitelné citlivosti: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20
[mm/otacka, resp. stupen/otacka]
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Posuv osi

®

Aktivovanie ruéného kolieska: Stlaéte tla¢idlo ruéného
kolieska na HR 5xx: TNC mo6zete teraz ovladat len
pomocou HR 5xx, TNC zobrazi na obrazovke TNC
prekryvacie okno s textom upozornenia

Prip. vyberte pozadovany prevadzkovy rezim softvérovym tlacidlom
OPM (pozrite ,Zmena prevadzkového rezimu” na strane 474)

® ([ [+
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Prip. podrzte stlacené potvrdzovacie tlacidla

Na ru¢nom koliesku vyberte os, ktora sa ma posuvat.
Prip. softvérovymi tlacidlami vyberte pridavné osi

Posuvat aktivnu os v smere +, alebo

posuvat aktivnhu os v smere -

Deaktivujte ruéné koliesko: Stlacte tlacidlo ru¢ného
kolieska na HR 5xx: TNC mézete teraz ovladat
ovladacim panelom
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Nastavenia potenciometra

Po aktivacii ruéného kolieska su nadalej aktivne potenciometre
ovladacieho panela stroja. Ak chcete vyuZit potenciometer na ruénom
koliesku, postupujte nasledovne:

Stlacte tlacidla CTRL a ru¢né koliesko na HR 5xx, TNC zobrazi na
displeji ruéného kolieska menu softvérovych tlacidiel na vyber
potenciometra

Stlacte softvérové tlacidlo HW na aktivaciu potenciometra ruéného
kolieska

Len ¢o mate aktivny potenciometer ruéného kolieska, musite pred
ukoné&enim volby ruéného kolieska znovu aktivovat’ potenciometre
ovladacieho pola stroja. Postupujte nasledovne:

Stlacte tlacidla CTRL a ruéné koliesko na HR 5xx, TNC zobrazi na
displeji ruéného kolieska menu softvérovych tlacidiel na vyber
potenciometra

Stlacte softvéroveé tlagidlo KBD, aby ste aktivovali potenciometer na
ovladacom poli stroja.

Krokové polohovanie
Pri krokovom polohovani prechadza TNC momentalne aktivnu os
ruéného kolieska o vami stanovenu vefkost kroku:

Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F2 (STEP)

Aktivujte krokové polohovanie: Stlacte softvérové tlacidlo ru¢ného
kolieska 3 (ON)

Zvolte Zelanu velkost kroku stlacenim tlacidiel F1 alebo F2. Ak
podrzite stlacené prislusne tlacidlo, TNC zvysi Ciselny krok pri
zmene desatinného miesta o faktor 10. DalSim stla¢enim tlacidla
CTRL sa zvysi Ciselny krok na 1. Najmensia mozna velkost kroku je
0,0001 mm, najvacsia velkost kroku je 10 mm

Prevezmite zvolenu velkost kroku softvérovy tlacidlom 4 (OK)

Tlagidlom ruéného kolieska +, resp. presunte aktivnu os ru¢ného
kolieska v prisluSnom smere

Zadaijte pridavné funkcie M
Stlacte softvérové tlacidlo ru¢ného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo ru¢ného kolieska F1 (M)
Zvolte zelané Cislo funkcie M stlacenim tlacidiel F1 alebo F2
Pridavnu funkciu M vykonaijte stladenim tlagidla Start NC
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Zadavanie poctu otacok vretena S
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F2 (S)
Zvolte Zelané otacky stlacenim tlacidiel F1 alebo F2 Ak podrzite

desatinnej Ciarky vzdy o faktor 10. Dal§im stlaéenim tlacidla CTRL
sa Ciselny krok zvysi na 1 000

Aktivujte nové otacky S tlagidlom Start NC

Zadaijte posuv F
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (F)

Zvolte zelany posuv stlaCenim tlacidiel F1 alebo F2 Ak podrzite
stlacené prislusnée tlacidlo, TNC zvysi Ciselny krok pri zmene
desatinnej Ciarky vzdy o faktor 10. Dal§im stlacenim tlacidla CTRL
sa Ciselny krok zvysi na 1 000

Novy posuv F prevezmite softvérovy tlacidlom ruéného kolieska F3
(OK)
Vlozit' vztazny bod
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F4 (PRS)
Prip. zvolte os, v ktorej ma vztazny bod lezat

Vynulujte os softvérovym tlacidlom ruéného kolieska F3 (OK), alebo
nastavte softvérovymi tlacidlami ruéného kolieska F1 a F2 zelanu
hodnotu a potom ju prevezmite softvérovym tlacidlom ru¢ného
kolieska F3 (OK). Dal8im stlatenim tlacidla CTRL sa &iselny pocet
zvySina 10
Zmena prevadzkového rezimu
Softvérovym tlacidlom ruéného kolieska F4 (OPM) mdZete prepinat
prevadzkovy rezim z ruéného kolieska, pokial aktualny stav ovladania
dovoluje prepinanie.
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F4 (OPM)
Softvérovymi tlacidlami ru€ného kolieska zvolte Zelany prevadzkovy
rezim
MAN: Ru€na (manualna) prevadzka
MDI: Polohovanie s ruénym zadavanim
SGL: Krokovanie programu
RUN: Vykonavanie programu plynulo
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Vytvorit’ kompletny blok L g‘
Vyrobca vasho stroja méze obsadit’ tlacidlo ruéného 2

@ kolieska ,Generovat blok NC* fubovolnou funkciou, "‘;;
reSpektujte prirucku stroja. —

72

o

Funkciou MOD definujte hodnoty osi, ktoré sa maju )

@ prebrat’ do niektorého bloku NC (pozrite ,Vyber osi na —
generovanie bloku G01” na strane 583). %

Ak neboli zvolené Ziadne osi, zobrazi TNC chyboveé N
hlasenie Nie je vybrana os g

N

Vyberte prevadzkovy rezim Polohovanie s ruénym zadavanim -(CJ
Prip. zvolte Sipkovymi tlacidlami na klavesnici TNC blok NC, za ktory [<}]
chcete vlozit novy blok L E
Aktivacia ruéného kolieska .
Stlacte tlacidlo ruéného kolieska ,Generovat NC blok": TNC vlozi .
kompletny blok L, ktory obsahuje vSetky polohy osi, vybrané E

pomocou funkcie MOD

Funkcie v prevadzkovych rezimoch Beh programu
V prevadzkovych rezimoch Beh programu mézete vykonavat
nasledujuce funkcie:

Start NC (tlagidlo ru&ného kolieska Start NC)

Stop NC (tlacidlo ruéného kolieska Stop NC)

Po stlageni Zastavenie NC: Interné zastavenie (softvérové tlacidla
ruéného kolieska MOP a potom Stop)

Po stlaceni Zastavenie NC: Ruény posuv osi (softvérové tlacidla
ruéného kolieska MOP a potom MAN)

Opéatovny nabeh na obrys potom, ako boli osi po€as prerusenia
programu presuvané rucne (softvérové tlacidla ruéného kolieska
MOP a potom REPO). Ovladanie sa vykonava softvérovymi
tlacidlami rué¢ného kolieska, ako aj softvérovymi tlacidlami
obrazovky (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na strane 548)

Zap./vyp. funkcie NatocCenie roviny obrabania (softvérové tlacidla
ru¢ného kolieska MOP a potom 3D)
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14.3 Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M

14.3 Otacky vretena S, posuv F a
pridavna funkcia M

Pouzitie

V prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ruéné koliesko
zadavate softvérovymi tlacidlami otacky vretena S, posuv F a pridavnu
funkciu M. Pridavné funkcie su popisané v ,7. Programovanie:
Pridavné funkcie®.

Vyrobca stroja stanovi, ktoré pridavné funkcie M mozete
Q vyuzivat a aki maju funkciu.

Zadavanie hodnot

Otacky vretena S, pridavna funkcia M

< Zvolte zadanie otacok vretena: Softvérové tlacidlo S
OTACKY VRETENA S=

1000 Zadaijte otacky vretena a prevezmite externym
@ tiacidlom START.

Spustite otacanie vretena so zadanym pocétom otacok S s pridavnou
funkciou M. Pridavnu funkciu M zadate rovnakym spdsobom.

Posuv F

Zadanie posuvu F musite potvrdit' tlaCidlom ENT namiesto externého
tlacidla START.

Pre posuv F plati:

Ak je zadané F=0, je aktivny najmens$i posuv z MP1020
F zostava zachovany aj po preruseni pradu

476
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Zmena otacok vretena a posuvu

Pomocou oto¢ného tlacidla Override pre otacky vretena S a posuv F
sa da zmenit nastavena hodnota od 0 % do 150 %. Iﬂ ] ﬂl I J [ J l s

Q Otocné tlacidlo Override pre otacky vretena ucinkuje len u

strojov s plynulym pohonom vretena.
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14.3 Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M
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14.4 Zadajte vzt'azny bod bez 3D snimacieho systému

14.4 Zadajte vzt'azny bod bez 3D
snimacieho systému

Upozornenie

Vlozenie vztazného bodu s 3D snimacim systémom:
@ (pozrite stranu 500).

Pri viozeni vztazného bodu vlozte zobrazenie TNC na suradnice
niektorej znamej polohy obrobku.

Priprava

Upnite a vyrovnajte obrobok
Zamefite nulovy nastroj so znamym polomerom
Ubezpecte sa, ze TNC zobrazuje skutocné polohy

478
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Zadanie vzt'azného bodu osovymi tlacidlami

Ochranné opatrenie
@ Ak sa povrch obrobku nesmie dosSkriabat, polozi sa na

obrobok plech znamej hrabky d. Pre vztazny bod potom
zadaijte hodnotu zvacsenu o d.

@ Vyberte prevadzkovy rezim Ruény rezim
@ @ Opatrne posuvajte nastroj, az kym sa nedotkne
obrobku (poSkriabe)

Zvolte os (vSetky osi sa daju zvolit aj pomocou
@ klavesnice ASCII)

ZADANIE VZTAZNEHO BODU Z =

a o Nulovy nastroj, os vretena: Zobrazenie uvedte na
znamu polohu obrobku (napr. 0), alebo zadajte
hrabku plechu d. V rovine obrabania: Zohladnite
polomer nastroja

Vztazné body zostavajucich osi ur€ite rovnakym spésobom.

Ak pouzijete v prisunovej osi prednastaveny nastroj, potom zadajte

zobrazenie osi prisunu na dizku L nastroja, prip. na suéet Z = L +d.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 Zadajte vzt'azny bod bez 3D snimacieho systém

Sprava vzt'aznych bodov pomocou tabul'ky
Preset

=)

Tabulku Preset musite bezpodmienecéne pouzit, ak

je vas stroj vybaveny osami otac¢ania (otocny stol alebo
oto¢na hlava) a pracujete s funkciou Natocit' rovinu
obrabania

Vas stroj je vybaveny systémom vymeny hlavy
Dosial ste pracovali na starSich ovladaniach TNC s
tabulkami nulovych bodov vzhladom na REF
Chcete spracovat’ viaceré rovnaké obrobky, ktoré su
upnuté s réznou Sikmou polohou

Tabulka Preset m6ze obsahovat lubovolné mnozstvo
riadkov (vztaznych bodov). Na optimalizovanie velkosti
suboru a rychlosti obrabania musite pouzivat' len tolko
riadkov, kolko potrebujete pre spravu vasich vztaznych
bodov.

Nové riadky mézete z bezpecnostnych dévodov vkladat
len na konci tabulky Preset.

Ulozenie vzt'aznych bodov do tabul'ky Preset
Tabulka Preset ma nazov PRESET.PR a je uloZena v adresari TNC:\.

PRESET.PR je mozné editovat len v prevadzkovom reZzime Ruéne a El.

ruéné koliesko. V prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat program
mdzete tabulku len ¢itat, nie v§ak menit.

Kopirovanie tabulky Preset do iného adresara (na zabezpedlenie
udajov) je dovolené. Riadky, ktoré boli vyrobcom stroja chranené proti
zapisu, st chranené proti zapisu zasadne aj v kopirovanych tabulkach
a nedaju sa menit..

Nemerite zasadne pocet riadkov v kopirovanych tabufkach! Mohlo by
to spdsobit problémy, ak budete chciet tabulku znovu aktivovat.

Na aktivovanie tabulky Preset nakopirovanej do iného adresara ju
musite skopirovat’ spat do adresara TNC:\.

Mate viac moznosti uloZenia vztaznych bodov/zakladnych otacok do
tabulky Preset:

Pomocou snimacich cyklov v prevadzkovom reZzime Ruéne, resp. El.

ruc¢né koliesko (pozrite kapitolu 14)

Pomocou snimacich cyklov 400 az 402 a 410 az 419 v automatickej
prevadzke (pozri prirucku pouzivatela Cykly, kapitola 14 a 15)

Ruény zapis (pozri nasledujuci popis)

480

Editovat tabulku GLoeTonpyenle
“ X progran
Uhol otoé&enia?
2 5o RO X 7 2 =
20 +0 - - - g
21 TO THRERD WP 1 +0 o e -1000 AL
22 TO THREAD WP 2 +@ +100 ° -1000 —
23 TO THREAD WP 2 100 +100 1000
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25 +0 s u
26 0
27 +0 ¥
28 w0
23 0
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systém o Preset, stojaci v rovhakom riadku ako zakladné

Q Zakladné otacky z tabulky Preset otocia suradnicovy
otacky.

emu

/4

Pri stanoveni vztazného bodu TNC skontroluje, €i poloha
oto€enych osi suhlasi s prisluSnymi hodnotami menu 3D
ROT (zavisi od individualneho nastavenia v kinematickej
tabulke). Z toho vyplyva:

ho syst

Pri neaktivnej funkcii Natocenie roviny obrabania sa
musi zobrazenie polohy osi ota¢ania = 0° (prip.
vynulujte rotaéné osi)

Pri aktivnej funkcii Natocenie roviny obrabania sa musia
zobrazenia polohy osi ota¢ania a zaznamenany uhol v
menu 3D ROT zhodovat

imacie

V4

Vyrobca stroja méze zablokovat fubovolné riadky tabulky
Preset na ukladanie pevnych vztaznych bodov (napr.

stred okruhleho stola). Takéto riadky su v tabulke Preset
oznacené inou farbou (Standardné oznacenie je Cervené).

Riadok 0 v tabulke Preset je zasadne chraneny proti
zapisu. TNC ulozi do riadku 0 vzdy ten vztazny bod, ktory
ste urcili naposledy ruéne pomocou osovych tlacidiel
alebo softvérovym tlacidlom. Ak je aktivny ruéne viozeny
vztazny bod, zobrazi TNC v zobrazeni stavu text MAN(0)

bod bez 3D sn

4

Ak pomocou cyklov snimacieho systému automaticky
zvolite zobrazenie TNC na uréenie vztazného bodu,
potom TNC neulozi tieto hodnoty do riadku O.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
@ ResSpektujte, Ze pri posunuti niektorého deliaceho
pristroja na vasom strojovom stole (realizované zmenou

popisu kinematiky) budu prip. posunuté aj presety, ktoré
nesuvisia priamo s deliacim pristrojom.

zny

14.4 Zadajte vzt'a
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14.4 Zadajte vzt'azny bod bez 3D snimacieho systému

Ruéné ulozenie vzt'aznych bodov do tabulky Preset
Aby sa dali vztazné body ulozit do tabulky Preset, postupujte

nasledovne:

0
®O®

REFER. BOD
SPRAVA
&

ZMENIT
PRESET

KORI-

GovAT
PRESET

482

Vyberte prevadzkovy rezim Ruény rezim

Opatrne posuvajte nastroj, kym sa nedotkne obrobku
(poskriabe) alebo prislusne polohujte indikator.

Vyvolanie spravy vztaznych bodov: TNC otvori
tabulku Preset a umiestni kurzor na aktivny riadok
tabulky

Vyber funkcii na vlioZenie Preset: TNC zobrazi v liste
softvérovych tlacidiel disponibilné moznosti
vkladania. Popis mozZnosti vkladania: pozri
nasledujucu tabulku

Zvolte riadky v tabulke Preset, ktoré chcete zmenit
(Cislo riadku zodpoveda ¢islu Preset)

Prip. zvolte stipec (os) v tabulke Preset (predvolby),
ktory chcete zmenit

Softvérovym tlacidlom zvolte niektord z
disponibilnych moznosti zadania (pozri nasledujucu
tabulku)

Ruéna prevadzka a nastavenie @



Softvérové
tlacidlo

Priame prevzatie skuto€nej polohy nastroja +
(indikator) ako nového vztazného bodu: Funkcia

ulozi vztazny bod len v tej osi, v ktorej sa prave
nachadza svetlé pole

Funkcia

emu

/4

ho syst

Priradenie fubovolnej hodnoty skuto¢nej polohe PRESET
nastroja (indikator): Funkcia ulozi vztazny bod nenovo
len v tej osi, v ktorej sa prave nachadza svetlé

pole. Zadajte Zelanu hodnotu v prekryvacom

okne

Imacie

V4

Inkrementalne presunutie vztazného bodu uz KoR1-
ulozeného v taburke: Funkcia uloZi vztazny bod preser
len v tej osi, v ktorej sa prave nachadza svetlé

pole. Zadajte Zzelanu hodnotu opravy so

spravnym znamienkom v prekryvacom okne. Pri
aktivnom zobrazeni v palcoch: Hodnotu zadajte v
palcoch, TNC interne prepocita zadanu hodnotu

na mm

Priamo zadajte novy vztazny bod bez vypoctu AKTUALNE
kinematiky (8pecificky pre os). Tuto funkciu wrmavzt
pouzite, len ak je vas stroj vybaveny okrdhlym

stolom a priamym zadanim 0 chcete ur¢it

vztazny bod v strede okruhleho stola. Funkcia

ulozi hodnotu len v tej osi, v ktorej sa prave

nachadza svetlé pole. Zadajte Zelanu hodnotu v
prekryvacom okne. Pri aktivhom zobrazeni v

palcoch: Hodnotu zadajte v palcoch, TNC interne
prepocita zadanu hodnotu na mm

bod bez 3D sn

zny

Zéapis momentalne aktivneho vztazného bodu do ucozzt
voliteného riadku tabulky: Funkcia uloZi vztazny | seaose
bod vo vSetkych osiach a aktivuje potom

automaticky prislusny riadok tabulky. Pri

aktivnom zobrazeni v palcoch: Hodnotu zadajte v

palcoch, TNC interne prepocita zadanu hodnotu

na mm

14.4 Zadajte vzt'a
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Editovanie tabulky Preset

Editacné funkcie v tabulkovom rezime Softvérové
tlacidlo
Vyber zaciatku tabulky T

5

Vyber konca tabufky

=
2
&
n
8

Vyber predchadzajicej stranky tabulky sTR.

']
o
)n

Vyber nasledujucej strany tabulky

Volba funkcii na zadavanie Preset ZmENTt

PRESET

Aktivujte vztazny bod aktualne zvoleného riadku crz

tabulky Preset PREDVOL .
Vlozte nastavitelny pocet riadkov na koniec rirosst
tabulky (2. lista softvérovych tlacidiel) N RrADKY
Skopirujte pole so svetlym pozadim 2. lista orse.

softvérovych tlacidiel) HoBNOTU
Vlozte skopirované pole (2. liSta softvérovych veoaxt
tlacidiel)

Vylucit aktualne vybrany riadok: TNC zapiSe do ovsTRa-

v8etkych stipcov — (2. lista softvérovych tlagidiel) RTADOK

Vlozte jednotlivy riadok na koniec tabulky (2. lista
softvérovych tlacidiel) RzADoK
VymazZte jednotlivy riadok na konci tabulky
(2. lista softvérovych tlacidiel) READOK

14.4 Zadajte vzt'azny bod bez 3D snimacieho systému
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Aktivujte vzt'azny bod z tabul'ky Preset v prevadzkovom rezime o ]
Rucne E
‘O
Pozor, nebezpecenstvo kolizie! 45
@ Pri aktivacii vztazného bodu z tabulky Preset zrusi TNC >
aktivne posunutie nulového bodu. (7))
Prepocet suradnic, ktory ste naprogramovali pomocou o
cyklu 19, nato¢enia obrabacej roviny alebo funkcie L
PLANE, zostava naproti tomu aktivny. q_’
Ak aktivujete Preset, ktory neobsahuje vSetky hodnoty %
suradnic, zostane v tychto osiach aktivny posledny ucinny E
vztazny bod. —
c
0
@ Vyberte prevadzkovy rezim Ruény rezim (]
™
N
Nechajte zobrazit tabulku Preset 3
©
o
Zvolte Cislo vztazného bodu, ktoré chcete aktivovat, Q
alebo DN
c
)N
n tlaCidlom GOTO zvolte Cislo vztazného bodu, ktory :g
O chcete aktivovat, potvrdte tlaidlom ENT N
>
(]
. . e I’ “
meri- Aktivovanie vztazného bodu a\
PREDVOL . u
©
Potvrdte aktivaciu vztazného bodu. TNC urci N
zobrazenie a — ak je definované — zakladné natoCenie <t
<

@ Opustite tabulku Preset

Aktivujte vztazny bod z tabul'ky Preset v niektorom programe NC

Pre aktivaciu vztaznych bodov z tabulky Preset poc¢as priebehu
programu pouzite cyklus 247. V cykle 247 definujte len €islo vztazného
bodu, ktory chcete aktivovat (pozri prirucku pouzivatela Cykly, cyklus
247 ZADANIE VZTAZNEHO BODU).
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14.5 Pouzitie 3D snimacieho systému

14.5 Pouzitie 3D snimacieho
systému

Prehlad

za fungovanie cyklov snimacieho systému iba v pripade,
ak pouzivate snimacie systémy spolo¢nosti
HEIDENHAIN.

Q ResSpektujte, Zze spolocnost HEIDENHAIN prebera zaruku

V prevadzkovom rezime Manualna prevadzka mate k dispozicii
nasledujuce cykly dotykového systému:

. Softvérove

Funkcia tlacidlo Strana

Kalibracia uginnej dizky L Strana 491
Uy

Kalibracia ucinného polomeru AL ® Strana 492

Zistovanie zakladného natoCenia Strana 496

pomocou priamky -

Urcenie vztazného bodu v lubovolne;j s, Strana 500

osi e

Vlozenie rohu ako vztazného bodu Strana 501

VloZenie stredu kruhu ako vztazného SN Strana 502

bodu [® ]

Ulozenie stredovej osi ako vztazného suan. Strana 503

bodu zZ‘zl':lzZz

Urcenie zakladného natoCenia pomocou SN Strana 504

dvoch vrtani/kruhovych ¢apov @1&

Nastavenie vztazného bodu pomocou e Strana 504

Styroch vftani/kruhovych ¢apov « 2.

Nastavenie kruhového stredu pomocou Strana 504

troch vitani/Capov

486
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Volba cyklu snimacieho systému g
Zvolte prevadzkovy rezim Ru¢na prevadzka alebo El. ruéné koliesko N
s Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo "5

“ia SNIMACIA FUNKCIA. TNC zobrazi dalSie softvérové >
tlacidla: pozri tabulku hore ()]

Vyber cyklu dotykového systému: Stlacte softvérove (o]
- tlacidlo IR SNIMANIE, TNC zobrazi na obrazovke e

prislusné menu q_"

%

Protokolovanie nameranych hodnét z cyklov rueny Ulozit/editovat progran =
snimacieho systému ‘e
v

o

TNC musi byt pre tuto funkciu pripravené vyrobcom stroja A ©

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja! = C_J

s et

&4 N

Potom ako TNC prevedie lubovolny cyklus snimacieho systému, % g

zobrazi softvérové tlacidlo TLACIT. Ak stlacite softvérové tlacidlo, . 0

TNC protokoluje aktualne hodnoty aktivneho cyklu snimacieho o5 |

systému. Pomocou funkcie PRINT v konfiguratnom menu rozhrani T '-0

(pozri prirucku pouzivatela, ,12 funkcii MOD, nastavenie Gdajového stovo s;tf : : E eepas <

rozhrania®) urcite, ¢i TNC: <«

ma vytlacit’ vysledky merania
ma ulozit vysledky merania na pevny disk TNC
ma ulozit vysledky merania na PC
Ak ulozite vysledky merania, TNC zalozi subor ASCIl % TCHPRNT.A.

Ak ste v konfiguraéhom menu rozhrani neurgili Ziadnu cestu a Ziadne
rozhranie, TNC ulozi subor % TCHPRNT v hlavnom adresari TNC:\.

prevadzkovom rezime Ulozit'/editovat’ program subor
%TCHPRNT.A. V opac¢nom pripade TNC vyda hlasenie
chyby.

@ Ak stlagite softvérové tlagidlo TLAC, nesmiete vybrat' v

TNC zapiSe namerané hodnoty vyluéne do suboru
%TCHPRNT.A. Ak prevediete za sebou viacero cyklov
snimacieho systému a chcete uloZit ich namerané
hodnoty, musite zaistit obsah stiboru % TCHPRNT.A
medzi cyklami snimacieho systému, kopirovanim alebo
premenovanim.

Format a obsah suboru % TCHPRNT stanovi vyrobca
stroja.
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14.5 Pouzitie 3D snimacieho systém

Al

Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho
systému do tabul'ky nulovych bodov

=)

Tato funkcia je aktivna len vtedy, ak mate aktivnu tabulku
nulovych bodov TNC (bit 3 v parametri stroja 7224,0 =0).

Pouzite tuto funkciu, ak chcete namerané hodnoty ulozit v
systéme suradnic obrobku. Ak chcete namerané hodnoty
ulozit v pevnom suradnicovom systéme stroja (REF
suradnice), pouzite softvérove tlacidlo ZAPIS V TAB.
PRESET (pozrite ,ZapiSte namerané hodnoty z cyklov
snimacieho systému do tabulky Preset” na strane 489).

Pomocou softvérového tladidla ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH
BODOV modze TNC po lubovolnom prevedenom cykle snimacieho
systému zapisat namerané hodnoty do tabulky nulovych bodov:

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

ResSpektujte, ze TNC vztahuje pri aktivnom posunuti
nulového bodu nasnimanu hodnotu vzdy na aktivny preset
(napr. na posledny vztazny bod nastaveny v
prevadzkovom rezime Ruc¢ne) aj napriek tomu, ze v
zobrazeni polohy bude zapoéitané posunutie nulového
bodu.

Vykonavanie lubovolnej snimacej funkcie

Zapiste Zelané suradnice vztazného bodu do zadavacieho pola
ponukaného na tento ucel (zavisi od vykonaného cyklu dotykovej

sondy)

Zadajte &islo nulového bodu v zadavacom poli Cislo v tabulke =

Zadajte nazov tabulky nulovych bodov (Uplna cesta) v zadavacom
poli Tabul’ka nulovych bodov

Stlacte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH
BODOV. TNC ulozi nulovy bod pod zadanym ¢islom do udanej
tabulky nulovych bodov

488
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Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho

systému do tabulky Preset

Pouzite tuto funkciu, ak chcete ulozit namerané hodnoty v

@ pevnom strojovom suradnicovom systéme (REF
suradnice). Ak chcete ulozit namerané hodnoty v

suradnicovom systéme obrobku, pouzite softvérove
tlacidlo ZAPIS V TAB. NULOVYCH BODOV (pozrite
,Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho systému

do tabulky nulovych bodov” na strane 488).

Pomocou softvérového tlagidla ZAPIS DO TABULKY PRESET méze
TNC po lubovolnom prevedenom cykle snimacieho systému zapisat
namerané hodnoty do tabulky Preset: Namerané hodnoty sa potom
ulozZia vo vztahu na pevny strojovy suradnicovy systém (REF
suradnice). Tabulka Preset ma nazov PRESET.PR a je ulozena v

adresari TNC:\.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Respektujte, ze TNC sa vztahuje pri aktivnom posunuti

nulového bodu nasnimanu hodnotu vzdy na aktivny preset

(napr. na posledny vztazny bod nastaveny v

prevadzkovom rezime Ruéne) aj napriek tomu, ze v
zobrazeni polohy bude zapocitané posunutie nulového

bodu.

Vykonavanie fubovolnej snimacej funkcie

Zapiste zelané suradnice vztazného bodu do vstupného pola
ponukaného na tento ucel (zavisi od vykonaného cyklu snimacieho

systému)
Vlozte &islo Preset do zadavacieho pola Cislo v tabulke:

Stlagte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY PREDVOLBY: TNC
ulozi nulovy bod pod zadanym ¢islom do udanej tabulky predvolby

@ Ked prepiSete aktivny vztazny bod, TNC zobrazi

vystrazné upozornenie. Potom sa mdZete rozhodnut, €i ho
skuto€ne chcete prepisat (= tlacidlo ENT) alebo nie (=

tlacidlo NO ENT).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ulozenie nameranych hodnét v tabulke
predvolby palety

/4

14.5 Pouzitie 3D snimacieho systém

palety. Tato funkcia musi byt uvofnena vyrobcom vasho

@ Pouzite tuto funkciu, ak chcete snimat vztazné body
stroja.

Aby bolo mozné v tabulke predvolby palety ulozit
nameranu hodnotu, musite pred procesom snimania
aktivovat nulovu predvolbu. Nulova predvolba obsahuje
vo vsetkych osiach tabulky predvolby zaznam 0!

Vykonavanie lubovolnej snimacej funkcie

Zapiste zelané suradnice vztazného bodu do vstupného pola
ponukaného na tento ucel (zavisi od vykonaného cyklu snimacieho
systému)

Vlozte gislo Preset do vstupného pola Cislo v tabulke:

Stlagte softvérové tlagidlo ZAZNAM PALIET TAB. PREDV.: TNC
uloZi nulovy bod pod zadanym &islom do udanej tabulky predvolby
palety

Al
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14.6 Kalibracia 3D dotykovej sondy

Uvod

Aby bolo mozné presne urc€it skutoény spinaci bod snimacieho
systému 3D, musite snimaci systém kalibrovat, inak neméze TNC
stanovit' Ziadne presné vysledky merania.

Snimaci systém kalibrujte vZdy pri:
@ uvedeni do prevadzky
zlomeni snimacieho hrotu
vymene snimacieho hrotu
zmene shimacieho posuvu
nepravidelnostiach, napr. od zohriatia stroja
Zmena aktivnej osi nastroja

Pri kalibrovani TNC uréuje ,Gginni“ dizku snimacieho hrotu a ,Gginny*
polomer snimacej gulky. Pre kalibrovanie 3D snimacieho systému
upnite nastavovaci krizok so znamou vySkou a znamym vnutornym
polomerom na stél stroja.

Kalibrovanie uéinnej dizky

vztazny bod nastroja. Spravidla uréi vyrobca stroja

@ Uginna dizka snimacieho systému sa vzdy stahuje na
vztazny bod nastroja na hlavu vretena.

Nastavte vztazny bod v osi vretena tak, aby pre stél stroja platilo:
Z=0.

@ L Vyberte kalibraénl funkciu pre snimaci systém dizky:

s Stladte softvérové tlagidlo SNIMACIA FUNKCIA a
KAL. L. TNC zobrazi okno menu so Styrmi zadavacimi
polickami

Zadaijte os nastroja (osové tlacidlo)
Vztazny bod: VlozZte vySku kalibraéného prstenca

Body menu Uginny polomer gule a Uginna dizka si
nevyzaduju Ziadne zadanie

Snimaci systém vedte tesne nad povrchom
nastavovacieho kriuzku

V pripade potreby zmenite smer posuvu: Vyberte
softvérovym tlagidlom alebo tlagidlami so Sipkami

Snimanie povrchu: Stlaéte tlagidlo Start NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.6 Kalibracia 3D dotykovej sondy

Nastavenie u¢inného polomeru a vyrovnanie
stredového posunutia snimacieho systému

Obyc¢ajne os snimacieho systému nezapada presne do osi vretena.
Kalibra¢na funkcia zahrfiuje posunutie medzi osou snimacieho
systému a osou vretena a vypoctovo ho vyrovna.

V zavislosti od nastavenia parametra stroja 6165 (pointacia vretena
aktivna/neaktivna) prebehne kalibraéna rutina rozdielne. Pokym pri
pointacii vretena kalibraény proces prebehne jedinym spustenim NC,
mdzete pri neaktivnej pointacii vretena rozhodnut, ¢€i chcete stredové
posunutie kalibrovat alebo nie.

Pri kalibracii stredového posunutia TNC oto¢i 3D snimaci systém o
180°. Otocenie sa vyvola pridavnou funkciou, ktort stanovi vyrobca
stroja v strojovom parametri 6160.

Pri manualnej kalibracii postupujte nasledovne:

Polohujte snimaciu gulu v manualnej prevadzke do otvoru
nastavovacieho kruzku

. ® Vyberte kalibranu funkciu pre polomer snimace;j
guldcky a presadenie stredu dotykového systému:
Stlacte softvérové tlacidlo KAL. R

Zvolte os nastroja, zadajte polomer nastavovacieho
krazku
Snimanie: Stladte 4x tladidlo Start NC. 3D snimaci

systém snima v kazdom smere polohu vitania a
vypocita u€inny polomer snimacej gule

Ak chcete teraz ukongit kalibracnu funkciu, stlacte
softvéroveé tlacidlo KONIEC

Pre stanovenie stredového posunutia snimacej gule musi
@ byt TNC pripravené vyrobcom stroja. Dodrzujte pokyny
uvedené v prirucke strojal

100° Presadenie stredového bodu snimacej guldcky:
& Stlacte softvérové tlacidlo 180°. TNC oto¢i snimaci
systém o 180°

Snimanie: Stladte 4x tladidlo Start NC. 3D snimaci
systém snima v kazdom smere polohu vitania a
vypocita uc¢inné stredové posunutie snimacieho
systému

492
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Zobrazenie kalibraénych hodnot Rugny rezim prossamauonie %s

TNC ulozi uginnu dizku, ucinny polomer a hodnotu stredového "o c

posunutia snimacieho systému a zohladni tieto hodnoty pri neskorsich Radius ring gauge = O = 8
pouzitiach 3D snimacieho systému. Na zobrazenie uloZzenych hodnét Effective probe radius =  +5 5 E

stladte KAL. L a KAL. R. Styl.tip center offset X=+0 W n—_—

Styl.tip center offset  Y=+@ — Q

Tool number = 5 Tl >

Ak pouzivate viaceré snimacie systémy, resp. kalibracné UeOs MANaE WEE cilh/ 0

@ udaje: Pozrite ,Spravovanie viacerych blokov kalibraénych &8 ¥4

Udajov”, strana 493. @% SCNm1I >

8% SCNm1 13:20 ||, )

+250.000 Y +0.000 2 -560.000| & T (o)

. . . . . . +B +0.000 *C +0.000 'c

Spravovanie viacerych blokov kalibracnych - .l ¥ a

l"dajov SKUT . &: MANC) TS z|s 1875 F o M5 /89 m
‘ X- ‘ Y+ ‘ Y- ‘ ‘ KON.

Ak na vaSom stroji pouZijete viaceré snimacie systémy alebo snimacie g

nadstavce s krizovym usporiadanim, musite prip. pouzit viaceré bloky Q

kalibraénych tdajov. ~E

Pre moZnost pouzitia viacerych blokov kalibraénych udajov musite -9

nastavit strojovy parameter 7411=1. Ur€ovanie kalibra¢nych udajov je —

identické so sp6sobom postupu pri pouziti jednotlivého snimacieho ©

systému, TNC vSak ulozi kalibraéné udaje do tabulky nastrojov, ked XX

opustite kalibraéné menu a potvrdite pisanie kalibracnych tdajov do ©

tabulky tla€idlom ENT. Aktivne Cislo nastroja pritom urci riadok v ﬂ'

tabulke nastrojov, v ktorom TNC ulozi udaje -—

ked pouzijete snimaci systém, nezavisle od toho &i chcete
odpracovat cyklus snimacieho systému v automatickej
prevadzke alebo v manualnej prevadzke.

@ ReSpektujte, aby ste mali aktivne spravne Cislo nastroja,

Ak je nastaveny parameter stroja 7411 = 1, zobrazi TNC
zobrazi v kalibratnom menu ¢&islo a nazov nastroja.
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14.7 Kompenzacia Sikmej polohy obrobku pomocou 3D snimacieho systému

14.7 Kompenzacia Sikmej polohy

Uvod

obrobku pomocou 3D
shimacieho systému

Sikmé upnutie obrobku TNC kompenzuje vypo&tovo pomocou
,<Zakladného natoCenia“.

K tomu TNC zada uhol natocenia na uhol, ktory ma zvierat' plocha
obrobku so vztaznou osou uhla roviny opracovania. Pozri obrazok

vpravo.

Alternativne mézete kompenzovat Sikmu polohu obrobku aj oto¢enim
kruhového stola.

=)

494

Smer snimania pre meranie Sikmej polohy obrobku zvolte
vzdy kolmo k vztaznej osi uhla.

Aby sa zakladné natocenie v priebehu programu
vypocitalo spravne, musite v prvom bloku posuvania
naprogramovat’ obe suradnice roviny opracovania.

Zakladné natoCenie mézete pouzit’ aj v kombinacii s
funkciou PLANE, v takom pripade musite aktivovat najprv
zakladné natoc¢enie a potom funkciu PLANE.

Ked zmenite zakladné natocenie, pri opustani menu sa
vas TNC opyta, €i chcete ulozit zmenené zakladné
natocCenie tiezZ v nepretrzite aktivnom riadku tabulky
predvolieb. V tomto pripade ho potvrdte klavesom
ZADANIE

Ak je na to vas stroj pripraveny, moéze TNC vykonat
skutoénu, trojdimenzionalnu kompenzaciu upnutia. Spojte
sa prip. s vyrobcom stroja.

Ruéna prevadzka a nastavenie @



Prehlad

Cyklus

Softvérové
tlacidlo

Zakladné natoenie pomocou 2 bodov:
TNC zisti uhol medzi spojovacou ¢&iarou 2 bodov a
pozadovanou polohou (vztazna os uhla)

Zakladné natocenie pomocou 2 otvorov/vystupkov:
TNC zisti uhol medzi spojovacou ¢iarou stredovych
bodov otvorov/vystupkov a pozadovanou polohou
(vztazna os uhla)

Vyrovnanie obrobku pomocou 2 bodov:

TNC zisti uhol medzi spojovacou ¢iarou 2 bodov a
pozadovanou polohou (vztazna os uhla) a
kompenzuje Sikmu polohu oto€enim kruhového
stola.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.7 Kompenzacia Sikmej polohy obrobku pomocou 3D snimacieho systému

Stanovenie zakladného natoc¢enia pomocou

2 bodov

\4

Vyberte snimaciu funkciu: StlaCte softvérove tlacidlo
IR SNIMANIE

Polohujte dotykovu sondu do blizkosti prvého bodu
dotyku

Vyberte smer snimania kolmo na vztaznu os uhla: Os
a smer vyberte softvérovym tlacidlom

Snimanie: Stlacte tlacidlo Start NC.

Snimaci systém polohujte do blizkosti druhého
snimacieho bodu

Snimanie: Stladte tlagidlo Start NC. TNC zisti
zakladné natoCenie a zobrazi uhol za dialé6gom
Uhol natocenia =

UloZenie zakladného natoc¢enia do tabul'ky Preset

Po snimani vlozte €islo Preset do zadavacieho pola Cislo v tabulke:,
v ktorej ma TNC ulozit’ aktivne zakladné natocenie

Stlagte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY PRESET na
ulozenie zakladného natoc¢enia do tabulky Preset

Zakladné natocenie v tabulke predvolby palety

=)

Aby bolo mozné v tabulke predvolby palety ulozit
zakladné natoCenie, musite pred procesom snimania
aktivovat nulovu predvolbu. Nulova predvolba obsahuje
vo vSetkych osiach tabulky predvolby zaznam 0!

Po snimani vloZte &islo Preset do vstupného pola Cislo v tabulke:,
v ktorej ma TNC ulozit’ aktivne zakladné natocenie

Stlaéte softvérové tladidlo ZAPIS DO TABUL'KY PREDVOLBY, aby
ste ulozili zakladné natoCenie v tabulke predvolby palety

TNC zobrazuje aktivnu predvolbu palety v pridavnom zobrazeni stavu
(pozrite ,VSeobecna informacia o palete (bezec PAL)” na strane 89).

496
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Zobrazenie zakladného natocenia

Uhol zakladného natoCenia sa zobrazi po opatovnej volbe SNIMANIE
CER v zobrazeni uhla nato¢enia. TNC zobrazi uhol nato¢enia aj v
dalSom zobrazeni stavu na (STAV POL.)

V zobrazeni stavu sa ukaze symbol pre zakladné natocenie, ked TNC
prechadza osi stroja podla zakladného natoCenia.

ZruSenie zakladného natocenia

Vyberte snimaciu funkciu: Stlagte softvérové tlagidlo SNIMANIE
CER

Zadaijte uhol nato€enia ,0“, prevezmite tlaCidlom ENT
Ukoncite snimaciu funkciu: Stlacte tlacidlo KONIEC

HEIDENHAIN iTNC 530

Ruény rezim

Programouanie
program

ammﬂ

Number in table 5 » =
Rotation angle = +12.357 'é+4;
v ¥
B
o=+
8% SLCNm1 7+
8% SCNm1 13:20 [,
+250.008 Y +0.000 2z -560.000| & T
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14.7 Kompenzacia Sikmej polohy obrobku pomocou 3D snimacieho systému

Stanovenie zakladného nato¢enia pomocou 2
otvorov/vystupkov:

san. Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
ék%n IR SNIMANIE (lista softvérovych tlacidiel 2)
Maiju sa nasnimat kruhové vystupky: Urcite
sl softvérovym tlacidlom
Maju sa nasnimat otvory: Uréte softvérovym
2 tiagidlom

Snimanie vitani

Snimaci systém predpolohuijte priblizne v strede vftania. Po stlaCeni
tlacidla Start NC TNC automaticky snima Styri body steny vitania.

takisto ho nasnimajte. TNC zopakuje tento proces, az pokym nebudu
nasnimané vsetky vitania pre uréenie vztazného bodu.

Snimanie kruhovych vystupkov

Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého snimacieho bodu na
kruhovom &ape. Softvérovym tladidlom zvolte smer snimania, proces
shimania prevedte pomocou externého tladidla START. Proces
prevedte spolu Styrikrat.

Ulozenie zakladného natocéenia do tabul'ky Preset

Po snimani vlozte &islo Preset do vstupného pola Cislo v tabulke:,
v ktorej ma TNC ulozit aktivne zakladné natoc¢enie

Stlagte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY PRESET na
uloZenie zakladného natoc¢enia do tabulky Preset

498
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Vyrovnanie obrobku pomocou 2 bodov

SNiM.

-

Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérové tlacidlo
SNIMANIE CER (lista softvérovych tlacidiel 2)

Polohujte dotykovu sondu do blizkosti prvého bodu
dotyku

Vyberte smer snimania kolmo na vztaznu os uhla: Os
a smer vyberte softvérovym tlacidlom

Snimanie: Stladte tlagidlo Start NC.

Snimaci systém polohujte do blizkosti druhého
snimacieho bodu

Snimanie: Stlaéte tlacidlo Start NC. TNC zisti
zakladné natocCenie a zobrazi uhol za diald6gom
Uhol natocéenia =

Vyrovnanie obrobku

&)

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pred vyrovnavanim odsunte dotykovu sondu tak, aby
nemohlo déjst ku kolizii s upinacimi prostriedkami alebo
obrobkami.

Stlacte softvérové tlacidlo POLOHOVAT KRUHOVY STOL, TNC
zobrazi upozornenie na odsunutie dotykovej sondy

Spustenie vyrovnavania pomocou Start NC: TNC polohuje kruhovy

stol

Po snimani vlozte &islo Preset do zadavacieho pola Cislo v tabul’ke:,
v ktorej ma TNC ulozit’ aktivne zakladné natocenie

Ulozenie Sikmej polohy do tabulky Preset
Po snimani vlozte &islo Preset do zadavacieho pola Cislo v tabul’ke:,
v ktorej ma TNC ulozit' zistenu Sikmu polohu obrobku

Stladte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY PRESET na
ulozenie uhlovej hodnoty ako posunutia v osi ota€ania do tabulky

Preset

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.8 Nastavenie vzta

14.8 Nastavenie vzt'azného bodu 3D
snimacim systémom

Prehlad

Funkcie pre vlozenie vztazného bodu zvolite na vyrovnanom obrobku
nasledujucimi softvérovymi tlacidlami:

Softvérové .
tlacidlo Funkcia Strana
Zadanie vztazného bodu v fubovolnej  Strana 500
= osi s
e, Vlozenie rohu ako vztazného bodu Strana 501
k...

Vlozenie stredu kruhu ako vztazného  Strana 502
bodu

Stredova os ako vztazny bod Strana 503

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Nezabudnite, Ze TNC pri aktivnom presunuti nulového
bodu nasnimanu hodnotu vztahuje vZdy k aktivnej
predvolbe (resp. k vztaznému bodu stanovenému

naposledy v prevadzkovom rezime Ruéne), hoci v
zobrazeni polohy je vypoé€itané presunutie nulového bodu.

Vlozenie vzt'azného bodu v 'ubovolnej osi

SNiM.
ﬂ POS

500

Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
SNIMANIE POL.

Polohovanie dotykového systému do blizkosti bodu
dotyku

Vyberte smer snimania a sucasne os, pre ktoru sa
vlozi vztazny bod, napr. snimanie v smere Z: Vyberte
softvérovym tlacidlom

Snimanie: Stlaéte tlagidlo Start NC.

Vztainy bod: VloZte poZzadované suradnice,
prevezmite vstup softvérovym tlaCidlom VLOZIT
VZTAZ. BOD, alebo zapiste hodnotu do tabulky
(pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do tabulky nulovych bodov”,
strana 488, alebo pozrite ,ZapiSte namerané hodnoty
z cyklov snimacieho systému do tabulky Preset”,
strana 489, alebo pozrite ,UloZenie nameranych
hodnét v tabulke predvolby palety”, strana 490)

Ukoncenie snimacej funkcie: Stlacte klaves END

Ruéna prevadzka a nastavenie @



Prevziat’ roh ako vzt'azny bod — body, ktoré boli
snimané pre zakladné natocenie

emom

Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
SNIMANIE P

/4

t

Body dotyku zo zakladného natocenia?: Na prevzatie
suradnic bodov dotyku stlacte klaves ENT

Polohujte snimaci systém v blizkosti prvého
snimacieho bodu na hrane obrobku, ktora nebola
snimana pre zakladné nato€enie

rd

imacim sys

Vyberte smer snimania: Vyberte softvérovym
tlacidlom

Snimanie: Stladte tlagidlo Start NC.

-
V4

Polohujte snimaci systém v blizkosti druhého
snimacieho bodu na rovnakej hrane

Snimanie: Stladte tlagidlo Start NC.

Vztazny bod: Obe suradnice vztazného bodu viozte v
okne menu, vstup prevezmite softvérovym tlacidlom
VLOZIT VZTAZ. BOD, alebo zapiste hodnoty do
tabulky (pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do tabulky nulovych bodov”,
strana 488, alebo pozrite ,ZapiSte namerané hodnoty
z cyklov snimacieho systému do tabulky Preset”,
strana 489, alebo pozrite ,Ulozenie nameranych
hodnét v tabulke predvolby palety”, strana 490)

ho bodu 3D sn

Zné

Ukonéenie snimacej funkcie: Stlacte tlacidlo END

Neprevziat’ roh ako vzt'azny bod - body, ktoré
boli snimané pre zakladné natocenie (pozri obr.
vpravo)

Vyberte snimaciu funkciu: Stlaste softvérové tlagidlo SNIMANIE P

Body dotyku zo zakladného natoéenia?: Odmietnite klavesom NO
ENT (dialégova otazka sa zobrazi len v pripade, ak ste predtym
vykonali zakladné natoCenie)

Obe hrany obrobku snimajte vzdy dvakrat

Vzt'azny bod: Vlozte suradnice vztazného bodu, prevezmite vstup
softvérovym tlagidlom VLOZIT VZTAZ. BOD, alebo zapiste hodnoty
do tabulky (pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho
systému do tabulky nulovych bodov”, strana 488, alebo pozrite
»Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému do
tabulky Preset”, strana 489, alebo pozrite ,UloZzenie nameranych
hodnét v tabulke predvolby palety”, strana 490)

Ukonc¢enie snimacej funkcie: Stlacte tlaidlo END

14.8 Nastavenie vzta
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14.8 Nastavenie vzta

Stred kruhu ako vzt'azny bod

Stredy otvorov kruhovych vyrezov, plnych valcov, €apov, kruhovych
ostrovov atd. mozete zadat ako vztazné body.

Vnutorny kruh:
TNC snima kruhovu vnatornu stenu vo vSetkych Styroch smeroch
suradnicovych osi.

Pri prerusenych kruhoch (kruhové obluky) mézete smer snimania
zvolit fubovolne.

Polohujte snimaciu gulu priblizne do stredu kruhu
" Vyberte snimaciu funkciu: Vyberte softverove tlacidlo
SNIMANIE CC

Snimanie: Stlagte tyrikrat tlagidlo Start NC. Snimaci
systém snima za sebou Styri body vnutornej kruhove;j
steny

Ak chcete pracovat’' s meranim oto¢enym o 180° (len
pri strojoch s orientaciou vretena, v zavislosti od
MP6160) stlacte softvérove tlacidlo 180° a znovu
snimajte Styri body kruhovej vnutornej steny

AK chcete pracovat bez merania s oto¢enim o 180°:
Stlacte klaves KONIEC

Vztazny bod: Obe suradnice stredu kruhu vloZte v
okne menu, vstup prevezmite pomocnym tlacidlom
VLOZIT VZTAZ. BOD, alebo zapi$te hodnoty do
tabulky (pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do tabulky nulovych bodov”,
strana 488 alebo pozrite ,ZapiSte namerané hodnoty
z cyklov snimacieho systému do tabulky Preset”,
strana 489)

Ukongite snimaciu funkciu: Stlacéte klaves END

Vonkajsi kruh:
Polohujte snimaciu gulu v blizkosti prvého snimacieho bodu mimo
kruhu
Vyberte smer snimania: Vyberte prisluSnym softvérovym tlacidlom
Snimanie: Stlaéte tlagidlo Start NC.
Zopakujte snimaci proces pre ostatné tri body. Pozri obrazok dolu

Vztainy bod: VloZte suradnice vztazného bodu, prevezmite vstup
softvérovym tlagidlom VLOZIT VZTAZ. BOD, alebo zapiste hodnoty
do tabulky (pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho
systému do tabulky nulovych bodov”, strana 488, alebo pozrite
,Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému do
tabulky Preset”, strana 489, alebo pozrite ,Ulozenie nameranych
hodnét v tabulke predvolby palety”, strana 490)

Ukoncenie snimacej funkcie: Stlacte klaves END

Po snimani TNC zobrazi aktualne suradnice stredového bodu kruhu a
polomer kruhu PR.
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Stredova os ako vzt'azny bod

Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérové tlacidlo
SNIMANIE

Polohujte dotykovu sondu do blizkosti prvého bodu
dotyku

Smer snimania vyberte softvérovym tlacidlom
Snimanie: Stlaéte tlagidlo Start NC.

Snimaci systém polohujte do blizkosti druhého
snimacieho bodu

Snimanie: Stladte tlagidlo Start NC.

Vzt'ainy bod: Suradnice vztazného bodu vloZte v okne
menu, vstup prevezmite softvérovym tlacidlom
VLOZIT VZTAZ. BOD, alebo zapiste hodnotu do
tabulky (pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do tabulky nulovych bodov”,
strana 488, alebo pozrite ,ZapiSte namerané hodnoty
z cyklov snimacieho systému do tabulky Preset”,
strana 489, alebo pozrite ,Ulozenie nameranych
hodn6t v tabulke predvolby palety”, strana 490)

Ukonéenie snimacej funkcie: Stlacte tlacidlo END
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Zadanie vzt'aznych bodov pomocou
otvorov/kruhovych ¢apov

V druhej liste softvérovych tla€idiel su k dispozicii softvéroveé tlacidla,

ktoré mdzete pouZit pre zadanie vitani alebo kruhovych &apov ako

vztaznych bodov.

Urcite, ¢i sa maju snimat’ vitania alebo kruhové ¢apy

V zakladnom nastaveni sa buda snimat’ vitania.

SNiM.
ROZMERU

softvérovych tlacidiel

Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
SNIMACIA FUNKCIA, dalej prepnite listu

sNan Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte napr. softvérové

tlagidlo SNIMANIE P

L
=

softvérovym tlacidlom

e

Snimanie vitani

tladidlom

Dotykovu sondu predpolohujte priblizne v strede vftania. Po stlageni

Maju sa nasnimat kruhové vystupky: Urcite

Maju sa nasnimat otvory: Urcite softvérovym

tlagidla Start NC TNC automaticky snima $tyri body steny vftania.

Nasledne posunte dotykovu sondu k najblizSiemu vftaniu a nasnimaijte

ho presne takisto. TNC opakuje tento proces, az kym nebudu

nasnimané vaetky vitania na ur€enie vztazného bodu.

Snimanie kruhovych vystupkov

Dotykovu sondu polohujte do blizkosti prvého snimacieho bodu na
kruhovom vystupku. Softvérovym tlaCidlom zvolte smer snimania,
proces snimania vykonajte pomocou externého tlacidla START.

Proces vykonajte celkom Styrikrat.

Rué&ny rezim

Programouanie
program
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Prehlad
Softvérové
Cyklus tlacidlo
Zakladné natoCenie pomocou 2 otvorov: s
TNC zisti uhol medzi spojovacou ¢iarou stredovych ot
bodov otvorov a pozadovanou polohou (vztazna os
uhla)
Vztazny bod nad 4 otvormi: ETN
TNC zisti priese¢nik medzi oboma najskér a oboma Lol

naposledy nasnimanymi otvormi. Snimajte pritom
do kriza (ako je znazornené na softvérovom
tlacidle), nakolko TNC inak vypocita nespravny
vztazny bod

Stredovy bod kruhu nad 3 otvormi
TNC zisti kruhovu drahu, na ktorej lezia vSetky
3 otvory a vypocita stredovy bod kruhovej drahy.
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Meranie obrobkov 3D snimacim systémom

Na jednoduché merania na obrobku mézZete pouzit' aj dotykovy systém
v prevadzkovych rezimoch Manualna prevadzka a El. ru¢né koliesko.
Pre komplexné meracie ulohy su k dispozicii mnohé programovatelné
snimacie cykly (pozri prirucku pouzivatela Cykly, kapitolu 16,
Automaticka kontrola obrobkov). Pomocou 3D snimacieho systému
urcite:

Suradnice polohy a z toho

rozmery a uhol na obrobku

Uréite suradnice polohy na narovhanom obrobku
Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
: SNIMANIE POL.
Polohujte dotykovy systém do blizkosti bodu dotyku

Vyberte smer snimania a su€asne os, na ktori sa ma
vztahovat suradnica: Vyberte prislusné softvérove
tlacidlo

Spustenie snimania: Stlaéte tlagidlo Start NC
TNC zobrazi suradnice snimacieho bodu ako vztazny bod.

Urcite suradnice rohového bodu v rovine opracovania

Ur€enie suradnic rohového bodu: Pozrite ,Neprevziat roh ako vztazny
bod - body, ktoré boli snimané pre zakladné nato&enie (pozri obr.
vpravo)”, strana 501. TNC zobrazi suradnice snimaného rohu ako
vztazny bod.
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Urcenie rozmerov obrobku

SNiM.
ﬂ POS
Szzzn

Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
SNIMANIE POZ

Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého
snimacieho bodu A

Smer snimania vyberte softvérovym tlacidlom
Snimanie: Stlacte tlagidlo Start NC.

Zaznamenaijte zobrazenu hodnotu ako vztazny bod
(len ak predtym zadany vztazny bod zostane G¢inny)

Vztazny bod: Viozte ,0"
PreruSenie dialoégu: Stlacte klaves KONIEC

Znovu vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove
tlacidlo SNIMANIE POL.

Snimaci systém polohujte v blizkosti druhého
snimacieho bodu B

Softvérovym tlagidlom vyberte smer snimania:
rovnaké osi, ale opacny smer ako pri prvom snimani.

Snimanie: Stlacte tlacidlo Start NC.

V zobrazeni vztazného bodu je uvedena vzdialenost medzi obidvomi
bodmi na suradnicove;j osi.

Zobrazenie polohy uvedte znovu na hodnotu pred meranim diZok

Vyberte snimaciu funkciu: Stladte softvérové tlagidlo SNIMANIE

POZ

Znovu nasnimaijte prvy snimaci bod
Vztazny bod uvedte na zaznamenanu hodnotu
Preru$enie dialégu: Stlacte klaves END

Meranie uhla

Pomocou 3D snimacieho systému mdzete urcit uhol v rovine
opracovania. Zmeria sa

uhol medzi vztaznou osou uhla a hranou obrobku alebo
uhol medzi dvomi hranami

Namerany uhol sa zobrazi ako hodnota max. 90°.
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Urcite uhol medzi vzt'aznou osou uhla a hranou obrobku

Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo (o)
" SNIMANIE CER =
Uhol nato¢enia: Zaznamenaijte si zobrazeny uhol <)
natoCenia, ak by ste neskor chceli obnovit predtym "t;;
vykonané zakladné natoCenie >\
Zakladné natocCenie vykonajte pomocou strany, ktora 0
sa ma porovnat (pozrite ,Kompenzacia Sikmej polohy E
obrobku pomocou 3D snimacieho systému” na N
strane 494) %
Softvérovym tlagidlom SNIMANIE CER nechajte £
zobrazit uhol medzi vztaZznou osou uhla a hranou —
obrobku ako uhol nato€enia PA 5

Zruste zakladné natocenie alebo obnovte pévodné
z4kladné natocgenie 8
Uhol nato¢enia uvedte na zaznamenanu hodnotu =
Urcite uhol medzi dvomi hranami obrobku 'g
Vyberte snimaciu funkciu: Stlagte softvérové tlagidio SNIMANIE Z 0
CER Y - o
Uhol nato€enia: Zaznamenaijte si zobrazeny uhol natocenia, ak by c
ste chceli obnovit predtym vykonané zakladné natoCenie m N
Vykonajte zakladné natocCenie pre prva stranu (pozrite b X c
.,Kompenzacia Sikmej polohy obrobku pomocou 3D snimacieho < "”U‘
systému” na strane 494) N
Druhu stranu snimaijte taktiez ako pri zakladnom natoé&eni, uhol N
natoc€enia tu nezadajte na 0! >
Softvérovym tlacidlom SNIMANIE CER nechajte zobrazit uhol PA ~10 = Q
medzi hranami obrobku ako uhol nato¢enia c
ZruSenie zakladného natoCenia alebo obnovenie pévodného Qo
zakladného natoc¢enia: Nastavte uhol nato¢enia na poznamenanu %
hodnotu -
(7))
©
4
0
<
F
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Snimacie funkcie pouzivajte s mechanickymi
snimaémi alebo indikatormi

Ak by ste na vadom stroji nemali k dispozicii elektronicky 3D dotykovy
systém, mozete pouzit vSetky vysSie popisané ruéné snimacie funkcie
(vynimka: kalibra¢né funkcie) aj pomocou mechanickych dotykovych
hrotov alebo aj jednoduchym zaskriabnutim.

Namiesto elektronického signalu, ktory 3D dotykova sonda generuje
pocas snimacej funkcie automaticky, ruéne uvolnite signal zapojenia
na prevzatie snimacej polohy pomocou tla¢idla. Postupujte pritom
nasledovne:

i, _ Softvérovym tlacidlom zvolte fTubovolnd snimaciu
! funkciu

Presurite mechanické dotykové hroty do prvej polohy,
ktord ma TNC prevziat

Prevziat polohu: Stlacte klaves Prevziat skuto¢nu
polohu, TNC ulozi do pamate aktualnu polohu

Presurite mechanické dotykové hroty do nasledujicej
polohy, ktord ma TNC prevziat

Prevziat polohu: Stlacte tlacidlo Prevziat skuto¢nu
+ polohu, TNC ulozi do pamate aktualnu polohu

Prip. nabehnite do dalSich poldh a prevezmite ich
podla vysSie uvedeného popisu

Vztazny bod: Suradnice nového vztazného bodu
vlozZte v okne menu, vstup prevezmite softvérovym
tlag¢idlom VLOZIT VZTAZ. BOD alebo zapiste
hodnoty do tabulky (pozrite ,Zapis nameranych
hodnét z cyklov snimacieho systému do tabufky
nulovych bodov”, strana 488 alebo pozrite ,Zapiste
namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému do
tabulky Preset”, strana 489)

Ukondite snimaciu funkciu: Stlacte klaves END
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14.9 Natocenie roviny obrabania
(softvérova moznost’' 1)

Pouzitie, sposob prace

systém TNC a stroj vyrobca stroja. Pri urCitych otocnych
hlavach (oto¢né stoly) vyrobca stroja stanovi, &i v cykle
programované uhly bude TNC interpretovat ako suradnice
osi otacania alebo ako sucasti uhlov Sikmej roviny.
Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

@ Funkcie na nato€enie roviny obrabania prispdsobi pre

TNC podporuje otaanie roviny obrabania na obrabacich strojoch s
oto€nymi hlavami, ako aj otoénymi stolmi. Typickym pouzitim su napr.
Sikmé vrtania alebo Sikmo v priestore leziace obrysy. Rovina
obrabania sa pritom nato&i vzdy o aktivny nulovy bod. Zvy€ajne je
opracovanie programované v jednej hlavnej rovine (napr. rovina X/Y),
avSak prevadza sa v rovine oto€enej vzhfadom k hlavnej rovine.

Na natoc€enie roviny opracovania su k dispozicii tri funkcie:

Ruéné natoc€enie softvérovym tlacidlom 3D ROT v prevadzkovych
rezimoch Ruéna prevadzka a El. ruéné koliesko, pozrite ,Aktivacia
ruéného natocéenia”, strana 513

Riadené natoCenie, cyklus G80 v obrabacom programe (pozri
prirucku pouzivatela Cykly, cyklus 19 ROVINA OBRABANIA)

Riadené natoc€enie, funkcia PLANE v obrdbacom programe (pozrite
.Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (softvérova
moznost 1)” na strane 405)

Funkcie TNC pre ,Nato€enie roviny obrabania“ su transformaciami

suradnic. Pritom je rovina obrabania vzdy kolma na smer osi nastroja.
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TNC zasadne rozliSuje pri nato€eni roviny obrabania dva typy strojov:

Stroj s otoénym stolom

Nastroj musite do Zelanej polohy obrabania uviest prisluSnym
polohovanim oto¢ného stola napr. pomocou bloku L

Poloha transformovanej osi nastroja sa vo vztahu k pevnému
systému suradnic stroja nezmeni. Ak otocite vas stol - teda
obrobok - napr. 0 90°, suradnicovy systém sa neotoci. Ak v
prevadzkovom rezime Ru¢na prevadzka stlacite tlaCidlo smeru osi
Z+, posuva sa nastroj v smere Z+

TNC pre vypocet transformovaného systému suradnic zohladni
len mechanicky podmienené posunutia prisluSného otoéného
stola - tzv. ,translatorické“ podiely

Stroj s oto€nou hlavou

510

Nastroj musite do Zelanej obrabacej polohy uviest prislusnym
polohovanim oto€nej hlavy napr. pomocou bloku L

Poloha otocenej (transformovanej) osi nastroja sa meni vzhladom
na pevny suradnicovy systém stroja: Otocte oto¢nu hlavu vasho
stroja — teda nastroj — napr. v osi B o +90°, suradnicovy systém sa
otoci spolu s nim. Ak v prevadzkovom rezime Ruéna prevadzka
stladite tlaCidlo smeru osi Z+, posuva sa nastroj v smere X+
pevného strojového suradnicového systému

TNC pre vypocet transformovaného suradnicového systému
zohladni mechanicky podmienené posunutia oto¢nej hlavy
(wtranslatoricke” podiely) a posunutia vzniknuté oto¢enim nastroja
(dlzkova oprava néstroja 3D)

Ruéna prevadzka a nastavenie @



Nabehnutie referenénych bodov po nato¢enych
osiach

Pri nato€enych osiach prechadzate referenéné body pomocou
externych smerovych tlagidiel. TNC pritom interpoluje prislusné osi.
ReSpektujte, Zze funkcia ,Natocit rovinu obrabania® ja aktivna v
prevadzkovom rezime Manualna prevadzka a skuto&ny uhol osi
otacania bol zapisany do pola menu.

Vlozenie vzt'azného bodu v pootoéenom
systéme

Po polohovani osi ota¢ania vlozite vztazny bod ako v nepootoenom
systéme. Spravanie TNC pri vloZzeni vztazného bodu pritom zavisi od
nastavenia parametra stroja 7500 vo vasej tabulke kinematiky:

MP 7500, Bit 5=0

TNC skontroluje pri aktivne nato€enej rovine obrabania, ¢i sa pri
vkladani vztazného bodu v osiach X, Y a Z aktualne suradnice osi
otagania zhoduju s vami definovanym uhlom nato¢enia (menu 3D-
ROT). Ak nie je funkcia Natocit rovinu obrabania aktivna, TNC
skontroluje, €i osi otacania lezia na 0° (skuto¢né polohy). Ak sa
polohy nezhoduju, TNC vydéa chybové hlasenie.

MP 7500, Bit 5=1
TNC nekontroluje, ¢€i aktualne suradnice osi otacania (skutoné
polohy) su zhodné s vami definovanymi uhlami natocenia.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

@ UloZte vztazny bod zasadne vzdy vo vSetkych troch
hlavnych osiach.
Ak osi otac¢ania vasho stroja nie su regulované, musite
aktualnu polohu osi otacania zapisat do menu na ru¢né
natocenie: Ak sa skuto€na poloha osi (osi) otacania
nezhoduje so zapisom, TNC vypocita vztazny bod
nespravne.

Vlozenie vzt'azného bodu pri strojoch s
kruhovym stolom

Ak nasmerujete obrobok oto€enim kruhového stola, napr. pomocou
snimacieho cyklu 403, pred uloZzenim vztazného bodu do linearnych
osi X, Y a Z, musite vynulovat os kruhového stola po procese
nasmerovania. V opaénom pripade zobrazi TNC chybové hlasenie.
Cyklus 403 ponuka tuto moznost priamo, ak ulozite zadavaci
parameter (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly snimacieho systému,
,Kompenzacia zakladného nato¢enia osou otac¢ania®).
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Vlozenie vzt'azného bodu pri strojoch so
systémom vymeny hlavy

Ak je vas stroj vybaveny systémom vymeny hlavy, musite vztazné
body zasadne spravovat' cez tabulku Preset. Vztazné body, uloZzené v
tabulkach Preset, obsahuju vypocty aktivnej kinematiky stroja
(geometria hlavy). Ak zamenite novu hlavu, TNC zohladni nové,

zmenené rozmery hlavy, takZe aktivny vztazny bod zostane dodrzany.

Indikacia polohy v natoéenom systéme

Polohy, zobrazené v poli stavu (POZADOVANE a AKTUALNE) sa
vztahuju na naklonenud suradnicovu sustavu.

Obmedzenia pri pooto€eni roviny obrabania

Snimacia funkcia Zakladné natoc¢enie nie je k dispozicii, ak ste v
prevadzkovom rezime Ruéne aktivovali funkciu Natogit' rovinu
opracovania

Funkcia ,Prevziat’ skuto€nu polohu“ nie je povolena, ak je aktivna
funkcia NatocCenie roviny obrabania.

PLC polohovania (stanovené vyrobcom stroja) nie st dovolené
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Aktivacia ru¢éného natocenia

Vyberte ruéné natoCenie: Stlacte softvérové tlacidlo
L2 3D ROT

Umiestnite svetlé pole tladidlom so Sipkou na bod
menu Ruény rezim

Aktivacia ruéného natocenia: Stlacte softvérové
K2 tlaidlo AKTIV

Svetlé policko polohujte tlacidlom so Sipkou na Zelanu
os otacania

Zadajte uhol nato€enia

@ Ukoncite zadavanie: Tlacidlo END

Na deaktivaciu nastavte v menu Nato it rovinu obrabania Zelané
prevadzkové rezimy na neaktivne.

Ak je funkcia Nato¢it rovinu obrabania aktivna a TNC posuva osi stroja
podla pootocenych osi, zobrazenie stavu zobrazi symbol [j¢].

Ak aktivujete funkciu NatoCit rovinu obrabania pre prevadzkovy rezim
Priebeh programu, plati v menu zapisany uhol nato¢enia od prvého
bloku programu obrabania, ktory sa ma vykonat. Ak pouzijete v
obrabacom programe cyklus G80 alebo funkciu PLANE, su u¢inné
hodnoty uhlov definované tam. V menu zapisané hodnoty uhlov sa
prepiSu s vyvolanymi hodnotami.
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Ulozte aktualny smer osi nastroja ako aktivny
smer obrabania (funkcia FCL 2)

Tuto funkciu musi povolit vyrobca stroja Dodrzujte pokyny
Q uvedené v prirucke stroja.

Pomocou tejto funkcie mdzete v prevadzkovych rezimoch Ruéne a El.
ruéné koliesko posuvat nastroj externymi smerovymi tlaCidlami alebo
ruénym kolieskom v smere, v ktorom je os nastroja momentalne
nasmerovana. Pouzite tuto funkciu, ak

chcete nastroj pocas preru$enia programu v patosovom programe
volne prechadzat v smere osi nastroja,

chcete vykonat obrabanie pomocou ruéného kolieska alebo
externych smerovych tlacidiel v ruénej prevadzke s nastavenym
nastrojom.

a0 Rot Vyberte manualne natoCenie: Stlacte softvérové
L tlagidlo 3D ROT
Umiestnite svetlé pole tlacidlom so Sipkou na bod
menu Ruény reZim

Aktivacia aktivneho smeru osi nastroja ako aktivneho
L% smeru obrabania: Stlacte softvérové tlacidlo OS
NASTR.
@ Ukoncite vstup: tladidlo END

Na deaktivovanie nastavte v menu Natocenie roviny obrabania bod
menu Ruény rezim na neaktivne.

Ak je aktivna funkcia Posuv v smere osi nastroja, zobrazenie stavu
zobrazi symbol |& .

Tato funkcia je k dispozicii, aj ked' prerusite priebeh
@ programu a chcete ruéne posuvat osi.
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Polohovanie s ruénym
zadavanim
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15.1 Programovanie a spracovanie jednoduchych obrabani

15.1 Programovanie a spracovanie
jednoduchych obrabani

Na jednoduché obrabanie alebo predpolohovanie nastroja je vhodny
prevadzkovy rezim polohovanie s ruénym zaddvanim. Tu mbzete
zadat kratky program vo formate nekdédovaného textu HEIDENHAIN
alebo podla DIN/ISO a nechat ho priamo vykonat. Aj v rezime MDI su
k dispozicii obrabacie a snimacie cykly, ako aj niektoré Speciélne
funkcie (tlacidlo SPEC FCT) TNC. TNC ulozi program automaticky do
stboru $MDI. Pri polohovani s ruénym zadavanim sa da aktivovat
pridavné zobrazenie stavu.

Pouzitie polohovania s ruénym zadavanim

Zvolte prevadzkovy rezim polohovanie s ruénym
zadavanim. Naprogramuijte stbor $MDI dostupnymi
funkciami

@ Spustenie behu programu: Stlaéte externé tlacidlo
START

Obmedzenia:
@ Volné programovanie obrysu FK, programovacej grafiky a
grafiky chodu programu nie su k dispozicii.

Subor $MDI nesmie obsahovat Ziadne vyvolanie
programu (%).
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Priklad 1

Jednotlivy obrobok treba opatrit 20 mm hlbokym otvorom. Po upnuti
obrobku, jeho nasmerovani a uloZeni vztazného bodu sa otvor da
naprogramovat niekolkymi programovymi riadkami a realizovat.

Najprv predpolohujte nastroj pomocou priamkovych blokov nad
obrobkom a umiestnite ho v bezpecnostnej vzdialenosti 5 mm nad
vitanym otvorom. Potom sa vykona vftanie pomocou cyklu G200.

%$MDI G71 *

N10 T1 G17 S2000 * Vyvolanie nastroja: Os nastroja Z,
Otacky vretena 2000 ot./min.

N20 G00 G40 G90 Z+200 * Odsunutie nastroja (rychloposuv)

N30 X+50 Y+50 M3 * Polohovanie nastroja rychloposuvom nad vitanym
otvorom,

Zapnite vreteno

15.1 Programovanie a spracovanie jednoduchych obrabani

N40 GO01 Z+2 F2000 * Polohovanie nastroja 2 mm nad vitany otvor,
N50 G200 VRTANIE * Definovanie cyklu G200 Vftanie
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST Bezpecnostna vzdialenost nastr. nad vitanym
otvorom
Q201=-20 ;HL.BKA Hibka vftaného otvoru (znamienko = smer prace)
Q206=250 ;PRiSUV F DO HL. Posuv pri vitani
Q202=10 ;HLBKA PRiSUVU Hibka prislusného prisuvu pred spatnym pohybom
Q210=0 ;F. CAS HORE Doba zotrvania hore pri uvolfiovani upnutia v
sekundach
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU Suradnice hornej hrany obrobku
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIAL. Poloha po cykle, vzhfadom na Q203
Q211=0.5 ;CAS PRESTOJA DOLE Doba zotrvania na dne otvoru v sekundach
N60 G79 * Vyvolanie cyklu G200 Hibkové vitanie
N70 GO0 G40 Z+200 M2 * Odsunutie nastroja
N9999999 %$MDI G71 * Koniec programu

Funkcia priamok: Pozrite ,Priamka s rychloposuvom GO0 Priamka s
posuvom GO1 F”, strana 217, cyklus VRTANIE: pozri prirucku
pouzivatela Cykly, cyklus 200 VRTANIE.

HEIDENHAIN iTNC 530 517 @



15.1 Programovanie a spracovanie jednoduchych obrabani

Priklad 2: Odstranenie Sikmej polohy obrobku pri strojoch s
kruhovym stolom

Vykonaijte zakladné oto¢enie s 3D snimacim systémom. Pozri priruc¢ku
pouzivatela Cykly snimacieho systému ,Cykly snimacieho systému v
prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ruéné koliesko®,
odsek ,Kompenzacia Sikmej polohy obrobku®.

Zaznamenaijte uhol natoCenia a zakladné nato¢enie znovu zruste,

zvolte prevadzkovy rezim: Polohovanie s ruénym
zadavanim,

vyberte os kruhového stola, viozte zaznamenany uhol
nato€enia a posuv, napr. G01 G40 G90 C+2.561 F50

E ukongite zadanie,

@ stladte tlagidlo Start NC: Sikma poloha sa oto&enim
kruhového stola odstrani,

518

Polohovanie s ruénym zadavanim @



Ulozte alebo vymazte programy s $MDI.

Subor $MDI sa zvy&ajne pouziva pre kratke a prechodne pouzivané
programy. Ak treba nejaky program ulozit napriek tomu, postupujte
nasledovne:

Vyberte prevadzkovy rezim: Ulozit/Editovat program
Otvorte spravcu suborov: Tlagidlo PGM MGT
MGT (Program Management)

Oznacte subor $MDI
o imouny Vyberte ,Kopirovat subor*: Softvérové tlacidlo
oo KOPIROVAT

CIELOVY SUBOR =

VRTANIE Zadajte nazov, pod ktorym sa ma aktualny obsah
stboru $MDI ulozit

Vykonaijte kopirovanie

UYKONAT

Zatvorte spravcu suborov: Softvérové tlacidlo
KONIEC

Pri vymazavani obsahu stboru $MDI postupujte podobne: Namiesto
kopirovania vymazte obsah softvérovym tlagidlom VYMAZAT. Pri
najblizSej zmene do prevadzkového rezimu Polohovanie s ruénym
zadavanim zobrazi TNC prazdny stubor $MDI.

nesmiete zvolit' prevadzkovy rezim Polohovanie s
ruénym zadavanim (ani na pozadi),

nesmiete zvolit stibor $MDI v prevadzkovom rezime
Ulozit/Editovat program.

O Ak chcete $MDI vymazat, potom

Dalsie informacie: pozrite ,Kopirovanie jednotlivého suboru”,
strana 126.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafické zobrazenie

16.1 Grafické zobrazenie

Pouzitie

V prevadzkovych rezimoch Vykonavanie programu a v prevadzkovom
rezime Testovanie programu simuluje TNC obrabanie graficky.
Softvérovymi tlaCidlami vyberiete, i zobrazit ako

Pbdorys
Zobrazenie v 3 rovinach
3D-zobrazenie

Grafika TNC zodpoveda zobrazeniu obrobku, ktory je obrabany
nastrojom valcového tvaru. Pri aktivnej tabulke nastrojov mbzete
nechat zobrazit obrabanie zaoblovacou frézou. Na tento Ucel nastavte
v tabulke nastrojov R2 = R.

TNC nezobrazi grafiku, ak

aktualny program neobsahuje platnu definiciu neobrobeného
polotovaru,

nie je vybrany Ziadny program.

programu graficky zobrazit’ aj obrabanie v naklonenej
obrabacej rovine a obrabanie na viacerych stranach po
simulacii programu v niektorom z dalSich pohfadov. Aby
ste mohli vyuzivat' tuto funkciu, potrebujete minimalne
hardvér MC 422 B. Na zrychlenie testovacej grafiky pri
starSej verzii hardvéru by ste mali nastavit bit 5 parametra
stroja 7310 = 1. Tym dosiahnete vypnutie funkcii, ktoré su
Specialne implementované pre novu grafiku.

@ S novou 3D grafikou mbzete v prevadzkovom rezime Test

TNC nezobrazuje v bloku T naprogramovany pridavok
polomeru DR.

Graficka simulacia pri Specialnych aplikaciach

V norméalnom pripade obsahuju NC programy vyvolanie nastroja, ktoré
cez definované Cislo nastroja automaticky ur€uje aj idaje nastroja pre
grafickd simulaciu.

Pre Specialne aplikacie, ktoré nepotrebuju Ziadne udaje nastroja (napr.
rezanie laserom, vitanie laserom alebo rezanie vodnym li¢om)
mbzete parametre stroja 7315 az 7317 nastavit tak, Zze TNC ma
vykonat’ graficku simul&ciu aj vtedy, ked ste neaktivovali Ziadne udaje
nastroja. Potrebujete v3ak vzdy zasadne vyvolanie nastroja s
definiciou smeru osi nastroja (napr. G17), zadanie Cisla nastroja nie je
potrebné.
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Nastavenie rychlosti testu programu

aktivovani funkcie ,Zobrazit’ ¢as obrabania“ (pozrite
»Vyber funkcie stopiek” na strane 531). Inak vykonava
TNC test programu vzdy pri maximalnej moznej rychlosti.

@ Rychlost pri teste programu mézete nastavit len po

Posledna nastavena rychlost' zostava platna dovtedy (aj
pri vypadku pradu), kym jej nastavenie nezmenite.

Po spusteni programu zobrazi TNC nasledujuce softvérové tlacidla,
ktorymi mozete nastavit rychlost simulacie:

Softvérové

Funkcle tlagidlo

Testovat program rychlostami, pri ktorych bude aj
spracuvany (zohfadnia sa naprogramované posuvy) %

16.1 Grafické zobrazenie

ZvySovat rychlost testu v krokoch %
Znizovat rychlost testu v krokoch %

Testovat program pri maximalnej moznej rychlosti ﬁ

Rychlost simulacie mozete nastavit' aj pred spustenim programu:

E Prepnite listu softvérovych tlacidiel dalej

& Vyberte funkciu na nastavenie rychlosti simulacie
Pozadovanu funkciu vyberte softvérovym tlacidlom,
% napr. ZvySovat rychlost testu v krokoch
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16.1 Grafické zobrazenie

Prehlad: Pohlady

V prevadzkovych reZzimoch Vykonavanie programu a v rezime
Testovanie programu zobrazuje TNC tieto softvérové tlacidla:

Softvérové

Pohfad tlagidlo

Pbdorys

Zobrazenie v 3 rovinach

3D-zobrazenie

oo

Obmedzenia po€as vykonavania programu

pocita¢ TNC zatazeny komplikovanymi obrabacimi
ukonmi alebo velkoploSnym obrabanim. Priklad:
Riadkovanie cez cely neobrobeny polotovar velkym
nastrojom. TNC uz potom nepokracuje v grafickom
zobrazeni a v grafickom okne vypiSe text ERROR.
Obrabanie je vSak vykonavané dalej.

@ Obrabanie sa neda sucasne graficky znazornit, ak je uz

TNC nezobrazuje pocas prace grafiky v grafike chodu
programu obrabania vo viacerych osiach. V grafickom
okne sa v takych pripadoch zobrazi chybové hlasenie Os
nie je zobrazitel’na.

Pédorys
Graficka simulacia prebieha v tomto pohlade najrychlejSie. o Test programu
Ak mate na vaSom stroji mys, mdzete presunutim " g
@ ukazovatela mysi na fubovolné miesto na obrobku —
zobrazit' v stavovom riadku hlbku na tomto mieste. » g
[ Softvérovym tlaCidlom vyberte pddorys TS‘*?
Pre zobrazenie hibky v tejto grafike plati:O &o hibsie, o =i
to tmavsie
?‘g:aox %L
&[]
0:00:39
l:l ‘ E'E @ START J. s
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Zobrazenie v 3 rovinach

Toto zobrazenie ukazuje jeden pohlad (p&dorys) zhora s 2 rezmi ruen
podobne ako technicky vykres. Symbol vlavo pod grafikou uvadza, ¢i
zobrazenie zodpoveda projekénej metdde 1 alebo 2 podla DIN 6, ¢ast g
1 (vybera sa pomocou MP7310). —
£

Test programu

Pri zobrazeni v 3 rovinach su k dispozicii funkcie na zvacsenie vyrezu,
pozrite ,ZvacSenie vyrezu”, strana 529.

Okrem toho umozriuju softvérové tlacidla posunutie roviny rezu:

B
16.1 Grafické zobrazenie

= Vyberte softvérové tlacidlo na zobrazenie obrobku v 3 /‘\ &8
LI rovinach, o]
@ V
E prepinajte listu softvérovych tlacidiel, kym sa kj E
nezobrazi softvérové tlaCidlo na vyber pre funkcie na & %‘B
presunutie roviny rezu, 00038
%%r vyberte funkcie na presunutie roviny rezu: TNC [ ] ‘ 10 || e " R::
0 zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla
Funkcia Softvérové tlacidla
Posunutie zvislej roviny rezu doprava alebo ‘ =] ‘ ‘ =] ‘
dolava L0 L0
Posunutie zvislej roviny dopredu alebo =i =
dozadu : yeop ‘ED‘ ‘ED‘
Posunutie vodorovnej roviny rezu nahor — ]
alebo nadol ‘ i@ ‘ ‘ iﬁu

Poloha roviny rezu je po€as posuvania viditelna na obrazovke.
Zakladné nastavenie roviny rezu je vybrané tak, aby lezala v rovine
obrabania v strede obrobku a v osi nastroja na hornej hrane obrobku.
Suradnice Ciary rezu

TNC zobrazuje dole v grafickom okne suradnice &iary rezu vztahujice
sa na nulovy bod obrobku. Zobrazuju sa iba suradnice v rovine
obrabania. Tuto funkciu aktivujte pomocou parametra stroja 7310.

HEIDENHAIN iTNC 530 525 @



16.1 Grafické zobrazenie

3D-zobrazenie

TNC zobrazi obrobok v priestore. Ak mate k dispozicii dostato¢ne
vykonny hardware, TNC zobrazi v 3D-grafike s vysokym rozliSenim aj
obrabanie v natoenej obrabacej rovine a obrabanie na viacerych
stranéch.

3D-zobrazenie mbzete otacat softvérovym tlacidlom okolo zvislej osi a
preklapat okolo vodorovnej osi. Ak ste k vaSmu TNC pripojili mys,
mozete tuto funkciu vykonavat aj stlaéenim a drzanim pravého tlacidla
na mysi.

Obrys neobrobeného polotovaru mézete nechat zobrazit na zaciatku
grafickej simulacie vo forme ramceka.

V prevadzkovom rezime Test programu su k dispozicii funkcie na
zvacsenie vyrezu, pozrite ,ZvacSenie vyrezu”, strana 529.

E 3D-zobrazenie vyberte softvérovym tlacidlom. Po

dvojitom stlaceni softvérového tlacidla prejdete do
3D-grafiky s vysokym rozliSenim. Prepnutie je mozné
iba po ukonceni simulacie. Grafika s vysokym
rozliSenim zobrazi detailny povrch obrabaného
obrobku.

tabulke nastrojov). Ak je LCUTS definovany s 0 (zakladné
nastavenie), simulacia pocita s nekone¢ne dlhym ostrim,
¢oho nasledkom je dlhy €as vypoctu. Ak nechcete
definovat LCUTS, mozete nastavit parameter stroja 7312
na hodnotu v rozsahu 5 az 10. Tym TNC obmedzi interne
diZku ostria na hodnotu, ktoru vypocita zo su€inu MP7312
a priemeru nastroja.

@ Rychlost 3D-grafiky zavisi od diZky ostria (stipec LCUTS v
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Otacanie a zvacSovanie/lzmensovanie 3D-zobrazenia

E Prepinajte liStu softvérovych tlaidiel, kym sa
nezobrazi softvérové tlacidlo s funkciou nata¢ania a
zvacSovania/zmensovania

Zoe Vyberte funkciu natacania a
il zvacSovania/zmensovania:

Funkcia Softvérové tlacidla
Zvislé natacanie zobrazenia po 5° ‘ co ‘ ‘ s >
=/ =/
Vodorovné preklapanie zobrazenia po 5°
&= ="

ZvacSovanie zobrazenia po krokoch. Ak je
zobrazenie zvacsené, zobrazuje TNC v pate @\

grafického okna pismeno Z

16.1 Grafické zobrazenie

ZmenSovanie zobrazenia po krokoch. Ak je
zobrazenie zmenS$ené, zobrazuje TNC v Eél%

pate grafického okna pismeno Z

Vrétit zobrazenie na naprogramovanu “e@\
velkost

3D grafiku mézete ovladat aj mySou. K dispozicii st nasledujuce
funkcie:

Na oto&enie zobrazenej grafiky v trojrozmernom priestore: Drzte
pravé tla¢idlo na mysi stlacené a pohybujte mySou. TNC zobrazi
suradnicovy systém, ktory predstavuje momentalne aktivne
vyrovnanie obrobku. Po uvofneni pravého tla€idla na mysi orientuje
TNC obrobok do definovaného vyrovnania

Na posuvanie zobrazenej grafiky: Drzte stredové tlacidlo, resp.
koliesko na mysi stlacené a pohybujte mySou. TNC posuva obrobok
v prislusnom smere. Po uvolneni stredového tlacidla mySi posunie
TNC obrobok do definovanej polohy

Na zvacsenie istej oblasti mySou: Pri stlatenom lavom tlaidle na
mysSi vyznacte pravouhlu oblast’ zvaésenia, oblast’ zva¢senia
mbzete dodatoCne posunut vodorovnym a zvislym pohybom mysi.
Po uvolneni lavého tlacidla na mysi zva&si TNC obrobok v
definovanej oblasti

Na rychle zva&Sovanie a zmenSovanie mySou: Otacajte kolieskom
na mysi dopredu, resp. dozadu

Dvoijité kliknutie pravym tla€idlom mysi: Vyber Standardného
nahladu
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16.1 Grafické zobrazenie

Zobrazenie a zmazanie ramcéeka pre obrysy neobrobeného tovaru

Prepinajte listu softvérovych tlaCidiel, kym sa nezobrazi softvérové
tlacidlo s funkciou natac¢ania a zva¢Sovania/zmensSovania

210 Vyberte funkciu natadania a
-~ zvacSovania/zmensovania:

o Zapnite ramCeky pre POLOTOVAR: Nastavte svetlé
e pole v softvérovom tlacidle na ZOBRAZIT

sLkcroRr Vypnite ramCeky pre POLOTOVAR: Nastavte svetlé
pole v softvérovom tlagidle na VYPNUT

528
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Zvacsenie vyrezu suens Test programu
. . ., - . %3815 G721 *
Vyrez mézZete zmenit' v prevadzkovych rezimoch Testovanie programu N2o Doo 2 poi rox
7 . v 7 , N39 Dee 03 PO1 -4@%
a Vykonavanie programu vo vSetkych pohladoch. ia=ooofosicesfCansy
. i e R Neb Dob 17 a1 soex
Nato sa musi zastavit graficka simulacia, resp. vykonavanie N R e
programu. ZvacSenie vyrezu je ucinné vo vSetkych typoch zobrazeni. Nse veo a1o Po1 +So-
N110*
sxx s Ni30 D00 021 Pol 12508
Zmena zvacsenia vyrezu s o gen o
Softvérové tlacidla pozri v tabulke Nige oes G2y re: 1ise:
V pripade potreby zastavte graficku simuléciu e o o e
Prepinajte liStu softvérovych tlacidiel po¢as prevadzkového reZzimu Nise S 9ea. o0 Zrieex
H ra . ” N26@ D@ 023 PO1 +0%
Testovanie programu, resp. Vykonavanie programu, kym sa Nz7e Do az4 Pe1 sor
brazi softvérové tlacidlo vyberu Zvacsenie vyrezu T
nezo Yy y @/ e ‘ POLOTOURR | yereze
’ . v I . AR H ’ - + - AKO
Prepinajte listu softvérovych tlacidiel, kym sa §/\ NP i R || R
nezobrazi softvéroveé tlacidlo na vyber s funkciami na

zvacsenie vyrezu

- Vyberte funkcie na Zvacsenie vyrezu
Softvérovymi tladidlami vyberte stranu obrobku (pozri
tabulku nizSie)
ZmenSenie alebo zvacsenie polotovaru: Podrzte
stlatené softvérové tlacidlo ,—, resp. ,+*

Znovu spustite testovanie alebo vykonavanie
programu softvérovym tlacidlom START (RESET +
START obnovi znovu pbvodny neobrobeny

polotovar)

Funkcia Softvérové tlacidla

Vyber lavej/pravej strany obrobku , =
= e

Vyber prednej/zadnej strany obrobku ‘ @ ‘ ‘\@ ‘

et
Vyber hornej/spodnej strany obrobku ‘ ;@; ‘ ‘ @ ‘
1
Posunutie plochy rezu k zmenSeniu ‘ _ ‘ ‘ . ‘

alebo zvacSeniu polovyrobku

Prevzatie vyrezu weeze
PREVZ.

HEIDENHAIN iTNC 530 529
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16.1 Grafické zobrazenie

Poloha kurzora pri zvaéSovani vyrezu

Pri zva¢Sovani vyrezu zobrazuje TNC suradnice osi, ktoré prave
orezavate. Tieto suradnice zodpovedaju rozsahu, ktory je definovany
na zvacsenie vyrezu. Vlavo od lomky zobrazuje TNC najmensiu
suradnicu rozsahu (MIN bod), vpravo od nej najvacsiu (MAX bod).

Pri zva¢Senom zobrazeni vypiSe TNC na obrazovke vpravo dole
MAGN.

Ak TNC nemdze neobrobeny polotovar dalej zmensSit, resp. zvacsit,
vypiSe riadiaci systém v okne grafiky prislusné chybové hlasenie. Na
odstranenie tohto chybového hlasenia znovu zvacsite, resp. zmensite
neobrobeny polotovar.

Opakovanie grafickej simulacie

Obrabaci program sa da simulovat fubovolne €¢asto. Na tento ucel
mozete grafiku znovu nastavit na neobrobeny polotovar alebo jeho
zvacseny vyrez.

Softvérové

Funkcia tlagidlo

Zobrazenie neobrobeného polovyrobku v poslednom [ recavi.

vybranom zvacseni vyrezu st
ZruSenie zvacSenia vyrezu, takze TNC zobrazi roLoTouaR
obrobeny alebo neobrobeny obrobok podla Bk, FoR.

naprogramovanej formy polotovaru

zobrazi TNC — aj po vyreze bez VYREZ. VYREZ —

@ Softvérovym tla¢idlom POLOTOVAR AKO BLK FORM
polotovar znovu v naprogramovanej velkosti.

Zobrazit’ nastroj

V pbdoryse a v zobrazeni 3 rovin mézZete nechat zobrazit' nastroj
pocas simulacie. TNC zobrazi nastroj s priemerom, ktory je definovany
v tabulke nastrojov.

; Softvéroveé
Funkcia =
tlacidlo
Nezobrazovat nastroj po€as simulacie zoswezit
Zobrazovat nastroj po€as simulacie ZomRazET
SKRYT
530
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Zistenie ¢asu obrabania

, , .. , . :::’:: Test pProgramu
Prevadzkové rezimy vykonavania programu
B e e ~ . %3815 G71 *
Zobrazenie €asu od Startu programu az do konca programu. Pri N1o Doo a1 Fe1 sex
preruSeniach sa ¢as zastavi. N2 Doa as Foi da.
N4@ Dee Q7 P21 -90x%
Test programu e
NEe Dee 09 PRl +@x
Pri vypocte €asu zohladni TNC nasledujuce body: -0 G G &1
Nizo Dao 021 pol +230«
Pojazdové pohyby s posuvom Ni%o Doo 624 pot +1x
N16@ Dee 025 Pe1 +20x
v . N170 DO@ 026 P@1 +100%
Casyzotvania N R EE
Nastavenia pre dynamiku stroja (zrychlenia, nastavenia filtrov, lase B30 615 Ko Vo z-ser
riadenie pohybu) Nzao e 540 650 2+100+
o ' i radiiuje Zi ' it libes 1]
Cas, ktory stanovi TNC, nezohladriuje Ziadne pohyby rychloposuvom -
a Casy z4avislé od stroja (napr. na vymenu nastroja). worr | serar | zeue. o
+ ae:g):aa mIgI'm

Ak ste zapli ,Zistenie doby obrabania“, mézete si nechat’ vytvorit
subor, kde budu uvedené pracovné doby vSetkych nastrojov pouzitych
v programe (pozrite ,Skuska pouzitia nastroja” na strane 191).

Vyber funkcie stopiek

E Prepinajte liStu softvérovych tlaidiel, kym sa
nezobrazi softvérové tlacidlo na vyber pre funkcie
stopiek

Vyber funkcie stopiek

ULozrr Pozadovanu funkciu vyberte softvérovym tlacidlom,
napr. UloZit zobrazeny as

. . Softvérové
Funkcie stopiek tlacidlo
Zapnutie (ZAP.)/vypnutie (VYP.) funkcie Zistenie R

doby obrabania 200

Ulozenie zobrazeného ¢asu

Zobrazenie suctu ulozeného a
zobrazeného ¢asu

Zmazanie zobrazeného ¢asu

TNC vynuluje pocas testu programu dobu obrabania,
@ akonahle sa spracuje novy polotovar G30/G31.
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16.2 Funkcie na zobrazenie programu

16.2 Funkcie na zobrazenie
programu

Prehlad

V prevadzkovych rezimoch Vykonavanie programu a v rezime Test
programu zobrazuje TNC softvérové tlacidla, ktoré umoznuju
zobrazenie obrabacieho programu po stranach:

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
progran

%3803_1 G71 *
N10 630 G17 X+2 Y+ Z-40%
NZ@ 531 GI0 X+100 Y+100 Z+0¥
N4@ T5 G17 S500 F100%

NS@ GO0 G40 GI Z+50%

NSO GOl G41 X+5 Y+30 F250%

N10@ I+15 J+30 GOZ X+B.545 Y+35.485%

N110 GOE X+55.505 Y+B69.488%
N120 GO2 X+58.8995 Y¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+13.732 Y+21.181 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9999 627 R2*

Ng9999 GOO G40 X-30x

NgS9999 Z+50 M2:

Ng9999999 %3803.-1 G71 ¥

. Softvérové
Funkeie tlagidlo
Listovanie v programe o jednu stranu obrazovky spat
Listovanie v programe o jednu stranu obrazovky STR.

dopredu

Vyber zaciatku programu

=

T [\ il
=t
W

S
&9
% SINm1
% SINm1 99:11
30 H +50 U 0:00:00 stoox [
+250.000 Y 10.000 Z -560.000 T
#B +0.008#C +0.000
S
= S1 ©.000 R
SKUT .. @: 20 T 5 Z S 1875 F o M S5 /8
ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD NASTROJ TAB. NUL. TABULKA
BLOKU NASTROJOU
e POUZ. BODOV W

Vyber konca programu
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16.3 Test programu

Pouzitie
V prevadzkovom rezime Testovanie programu simulujete priebeh
programov a €asti programov, aby sa zredukovali programovacie
chyby pri vykonavani programu. TNC vas podporuje pri vyhladavani
geometrickych nezlucitelnosti,
chybaijucich vstupov,
nevykonatelnych skokov,
naruseni pracovného priestoru.

Kolizie medzi konstrukénymi dielmi s kontrolou kolizie (potrebna
softvérova moznost DCM, pozrite ,Kontrola kolizie v prevadzkovom
rezime Test programu”, strana 354)

16.3 Test programu

Okrem toho mdzete vyuzit nasledujuce funkcie:

Testovanie programu po blokoch,
prerusenie testu v lubovolnom bloku,
preskoCenie blokov,

funkcie na grafické znazornenie,
zistenie ¢asu obrabania,

Pridavné zobrazenie stavu

Ak je vas stroj vybaveny softvérovou moznostou DCM

@ (dynamicka kontrola kolizie), mézete v teste programu
nechat vykonat aj skusku kolizie (pozrite ,Kontrola kolizie
v prevadzkovom rezime Test programu” na strane 354)
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16.3 Test programu

534

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

TNC nemdzZe pri grafickej simulécii simulovat v8etky chyby
posuvu, ktoré stroj skutoéne vykonava, napr.

pojazdové pohyby pri vymene nastroja, ktoré vyrobca
stroja definoval v makre na vymenu nastroja alebo
pomocou PLC,

polohovania, ktoré definoval vyrobca stroja v makre
funkcie M,

polohovania, ktoré vyrobca stroja vykonava pomocou
PLC,

polohovania, ktoré vykonava vymena paliet.

HEIDENHAIN preto odporuc¢a spustat kazdy program
opatrne, aj ked' test programu nezobrazil Ziadne chybové
hlasenie a ziadne viditelné poskodenie obrobku.

TNC spusta test programu po vyvolani nastroja zasadne
vzdy z nasledujucej polohy:

V rovine obrabania v strede definovaného polovyrobku

V osi nastroja 1 mm nad v BLK FORM definovanom
bode MAX.

Ak vyvolate rovnaky nastroj, TNC simuluje program znovu
od poslednej naprogramovanej polohy pred vyvolanim
nastroja.

Aby ste aj pri spracovani zabezpecili jednoznaéné reakcie,
mali by ste po vymene nastroja vykonat’ nabeh do polohy,
z ktorej sa TNC bude méct presunut na obrabanie bez
kolizii.

Vas vyrobca stroja m6ze definovat makro na vymenu
nastroja aj pre prevadzkovy rezim Test Programu, a to
také, ktoré presne simuluje reakcie stroja, reSpektujte
priru¢ku vasho stroja.

Testovanie a vykonavanie programu @



Vykonanie testu programu

Pri aktivnej centralnej pamati nastrojov musite mat na testovanie
programu aktivovanu tabulku nastrojov (stav S). Na tento Ucel vyberte
v prevadzkovom rezime Testovanie programu pomocou spravy
suborov (PGM MGT) tabulku nastrojov.

Pomocou funkcie MOD POLOVYR. V PRAC. PRIESTORE aktivujte
na test programu kontrolu pracovného priestoru, pozrite ,Zobrazit
polotovar v pracovnom priestore”, strana 577.

Vyberte prevadzkovy rezim Testovanie programu

Tla¢idlomPGM MGT zobrazte spravu suborov a
vyberte subor, ktory chcete testovat, alebo

vyberte zaciatok programu: Tlagidlom GOTO vyberte
riadok ,0“ a vstup potvrdte tlacidlom ENT

TNC zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

. Softvérové
Funkeie tlagidlo
Zrusit neobrobeny polotovar a otestovat cely
program starr

Testovat cely program

Testovat kazdy blok programu samostatne

Zastavit test programu (softvérové tlacidlo sa zobrazi
az po spusteni testu programu)

Test programu mozete kedykolvek - aj po€as obrabacich cyklov -
preruSit a znovu spustit. Aby ste mohli test opat’ spustit, nesmiete
vykonat nasledujuce ukony:

klavesmi so Sipkami alebo klavesom GOTO vybrat iny blok,

vykonat v programe zmeny,

zmenit prevadzkovy rezim,

vybrat novy program.
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16.3 Test programu

Vykonanie testu programu po urcity blok ruens Test programu
Pomocou STOP PRI N vykona TNC test programu iba po blok s

%3815 G71 *

Cislom N. N2o Doo 02 poi sox
i ot 2 o
V prevadzkovom rezime Testovanie programu vyberte zaciatok fse 858 G et sor”
programu R
. N y s g i B 0,
Vyber testu programu az po isty blok: Stlacte softvérové tlacidlo Nigo Deo aiz pe1 vex
STOP PRIN Nide Dos 021 pol 12504
EEERE
Stop pri N: VloZte €islo bloku, pri ktorom sa ma test Na7e Do azs Pot +loer
programu zastavit PEESR L e
Program: VloZte nazov programu, v ktorom sa NI T e Lt
nachadza blok s vybranym ¢&islom bloku; TNC zobrazi |1z 8" ee: s ‘ & 2[—]
nazov vybraného programu; ak sa ma zastavenie Gone.eo £ T ii0eizs
programu vykonat v programe vyvolanom pomocou ml =ik R e
PGM CALL, uvedte tento ndzov LI ? ety

Predbeh do P: Ak chcete vstupit do tabulky bodov,
vlozte na tomto mieste &islo riadku, do ktorého chcete
vstupit

Tabul’ka (PNT): Ak chcete vstupit do tabulky bodov,
vloZte na tomto mieste nazov tabulky bodov, do ktorej
chcete vstupit

Opakovanie: Ak sa blok N nachadza vo vnutri
opakovania €asti programu, nastavte pocet
opakovani, ktoré sa maju vykonat

Testovanie Casti programu: Stlacte softvérové tlacidlo
START; TNC otestuje program az po zadany blok
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Volba kinematiky pre test programu

O Tuto funkciu musi uvolnit vyrobca vasho stroja.

Tato funkciu mézete pouzit na testovanie programov, ktorych
kinematika sa nezhoduje s aktivnou kinematikou stroja (napr. na
strojoch so systémom vymeny hlavy alebo prepinanim rozsahov
posuvov).

Pokial vyrobca vasho stroja vo vasom stroji ulozil rozdielne kinematiky,
mozete cez funkciu MOD aktivovat niektoru z tychto kinematik pre test
programu. Aktivna kinematika stroja ostane nedotknuta.

16.3 Test programu

Vyberte prevadzkovy rezim Test programu
Vyberte program, ktory chcete testovat
Vybrat funkciu MOD

J— Zobrazte dostupné kinematiky v prekryvacom okne,
L prip. predtym prepnite listu softvérovych tlacidiel

8 ®

Pozadovanu kinematiku vyberte tlacidlami so Sipkou a
prevezmite tlacidlom ENT

Po zapnuti riadenia je v prevadzkovom reZime Test
programu zasadne aktivna kinematika stroja. Vyberte
kinematiku pre test programu, prip. ju opatovne vyberte po
zapnuti.

@

Ak zvolite kinematiku cez klu¢ové slovo kinematic, potom
TNC prepne kinematiku stroja a testovaciu kinematiku.
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16.3 Test programu

Nastavte naklonené roviny obrabania pre test programu

Q Tuto funkciu musi uvolnit vyrobca vasho stroja.

Tuto funkciu mbézete pouzit’ na strojoch, na ktorych chcete definovat
rovinu obrabania ru€nym nastavenim osi stroja.

Vyberte prevadzkovy rezim Test programu
Vyberte program, ktory chcete testovat
Vybrat funkciu MOD

Vyberte menu na definovanie roviny obrabania
Funkciu aktivujte, resp. deaktivujte klavesom ENT

Prevezmite aktivne suradnice osi otacania z
prevadzkového rezimu stroja, alebo

umiestnite svetlé pole na pozadovanu os ota¢ania a
vlozte hodnotu pre os otacania, ktort ma TNC
zapogitat pri simulacii

Ak je tato funkcia uvolnena vyrobcom vasho stroja, TNC
nedeaktivuje funkciu Naklonenie roviny obrabania, ked
vyberiete novy program.

0

Pri simulacii programu, ktory neobsahuje ziaden blok T,
pouzije TNC ako os nastroja os, ktoru ste aktivovali na
ruéné snimanie v prevadzkovom rezime Rucne.

Dbaijte na to, aby bola kinematika aktivna v teste programu
vhodna pre program, ktory chcete testovat, inak TNC prip.
vygeneruje chybu.

538
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16.4 Priebeh programu

Pouzitie

V prevadzkovom reZime Vykonavanie programu plynulo TNC
vykonava obrabaci program plynulo az do konca programu alebo az
do jeho prerusenia.

V prevadzkovom reZime Vykonavanie programu po blokoch vykonava
TNC kazdy blok samostatne po stlaceni externého tladidla START.

V prevadzkovych rezimoch Vykonavanie programu mozete pouzit
nasledujuce funkcie TNC:

PreruSenie vykonavania programu

Vykonavanie programu po urcity blok

Preskocenie blokov

Editovanie tabulky nastrojov TOOL.T

Kontrola a zmena parametrov Q

Prelozené polohovanie ruénym kolieskom

Funkcie na grafické znazornenie

Pridavné zobrazenie stavu

HEIDENHAIN iTNC 530

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
program

%3803_1 671 *
N10 G309 G17 X+@ Y+0 Z-40x

N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0*

N4@ TS G17 S500 F100x

N5@ GO0 G40 GI@ Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3=

N7@ 2-20%

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250%

NS@ 626 RZ:

N10® I+15 J+30 GO2 X+5.545 Y+35.495%
N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%

Nigo Bos X+18.732 Y+23.181 Resor Ty
N140 GOZ X+5 Y+30x ?Q—b?
Nesoas azs Rze
N9S999 Geo G40 X-30x
Nogo33 2930 Mzx
N99999989 %3803_1 G71 * s
&8
2% SINm1
2% SINm] 29:11
30 H +60 U 0:00:00 o %
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 I,
*B +0.000 #C +0.0080
o
<a S1 ©.000 @]
SKUT. &:20 T 5 2|s 1875 F e M5 /89
ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD NASTROJ TAB. NUL TABULKA
BLOKU 5 * | nasTRoJou
= POUZ. BODOV. v
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Vykonavanie obrabacieho programu

Priprava

1 Upnite obrobok na stdl stroja

Nastavte vztazny bod

Vyberte potrebné tabulky a subory paliet (stav M)
Vyberte obrabaci program (stav M)

A ODN

Posuv a otacky vretena mdzete menit pomocou otoénych
@ regulatorov override.

Softvérovym tlacidlom FMAX mézete znizit rychlost
posuvu, ak chcete vykonat zabeh NC programu. Redukcia
plati pre vSetky rychloposuvy a posuvy. Po vypnuti/zapnuti
stroja nebude vami vlozena hodnota viac aktivna. Na
opatovné obnovenie povodne stanovenej maximalnej
hodnoty rychloposuvu po zapnuti musite znovu vloZit
prisludnu €iselnu hodnotu.

16.4 Priebeh programu

Beh programu - plynuly chod
Obrébaci program spustite externym tlagidlom START

Krokovanie programu

Kazdy blok obrabacieho programu spustite samostatne externym
tlacidlom START
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Prerusit’ obrabanie

Méate rézne mozZnosti na preru$enie vykonavania programu:

Naprogramované prerusenia

Externé tlacidlo STOP

Prepnutie do rezimu Vykonavanie programu po blokoch
Programovanie neriadenych osi (osi pocitadiel)

Ak TNC zaregistruje po¢as vykonavania programu akukolvek chybu,
automaticky prerusi obrabanie.

Naprogramované prerusenia
PreruSenia moézete definovat priamo v obrabacom programe. TNC

prerusi vykonavanie programu, akonahle sa obrabaci program vykona

az po blok, ktory obsahuje niektory z tychto vstupov:

G38 (s pridavnou funkciou alebo bez nej)
Pridavna funkcia M0, M2 alebo M30
Pridavna funkcia M6 (definovana vyrobcom stroja)

Prerusenie externym tlaéidlom STOP

Stlacte externé tlacidlo STOP: Blok, ktory TNC v momente stlacenia
tlagidla spracuva, sa nevykona az do konca; v zobrazeni stavu blika

symbol ,**

Ak nechcete v obrabani pokracovat, vynulujte TNC softvérovym
tlaCidlom INTERNY STOP: Symbol ,* zmizne zo zobrazenia.
Program v tomto pripade znovu spustite od zaciatku programu

Prerusenie obrabania prepnutim do prevadzkového rezimu
Vykonavanie programu po blokoch

Pri vykonavani obrabacieho programu v prevadzkovom rezime
Vykonéavanie programu plynulo vyberte reZim Vykonavanie programu
po blokoch. TNC prerusi obrabanie, akonahle sa dokonéi aktualna
obrabacia operacia.

Skoky v programe po preruseni

Po preruseni programu funkciou INTERNY STOP zaznamena TNC
aktualny prevadzkovy stav. V obrabani mézete spravidla znovu
pokracovat stlacenim tlacidla Start NC. Po vybere iného riadku
programu tla¢idlom GOTO neobnovi TNC modalne aktivne funkcie
(napr. M136). Vysledkom mbzu byt nezelané reakcie, ako napr.
chybny posuv.

A Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
ReSpektujte, Ze skoky v programe pomocou funkcie
GOTO nevynuluju modalne funkcie

Zaciatok programu vykonajte po preruseni vzdy
opatovnym vyberom programu (tlacidlo PGM MGT).
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16.4 Priebeh programu

Programovanie neriadenych osi (osi pocitadiel)

Tuto funkciu musi upravit vas vyrobca stroja. Dodrzujte
@ pokyny uvedené v prirucke stroja.

TNC prerus$i chod programu automaticky, akonahle je v procesnom
bloku naprogramovana os, ktoru vyrobca stroja definoval ako
neregulovanu os (os pocitadla). V tomto stave mézete presuvat
neregulovanu os do cielovej polohy ruéne. TNC zobrazi v favom okne
vSetky cielové polohy, do ktorych sa ma nabeh realizovat, ktoré su
naprogramovaneé v tomto bloku. Pri neregulovanych osiach zobrazuje
TNC dodato¢ne zvySnu drahu.

Len Co sa vo vSetkych osiach dosiahne spravna poloha, mbZete chod
programu obnovit pomocou Start NC.

Vyberte pozadované poradie nabehu a vykonavajte
ho vzdy pomocou Start NC. Neriadené osi polohujte
ruéne, TNC zobrazuje sucasne este zostavajucu

drahu v tejto osi (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys”
na strane 548)

> V pripade potreby vyberte, €i sa regulované osi maju
uvp presuvat v naklopenom alebo nenaklopenom
suradnicovom systéme
V pripade potreby presufite regulované osi ruénym
FEELY kolieskom alebo tlacidlom na vyrovnanie

542
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Presuvanie osi stroja poc€as prerusenia

Pocas prerudenia mdzZete presuvat osi stroja tak ako v prevadzkovom
rezime Ruéna prevadzka.

Nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri nato¢enej rovine obrabania prerusite vykonavanie
programu, mézete softvérovym tlacidlom 3D-ROT
prepinat’ suradnicovy systém medzi
nato¢enym/nenato¢enym a aktivnym smerom osi nastroja.

TNC potom prisluSnym spésobom vyhodnoti funkcie
smerovych tlacidiel osi, ruéného kolieska a logiku
opatovného nabehu na obrys. Pri vysunuti nastroja dbajte
nato, aby bol aktivny spravny suradnicovy systém a aby
boli v ponuke 3D-ROT pripadne vloZzené uhlové hodnoty
rotacnych osi.

Priklad pouzitia:
Vysunutie vretena po zlomeni nastroja

Prerusit obrabanie

Uvolnite externé smerove tlacidla: Stlacte softvéroveé tlacidlo
RUCNY POSUV

Pripadne softvérovym tlacidlom 3D-ROT aktivujte suradnicovy
systém, v ktorom chcete posuv vykonat

Osi stroja presuvajte pomocou externych smerovych tlacidiel

&)

Pri niektorych strojoch musite po stlaceni softvérového
tlacidla RUCNY POSUV stlacit externé tladidlo START na
uvolnenie externych smerovych tlacidiel. Dodrzujte
pokyny uvedené v prirucke stroja.

Vas vyrobca stroja méze urcit, Ze osi budete pri preruseni
programu presuvat vzdy v aktualne aktivnom, teda v
nato€enom, suradnicovom systéme. DodrZujte pokyny
uvedené v prirucke stroja.

HEIDENHAIN iTNC 530

16.4 Priebeh programu

” @



16.4 Priebeh programu

Pokrac¢ovanie vykonavania programu po
preruseni

cyklu, musite pri opatovnom vstupe do programu
pokracovat od zaciatku cyklu. TNC musi potom
opakovane vykonat vSetky uz vykonané obrabacie kroky.

@ Ak prerusSite vykonavanie programu poc¢as obrabacieho

Ak preruSite vykonavanie programu po¢as opakovania ¢asti programu
alebo vo vnutri podprogramu, musite znovu nabehnut na miesto
prerusenia pomocou funkcie PREDBEH NA BLOK N.

TNC si zapamata pri preruseni vykonavania programu

data posledného vyvolaného nastroja,

aktivnu transformaciu suradnic (napr. posunutie nulového bodu,
natocenie, zrkadlenie),

suradnice posledného definovaného stredu kruhu.

ResSpektujte, Ze ulozené data zostanu aktivne dovtedy,
@ kym ich nezruSite (napr. navolenim nového programu).

TNC pouZzije uloZené data na opatovny nabeh na obrys po ru¢nom
presuvani osi stroja pocas prerusenia (softvérové tlacidlo NABEH DO
POLOHY).

Pokraéovanie vykonavania programu tlaéidlom START
Po preruseni mozete pokraCovat vo vykonavani programu externym
tlaCidlom START, ak ste vykonavanie programu zastavili nasledujucim
spbsobom:

Stlacené externé tlacidlo STOP

naprogramovanym prerusenim

Pokracovanie vykonavania programu po chybe
Odstrante pri€inu chyby
Vymazte chybové hlasenie na obrazovke: Stlacte tlacidlo CE

Restartujte program, alebo pokracujte vo vykonavani programu od
miesta, na ktorom bol preruseny

Po pade riadiaceho systému
Tlacidlo KONIEC podrzte stlacené dve sekundy, TNC vykona teply
Start
Odstrante pri€inu chyby
Restartovanie

Pri opakovanom vyskyte chyby si, prosim, poznamenajte chybové
hlasenie a obratte sa na servisnu firmu.
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Lubovol'ny vstup do programu (predbeh blokov)

Funkcia PREDBEH NA BLOK N musi byt povolena a
@ prispdsobena vyrobcom stroja. Dodrzujte pokyny uvedené
v prirucke stroja.

Pomocou funkcie PREDBEH NA BLOK N (predbeh blokov) mézete
spustit spracovanie obrabacieho programu z lubovolného bloku N.
Vypoctovo zohladriuje TNC obrabanie obrobku az po tento blok. TNC
ho méze graficky zobrazit.

Ak ste program prerusili pomocou INTERNY STOP, pontkne Vam
TNC automaticky na nové spustenie blok N, v ktorom ste program
prerusili.

Ak bol program preruseny pri nizSie uvedenych okolnostiach, TNC
ulozi tento bod prerusenia:

stlagenim nudzového vypnutia,
vypadkom prudu,
padom riadiaceho systému.

Po vyvolani funkcie Predbeh blokov mézete softvérovym tlacidlom
VYBRAT POSLEDNY N znovu aktivovat bod preru$enia a spustit
systém pomocou Start NC. TNC potom po zapnuti zobrazuje hlasenie
Program NC bol preruseny.

@ Predbeh blokov nesmie zacinat v podprograme.

VSetky potrebné programy, tabulky a subory paliet musia
byt navolené v prevadzkovom rezime Vykonavanie
programu (stav M).

Ak obsahuje program do konca predbehu blokov
naprogramované prerusenie, bude na tomto mieste
predbeh blokov preruseny. Na pokracovanie predbehu
blokov stlaéte externé tladidlo START.

Po ukonceni predbehu blokov musite presunut’ nastroj
pomocou funkcie NABEH DO POLOHY do zistenej
polohy.

Dizkova korekcia nastroja sa stane Géinnou aZ po vyvolani
nastroja v nasledujucom polohovacom bloku. Plati to aj v
pripade, ak ste zmenili iba diZku nastroja.

Pridavné funkcie M142 (vymazat modalne informacie o
programe) a M143 (vymazat zakladné otocenie) nie su pri
predbehu bloku povolené.
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16.4 Priebeh programu
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Pomocou parametra stroja 7680 je definované, ¢i predbeh
blokov zaéne pri vnorenych programoch v bloku 0
hlavného programu alebo v bloku O programu, v ktorom
bolo vykonavanie programu naposledy prerusené.

Softvérovym tlacidlom 3D-ROT mozete prepinat
suradnicovy systém na nabeh do vstupnej polohy medzi
naklopenym/nenaklopenym a aktivnym smerom osi
nastroja.

Ak chcete pouzit predbeh blokov v ramci tabulky paliet,
najskér navolte tlacidlami so Sipkami v tabulke paliet
program, do ktorého chcete vstupit, a potom vyberte
priamo softvérové tlacidlo PREDBEH NA BLOK N.

TNC preskodi pri predbehu blokov vSetky cykly
dotykovych sond. Vysledkové parametre, do ktorych tieto
cykly zapisuju, potom prip. neobsahuju ziadne hodnoty.

Funkcie M142/M143 a M120 nie su pri predbehu bloku
povolené.

Pred spustenim predbehu blokov vymaze TNC pojazdové
pohyby, ktoré ste po€as programu vykonali pomocou
funkcie M118 (rucné prekrytia).

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Z bezpecnostnych dévodov zasadne skontrolujte po
predbehu bloku zostavajucu drahu na vstupnej polohe!

Ak vykonate predbeh blokov v programe, ktory obsahuje
M128, TNC prip. vykona vyrovnavacie pohyby.
Vyrovnavacie pohyby prekryju pohyby posuvu!

Testovanie a vykonavanie programu @



Ako zaciatok predbehu vyberte prvy blok aktualneho programu:
Vlozte GOTO ,0".

CHOD
BLOKU

Vyberte predbeh blokov: Stlacte softvérové tlacidlo
PREDBEH BLOKOV

Predbeh po N: Vlozte €islo N bloku, pri ktorom ma
predbeh skoncit’

Program: Vlozte nazov programu, v ktorom sa blok N
nachadza

Predbeh do P: Vlozte Cislo P bodu, v ktorom sa ma
predbeh ukondit, ak chcete vstupit do tabulky bodov

TabuPka (PNT): Vlozte nazov tabulky bodov, v ktorom
sa ma predbeh ukondit

Opakovania: Vlozte pocCet opakovani, ktoré sa maju pri
predbehu blokov zohladnovat,ak sa blok N nachadza
vo vnutri opakovania €asti programu alebo vo
viacnasobne vyvolanom podprograme

Spustenie predbehu blokov: Stlatte externé tlacidlo
START

Nabeh na obrys (pozri nasledujuci odsek)

Vstup s tlacidlom GOTO

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vstupe s tlacidlom GOTO ¢islo bloku, nevykona TNC,
ani PLC nejaké funkcie, ktoré zarucuju bezpecny vstup.

Ak do podprogramu vstupite pomocou tlacidla GOTO ¢islo
bloku, potom TNC prehliadne koniec podprogramu (G98
L0)! V takychto pripadoch vstupujte zasadne pomocou
funkcie predbeh blokov!
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16.4 Priebeh programu

Opatovny nabeh na obrys

Pomocou funkcie NABEH DO POLOHY nabehne TNC nastrojom na
obrys obrobku v nasledujucich situaciach:

Opéatovny nabeh po presuvani osi stroja poCas preru$enia, ktore
bolo vykonané bez INTERNEHO STOPU,

opatovny nabeh po predbehu blokov pomocou PREDBEH NA BLOK
N, napr. po preruseni pomocou INTERNEHO STOPU,

ak sa zmenila poloha niektorej osi po preruseni regulaného obvodu
pocas prerusenia programu (zavisi od vyhotovenia stroja),

ak je v bloku presuvania naprogramovana aj neriadena os (pozrite
.Programovanie neriadenych osi (osi pocitadiel)” na strane 542).
Vyber opatovného nabehu na obrys: Vyberte softverove tlacidlo
NABEH DO POLOHY

Prip. obnovit stav stroja,

osi presuvajte v poradi, v akom ich TNC navrhuje na obrazovke:
Stlacte tlacidlo Start NC, alebo

presuvanie osi v fubovolnom poradi: Stlacte softvéroveé tlacidlo
NABEH X, NABEH Z atd. a vzdy aktivujte externym tlacidlom
START.

Pokracovanie obrabania: Stladte externé tlagidlo START
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16.5 Automatické spustenie
programu

Pouzitie

TNC upravené na tento ucel vyrobcom vasho stroja;

@ Aby sa dal vykonat’ automaticky Start programu, musi byt
informujte sa v prirucke pre stro;j.

Softvérovym tlagidlom AUTOSTART (pozri obrazok vpravo hore)
médzete v niektorom prevadzkovom rezime Vykonavania programu
spustit program aktivny v danom prevadzkovom rezime v momente,
ktory zadate:

AUTOSTART

Zobrazenie okna na stanovenie momentu spustenia
(pozri obrazok vpravo v strede)

Cas (hod:min:sek): Cas, v ktorom sa ma program
spustit’

Datum (TT.MM.RRRR): Datum, kedy sa ma program
spustit’

Na aktivovanie Startu: Softvérové tlacidlo
AUTOSTART nastavte na ZAP.
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Beh programu - plynuly chod
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16.6 Presko

16.6 Preskocenie blokov

Pouzitie
Bloky, ktoré ste pri programovani oznacili znakom ,/“, mbzZete nechat
pri testovani alebo vykonavani programu preskocit’

Nevykonavat ani netestovat bloky programu so
AR znakom ,/“: Softvérové tlacidlo nastavte na ZAP.

200 Vykonavat alebo testovat bloky programu so znakom
" Softvérové tlacidlo nastavte na VYP.

Posledné vybrané nastavenie zostava zachované aj po
preruseni napdjania.

@ Tato funkcia nie je ucinna pre bloky TOOL DEF.

Mazanie znakov ,,/“

V prevadzkovom rezime Ulozit'’/Editovat’ program vyberte blok, pri
ktorom sa ma vypinaci znak vymazat

Vymaze znak ,/“
y
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16.7 Volitel'né zastavenie
vykonavania programu

Pouzitie

TNC preru§i volitelne chod programu pri blokoch, v ktorych je
naprogramovana funkcia M1. Ak pouzijete funkciu M1 v
prevadzkovom rezime Vykonavanie programu, TNC nezastavi vreteno

a nevypne chladiacu kvapalinu, na to reSpektujte vasu prirucku stroja.

2ap NepreruSovat chod alebo test programu pri blokoch s
= M1: Nastavte softvérové tlacidlo na VYP.
= PreruSovat chod programu alebo testovanie pri

=
&

wyl

b1

blokoch s M1: Nastavte softvérové tlacidlo na ZAP.

Funkcia M1 nie je aktivna v prevadzkovom rezime Test
@ programu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.1 Vybrat’ funkciu MOD

17.1 Vybrat’ funkciu MOD

Funkciami MOD mézete zvolit dalSie zobrazenia a moznosti zadania.

Od zvoleného prevadzkového rezimu zavisi, v ktorom okienku sa
moZzu zobrazit funkcie MOD.

Vyber funkcii MOD

Zvolte prevadzkovy rezim, v ktorom chcete zmenit funkcie MOD.

Vyber funkcii MOD: Stlacte tlacidlo MOD. Obrazky
w vpravo ukazuju typické menu obrazovky pre
Ulozit/Editovat program (obr. vpravo hore), Test
programu (obr. vpravo dolu) a v niektorom
prevadzkovom rezime stroja (obr. na dalSej strane)

Zmena nastaveni

Zvolte funkciu MOD v zobrazenom menu pomocou tlacidiel so
Sipkami
Pre zmenu nastavenia su k dispozicii v zavislosti od zvolenej funkcie
tri moznosti:

Priamo zadat prislusnu hodnotu, napr. pri uréeni obmedzenia
oblasti posuvu

Zmenit nastavenie stlacenim tlac¢idla ENT, napr. pri ureni zadania
programu

Zmenit nastavenie cez okienko vyberu. Ak je k dispozicii viac
moznosti nastavenia, mdzete stlacenim tlacidla GOTO aktivovat
okienko, v ktorom budu vSetky moznosti nastavenia viditelné naraz.
Zvolte zZelané nastavenie priamo stlacenim prislusného Ciselného
tlacidla (vlavo od dvojitého bodu) alebo tla¢idlom so Sipkou a
naslednym potvrdenim tla¢idlom ENT. Ak nechcete nastavenie
zmenit, zatvorte okienko tlacidlom KONIEC

Zatvorit’ funkcie MOD

Ukongit funkciu MOD: Stlacte softvérové tladidlo KONIEC alebo
tlacidlo KONIEC
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Prehfad funkcii MOD

V zavislosti od zvoleného prevadzkového rezimu su k dispozicii
nasledujuce funkcie:

Ulozit/Editovat program:

Zobrazit rozne Cisla softvéru
Zadat kfucové Cislo
Zriadit' rozhranie
Prip. diagnostické funkcie
Prip. parametre pouzivatela Specifické pre stroj
Prip. zobrazit stibory POMOCNIKA
Prip. vybrat kinematiku stroja
Nahrat servisné baliky
Nastavenie ¢asovej zony
Spustit’ kontrolu datového nosica
Konfiguracia bezdrétového ruéného kolieska HR 550
Poznamky k licencii
Rezim s hlavnym pocitatom
Test programu:

Zobrazit rdzne Cisla softvéru
Zadat klucoveé Cislo
Zriadit datové rozhranie
Zobrazit polotovar v pracovnom priestore
Prip. parametre pouzivatela Specifické pre stroj
Prip. zobrazit sibory POMOCNIKA
Prip. vybrat kinematiku stroja
Prip. nastavit' funkciu 3D ROT
Nastavit ¢asovu z6nu
Poznamky k licencii
Rezim s hlavnym pocitatom
VSetky ostatné prevadzkové rezimy:

Zobrazit rdzne Cisla softvéru

Zobrazit char. Cisla pre jestvujuce moznosti
Zvolit zobrazenie polohy

Urcit rozmerovu jednotku (mm/palec)
Urcit jazyk programovania pre MDI
Urcit' osi pre prevzatie skutocnej polohy
Vlozit ohrani€enie oblasti posuvu
Zobrazit vztazné body

Zobrazit prevadzkové Casy

Prip. zobrazit siibory POMOCNIKA
Nastavit ¢asovu zénu

Prip. vybrat kinematiku stroja
Poznamky k licencii

HEIDENHAIN iTNC 530

Ruény rezim
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17.2 Cisla softvéru

17.2 Cisla softvéru

Pouzitie
Na TNC obrazovke sa po zvoleni funkcii MOD objavia nasledujuce
Cisla softvéru:

NC: Cislo NC softvéru (spravuje ho HEIDENHAIN)

PLC: Cislo alebo nazov PLC softvéru (spravuje ho vyrobca stroja)

Vyvojovy stav (FCL = Feature Content Level): Vyvojovy stav
inStalovany v riadeni (pozrite ,Stav vyvoja (funkcie upgrade)” na
strane 9). TNC zobrazi na programovacom mieste ---, pretoZe tam
sa nespravuje Ziadny stav vyvoja

DSP1 az DSP3: Cislo softvéru regulatora otadok (spravuje ho
HEIDENHAIN)

ICTL1 a ICTL3: Cislo softvéru regulatora pridu (spravuje ho
HEIDENHAIN)
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17.3 Zadanie klucového Cisla L
(2]
O

. >
Pouzitie o
TNC potrebuje klu€ové €islo pre nasledujuce funkcie: ‘-CCJ
Funkcia KFagové &islo 3
Vyber parametrov pouzivatela 123 >g

N
Konfiguracia ethernetovej karty (nie NET123 ':
iTNC 530 s Windows XP) o
Specialne funkcie pri uvolneni 555343 =
programovania parametrov Q ©
©
Dalej mozete cez kltigové slovo verzia vytvorit stbor, ktory bude ﬁ
obsahovat vSetky aktualne Cisla softvéru vasho ovladania: oy
Zadajte kfucové slovo verzia, potvrdte tlacidlom ENT '\
TNC zobrazi vSetky aktualne Cisla softvérov na obrazovke. -

Ukongit prehlad verzii: Stlacte tlacidlo KONIEC

subor verzia.a a zaslat’ ho vyrobcovi stroja alebo

@ V pripade potreby mézete v adresari TNC: nacitat ulozeny
spolo€nosti HEIDENHAIN pre Ucéely diagnézy.
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17.4 Nahrat’ servisné baliky

17.4 Nahrat’ servisné baliky

Pouzitie

Bezpodmienecne sa spojte s vyrobcom stroja predtym,
@ ako instalujete niektory servisny balik.

Po ukonceni inStalacie vykona TNC teply Start. Pred
nahranim servisného balika uvedte stroj do stavu
NUDZOVEHO VYPNUTIA.

Ak ste to esSte nerobili: Spojte sietovi mechaniku, z ktorej
chcete servisny balik nahravat.

Touto funkciou mézete jednoduchym spdsobom aktualizovat softvér
na vaSom TNC

Vyberte prevadzkovy rezim UloZit/Editovat’ program
Stlacte tlacidlo MOD

Spustit’ aktualizaciu softvéru: Stlacte softvérove tlacidlo ,Nahrat
servisny balik”, TNC zobrazi prekryvacie okno pre vyber
aktualiza¢nych suborov

Tlacidlami so Sipkami vyberte adresar, v ktorom je servisny balik
ulozeny. Tlagidlo ENT otvori prislusnu Strukturu podadresara
Vyber suboru: Dvakrat stlacte tlaCidlo ENT na zvolenom adresari.
TNC prejde z adresarového okna do okna suboru

Spustit’ aktualizaciu: Subor vyberte tlaidlom ENT: TNC rozbali
vSetky potrebné subory a nasledne restartuje ovladanie. Tento
proces moze trvat niekolko minut
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17.5 Zriadenie datovych rozhrani

Pouzitie
Na zriadenie datovych rozhrani stlacte softvérové tladidlo RS 232- /

RS 422 - ZRIAD. TNC zobrazi menu obrazovky, v ktorom zadate
nasledujuce nastavenia:

Zriadit’ rozhranie RS-232

Prevadzkovy rezim a Baud Rate sa zapiSu pre rozhranie RS-232 na
obrazovke vlavo.

Zriadit’' rozhranie RS-422

Prevadzkovy reZim a Baud Rate sa zapiSu pre rozhranie RS-422 na
obrazovke vpravo.

Zvolte PREVADZKOVY REZIM externého
zariadenia

=)

Nastavit BAUD-RATE

BAUD-RATE (prenosova rychlost) sa da zvolit medzi 110 az 115 200
Baud.

V prevadzkovom rezime EXT nemozete vyuzivat funkcie
shacitat vSetky programy*, ,nacitat’ ponuknuty program“ a
,nacitat adresar".

Ruény Ulozit'/editovat' program

xxxxx

RS232 interface

Mode of op.:

Baud rate

FE : 9600
EXT1 @ 9600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200
Assign:

Print H
Print-test :
PGM MGT:

Dependent files:

RS422 interface

Mode of op.: FE1
Baud rate

FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200

Enhanced 2
Automatic

RS232
RS422
NAST.

DIAGN6ZA

=0

PARAM.
UZVUATELA

EXTERNY
POMOCN:K | PRiSTUP

uvp  [zaP]

AP

KON.

s . Prevadzkovy
Externé zariadenie rezim Symbol
PC s prenosovym softvérom FE1
HEIDENHAIN TNCremoNT IE'
HEIDENHAIN disketové jednotky
FE 401 B FE1 IE'
FE 401 od prog. &. 230 626 03 FE1

Cudzie zariadenia ako tladiaren,
¢itacka, dierovac, PC bez
TNCremoNT

EXT1, EXT2
o

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Zriadenie datovych rozhrani

Priradenie

Touto funkciou urcite, kam sa maju preniest udaje z TNC.
Pouzitia:
Vydavat hodnoty s funkciou parametrov Q - FN15
Vydavat hodnoty s funkciou parametrov Q - FN16

Od prevadzkového rezimu TNC zavisi, ¢i sa pouzije funkcia TLAC
alebo TEST TLACE:

Prevadzkovy rezim TNC Prenosova funkcia
Krokovanie programu TLAC

Beh programu - plynuly chod TLAC

Test programu TEST TLACE:

TLAC a TEST TLACE méZete nastavit nasledovne:

Funkcia Cesta
Vystup dat cez RS-232 RS232:\....
Vystup dat cez RS-422 RS422:\....

Ulozit udaje na pevny disk TNC TNC:\....

Ulozit udaje na serveri, ktory je nazov servera:\....
prepojeny s TNC

Ulozit data do adresara, vktorom  prazdny
je uvedeny program s
FN15/FN16

Nazov suboru:

Udaje Prevadzkovy rezim Nazov suboru

Hodnoty s D15 Priebeh programu %FN15RUN.A

Hodnoty s D15 Test programu %FN15SIM.A
560
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Softvér na prenos dat

Pre prenos datz TNC a do TNC musite pouzivat softvér HEIDENHAIN
na prenos dat TNCremoNT. Pomocou TNCremoNT mébzZete nastavit
vSetky ovladania HEIDENHAIN cez sériové rozhranie alebo cez
ethernetové rozhranie.

Aktualnu verziu TNCremoNT si mézete bezplatne stiahnut’

@ z databazy suborov HEIDENHAIN (www.heidenhain.de,
<Servis a dokumentacia>, <Softvér>, <PC softvér>,
<TNCremoNT>).

Systémové poziadavky pre TNCremoNT:

PC s procesorom 486 alebo vySSim

Operacny systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MB operacnej pamate
volnych 5 MB na pevnom disku
Volné sériové rozhranie alebo pripojenie na siet TCP/IP

Instalacia pod Windows

Spustite instalatny program SETUP.EXE pomocou spravcu
suborov (Explorer)

Postupujte podla pokynov programu Setup

Spustenie TNCremoNT pod Windows

Kliknite na <Start>, <Programy>, <Aplikacie HEIDENHAIN>,
<TNCremoNT>

Ak spustate TNCremoNT prvykrat, TNCremoNT sa pokusa
automaticky vytvorit spojenie k TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Zriadenie datovych rozhrani

Datovy prenos medzi TNC a TNCremoNT

bezpodmienecne zabezpedte aj ulozenie programu, ktory
je momentalne vybrany na TNC. TNC ulozi zmeny
automaticky, ak na TNC prepnete prevadzkovy rezim,
alebo ak tlacidlom PGM MGT vyberiete spravu suborov.

@ Pred prenaSanim programu z TNC do pocitaca

Skontrolujte, ¢i je TNC pripojené na spravne sériové rozhranie vasho
pocita€a, prip. na siet.

Po spusteni TNCremoNT uvidite v hornej €asti hlavného okna 1 vSetky
subory uloZené v aktivnom adresari. Pomocou <Subor>, <Zmenit
adresar> mézete zvolit lubovolni mechaniku, prip. iny adresar na
vasom pocitadi.

Ak chcete prenos dat ovladat z PC, vytvorte spojenie na PC
nasledovne:

Vyberte <Subor>, <Vytvorit spojenie>. TNCremoNT prijima teraz
Struktdru suboru a adresara z TNC a zobrazi tuto v spodnej ¢asti
hlavného okna

Pre prenos suboru z TNC na PC zvolte subor v okne TNC kliknutim
mysi a stiahnite oznageny subor pri stlaéenej mysi do okna PC

Pre prenos suboru z PC do TNC zvolte subor v okne PC kliknutim
mysi a oznaceny subor stiahnite pri stlacenej mysi do okna TNC

Ak chcete prenos dat ovladat z TNC, potom vytvorte spojenie na PC
nasledovne:

Vyberte <Moznosti>, <TNCserver>. TNCremoNT spusti potom
prevadzku servera a méze prijimat’ idaje z TNC, prip. ich odosielat
do TNC

Pomocou tlacidla PGM MGT (pozrite ,Datovy prenos z/na externy
nosi¢ dat” na strane 139) zvolte na TNC funkcie pre spravu suborov
a preneste Zelané subory

Ukoncenie programu TNCremoNT
Vyberte bod menu <Subor>, <Ukon¢it>

TNCremoNT, v ktorej su vysvetlené vSetky funkcie.

@ ResSpektujte aj kontextovo citlivd pomocnu funkciu
Vyvolat sa da tlacidlom F1.

562

= TNCremoNT o]
Datei Ansicht Exwas Hile

= & 2lx| o =E als

$:\SCREENS\TNCATNCA30\BANKLARTERT dumppgins[=~ Sl

Name Giie Attibete [ Datum ] | ME400

3 J ~Dateistatus
CV%TCHRRNT.A 73 04.02.97 11:34:06 Fiei  [ES3MEse
[)1.H o13 040397 11:34:08

[1EH 1 373 020357 1451:30 Insgesamt  [5

) 1F H 30 020397 1451:30 Maskiett:

= |

[#)1GEH 42 02,0397 1451:30

[E1LH 384 02.09.57 1451:30 Jid|
~Verbindung

Name Giie Atibote | Datum + || Protekal

[ET (52

[)200H 159 06.04.99 15:3%:82 S

51201 H 1004 050693 15:33:44 itz

[)202H 1832 05.04.93 15:3344

[#1203H 2 2340 06.04.93 15:33:46 B fuln D)
[=1210H 3974 050493 15:33.45 115200

1211 H 3604 050498 15:33.40

[®1212H 352 05.04.99 153340

IETELPRT a7En neNA NN AE AN A0 LI
| DN Verbindung akiiv /
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17.6 Ethernetové rozhranie

Uvod

TNC je Standardne vybavené ethernetovou kartou pre uvedenie
ovladania ako klient vo vasej sieti. TNC prenasa Udaje cez ethernetovu
kartu pomocou

protokolu smb (server message block) pre operacné systémy
Windows alebo

skupinu protokolov TCP/IP (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) a pomocou NFS (Network File System) TNC podporuje
teraz aj sietové pripojenie pomocou protokolu NFS V3, pomocou
ktorého sa daju dosahovat vysSie prenosové rychlosti dat

Moznosti pripojenia

Ethernetovu kartu TNC mézete pripojit do vasej siete pomocou
pripojky RJ45 (X26,100BaseTX, resp. 10BaseT) alebo priamo s
pocitacom. Pripojenie je galvanicky oddelené od elektroniky
ovladania.

Pri pripojeni 100BaseTX, resp. 10BaseT pouzite na pripojenie TNC do
va$ej siete krutenu dvojlinku.

bodom zavisi od triedy kvality kabla, od jeho oplastenia a

@ Maximalna diZzka kabla medzi TNC a niektorym uzlovym
od druhu siete (100BaseTX alebo 10BaseT).

Ak pripajate TNC priamo na PC, musite pouzit cross
kabel.

HEIDENHAIN iTNC 530

10BaseT / 100BaseTx

17.6 Ethernetové rozhranie
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17.6 Ethernetové rozhranie

Spojenie iTNC priamo s Windows PC

Aj bez vacésich nakladov a bez znalosti siete mézete iTNC 530 spojit
priamo s PC, ktoré je vybavené ethernetovou kartou. Na tento ucel

musite vykonat na TNC niekolko nastaveni a prislusné nastavenia na

pocitaci.
Nastavenia na iTNC

Spojte iTNC (pripojenie X26) a PC prekrizenym ethernetovym
kablom (obchodné oznacenie: krizovy prepojovaci kabel Patch
alebo krizovy kabel STP)

Stlacte v prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat’ program tlacidlo
MOD. Zadajte kfucové ¢islo NET123, iTNC zobrazi hlavnu
obrazovku pre konfiguraciu siete (pozri obr. vpravo hore)

Stlacte softvérové tlacidlo DEFINE NET pre zadanie vSeobecnych
nastaveni siete (pozri obr. vpravo v strede)

Zadaijte fubovolnu sietovu adresu. Sietoveé adresy sa skladaju zo
Styroch &iselnych hodnét oddelenych bodkami, napr. 160.1.180.23

Tlagidlom so $ipkou zvolte najbliz&i stipec vpravo a zadajte masku
podsiete. Maska podsiete sa taktiez sklada zo Styroch bodkami
oddelenych €iselnych hodnét, napr. 255.255.0.0

Stlacte tlacidlo KONIEC pre opustenie vS§eobecnych nastaveni siete

Stlacte softvérové tladidlo DEFINE MOUNT pre zadanie sietovych
nastaveni, Specifickych pre PC (pozri obr. vpravo dolu)

Definujte nazov PC a jeho mechaniku, na ktoré chcete pristup, zapis

zacina dvoma Sikmymi €iarami, napr. \PC3444\C

Tlagidlom so $ipkou zvolte najblizsi stipec vpravo a zadajte nazov,
pod ktorym ma byt PC zobrazené v sprave suborov iTNC, napr.
PC3444:

KASIKAYTTO

DATAVERKON ASETUS

D
o
+

s100% |

I ®
3
=

OF| oN

<ID
.

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

DEFINE

‘ PING

UID / GID

Manual
operation

Network configuration
Internet address of TNC

o PSS ECIVZI 255.255.0.0

(END1

Tlagidlom so $ipkou zvolte najbliz&i stipec vpravo a zadajte typ =B
systému suboru smb
Tlacidlom so Sipkou zvolte najblizsi stlpec vpravo a zadajte 4 ‘ t ¢ Lne Line Lane
nasledovné informacie, zavislé od prevadzkového systému PC:
ip=160.1.180.1,username=abcd,workgroup=SALES,password=uvwx wewars ERENEER R
Ukongite konfiguraciu siete: Dvakrat stlacte tlacidlo KONIEC, iTNC Laitenimi / et&tiedosto-systeemi
. -
sa automaticky spusti znovu T — " g
1] +/Ded1pcagsz/rarive m—
P EEET =
Parametre username, workgroup a password sa nemusia T : %l
@ zadavat vo vsetkych operacnych systémoch Windows.
(T | h
il
el
%\taaz %
OFF| ON
4=

564

ALKUUN

LOPPULN ‘ sIVU sIVu

LISAA
RIVL

POISTA
RIVL

SEURAAVA
RIVI

KOODATTU
SALASANA
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Nastavenia na PC s Windows XP

=)

Predpoklad:
Sietova karta musi uz byt nainstalovana na PC a funkéna.

Ak uz mate PC, s ktorym chcete spoijit iTNC, zapojeny vo
vasej firemne;j sieti, mali by ste si ponechat sietovu adresu
PC a sietovu adresu TNC prisposobit’.

Zvolte nastavenia siete pomocou <Start>, <Sietové pripojenia>

Pravym tlagidlom mysi kliknite na symbol <LAN spojenie> a
nasledne v zobrazenom menu a <Vlastnosti>

Dvakrat kliknite na <Internetovy protokol (TCP/IP)> na zmenu IP
nastaveni (pozri obr. vpravo hore)

Ak este nie je aktivna, zvolte moznost’ <Pouzit nasledujucu IP
adresu>

Do zadavacieho poli¢ka <IP adresa> zadajte tu istu IP adresu, ktoru
ste nastavili viTNC pod sietovymi nastaveniami Specifickymi pre
PC, napr. 160.1.180.1

Do vstupného pola <Maska podsiete> zapiste 255.255.0.0
Nastavenia potvrdte s <OK>
Konfiguraciu siete uloZte s <OK>, prip. teraz restartujte Windows

HEIDENHAIN iTNC 530

Internet Protocol {TCP/IP) Properties

General

‘r'ou can get [P zettings azsigned automatically if your netwark. supports
this capability. Otherwize, you need to azk your network. administrator for
the appropriate [P zettings.

" Obtain an [P address automatically

2]

—% Uze the following IP address:
P address: 1800, 1 .180. 1

286 0285 00 .0

Subnet magk:

Diefault gateway:

€ Mbtain DN semven addiess automaticalls
— % Usze the following DMS server addresses:

Preferred DMS server

Alternate DMNS zerver:

Adwanced... |

17.6 Ethernetové rozhranie
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Konfigurovanie TNC

Konfiguracia dvojprocesorovej verzie: Pozrite ,Nastavenia
@ siete”, strana 633.

Nechaijte konfigurovat TNC Specialistovi na siete.
Respektujte, ze TNC automaticky vykona teply Start, ked

zmenite IP adresu TNC.

Stlacte v prevadzkovom reZime Ulozit/Editovat program tlacidlo
MOD. Zadajte klu€ové €islo NET123, TNC zobrazi hlavnu
obrazovku na konfiguraciu siete

17.6 Ethernetové rozhranie
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DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

PING

DEFINE
uID + GID
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Vseobecné nastavenia siete

Stlacte softvéroveé tlaCidlo DEFINE NET na zadanie vS§eobecnych wastewtto  [DRTAYERKON ASETUS
nastaveni siete. Je aktivny beZzec Nazov pocitaca:
Nastavenie Vyznam T e e
Primarne Nazov ethernetového rozhrania, ktoré sa ma il
rozhranie pripojit k firemnej sieti. Aktivne len vtedy, ak je v L I
riadiacom hardvéri k dispozicii volitelné e
ethernetOVé rOZhranie Tietokoneen nimi toimii tunnisteena verkossa
QT4 oL R SRR
Nazov poéita¢a Nazov, pod ktorym ma byt TNC viditelné vo S ea e
Vaéej firemnej Sieti " K8yts issntstiedostoa T
Issntstiedoston nimi: s OFF| onN
Hostitel'sky Potrebné len pre Specialne aplikacie: Nazov dox_ | ¥Toteuts | xperu | @%E
subor suboru, v ktorom su definované priradenia
medzi IP adresami a nazvami pocitacov PEEIE | GEEE 1 emal || o ‘
NET MOUNT uID s GID
Vyberte beZzec Rozhrania na zadanie nastaveni rozhrania: ‘ T
Nastavenie Vyznam -
Zoznam Zoznam aktivnych ethernetovych rozhrani. e EwEe s m— 4”
rozhrani Vyberte jgdno z uveﬁenych rozhrani (mySou - %L
alebo tlacidlami so Sipkami)
et
Tlacidlo Aktivovat’: T
Aktivacia vybraného rozhrania (X v stlpci ENE]
r N
Aktlvne) Akti 1 Deakti Konfi ti (‘ i
Tacidio Deaktivovat , e a4
Deaktivacia vybraného rozhrania (- v stlpci B2Ra2o7, NSt ZET I T ARSSE 2SS =
Aktivne) oo | V| xeeru | & 2]
Tlacidlo Konfigurovat’:
Otvorenie konfiguratného suboru it || B 1 Fmel |||=ne ‘ ‘
NET MOUNT UuID s GID
IP forwarding Tato funkcia musi byt’ Standardne
deaktivovana.
Funkciu aktivujte len vtedy, ak sa ma pristupit z
vonku, pre ucely diagndzy, cez TNC na volitefne
jestvujuce druhé ethernetové rozhranie TNC.
Aktivujte len v spojeni so zakaznickou sluzbou
HEIDENHAIN iTNC 530 567
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17.6 Ethernetové rozhranie

Vyberte tla€idlo Konfigurovat’ na otvorenie konfiguratného menu:

Nastavenie

Vyznam

Stav

Rozhranie aktivne:

Stav spojenia vybraného ethernetového
rozhrania

Nazov:

Nazov rozhrania, ktoré prave konfigurujete
Zasuvkové spojenie:

Cislo zasuvkového spojenia tohto rozhrania v
logickej jednotke riadenia

Profil

Tu mézete vytvorit, prip. vybrat profil, v ktorom
su uloZené vietky nastavenia viditelné v tomto
okne. HEIDENHAIN poskytuje dva Standardné
profily:

LAN-DHCP:

Nastavenia pre Standardné ethernetové
rozhranie TNC, ktoré ma byt funkéné v
Standardnej firemnej sieti

MachineNet:
Nastavenia pre druhé, volitelné ethernetové
rozhranie, na konfiguraciu siete stroja

Pomocou prislusnych tlacidiel mézete profily
ukladat, nahravat a mazat’

E Liitsnnsn konfigurointi
Tila

FiLiitants aktiivinen!

Nimi: [etho Pistoliitants: [X26

Asetukset|Tilainformaatiota|

e

Profiili
Nini:  [IP4.N@OTOl
|
Ta11enna | Lataa Poista
IP-0soi

te
CViittaa IP-osoite automaattisesti (DHCP)
@ Aseta IP-osoite manuaalisesti

Osoite: 160. 1.180. 2
255.255. ©.

Aliverkon peite:
Verkkotunnuspalvelin (DNS)
@ Seluits DNS automaattisesti

Jos DHCP on aktiivinen, DHCP-paluelimen
DNS-paluelin perustuu tshan 1iitdntssn.

© Kontiguroi DNS manuaalisesti

1. palvelin: °. o. o.
2. palvelin: D 0y==0:
Verkkotunnus: [

Oletuskaytsus

O Seluits oletusksytsus automaattisesti
aktiiyinen, DHCP-paluelime:

Jos DHCP on > n
oletusyhdysksytsus perUstuu tshsn liitantssn.

© Konfiguroi oletusksytsus manuaalisesti

ace
ces.

figuraatio

XPperu (fx -‘% ‘E’

osoite: [
oK X Peru EFINE
UID + GID

IP adresa

Volba Automaticky prevziat’ IP adresu:

TNC ma prevziat IP adresu zo servera DHCP

Volba Manualne nastavit’ IP adresu:
Manualna definicia IP adresy a masky

podsiete. Zadanie: VZdy Styri Ciselné hodnoty

oddelené bodkou, napr. 160.1.180.20 a
255.255.0.0

568

NET | MOUNT
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Nastavenie Vyznam
Domain Name Volba Automaticky prevziat’ DNS:
Server (DNS) TNC ma IP prevziat adresu Domain Name

Servera automaticky

Volba Manualne konfigurovat’ DNS:
Manualne zadanie IP adries servera a nazov
domény

Default Gateway Volba Automaticky prevziat’ predvolent
branu:
TNC ma predvolenu branu prevziat
automaticky

Volba Manualne konfigurovat’ predvolenu
branu:
Manualne zadanie IP adresy predvolenej
brany

Zmeny prevziat tlacidlom OK alebo odmietnut’ tlagidlom Zrusit’

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Ethernetové rozhranie

BeZec Internet je momentalne bez funkcie.

Vyberte beZec Ping/Routing na zadanie nastaveni Ping a Routing:

Nastavenie

KRSTKYTTO ‘DFITFWERKON ASETUS

Vyznam

Ping

Vo vstupnom poli Adresa: zadajte IP €islo, na
ktorom chcete skontrolovat' sietové spojenie.
Zadanie: Styri Ciselné hodnoty oddelené
bodkou, napr. 160.1.180.20. Alternativne mozete
zadat aj nazov pocitaca, ku ktorému chcete
skontrolovat’ spojenie

Tlagidlo Start: Spustenie kontroly, TNC
zobrazi stavové informacie v okne Ping

Uerkkoasetukset

Tietokoneen nimi|Liitsnnst|Internct Ping/Reititys
Ping
osoite: |

Aloita Seis
Reititys

[Kernel Ip routing table

Destination Gateway
160.1.0.0 *

]
=0 =

!
]

Genmask Flags Metr
258728500 1) &)
E1) I &)

P3ivits

Vlotauta‘

dm
L )
St

Do |Eea
w]m] El

xperu |

L]

Tlagidlo Stop: Ukonc&enie kontroly p—

NET

Routing

DEFINE
UID + GID

DEFINE
MOUNT

‘ PING

Pre sietovych Specialistov: Stavové informacie
operacného systému k aktualnemu routingu

Tlacidlo Aktualizovat’:
Aktualizovat’ Routing

570
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Nastavenia siete Specifické pre zariadenie
Stlacte softvérové tlacidlo DEFINE MOUNT na vlozenie nastaveni
siete, ktoré su Specifické pre zariadenie. MézZete urcit lubovolné
mnozstvo nastaveni siete, avSak spravovat su¢asne len max. 7

Nastavenie

Vyznam

KASIKAYTTO

DATAVERKON RSETUS
Laitenimi / et&dtiedosto-systeemi

MOUNTDEVICE

Pripojenie cez nfs:

Nazov adresara, ktory sa ma prihlasit.
Tento nazov tvori sietova adresa servera,
dvojbodka a nazov prihlasovaného
adresara. Vstup: Styrmi bodkami oddelené
Ciselné hodnoty, hodnotu zistite u
Specialistu na siet, napr. 160.1.13.4:/PGM
Adresar servera NFS, ktory chcete spojit' s
TNC. Pri vkladani cesty dodrzujte pisanie
velkych a malych pismen

Pripojenie cez smb:
Vlozte nazov siete a nazov uvolnenia
pocitaca, napr. \PC1791NT\C

~puNee

ENDI1

//De@1pcagsz/rdrive
//De@1pcagsz/ tnc_uorld
+/PC2225/hone
//De@1pc7516/Daten

N
N
9]
]
]
0]
g
N
o)

= IIIE:I

>

Ll =)
!
==
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Nazov, ktory TNC zobrazi v sprave suborov,
ked bude TNC spojené so zariadenim.
Pamatajte si, ze nazov musi kongit
dvojbodkou. Maximalna dizka = 8 znakov,
pripustné Specialne znaky _-$ % & #

FILESYSTEMTYPE

Typ systému suborov.

NFS: Network File System

SMB: Server Message Block (protokol
Windows)

OPTIONS pri
FILESYSTEMTYPE
=nfs

Udaje bez medzery, oddelené desatinnou
Ciarkou a zapisané za sebou. Dodrzujte
velké/malé pismena

RSIZE=: Velkost balika pre prijem dat v
bytoch. Vstupny rozsah: 512 az 8 192
WSIZE=: Velkost balika pre zasielanie dat v
bytoch. Vstupny rozsah: 512 az 8 192
TIMEO(=: Cas v desatinach sekundy, po
ktorom TNC zopakuje Remote Procedure
Call, na ktoré server neodpovie. Vstupny
rozsah: 0 az 100 000. Ak sa nevykona ziadny
zapis, pouzije sa Standardna hodnota 7.
Vy$Sie hodnoty pouzivajte, len ked TNC musi
komunikovat so serverom cez viaceré
routery. Zistite hodnotu u Specialistu siete
SOFT=: Definicia, & TNC ma opakovat
Remote Procedure Call tak dlho, kym server
NFS neodpovie

zaznamenané pruzne: Neopakovat Remote
Procedure Call

nezaznamenané pruzne: Opakovat Remote
Procedure Call vzdy

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Ethernetové rozhranie

Nastavenie

Vyznam

OPTIONS pri
FILESYSTEMTYPE
=smb na priame
pripojenie do sieti

Udaje bez medzery, oddelené desatinnou
Ciarkou a zapisané za sebou. DodrZujte
velké/malé pismena

ip=: IP adresa pocitacov, s ktorymi sa ma

Windows TNC spojit
username=: Nazov pouzivatela, ktorym sama
TNC prihlasit
workgroup=: Pracovna skupina, pod ktorou
sa ma TNC prihlasit
password=: Heslo, ktorym sa ma TNC
prihlasit (max. 80 znakov)

AM Definicia, ¢i sa ma TNC pri zapnuti

automaticky spojit’ so sietovou mechanikou.
0: Nepripojit automaticky
1: Pripojit automaticky

OPTIONS mézu pri Windows 95 a Windows 98 sietach

@ Zaznamy username, workgroup a password v stipci

prip. odpadnut.

Softvérovym tlagidlom KODOVAT HESLO mézete
zakodovat heslo, definované v OPTIONS.
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Definovat’ identifikaciu siete

Stlacte softvérové tlacidlo DEFINE UID / GID pre zadanie
identifikacie siete

Nastavenie Vyznam

TNC USER ID Definicia, akou identifikaciou pouzivatela
pristupuje koncovy pouzivatel v sieti k
suborom. Zistite hodnotu u Specialistu siete

OEM USER ID Definicia, akou identifikaciou pouzivatela
pristupuje vyrobca stroja v sieti k siborom.
Zistite hodnotu u Specialistu siete

TNC GROUP ID Definicia, akou identifikaciou skupiny budete
mat v sieti pristup k suborom. Zistite hodnotu
u Specialistu siete. Identifikacia skupiny je
rovnaka pre koncového pouzivatela aj pre
vyrobcu stroja

17.6 Ethernetové rozhranie

UID for mount Definicia, akou identifikaciou pouzivatela sa
bude vykonavat prihlasenie.
USER: Prihlasenie prebehne pomocou
identifikacie USER
ROOT: Prihlasenie prebehne pomocou
identifikacie ROOT-Users, hodnota = 0

Kontrola siet'ového pripojenia
Stlacte softvéroveé tlacidlo PING.

Do zadavacieho policka HOST zadajte internetovu adresu
zariadenia, ku ktorému chcete preskusat sietové spojenie

Potvrdte tlacidlom ENT. TNC vysiela baliky tak dlho, az kym s
pomocou tlac¢idla KONIEC neopustite skiSobny monitor s

TRY 6 : TIMEOUT

(RS DATAVERKON RSETUS

L IIIE:I

V riadku TRY TNC zobrazi pocet balikov udajov, ktoré boli odoslané
predtym definovanému prijemcovi. Za po¢tom odoslanych balikov
udajov TNC zobrazi stav:

gl

&0

i}
[+

Zobrazenie

stavu Vyznam

B a)w
S(®2
= “s

S
g =
2

HOST RESPOND  Znovu prijimat balik dat, spojenie je v poriadku

(1]

TIMEOUT Neprijimat znovu balik dat, skontrolovat ‘ 1 ‘ ‘ ‘
spojenie

CAN NOT Balik dat nebolo mozné odoslat, skontrolujte
ROUTE internetovu adresu servera a smerovaca na
TNC
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17.7 Konf

17.7 Konfiguracia PGM MGT

Pouzitie

Pomocou funkcie MOD urcite, ktoré adresare, resp. subory ma TNC
zobrazit:

Nastavenie PGM MGT: Vyberte novi mySou ovladatelnu spravu
suborov alebo staru spravu suborov

Nastavenie Zavislé siibory: Definujte, €i sa zavislé subory maju
zobrazit alebo nie. Nastavenie Ruéne zobrazi zavislé subory,
nastavenie Automaticky nezobrazi zavislé subory

Dalie informacie: Pozrite ,Praca so spravou suborov”,
@ strana 118.

Zmenit’ nastavenie PGM MGT

Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD
Stlacte softvéroveé tlacidlo RS232 RS422 NAST.

Vyber nastavenia PGM MGT: Posuvaijte svetlé poli¢ko tlacidlami so
Sipkami na nastavenie PGM MGT, tlaCidlom ENT prepinajte medzi
Rozsirené 2 a Rozsirené 1

Nova sprava suborov (nastavenie Rozsirené 2) ponuka nasledujuce

vyhody:

Okrem ovladania tlacidlami je dodato¢ne mozné Upliné ovladanie
mysou

Je dostupna triediaca funkcia

Vkladanie textu synchronizuje svetlé pole na najbliz§i mozny nazov
suboru

Sprava oblubenych suborov

Moznost konfigurovania zobrazovanych informacii
Nastavitelny format datumu

Pruzne nastavitelné velkosti okien

Mozné rychle ovladanie pouzivanim klavesovych skratiek
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Zavislé subory

Zavislé subory maju okrem identifikacie suboru priponu .SEC.DEP
(SECtion = angl. ¢lenenieDEPendent = angl. zavisly). K dispozicii su
nasledujuce rozdielne typy:

.H.SEC.DEP

Subory s priponou .SEC.DEP vytvori TNC, ak pracujete s funkciou
¢lenenia. V subore su informacie, ktoré TNC potrebuje pre rychlejsi
skok z jedného bodu &lenenia na dalsi

.T.DEP: Prevadzkovy subor nastroja pre jednotlivé programy
popisného dialégu (pozrite ,Skuska pouzitia nastroja” na strane 191)

.P.T.DEP: Subor pouzitia nastrojov pre kompletnu paletu

Subory s priponou .P.T.DEP vytvori TNC, ked v niektorom
prevadzkovom reZime priebehu programu vykonate kontrolu
pouzitia nastroja (pozrite ,Skuska pouzitia nastroja” na strane 191)
pre niektory zaznam palety aktivneho suboru paliet. V tomto subore
je potom uvedeny sucet vSetkych ¢asov pouzitia nastrojov, teda
Casy pouzitia v8etkych nastrojov, ktoré pouzijete v ramci palety
.H.AFC.DEP: Subor, do ktorého TNC uklada regulacné parametre
pre adaptivnu regulaciu posuvu AFC (pozrite ,Adaptivna regulacia
posuvu AFC (softvérova moznost)” na strane 380)

H.AFC2.DEP: Subor, do ktorého TNC uklada Statistické udaje
adaptivnej regulacie posuvu AFC (pozrite ,Adaptivna regulacia
posuvu AFC (softvérova moznost)” na strane 380)

Zmena suborov zavislych od nastavenia MOD

V prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat program vyberte spravu
suborov: Stlacte tlagidlo PGM MGT

Vyber funkcie MOD: Stlaéte tlagidlo MOD

Vyber nastavenia Zavislé subory: Posuvajte svetlé policko tlacidlami
so Sipkami na nastavenie Zavislé subory, tlacidiom ENT prepinajte
medzi AUTOMATICKY a RUCNE

Zavisle subory su v sprave suborov viditelné, len ak ste
@ zvolili nastavenie RUCNE.

Ak k niektorému suboru existuju zavislé subory, TNC
zobrazi v stlpci stavu spravy suborov znak +- (len ak su
Zavislé subory nastavené na AUTOMATICKY).

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.8 Parametre pouzivatela Specifické pre stroj

17.8 Parametre pouzivatela
Specifické pre stroj

Pouzitie

Pre umoznenie nastavenia Specifickych funkcii stroja pre uzivatela

mdbze vyrobca stroja definovat az do 16 strojovych parametrov ako
parametre uzivatela.

Tato funkcia nie je k dispozicii pri vSetkych TNC. Dodrzujte
@ pokyny uvedené v prirucke stroja.
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17.9 Zobrazit’ polotovar v
pracovnom priestore

Pouzitie

V prevadzkovom rezime Test programu mézete graficky skontrolovat
polohu polotovaru v pracovnhom priestore stola a aktivovat kontrolu
pracovného priestoru v prevadzkovom rezime Test programu.

TNC zobrazi priehladny kvader ako pracovny priestor, ktorého
rozmery su uvedené v tabulke Oblast’ posuvu (Standardna farba:
zelena). Rozmery pracovného priestoru TNC prevezme zo strojovych
parametrov pre aktivnu oblast’ posuvu. Nakolko je oblast’ posuvu
definovana v referenénom systéme stroja, zodpoveda nulovy bod
kvadra nulovému bodu stroja. Polohu nulového bodu stroja v kvadri
mézete zviditelnit stlatenim softvérového tlacidla M91 (2. lista
softvérovych tlacidiel), (Standardna farba: biela).

Dalsi priehfadny kvader predstavuje polotovar, ktorého rozmery st
uvedené v tabulke BLK FORM (8tandardna farba: modra). TNC
preberie rozmery z definicie polotovaru zvoleného programu. Kvader
polotovaru definuje systém suradnic zadavania, ktorého nulovy bod
lezi vo vnutri kvadra oblasti posuvu. Polohu aktivneho nulového bodu
v ramci oblasti posuvu mézete zviditelnit' stlacenim softvérového
tlacidla ,Zobrazit nulovy bod obrobku“ (2.liSta softvérovych tlacidiel).

Kde sa polotovar nachadza vo vnutri pracovného priestoru, je v

normalnom pripade pre test programu nepodstatné. Ak vSak testujete

programy, obsahujuce pohyby posuvu s M91 alebo M92, musite

polotovar ,graficky” posunut tak, aby sa nevyskytli Ziadne porusenia

obrysu. Pouzite na to softvérové tlacidla uvedené v nasledujuce;j

tabulke.
Ak chcete vykonat graficky test kolizie (volitelny softvér),

@ musite vztazny bod prip. graficky presunut tak, aby sa

nevyskytovali Ziadne vystrahy kolizie.

Prostrednictvom softvérového tlacidla ,Zobrazit nulovy
bod obrobku v pracovnom priestore” si mézete nechat
zobrazit' polohu polovyrobku v sdradnicovom systéme
stroja. Potom musite vas obrobok umiestnit na stole stroja
na tieto suradnice, aby ste pri obrabani dosiahli tie isté
pomery ako pri teste kolizie.

HEIDENHAIN iTNC 530

Ruény
rezim

Test pProgramu

Prac. oblast’
X[-100000 . 000 [+100000 . 000
v|-100000 . 000 [+100000 . 000
2[~100000 . 000 |+100000 . 000
BLK.FORM

X -20.000 +20.000
v -32.000 +32.000
z ~53.000 +0.000
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17.9 Zobrazit’ polotovar v pracovnom priestore

Okrem toho mozete aktivovat aj kontrolu pracovného priestoru pre
prevadzkovy rezim Test programu na testovanie programu s
aktualnym vztaznym bodom a aktivnej oblasti posuvania (pozri
nasledujucu tabufku, posledny riadok).

Softvérové

Sl tlagidlo

Posunut polotovar dolava

Posunut polotovar doprava

Posunut polotovar dopredu

Posunut polotovar dozadu

Posunut polotovar nahor

Posunut polotovar nadol

Zobrazenie polovyrobku vzhladom na vliozeny
vztazny bod: TNC preberie aktivny vztazny bod
(Preset) a aktivne polohy koncovych spinacov z
prevadzkovych rezimov stroja do testu programu

lel | = | 0NN YT
ol el == =]

Zobrazit celu oblast posuvania vo vztahu k
zobrazenému polotovaru B
Zobrazit nulovy bod stroja v pracovnom priestore T

Zobrazit vyrobcom stroja uréenu polohu (napr. bod ez
vymeny nastroja) v pracovnom priestore

Zobrazit' nulovy bod obrobku v pracovhom priestore

1 &

Zapnut kontrolu pracovného priestoru pri teste
programu (ZAP.)/ vypnut (VYP.)

N
D
3
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Otocit’ celé zobrazenie

Na tretej liSte softvérovych tla¢idiel su vam k dispozicii funkcie, ktorymi
mbzete celé zobrazenie otacat a sklapat:

Funkcia Softvérové tlacidla
Otacat zobrazenie vertikalne ‘ 2 ‘ ‘ = ‘
=7 =7
Klopit zobrazenie horizontalne
= ="
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17.10 Vol'ba zobrazenia polohy

17.10 Volba zobrazenia polohy

Pouzitie

Pre manualnu prevadzku a prevadzkovy rezim Priebeh programu
mdZete ovplyvnit zobrazenie suradnic:

Obrazok vpravo ukazuje rézne polohy nastroja

1
2
3
4

Pre zobrazenia polohy TNC mézete zvolit nasledujuce suradnice:

Vychodiskova poloha
Cielova poloha nastroja
Nulovy bod obrobku
Nulovy bod stroja

Funkcia

Zobrazenie

POZ.

AKTUAL.

Skuto&na poloha; momentéalna poloha nastroja

SKUTOC.

7\

Referencna poloha; skuto&na poloha vo vztahu k
nulovému bodu stroja

REF

Chyba vleku; rozdiel medzi pozadovanou a
skuto¢nou polohou

P.OD.

Pozadovana poloha; hodnota aktualne uréena
TNC

POZ.

Zostavajuca draha do naprogramovanej polohy v
suradnicovom systéme stroja; rozdiel medzi
aktualnou a cielovou polohou

Z. DRAHA

Zostavajuca draha do naprogramovanej polohy v
aktivnom (prip. naklopenom) suradnicovom
systéme; rozdiel medzi aktualnou a cielovou
polohou

RW-3D

Drahy posuvu, ktoré sa vykonavaju funkciou
Interpolacia ruénym kolieskom (M118)
(len zobrazenie polohy 2)

M118

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 1 zvolte zobrazenie polohy

v

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 2 zvolte zobrazenie polohy

\"

zobrazeni stavu.

pridavnom zobrazeni stavu.
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17.11 Vyber sustavy mier

Pouzitie
Pomocou tejto funkcie MOD urcite, &i TNC ma zobrazovat’ suradnice
v mm alebo v palcoch (palcovy systém).
Metricka sustava mier: Napr. X = 15,789 (mm) Funkcia MOD Zmena
mm/palec = mm. Zobrazenie s 3 desatinnymi miestami
Palcova sustava: Napr. X = 0,6216 (palec) Funkcia MOD Zmena
mm/palec = palec. Zobrazenie so 4 desatinnymi miestami

Ak mate aktivne zobrazenie v palcoch, TNC zobrazuje aj posuv v
palcoch/min. V palcovom programe musite zadat posuv s faktorom
zvacsenia 10.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.12 Vyber jazyku programovania pre $MDI

17.12Vyber jazyku programovania
pre $MDI

Pouzitie
Pomocou funkcie MOD Zadat program prepnete programovanie

suboru $MDI.

$MDI.H programovanie v popisnom dialégu:
Zadanie programu: HEIDENHAIN

Programovanie $MDL.1 podla DIN/ISO:
Zadanie programu: ISO
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Funkcie MOD @



17.13 Vyber osi na generovanie
bloku G01

Pouzitie

Vo vstupnom poli pre vyber osi urcite, ktoré suradnice aktualnej polohy
nastroja sa preberu z bloku G01. Generovanie osobitného bloku G01
sa vykona pomocou tladidla ,Prevziat skutoénu polohu® Volba osi
prebehne ako pri strojovych parametroch v bitovom kédovani:

Vyber osi %11111: Prevziat osi X, Y, Z, IV., V.
Vyber osi %01111: X, Y, Z, IV. Prevziat osi
Vyber osi %00111: Prevziat osi X, Y, Z

Vyber osi %00011: Prevziat osi X, Y

Vyber osi %00001: Prevziat os X

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.14 Zadat’ ohran

17.14 Zadat’ ohranicenia oblasti
posuvu, zobrazenie nulového
bodu

Pouzitie

V rdmci maximalnej oblasti posuvu mézZete potom obmedzit skutoéne
vyuzitelnd drahu posuvu pre suradnicové osi.

Priklad pouzitia: Zaistenie deliaceho pristroja proti koliziam.

Maximalna oblast’ posuvu je obmedzena softvérovym koncovym
spinacom. Skutocne vyuZzitelna draha posuvu sa obmedzuje pomocou
funkcie MOD OBLAST POSUVU: Na obmedzenie vloZte maximalne
hodnoty v kladnom a zdpornom smere osi vzhladom na nulovy bod
stroja. Ak ma vas stroj k dispozicii viac oblasti posuvu, mézete
obmedzenie nastavit' osobitne pre kazdu oblast posuvu (softvéroveé
tlacidlo OBLAST POSUVU (1) az OBLAST POSUVU (3)).

Praca bez obmedzenia oblasti posuvu

Pre suradnicove osi, po ktorych sa ma posuvat, zadajte maximalnu
drahu posuvu TNC (+/- 99999 mm) ako OBLAST POSUVU.

Zistit' a zadat’ maximalnu oblast’ posuvu

Volba zobrazenia polohy REF Ru&ny rezim B
Nabehnite na Zelanu kladnu a zapornu koncovu polohu osi X, Y a Z
Hodnoty zapiSte so znamienkom e e S D ¢ H
B . . 2- -99999.9999 2+ +99999.9999 g :;ﬁaa e’
Vyber funkcii MOD: Stlacte tlacidlo MOD ] = 0
Vlozit obmedzenie oblasti posuvu: Stlacte softvérove ik -
CELEED tlaCidlo OBLAST POSUVU. Zadajte zaznamenané Tl Ty
hodnoty pre osi ako obmedzenia . £ 5
‘o s
Zatvorenie funkcie MOD: Stlacte softvéroveé tlacidlo 3 5 %’E
+0
KONIEC &5 oo 1)
on
Aktivne korektury .polomeru nastroja nebudu pri e
obmedzeni oblasti posuvu zohladnené. !
. . L, . L, ., v POLOHA/ PROC4. PROC.V PRDC.V STROJE EXTERNY i
Obmedzenia oblasti posuvu a koncoveé softvérové spinace erosvor || oSt || cemen || ceLses ) someenak [ eyl P D KON

budu zohfadnené po prejdeni referenénych bodov.
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Zobrazenie vzt'azného bodu

Na obrazovke vpravo hore zobrazené hodnoty definuju momentalne
aktivny vztazny bod. Vztazny bod sa da urcit manualne alebo
aktivovat z tabulky Preset. Vztazny bod v menu obrazovky nemézete
zmenit..

lového bodu

@ Zobrazené hodnoty zavisia od konfiguracie vasho stroja.

e nu

, zobrazen

i posuvu

blast

icenia o

= w

17.14 Zadat’ ohran
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17.15 Zobrazit’ subory POMOCNIKA

17.15 Zobrazit subory POMOCNIKA

Pouzitie

Subory pomocnika maju podporovat obsluhu v situaciach, v ktorych su
potrebné stanovené sposoby konania, napr. volny posuv stroja po
preruseni dodavky el. prudu. V subore POMOCNIKA sa daju
dokumentovat aj pridavné funkcie. Obrazok vpravo znazorriuje
zobrazenie suboru POMOCNIKA.

Subory POMOCNIKA nie su k dispozicii na kazdom stroji.
@ BlizSie informacie ziskate od vyrobcu stroja.

Zvolte SUBORY POMOCNIKA

Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD

Zvolte posledny aktivny stbor POMOCNIKA: Stlacte
softvérové tlacidlo POMOCNIK

Ak je to potrebné, vyvolajte spravu suborov (tlacidlo
PGM MGT) a zvolte iny subor pomoc
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Ruény rezim Programouanie

program
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ATTENTION Bl

only for superuisor —
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X» ¥, Z can be moved by
Xts X=5 Y4r ¥-5 245 2= key s
or handuheel
seruice tool changer
(single arm>

#101 S to TC position
#102 Z to TC position put out
#4103 Z to TC position put in 8

S
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. 0% SCNm1 13:50 [,
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17.16 Zobrazit’ prevadzkové casy 7y
S
. >
Pouzitie @
Softvérovym tlagidlom CAS STROJA mézete si nechat zobrazit rozne S . : 3
Casy prevadzky: Bucny nesin prozran >,
Cas prevadzky Vyznam e ENIEN -g
Ovladanie zapnuté Cas prevadzky ovladania od uvedenia do : ::: = "g
prevadzky v o
X vk A S
Stroj zapnuty Cas prevadzky stroja od uvedenia do Ty o
prevadzky - -
" cO+ =
Priebeh programu Cas prevadzky pre ovladanu prevadzku od T "’U‘
uvedenia do prevadzky = B —
s ;L Q
@7 (o)
Vyrobca stroja m6ze nechat zobrazovat' eSte dalSie ¢asy. N
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja! ‘ ‘ ‘ ’ ‘ ‘ KON. ©
Na spodnom konci obrazovky mézete zadat kluCove Cislo, -
ktorym TNC zobrazené €asy vynuluje. Vyrobca vasho N~
stroja urcuje, presne ktoré ¢asy TNC vynuluje, dodrzujte -

pokyny uvedené v prirucke strojal
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17.17 Kontrola nosic¢a udajov

17.17 Kontrola nosi€a udajov

Pouzitie

Pomocou softvérového tlagidla KONTROLA SYSTEMU SUBOROV
mdzZete vykonat kontrolu pevného disku s automatickou opravou pre
particiu TNC a PLC.

kazdom novom spusteni riadenia. Chyby systémovej

@ Systémova particia TNC je automaticky kontrolovana pri
particie ohlasi TNC prostrednictvom prislusnej chyby.

Vykonanie kontroly datového nosica

A Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pred spustenim kontroly datového nosi¢a uvedte stroj do
stavu nudzového vypnutia. TNC vykona pred kontrolou
reStartovanie softvéru!

Vyber funkcie MOD: Stlaéte tlacidlo MOD
Vyber diagnostickej funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo

DIAGNOSTIKA
scanrroLo. Spustenie kontroly datového nosica: Stlacte
svoren’ softvérové tlacidlo KONTROLA SYSTEMU
SUBOROV

ESte raz potvrdte spustenie kontroly softvérovym
tla¢idlom ANO: Funkcia vypne softvér TNC a spusti
kontrolu datového nosi¢a. Kontrola méze trvat
niekolko minut, v zavislosti od poctu a velkosti
suborov, ktoré mate ulozené na pevnom disku.

Na konci priebehu kontroly zobrazi TNC okno a
vysledkami kontroly. TNC zapi$e vysledky dodato¢ne
aj do prevadzkového dennika riadenia.

Nové spustenie softvéru TNC: Stlacte tlacidlo ENT
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17.18 Nastavenie systémového ¢asu

Pouzitie

Softvérovym tlagidlom NASTAVIT DATUM/CAS mézete nastavit
€asovu zénu, datum a systémovy €&as.

Vykonanie nastavenia

=)

Po nastaveni ¢asovej zény, datumu alebo systémového
Casu je potrebné restartovanie TNC. V takychto pripadoch
generuje TNC pri zatvarani okna vystrahu.

Vyber funkcie MOD: Stlacte tlac¢idlo MOD
Prepnite listu softvérovych tlacidiel

NASTAVIT
DATUM/
6AS

Zobrazit' okno Casovej zony: Stlacte softvérové tlacidlo
NASTAVIT CASOVU ZONU

V pravej Casti nastavte klikanim mySou ¢asovu z6nu,
v ktorej sa nachadzate

V lavej Casti prekryvajuceho okna nastavte klikanim
mysSou rok, mesiac a den

V pripade potreby zmerite €as vloZzenim vhodnych
Cisel
Ulozenie nastaveni: Kliknite na tlacidlo OK

Odmietnutie zmien a zatvorenie dialégového okna:
Kliknite na tlagidlo Storno

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.19 Teleservis

17.19 Teleservis

Pouzitie

Funkcie pre teleservis uvolni a urci vyrobca stroja.
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

TNC dava k dispozicii dve softvérové tlacidla pre
Teleservis, aby bolo mozné zriadit’ s ich pomocou dve
rbzne servisné miesta.

TNC ma moznost vykonavat teleservis. Na to musi byt vas TNC
vybaveny ethernetovou kartou, pomocou ktorej sa da dosiahnut vysSia
rychlost prenosu dat ako cez sériové rozhranie RS-232-C.

Pomocou softvéru teleservisu HEIDENHAIN, mdze potom vyrobca
stroja pre Ucely diagndzy vytvorit spojenie k TNC cez ISDN modem. K
dispozicii su nasledujtce funkcie:

Online prenos obrazovky

Zistovanie stavov stroja

Prenos suborov

Dialkové ovladanie TNC

Vyvolat/ukongit’ Teleservis

Zvolte lubovolny prevadzkovy rezim stroja
Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD

[ Vytvorenie spojenia so servisom: Softvérové tlacidlo
ZP SERVIS, resp. SUPPORT nastavte na ZAP. TNC

ukon¢i spojenie automaticky, ak v ¢ase stanovenom
vyrobcom stroja (Standardne: 15 min) nedéjde k
Ziadnemu prenosu dat

ZruSenie spojenia so servisom: Softvérové tlacidlo
SERVIS, resp. SUPPORT nastavte na VYP.. TNC
ukon&i spojenie po cca jednej minute
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17.20 Externy pristup

Pouzitie

Vyrobca stroja méze konfigurovat externé moznosti
@ pristupu cez rozhranie LSV-2. DodrZujte pokyny uvedené
v prirucke stroja!
Softvérovym tlagidlom EXTERNY PRISTUP mézZete uvolnit alebo
zablokovat pristup cez rozhranie LSV-2.

Zaznamom v konfiguraénom subore TNC.SYS mézete chranit heslom
adresar vratane jestvujucich podadresarov. Pri pristupe cez rozhranie
LSV-2 k udajom z tohoto adresara sa vyzaduje heslo. Stanovte v
konfigura€nom subore TNC.SYS cestu a heslo pre externy pristup.

TNC:\.

Ak zadate len jeden zdznam pre heslo, bude chranena
cela mechanika TNC:\.

O Subor TNC.SYS musi byt ulozeny v korefiovom adresari

Pouzite pre prenos udajov aktualizované verzie softvéru
HEIDENHAIN TNCremo alebo TNCremoNT.

Polozky v TNC.SYS Vyznam

REMOTE.PERMISSION= Povolenie pristupu LSV-2 len
pre definované pocitace.
Zadefinujte zoznam nazvov
pocitacov

REMOTE.TNCPASSWORD= Heslo pre pristup LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Cesta, ktora sa ma chranit

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.20 Extern

Priklad pre TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

Povolit/zakazat' externy pristup
Zvolte lubovolny prevadzkovy rezim stroja
Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD
EXTERNY Povolenie spojenia s TNC: Softvérové tlacidlo

EXTERNY PRISTUP nastavte na ZAP. TNC pripusti
pristup k idajom cez rozhranie LSV-2. Pri pristupe do
adresara, ktory bol udany v konfiguraénom subore

TNC.SYS, sa bude vyzadovat heslo

Zablokovanie spojenia s TNC: Softvérové tlacidlo
EXTERNY PRISTUP nastavte na VYP. TNC
zablokuje pristup cez rozhranie LSV-2
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17.21 Rezim s hlavhym pogéitaom

Pouzitie

w r

17.21 Rezim s hlavhym poc¢itacom

Reakcie a funkcie v rezime s hlavnym pocitacom definuje
@ vyrobca stroja. ReSpektujte prirucku stroja!

Softvérovym tlagidlom REZIM S HLAVNYM POCITACOM preneste
riadenie do externého hlavného pocitaca, napr. na prenos udajov do
ovladania.

Povolit/zakazat’ externy pristup
Vyberte prevadzkovy rezim UloZit'/editovat’ program alebo Test
programu
Vyber funkcie MOD: Stlacte tlac¢idlo MOD
Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
PREVADZKA Aktivovanie rezimu s hlavnym pocitatom: TNC

HLAUNEHO

PoiTAGA zobrazi prazdnu stranu obrazovky

Ukonc¢enie rezimu s hlavnym pocitatom: Stlacte
softvérové tlacidlo END

hlavnym pocitaom sa nesmie ukoncit ru¢ne, reSpektujte

O Nezabudaijte, Ze vas vyrobca stroja méze uréit, Ze rezim s
priruc¢ku stroja.

Nezabudaijte, ze vas vyrobca stroja moze urcit, ze rezim s
hlavnym pocitaom sa smie automaticky aktivovat aj
externe, reSpektujte priruc¢ku stroja.
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17.22 Konf

17.22 Konfiguracia bezdrétového
ruéného kolieska HR 550 FS

Pouzitie

Softvérovym tlagidlom NASTAVIT BEZDROTOVE RUC. KOL. mézete
nakonfigurovat bezdrétové ruéné koliesko HR 550 FS. K dispozicii su
nasledujuce funkcie:
Priradit ru€né koliesko istému drziaku ruéného kolieska
Nastavenie radiového kanala

Analyza frekvencného spektra na uréenie najlepSieho radiového
kanala

Nastavenie vysielacieho vykonu
Statistické informacie o kvalite prenosu

Priradit’ ru¢cné koliesko istému drziaku ruéného
kolieska

Presvedcte sa, Zze drziak ruéného kolieska je spojeny s riadiacim
hardvérom.

Urcite bezdrotové ru¢né koliesko, ktoré chcete priradit’ drziaku
ruéného kolieska, v drziaku ruéného kolieska
Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD
Prepnite liStu pomocnych tlacidiel
o Vyberte konfiguratné menu pre bezdrétové ru¢ne
NASTAVL? koliesko: Stlacte softvérové tlacidlo NASTAVIT
BEZDROTOVE RUCNE KOLIESKO

Kliknite na tlacidlo Pripojit HR: TNC ulozi sériové
Cislo viozeného bezdrétového ruéného kolieska a
zobrazi ho v konfiguranom okne vlavo vedla tlacidla
Pripojit HR

Ulozenie konfiguracie a zatvorenie konfiguracného
menu: Stlacte tlacidlo KONIEC
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Nastavenie radiového kanala

Pri automatickom spusteni bezdrétového ruéného kolieska sa TNC
pokusi vybrat radiovy kanal, ktory ponuka najlepsi radiovy signal. Ak
chcete nastavit radiovy kanal sami, postupujte nasledovne:

Vyber funkcie MOD: Stlacte tlac¢idlo MOD
Prepnite listu pomocnych tlacidiel
FUNK Vyberte konfiguraéné menu pre bezdrétové ruéné

RUGNE KOL

NASTAUTT koliesko: Stlatte softvérové tlacidlo NASTAVIT
BEZDROTOVE RUCNE KOLIESKO

Kliknutim mySou vyberte beZec Frekvenéné spektrum

Kliknite na tlaCidlo Pozastavit’ HR: TNC zastavi
spojenie s bezdrotovym ruénym kolieskom a urci
aktualne frekvencné spektrum pre vetkych 16
dostupnych kanélov

radiovu prevadzku (naJmenS| pasik)

Tlagidlom Spustit’ ru¢né koliesko znovu aktivujte
bezdrétové ruéné koliesko

Kliknutim mySou vyberte beZec Vlastnosti

Kliknite na tla¢idlo Vybrat’ kanal: TNC zobrazi vSetky
dostupné Cisla kanalov. Vyberte mySou Cislo kanala,
v ktorom TNC zistilo najslabsiu radiovu prevadzku

Ulozenie konfiguracie a zatvorenie konfigura¢ného
menu: Stlacte tlacidlo KONIEC

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nastavenie vysielacieho vykonu

ReSpektujte, Ze pri znizeni vysielacieho vykonu sa
@ skracuje dosah bezdrétového ruéného kolieska.

Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD
Prepnite liSstu pomocnych tlacidiel
e Vyberte konfiguracné menu pre bezdrétové ru¢ne
koliesko: Stlatte softvérové tlacidio NASTAVIT
BEZDROTOVE RUCNE KOLIESKO

Kliknite na tlacidlo Nastavit’ vykon: TNC zobrazi tri
dostupné vykonnostné nastavenia. Vyberte mysSou
pozadované nastavenie

UloZenie konfiguracie a zatvorenie konfiguraéného
menu: Stlacte tlacidlo KONIEC

Statistika
V Statistika zobrazi TNC informacie o prenosovej kvalite.

Bezdrotoveé ru¢né koliesko reaguje pri obmedzenej kvalite prijmu, pri
ktorej sa uz neda zarucit bezchybné, bezpetné zastavenie osi,
nudzovym vypnutim.

Upozornenie o obmedzenej kvalite prijmu poskytuje zobrazena
hodnota Strata max. a¢inku. Ak TNC zobrazi v beZnej prevadzke
bezdrétového ruéného kolieska, v ramci pozadovaného rozsahu
pouzitia, na tomto mieste opakovane hodnotu vySsiu ako 2, hrozi
zvyS8ené nebezpefenstvo nezelaného prerusenia spojenia. ZlepSenie
mbzete dosiahnut zvySenim vysielacieho vykonu alebo aj prepnutim
na menej frekventovany kanal.

V takychto pripadoch sa pokuste zlepSit prenosovu kvalitu vyberom
iného kanala (pozrite ,Nastavenie radiového kanala” na strane 595)
alebo zvySenim vysielacieho vykonu (pozrite ,Nastavenie vysielacieho
vykonu” na strane 596).

Statistické daje mdzete zobrazit nasledovne:

Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD
Prepnite liStu pomocnych tlacidiel
Fun Vyberte konfiguraéné menu pre bezdrétové ruéné

ety koliesko: Stlacte softvérové tlagidlo NASTAVIT
BEZDROTOVE RUCNE KOLIESKO: TNC zobrazi

konfiguraéné menu so Statistickymi udajmi
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18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

18.1 VSeobecné parametre
pouzivatela

VSeobecné parametre pouzivatela su strojové parametre, ktoré
ovplyvriuju spravanie stroja.

Typické parametre pouzivatela su, napr.
jazyk dialogu,
spravanie rozhrani,
rychlosti posuvu,
priebehy obrabania,
Gcinok Override.

Moznosti zadavania strojovych parametrov

Strojové parametre sa daju lubovolne programovat ako
desiatkové cisla,
priame vlozenie Ciselnej hodnoty,

dvojkové/binarne Cisla,
znamienko percenta ,%"“ zadat’ pred Ciselnu hodnotu,

hexadecimalne ¢isla,

znamienko dolara ,$“ zadat pred ¢iselni hodnotu.
Priklad:
Namiesto desiatkového Cisla 27 mdzete zadat aj binarne Cislo
%11011 alebo hexadecimalne Gislo $1B.
Jednotlivé strojové parametre sa mézu zadavat sucasne do réznych
Ciselnych systémov.

Niektoré strojové parametre maju viacnasobné funkcie. Hodnota
zadania takéhoto strojového parametra sa vytvori zo suctu
jednotlivych zadanych hodnét oznagenych znamienkom +.

Volba vS§eobecnych parametrov pouzivatela

VSeobecné parametre pouzivatela zvolite vo funkciach MOD
pomocou klfu€oveého Cisla 123.

Vo funkciach MOD su k dispozicii aj PARAMETRE
@ POUZIVATELA 3Specifické pre stroj.
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Tabulky a prehlady @



Zoznam vSeobecnych parametrov pouzivatela

Externy datovy prenos

TNC rozhrania EXT1 (5020.0) a EXT2 (5020.1) MP5020.x
prisposobte pre externy pristroj 7 datovych bitov (kod ASCII, 8. bit = parita): Bit 0 =0
8 datovych bitov (kod ASCII, 9. bit = parita): Bit 0 = 1

vy

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Kontrolny znak bloku (BCC) lubovolny:Bit 1 =0
Kontrolny znak bloku (BCC), ovladacie znamienko nie je dovolené:
Bit1=1

Zastavenie prenosu cez RTS je aktivne: Bit 2 =1
Zastavenie prenosu cez RTS nie je aktivne: Bit2 =0

Zastavenie prenosu cez DC3 je aktivne: Bit 3 =1
Zastavenie prenosu cez DC3 nie je aktivne: Bit 3 =0

Parita znakov s parnym poctom: Bit 4 =0
Parita znakov s neparnym poc¢tom: Bit 4 =1

Parita znakov nezelana: Bit 5=0
Parita znakov Zelana: Bit 5 =1

Pocet stop bitov, ktoré sa budu vysielat na konci znaku:
1 Stopbit: Bit 6 =0

2 Stopbity: Bit 6 =1

1 Stopbit: Bit 7 = 1

1 Stopbit: Bit 7 =0

Priklad:

Prisposobenie TNC rozhrania EXT2 (MP 5020.1) pre externy cudzi pristroj
nasledujucim nastavenim:

8 datovy bit, BCC lubovolne, zastavenie prenosu cez DC3, parita znakov
parna, parita znakov sa vyzaduje, 2 stop bity

Zadanie pre MP 5020.1: %01101001

Urcite typ rozhrani pre EXT1 (5030.0) a MP5030.x
Urcenie EXT2 (5030.1) Standardny prenos: 0
Rozhranie pre blokovy prenos: 1

Snimacie systémy 3D

Zvolte druh prenosu MP6010
Dotykova sonda s kablovym prenosom: 0
Dotykova sonda s infraCervenym prenosom: 1

Posuv pri snimani pre spinaciu dotykovu MP6120

sondu 1 az 3 000 [mm/min]
Maximalna draha posuvu k snimaciemu MP6130

bodu: 0,001 az 99 999,9999 [mm]
Bezpecénostna vzdialenost’ k snimaciemu MP6140

bodu pri automatickom merani 0,001 az 99 999,9999 [mm)]

HEIDENHAIN iTNC 530 599 @
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18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Snimacie systémy 3D

Rychloposuv pri snimani pre spinaciu
dotykovu sondu

MP6150
1 az 300 000 [mm/min]

Predpolohovanie pomocou rychloposuvu
stroja

MP6151
Predpolohovanie rychlostou z MP6150: 0
Predpolohovanie rychloposuvom stroja: 1

Meranie presadenia stredu dotykovej sondy
pri kalibracii spinacej dotykovej sondy

MP6160
Neotacat 3D dotykovu sondu pri kalibracii o 180°: 0
Funkcia M na otoc¢enie dotykovej sondy pri kalibracii o 180°: 1 az 999

Funkcia M pre orientaciu infracerveného
snimaca pred kazdym meranim

MP6161

Funkcia nie je aktivna: 0

Orientacia priamo pomocou NC: -1

Funkcia M na orientaciu dotykovej sondy: 1 az 999

Orientaény uhol pre infracerveny snimac¢

MP6162
0 az 359,9999 [°]

Rozdiel medzi aktualnym orientaénym MP6163
uhlom a orientaénym uhlom z MP 6162, od 0 az 3,0000 [°]
ktorého sa ma vykonat’ orientacia vretena

Automaticky rezim: Orientacia MP6165

infraerveného snimaca pred snimanim
automaticky na naprogramovany smer
snimania

Funkcia nie je aktivna: 0
Orientacia infracerveného snimaca: 1

Rucny rezim: Korektura smeru snimania pri
zohl'adneni aktivneho zakladného
natocenia

MP6166
Funkcia nie je aktivna: 0
Zohladnit’ zakladné natocenie: 1

Viacnasobné meranie pre programovatelna  MP6170
funkciu snimania 1az3
Interval spolahlivosti viacnasobného MP6171

merania

0,001 a2 0,999 [mm]

Automaticky kalibraény cyklus: Stred
kalibraéného prstenca vzt'ahujuci sa v osi X
na nulovy bod stroja

MP6180.0 (oblast’ posuvu 1) az MP6180.2 (oblast’ posuvu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraény cyklus: Stred
kalibraéného prstenca vzt'ahujuci sav osi Y
na nulovy bod stroja

MP6181.x (oblast’ posuvu 1) az MP6181.2 (oblast’ posuvu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraény cyklus: Stred
kalibraéného prstenca vzt'ahujuci sa v osi Z
na nulovy bod stroja

MP6182.x (oblast’ posuvu 1) az MP6182.2 (oblast’ posuvu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraény cyklus:
Vzdialenost’ pod hornou hranou krazku, v
ktorej TNC vykona kalibraciu

MP6185.x (oblast’ posuvu 1) az MP6185.2 (oblast’ posuvu 3)
0,1 az 99 999,9999 [mm]
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Snimacie systémy 3D

Premeranie polomeru sondou TT 130: Smer
snimania

MP6505.0 (oblast’ posuvu 1) az 6505.2 (oblast’ posuvu 3)
Kladny smer snimania vo vztaznej osi uhla (os 0°): 0
Kladny smer snimania v osi +90°: 1

Zaporny smer snimania vo vztaznej osi uhla (os 0°): 2
Zaporny smer snimania v osi +90°: 3

Posuv pri snimani na druhé meranie sondou
TT 130, tvar hrotu, korektary v TOOL.T

MP6507

Vypoc¢itat posuv pri snimani na druhé meranie sondou TT 130,

s konstantnou toleranciou: Bit 0 = 0

Vypoc¢itat posuv pri snimani na druhé meranie sondou TT 130,

s variabilnou toleranciou: Bit 0 =1

Konstantny posuv pri snimani na druhé meranie sondou TT 130: Bit 1 =1

Maximalna pripustna chyba merania s
TT130 pri merani s rotujucim nastrojom

Potrebné na vypocet snimacieho posuvu v
spojeni s MP6570

MP6510.0
0,001 az 0,999 [mm] (odporuc¢anie: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 az 0,999 [mm] (odporuc¢anie: 0,01 mm)

Snimaci posuv pre TT 130 pri stojacom
nastroji

MP6520
1 az 3 000 [mm/min]

Meranie polomeru s TT 130: Vzdialenost’
spodnej hrany nastroja k hornej hrane hrotu

MP6530.0 (oblast’ posuvu 1) az MP6530.2 (oblast’ posuvu 3)
0,001 az 99,9999 [mm]

Bezpec€nostna vzdialenost’ vretenovej osi
nad hrotom TT 130 pri predpolohovani

MP6540.0
0,001 az 30 000,000 [mm]

Bezpec€nostna zéna v rovine obrabania
okolo hrotu TT 130 pri predpolohovani

MP6540.1
0,001 az 30 000,000 [mm]

Rychloposuv pri snimacom cykle pre TT 130

MP6550
10 az 10 000 [mm/min]

Funkcia M pre orientaciu hriadel'a pri merani
jednotlivych reznych hran

MP6560
0 az999
-1: Funkcia nie je aktivna

Meranie s rotujucim nastrojom: Pripustna
obvodova rychlost’ na obvode frézy

Potrebné pre vypocet poltu otacok a
snimacieho posuvu

MP6570
1,000 az 120,000 [m/min]

Meranie s rotujucim nastrojom: Maximalne
pripustné otacky

MP6572
0,000 az 1 000,000 [ot./min]
Pri zadani 0 sa otacky obmedzia na 1 000 ot./min
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Snimacie systémy 3D

Suradnice stredu hrotu TT-120 vzt'ahujice
sa na nulovy bod stroja

4

MP6580.0 (oblast’ posuvu 1)
Os X

MP6580.1 (oblast’ posuvu 1)
OsY

MP6580.2 (oblast’ posuvu 1)
OsZ

MP6581.0 (oblast’ posuvu 2)
Os X

MP6581.1 (oblast’ posuvu 2)
OsY

MP6581.2 (oblast’ posuvu 2)
OsZ

MP6582.0 (oblast’ posuvu 3)
Os X

MP6582.1 (oblast’ posuvu 3)
OsY

MP6582.2 (oblast’ posuvu 3)
OsZ

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Kontrola polohy osi ota€ania a paralelnych

MP6585

osi Funkcia nie je aktivna: 0
Monitorovat polohu osi, moznost definovat bitové kddovanie pre kazdu
os: 1

Definujte os otacania a paralelné osi, ktoré MP6586.0

sa maju kontrolovat’

Nekontrolovat polohu osi A: 0
Kontrolovat’ polohu osi A: 1

MP6586.1
Nekontrolovat polohu osi B: 0
Kontrolovat’ polohu osi B: 1

MP6586.2
Nekontrolovat polohu osi C: 0
Kontrolovat polohu osi C: 1

MP6586.3
Nekontrolovat polohu osi U: 0
Kontrolovat' polohu osi U: 1

MP6586.4
Nekontrolovat polohu osi V: 0
Kontrolovat polohu osi V: 1

MP6586.5
Nekontrolovat polohu osi W: 0
Kontrolovat polohu osi W: 1
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Snimacie systémy 3D

KinematicsOpt (moznosti kinematiky):
Medze tolerancie pre chybové hlasenie v

rezime Optimalizovat’

MP6600
0.001 az 0.999

KinematicsOpt: Maximalna povolena MP6601
odchylka od vlozeného polomeru 0.01az0.1
kalibraénej gulé6cky

KinematicsOpt: Funkcia M na polohovanie MP6602

kruhovej osi

Funkcia nie je aktivna: -1
Polohovanie kruhovej osi vykonajte definovanou pridavnou funkciou: 0 az
9999

Zobrazenia TNC, editor TNC

Cyklus 17, 18 a 207:
Orientacia vretena na
zaciatku cyklu

MP7160
Vykonat orientaciu vretena: 0
Nevykonat orientaciu vretena: 1

Zriadit’ programovacie
miesto

MP7210

TNC so strojom: 0

TNC ako programovacie miesto s aktivnym PLC: 1
TNC ako programovacie miesto s neaktivnym PLC: 2

Dialog prerusenia el.
pradu potvrdte po
zapnuti

MP7212
Potvrdit’ tlaCidlom: 0
Potvrdit automaticky: 1

Programovanie podla MP7220
DIN/ISO: Stanovenie 0az 150
kroku Cislovania

blokov

Zablokovat' volbu MP7224.0

typov suborov

Softvérovymi tlacidlami sa daju vyberat vSetky typy suborov: %0000000

Zablokovat volbu programov HEIDENHAIN (softvérové tlagidlo UKAZAT .H): Bit 0 =1
Zablokovat volbu programov DIN/ISO (softvérové tlagidlo UKAZAT .1): Bit 1 =1
Zablokovat volbu tabuliek nastrojov (softvérové tlagidlo UKAZAT TJ):Bit2=1
Zablokovat volbu tabuliek nulovych bodov (softvéroveé tlacidlo UKAZAT .D): Bit 3 =1
Zablokovat volbu tabuliek paliet (softvérové tlacidlo UKAZAT .P):Bit4=1
Zablokovat volbu textovych suborov (softverove tlaCidlo UKAZAT .A): Bit 5 =1
Zablokovat’ volbu tabuliek bodov (softvérové tlacidlo UKAZAT .PNT): Bit 6 = 1

Zablokovat’ editovanie
typov suborov

Upozornenie:

Ak zablokujete typy
suborov, TNC vymaze
vSetky subory tohoto

typu.

MP7224.1

Neblokovat editor: %0000000

Editor zablokovat pre
Programy HEIDENHAIN: Bit 0 = 1
Programy podra DIN/ISO: Bit 1 =1
Tabulky nastrojov: Bit 2 = 1
Tabufky nulovych bodov: Bit 3 =1
Tabulky paliet: Bit 4 =1
Textové subory: Bit 5 =1
Tabulky bodov: Bit 6 =1
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Zobrazenia TNC, editor TNC

Zablokovat' softvérové  MP7224.2 ;
tlacidlo pri tabulkach Neblokovat softvérove tlaCidlo EDITOVAT VYP./ZAP.: %0000000
Zablokovat softvérové tlacidlo EDITOVAT VYP./ZAP. pre
Bez funkcie Bit 0 = 1
Bez funkcie Bit 1 =1
Tabulky nastrojov: Bit 2 =1
Tabulky nulovych bodov: Bit 3 =1
Tabulky paliet: Bit 4 =1
Bez funkcie Bit 5 =1
Tabulky bodov: Bit 6 =1

4

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Konfiguracia tabuliek MP7226.0
paliet Tabulka paliet nie je aktivna: 0
Pocet paliet na jednu tabulku paliet: 1 az 255

Konfiguracia suborov MP7226.1
nulovych bodov Tabulka nulovych bodov nie je aktivna: 0
Pocet nulovych bodov na jednu tabulku nulovych bodov: 1 az 255

Dizka programu, po MP7229.0
ktoru sa preveria LBL Bloky 100 az 9 999
Cisla

Dizka programu, po MP7229.1
ktoru sa preveria bloky  Bloky 100 az 9 999
FK

Urcit’ jazyk dialogu MP7230.0 az MP7230.3
Anglicky: 0
Nemecky: 1
Cesky: 2
Francuzsky: 3
Taliansky: 4
Spanielsky: 5
Portugalsky: 6
Svédsky: 7
Dansky: 8
Finsky: 9
Holandsky: 10
Polsky: 11
Madarsky: 12
rezervované: 13
Rusky (sada znakov azbuky): 14 (mozné len od MC 422 B)
(:3|'nsky (zjednodusene): 15 (mozné len od MC 422 B)
Cinsky (tradi¢ne): 16 (mozné len od MC 422 B)
Slovinsky: 17 (mozné len od MC 422 B, volitelny softvér)
Nérsky: 18 (mozné len od MC 422 B, volitelny softvér)
Slovensky: 19 (mozné len od MC 422 B, volitelny softvér)
LotySsky: 20 (mozné len od MC 422 B, volitelny softvér)
Korejsky: 21 (mozné len od MC 422 B, volitel'ny softvér)
Esténsky: 22 (mozné len od MC 422 B, volitelny softvér)
Turecky: 23 (mozné len od MC 422 B, volitelny softvér)
Rumunsky: 24 (mozZné len od MC 422 B, volitelny softvér)
Litovsky: 25 (mozné len od MC 422 B, volitelny softvér)
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Zobrazenia TNC, editor TNC

Konfiguracia tabulky
nastrojov

MP7260

Neaktivne: 0

Pocet nastrojov, ktoré TNC generuje pri otvoreni novej tabulky nastrojov: 1 az 254

Ak potrebujete viac ako 254 nastrojov, moZete tabulku nastrojov rozsirit pomocou funkcie N
VKLADAT RIADKY NA KONIEC, pozrite ,Nastrojové data”, strana 169

Konfiguracia miest
tabul'ky nastrojov

MP7261.0 (zasobnik 1)

MP7261.1 (zasobnik 2)

MP7261.2 (zasobnik 3)

MP7261.3 (zasobnik 4)

MP7261.4 (zasobnik 5)

MP7261.5 (zasobnik 6)

MP7261.6 (zasobnik 7)

MP7261.7 (zasobnik 8)

Neaktivne: 0

Pocet miest v zasobniku nastrojov: 1 az 9999

Ak je v MP 7261.1 az MP7261.7 zapisana hodnota 0, TNC pouzije len jeden zasobnik nastrojov.

Indexovanie Cisel
nastrojov na pripojenie
viacerych korekénych
udajov k jednému €islu
nastroja

MP7262
Neindexovat: 0
Pocet povolenych indexov: 1 az 9

Konfiguracia tabulky
nastrojov a tabulky
miest

MP7263

Konfiguraéné nastavenia pre tabulku nastrojov a tabulku miest: %0000
Softvérové tlacidlo TABULKA MIEST v tabulke nastrojov zobrazit: Bit 0 = 0
Softvérove tlacidlo TABULKA MIEST v tabulke nastrojov nezobrazit: Bit 0 = 1
Externy datovy prenos: Preniest len zobrazené stipce: Bit1=0
Externy datovy prenos: Preniest vSetky stipce: Bit 1 =1
Softvérové tlagidlo EDITOVAT VYP./ZAP. v tabulke miest zobrazit: Bit 2 = 0
Softvérové tlagidlo EDITOVAT VYP./ZAP. v tabulke miest nezobrazit: Bit 2 = 1
Softvérové tlagidlo VYNUL. STLPCA T a VYNUL. TABUI'KY MIEST aktivne: Bit 3 =0
Softvérové tlagidlo VYNUL. STLPCA T a VYNUL. TABULKY MIEST neaktivne: Bit 3 = 1
Vymazanie nastrojov nie je povolené, ak je v tabulke miest uvedené: Bit 4 =0
Vymazanie nastrojov je povolené, ak je v tabulke miest uvedené, pouzivatel musi vymazanie
potvrdit: Bit 4 =1
Vykonat vymazanie nastrojov uvedenych v tabulke miest s potvrdenim: Bit 5 =0
Vykonat vymazanie nastrojov uvedenych v tabulke miest bez potvrdenia: Bit 5 =1
Vymazat' indikované nastroje bez potvrdenia: Bit 6 =0
Vymazat indikované nastroje s potvrdenim: Bit 6 = 1

HEIDENHAIN iTNC 530

- @

v r

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela



4

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Zobrazenia TNC, editor TNC

Konfiguracia tabulky
nastrojov (neuvadzat’
0); cislo stipca v
tabulke nastrojov pre

MP7266.0

Nézov nastroja — NAME: 0 az 42; Sirka stipca: 32 znakov
MP7266.1

Dizka nastroja — L: 0 az 42; $irka stipca: 11 znakov
MP7266.2 )

Polomer nastroja — R: 0 az 42; Sirka stlpca: 11 znakov
MP7266.3

Polomer néastroja 2 — R2: 0 az 42; Sirka stipca: 11 znakov
MP7266.4

Pridavok dizky — DL: 0 az 42; $irka stipca: 8 znakov
MP7266.5 )

Pridavok polomeru — DR: 0 az 42; Sirka stlpca: 8 znakov
MP7266.6

Pridavok polomeru 2 — DR2: 0 az 42; $irka stipca: 8 znakov
MP7266.7

Nastroj blokovany — TL: 0 az 42; $irka stipca: 2 znaky
MP7266.8 )

Sestersky nastroj — RT: 0 az 42; Sirka stlpca: 5 znakov
MP7266.9

Maximalna zivotnost — TIME1: 0 az 42; Sirka stipca: 5znakov
MP7266.10

Maximélna Zivotnost pri TOOL CALL — TIME2: 0 az 42; irka stipca: 5 znakov
MP7266.11 )

Aktualna zivotnost — CUR. TIME: 0 az 42; Sirka stlpca: 8 znakov
MP7266.12

Komentar nastroja — DOC: 0 az 42; Sirka stipca: 16 znakov
MP7266.13 )

Pocet reznych hran — CUT.: 0 az 42; Sirka stlpca: 4 znaky
MP7266.14

Tolerancia na rozpoznanie opotrebenia diZky nastroja — LTOL: 0 aZ 42; $irka stipca: 4 znaky
MP7266.15

Tolerancia na rozpoznanie opotrebenia polomeru nastroja — RTOL: 0 aZ 42; $irka stipca:

6 znakov

MP7266.16

Smer rezu — DIRECT.: 0 az 42; $irka stipca: 7 znakov

MP7266.17

Stav PLC — PLC: 0 az 42; $irka stipca: 9 znakov

MP7266.18

Dodato¢né presadenie nastroja v osi nastroja k MP6530 — TT:L-OFFS: 0 az 42;

$irka stipca: 11 znakov

MP7266.19

Presadenie nastroja medzi stredom snimacieho hrotu a stredom nastroja — TT:R-OFFS: 0 az 42;
$irka stipca: 11 znakov
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Konfiguracia tabulky MP7266.20
nastrojov (neuvadzat’: Tolerancia na rozpoznanie zlomenia diZky nastroja — LBREAK.: 0 aZ 42; $irka stipca: 6 znakov
0); Cislo stlpca v MP7266.21 )
tabulke nastrojov pre Tolerancia na rozpoznanie zlomenia polomeru nastroja — RBREAK: 0 az 42; Sirka stlpca:

6 znakov

MP7266.22

Dizka reznej hrany (cyklus 22) — LCUTS: 0 az 42; $irka stipca: 11 znakov

MP7266.23 )

Maximalny uhol zanorenia (cyklus 22) — ANGLE.: 0 az 42; Sirka stlpca: 7 znakov

MP7266.24

Typ nastroja —TYP: 0 az 42; $irka stipca: 5 znakov

MP7266.25

Rezny material nastroja — TMAT: 0 az 42; $irka stipca: 16 znakov

MP7266.26 )

Tabulka reznych podmienok — CDT: 0 az 42; Sirka stlpca: 16 znakov

MP7266.27

Hodnota PLC — PLC-VAL: 0 aZ 42; $irka stipca: 11 znakov

MP7266.28

Stredové presadenie snimaéa v hlavnej osi — CAL-OFF1: 0 aZ 42; $irka stipca: 11 znakov

MP7266.29 )

Stredové presadenie snimaca vo vedlajSej osi CALL-OFF2: 0 az 42; Sirka stlpca: 11 znakov

MP7266.30

Uhol vretena pri kalibracii — CALL-ANG: 0 aZ 42; $irka stipca: 11 znakov

MP7266.31 .

Typ nastroja pre tabulku miest — PTYP: 0 az 42; Sirka stlpca: 2 znaky

MP7266.32 )

Obmedzenie otacok vretena — NMAX: 0 az 42; Sirka stlpca: 6 znakov

MP7266.33

Odsunutie pri Stop NC — LIFTOFF: 0 aZ 42; &irka stipca: 1 znak

MP7266.34

Funkcia zavisla od stroja — P1: 0 az 42; irka stipca: 10 znakov

MP7266.35 )

Funkcia zavisla od stroja — P2: 0 az 42; Sirka stlpca: 10 znakov

MP7266.36

Funkcia zavisla od stroja — P3: 0 az 42; Sirka stipca: 10 znakov

MP7266.37

Kinematicky popis $pecificky pre nastroj — KINEMATIC: 0 az 42; Sirka stipca: 16 znakov

MP7266.38

Uhol hrotu T_ANGLE: 0 az 42; $irka stipca: 9 znakov

MP7266.39

Stupanie zavitu PITCH: 0 aZ 42; $irka stipca: 10 znakov

MP7266.40

Adaptivna regulacia posuvu AFC: 0 az 42; $irka stipca: 10 znakov

MP7266.41 .

Tolerancia na rozpoznanie opotrebenia polomeru nastroja 2 — R2TOL: 0 az 42; Sirka stlpca:

6 znakov

MP7266.42

Nazov tabulky korekénych hodnét pre 3D korekciu polomeru nastroja v zavislosti od uhla zaberu

MP7266.43

Datum/€as posledného vyvolania nastroja

v r
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Zobrazenia TNC, editor TNC

Konfiguracia tabulky
miest nastrojov
(neuvadzat’ 0); €islo
stlpca v tabulke miest
pre

MP7267.0

Cislo nastroja— T: 0 az 20

MP7267.1

Specialny nastroj — ST: 0 az 20

MP7267.2

Pevné miesto — F: 0 az 20

MP7267.3

Zablokované miesto — L: 0 az 20

MP7267.4

PLC — stav—PLC: 0 az 20

MP7267.5

Nazov nastroja z tabulky nastrojov — TNAME: 0 az 20
MP7267.6

Komentar z tabulky nastrojov — DOC: 0 az 20
MP7267.7

Typ nastroja — PTYP: 0 az 20

MP7267.8

Hodnota pre PLC — P1: 0 az 20

MP7267.9

Hodnota pre PLC — P2: 0 az 20

MP7267.10

Hodnota pre PLC — P3: 0 az 20

MP7267.11

Hodnota pre PLC — P4: 0 az 20

MP7267.12

Hodnota pre PLC — P5: 0 az 20

MP7267.13

Rezervované miesto — RSV: 0 az 20

MP7267.14

Zablokovat miesto hore — LOCKED_ABOVE: 0 az 20
MP7267.15

Zablokovat miesto dole — LOCKED_BELOW: 0 az 20
MP7267.16

Zablokovat’ miesto vlfavo — LOCKED_LEFT: 0 az 20
MP7267.17

Zablokovat miesto vpravo — LOCKED_RIGHT: 0 az 20
MP7267.18

Hodnota S1 pre PLC — P6: 0 az 20

MP7267.19

Hodnota S2 pre PLC — P7: 0 az 20

Prevadzkovy rezim
Ruéna prevadzka:
Zobrazenie posuvu

MP7270

Posuv F zobrazit, len ak sa stlaci tlacidlo smeru osi: 0

Posuv F zobrazit, aj ked nebude stlacené ziadne tlacidlo smeru osi (posuv, definovany
softvérovym tlacidlom F alebo posuv ,najpomalSej” osi): 1

Urcit’ decimalny znak

MP7280
Zobrazit’ desatinnu Ciarku ako decimalny znak: 0
Zobrazit’ bodku ako decimalny znak: 1

Prevadzkovy rezim
Ulozit’' program:
Zobrazenie
viacriadkovych blokov
NC

MP7281.0

Vzdy Uplné zobrazenie bloku NC: 0

Uplné zobrazenie len aktualneho bloku NC: 1
Uplné zobrazenie bloku NC len pri editovani: 2
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Prevadzkovy rezim MP7281.1

Chod programu: Vzdy uplné zobrazenie bloku NC: 0

Zobrazenie UpIné zobrazenie len aktualneho bloku NC: 1

viacriadkovych blokov  Uplné zobrazenie bloku NC len pri editovani: 2 ;
NC

Zobrazenie polohy v MP7285

osi nastroja Zobrazenie sa vztahuje na vztazny bod nastroja: 0
Zobrazenie v osi nastroja sa vztahuje na
¢elnu plochu nastroja: 1

Krok zobrazenia pre MP7289

polohu vretena 0,1°0
0,05°:1
0,01°:2
0,005°:3
0,001 °: 4
0,0005°: 5
0,0001°: 6

Krok zobrazenia MP7290.0 (os X) az MP7290.13 (14. os)
0,1 mm: 0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: 5
0,0001 mm: 6

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Zablokovanie MP7294

ukladania vzt'aznych Neblokovat vkladanie vztazného bodu: %00000000000000

bodov do tabulky Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi X: Bit 0 = 1

Preset Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Y: Bit 1 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Z: Bit 2 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v IV osi: Bit 3 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v V. osi: Bit 4 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 6. osi: Bit 5 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 7. osi: Bit 6 = 1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 8. osi: Bit 7 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 9. osi: Bit 8 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 10. osi: Bit 9 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 11. osi: Bit 10 = 1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 12. osi: Bit 11 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 13. osi: Bit 12 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 14. osi: Bit 13 =1
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Zobrazenia TNC, editor TNC

Zablokovanie vlozenia
vzt'azného bodu

MP7295
Neblokovat vkladanie vztazného bodu: %00000000000000
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi X: Bit 0 = 1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Y: Bit1 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Z: Bit 2 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v IV osi: Bit 3 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v V. osi: Bit 4 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 6. osi: Bit 5 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 7. osi: Bit 6 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 8. osi: Bit 7 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 9. osi: Bit 8 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 10. osi: Bit 9 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 11. osi: Bit 10
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 12. osi: Bit 11
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 13. osi: Bit 12
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 14. osi: Bit 13

-_d = -

Blokovat’ vkladanie
vzt'aznych bodov
pomocou oranzovych
osovych tlacidiel

MP7296
Neblokovat vkladanie vztazného bodu: 0
Blokovat vkladanie vztaznych bodov pomocou oranZovych osovych tlacidiel: 1

Zobrazenie stavu,
parameter Q,
vynulovat’ udaje
nastroja a ¢as
obrabania

MP7300

VSetko vynulovat’ pri vybere programu: 0

VSetko vynulovat, ak sa zvoli program a pri M2, M30, END PGM: 1

Vynulovat’ len zobrazenie stavu, ¢as obrabania a Udaje nastroja po vybere programu: 2
Vynulovat' len zobrazenie stavu, ¢as obrabania a Udaje nastroja po vybere programu s pri M2,
M30, END PGM: 3

Vynulovat' zobrazenie stavu, ¢as obrabania a parameter Q po vybere programu: 4

Vynulovat' zobrazenie stavu, ¢as obrabania a parameter Q po vybere programu a pri M2, M30,
END PGM: 5

Vynulovat' zobrazenie stavu a ¢as obrabania po vybere programu: 6

Vynulovat' zobrazenie stavu a ¢as obrabania po vybere programu a pri M2, M30, END PGM: 7

Definicie pre
zobrazenie grafiky

MP7310

Grafické znazornenie v troch rovinach podla DIN 6, ¢ast’' 1, projekéna metéda 1: Bit 0 =0
Grafické znazornenie v troch rovinach podrla DIN 6, Cast 1, projekéna metoda 2: Bit 0 = 1
Novy BLK FORM pri cykle 7 NULOVY BOD zobrazit’ so vztahom k starému nulovému bodu:
Bit2=0

Novy BLK FORM pri cykle 7 NULOVY BOD zobrazit' so vztahom k novému nulovému bodu:
Bit2=1

Nezobrazovat polohu kurzora pri zobrazeni v troch rovinach: Bit 4 =0

Zobrazovat polohu kurzora pri zobrazeni v troch rovinach: Bit 4 =1

Softvérové funkcie novej 3D grafiky su aktivne: Bit 5 =10

Softvérové funkcie novej 3D grafiky nie su aktivne: Bit 5 =1

Obmedzenie dizky
reznej hrany nastroja,
ktora sa ma simulovat’.
Plati, len ak nie je
definované LCUTS

MP7312

0 az 99 999,9999 [mm]

Faktor, ktorym sa nasobi priemer nastroja na zvySenie rychlosti simulacie. Pri zadani 0 prevezme
TNC nekonec¢ne dlhu dizku rezania, ¢o podstatne predlzi trvanie simulacie.

Graficka simulacia bez
naprogramovanej osi
vretena: Polomer
nastroja

MP7315
0 az 99 999,9999 [mm]
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Zobrazenia TNC, editor TNC

Graficka simulaciabez MP7316
naprogramovanej osi 0 az 99 999,9999 [mm]
vretena: Hibka prieniku

v r

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Graficka simulaciabez MP7317.0

naprogramovanej osi 0 az 88 (0: Funkcia nie je aktivna)
vretena: Funkcia M pre
Start
Graficka simulaciabez MP7317.1
naprogramovanej osi 0 az 88 (0: Funkcia nie je aktivna)
vretena: Funkcia M pre
koniec
Nastavit’ Setri¢ MP7392.0
obrazovky 0 az 99 [min]
Cas v minutach, po ktorom sa aktivuje Setri¢ obrazovky (0: Funkcia nie je aktivna)
MP7392.1

$etrié obrazovky nie je aktivny: 0
Standardny Setri€ obrazovky servera X: 1
3D ¢iarovy vzor: 2
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18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Obrabanie a priebeh programu

Uéinnost cyklu 11 FAKTOR MIERKY

MP7410
FAKTOR MIERKY pésobi v 3 osiach: 0
FAKTOR MIERKY pdsobi len v rovine obrabania: 1

Sprava udajov nastroja/kalibraénych udajov

MP7411

TNC interne ulozi kalibracné udaje pre 3D snimaciu sondu: +0
Ako kalibraéné udaje pre 3D snimaciu sondu pouzije TNC hodnoty
korektury snimacej sondy z tabulky nastrojov: +1

Cykly SL

MP7420

Pre cykly 21, 22, 23, 24 plati:

Frézovat kanal okolo obrysu v zmysle hodinovych ruciciek pre ostrovéeky a
proti zmyslu hodinovych ruci€iek pre vyrezy: Bit 0 =0

Frézovat kanal okolo obrysu v zmysle hodinovych rugiCiek pre vyrezy a
proti zmyslu hodinovych ruci¢iek pre ostrovéeky: Bit 0 = 1

Frézovat obrysovy kanal pred vyhrubovanim: Bit1 =0

Frézovat obrysovy kanal po vyhrubovani: Bit 1 =1

Zjednotit korigované obrysy: Bit2 =0

Zjednotit' nekorigované obrysy: Bit 2 = 1

Vyhrubovat az do hibky vyrezu: Bit 3 =0

Vyrez pred kazdym dal§im prisuvom uUplne ofrézovat a vyhrubovat:
Bit3 =1

Pre cykly 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 plati:

Posuvat nastroj na konci cyklu na poslednu polohu naprogramovanu pred
vyvolanim cyklu: Bit4 =0

Volne posuvat nastroj ku koncu cyklu len v osi vretena: Bit 4 = 1

Cyklus 4 ERI'E,ZOVANIE VYREZOV, cyklus 5 MP7430
KRUHOVY VYREZ: Faktor prekrytia 0,1az1,414
Pripustna odchylka polomeru kruhu na MP7431

koncovom bode kruhu v porovnani k
pociatoénému bodu kruhu

0,0001 a2 0,016 [mm]

Tolerancia koncového spina¢a pre M140 a
M150

MP7442

Funkcia nie je aktivna: 0

Tolerancia, aby sa softvérové koncové spinace dali eSte prejst funkciami
M140/M150: 0.0001 az 1.0000
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Obrabanie a priebeh programu

Uginok réznych pridavnych
Funkcie M

Upozornenie:

Faktory ky su uréené vyrobcom stroja. DodrZujte
pokyny uvedené v prirucke stroja.

MP7440

Zastavenie priebehu programu pri M6: Bit 0 =0

Bez zastavenia priebehu programu pri M6: Bit 0 = 1

Bez vyvolania cyklu pri M89: Bit1 =0

Vyvolanie cyklu pri M89: Bit 1 =1

Zastavenie priebehu programu pri funkciach M: Bit 2 =0

Bez zastavenia priebehu programu pri funkciach M: Bit 2 = 1

ky faktory sa nedaju prepinat pomocou M105 a M106: Bit 3 =0

ky faktory sa daju prepinat pomocou M105 a M106: Bit 3 =1
Posuv v osi nastroja pomocou M103 F...

Redukcia nie je aktivna: Bit4 =0

Posuv v osi nastroja pomocou M103 F...

Redukcia je aktivna: Bit 4 =1

Rezervované: Bit 5

Presné zastavenie pri polohovani pomocou osi otacania nie je aktivne:
Bit6=0

Presné zastavenie pri polohovani pomocou osi ota€ania je aktivne:
Bit6=1

Chybové hlasenie pri vyvolani cyklu

MP7441

Vygenerovat chybové hlasenie, ak nie je aktivna Ziadna funkcia M3/M4:
Bit0=0

Potlagit chybové hlasenie, ak nie je aktivna ziadna funkcia M3/M4: Bit 0 = 1
rezervované: Bit 1

Potlagit chybové hlasenie, ak je naprogramovana kladna hibka: Bit 2 = 0
Vygenerovat chybové hlasenie, ak je naprogramovana kladna hibka:
Bit2=1

Funkcia M na orientaciu hriadela v cykloch
obrabania

MP7442

Funkcia nie je aktivna: 0

Orientacia priamo pomocou NC: -1
Funkcia M na orientaciu vretena: 1 az 999

Maximalna drahova rychlost’ pri override
posuvu 100 % v prevadzkovych rezimoch
vykonavanie programu

MP7470
0 az 99 999 [mm/min]

Posuv pre vyrovnavacie pohyby osi otacania

MP7471
0 az 99 999 [mm/min]

Parametre kompatibility strojov pre tabulku
nulovych bodov

MP7475

Posunutia nulového bodu sa vztahuju na nulovy bod obrobku: 0

Pri zadani 1 v starSich ovladaniach TNC a v softvéri 340 420-xx sa
posunutia nulového bodu vzt'ahuju na nulovy bod stroja. Tato funkcia uz nie
je k dispozicii. Namiesto tabuliek nulovych bodov vztahujucich sa na REF
sa teraz musi pouzit tabulka Preset (pozrite ,Sprava vztaznych bodov
pomocou tabulky Preset” na strane 480)

Cas, ktory ma byt’ pre dobu nasadenia
dodatocne zapoditany

MP7485
0 az 100 [%]

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.2 Obsadenie konektorov a pripojnych kablov pre datové rozhrania

18.2 Obsadenie konektorov a

pripojnych kablov pre datové
rozhrania

Rozhranie V.24/RS-232-C na pristrojoch
HEIDENHAIN

=)

Rozhranie spitia poziadavku EN 50 178 ,Bezpe&né
odpojenie zo siete*.

Respektujte, prosim, Ze PINY 6 a 8 pripojného kébla
274 545 su premostené.

Pri pouziti 25 polového adaptérového bloku:

Adaptérovy
TNC VB 365 725-xx blok VB 274 545-xx
310 085-01
Kolik | Obsadenie Zdierka |Farba Zdierka |Kolik |Zdierka | Kolik Farba Zdierka
1 neobsadzovat | 1 1 1 1 1 biela/hneda 1
2 RXD 2 ZIta 3 3 3 3 Zlta 2
3 TXD 3 zelena 2 2 2 2 zelena 3
4 DTR 4 hneda 20 20 20 20 hneda 8
5 Signal GND 5 Cervena 7 7 7 7 Cervena 7
6 DSR 6 modra 6 6 6 6 6
7 RTS 7 siva 4 4 4 4 siva 5
8 CTS 8 ruzova 5 5 5 5 ruzova 4
9 neobsadzovat |9 8 fialové 20
Teleso |Vonkajsie Teleso |Vonkajsie Teleso |[Teleso|Teleso |Teleso |VonkajSie tienenie|Teleso
tienenie tienenie
614
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Pri pouziti 9 pélového adaptérového bloku:

Adaptérovy blok

TNC VB 355 484-xx 363 987-02 VB 366 964-xx

Kolik | Obsadenie Zdierka |Farba Kolik Zdierka |Kolik |Zdierka | Farba Zdierka

1 neobsadzovat | 1 Cervena 1 1 1 1 Cervena 1

2 RXD 2 Zlta 2 2 2 2 zlta 3

3 TXD 3 biela 3 3 3 3 biela 2

4 DTR 4 hneda 4 4 4 4 hneda 6

5 Signal GND 5 Cierna 5 5 5 5 Cierna 5

6 DSR 6 fialova 6 6 6 6 fialova 4

7 RTS 7 siva 7 7 7 7 siva 8

8 CTS 8 biela/zelena 8 8 8 8 biela/zelena 7

9 neobsadzovat’ |9 zelena 9 9 9 9 zelena 9

Teleso | Vonkajsie Teleso | Vonkajsie Teleso |Teleso |Teleso |Teleso |VonkajSie tienenie | Teleso
tienenie tienenie

Cudazie pristroje

Obsadenie konektora na cudzom pristroji sa méze podstatne lisit od
obsadenia konektora zariadenia spol. HEIDENHAIN.

Zavisi od pristroja a druhu prenosu. Zapojenie konektora
adaptérového bloku zistite z nizSie uvedenej tabulky.

Adaptérovy blok

363 987-02
Zdierka

Kolik

Zdierka

VB 366 964-xx

Farba

Zdierka

cervena

Zlta

biela

hneda

Gierna

fialova

siva

biela/zelena

Ol o N[ o o | W[ N[ =

©O| 0| N[O O & W[ N| =

O©| 0| N[ O O | W| N| -

zelena

O N| o | | O N W[ =

Teleso

Teleso

Teleso

Vonkajsie
tienenie

Teleso
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18.2 Obsadenie konektorov a pripojnych kablov pre datové rozhrania

Rozhranie V.11/RS-422

Na rozhranie V.11 sa pripajaju len cudzie zariadenia.

Rozhranie spifia poziadavku EN 50 178 ,Bezpe&né

odpojenie zo siete“.

Zapojenie konektora logickej jednotky TNC (X28) a

adaptéroveého bloku su identické.

NG VB 355 484-xx gg;gg'_%‘? AL

Zdierka Obsadenie Kolik Farba Zdierka Kolik Zdierka

1 RTS 1 Cervena 1 1 1

2 DTR 2 Zlta 2 2 2

3 RXD 3 biela 3 3 3

4 TXD 4 hneda 4 4 4

5 Signal GND 5 Cierna 5 5 5

6 CTS 6 fialova 6 6 6

7 DSR 7 siva 7 7 7

8 RXD 8 biela/zelena 8 8 8

9 TXD 9 zelena 9 9 9

Teleso Vonkajsie tienenie Teleso Vonkajsie Teleso Teleso Teleso
tienenie

Ethernetové rozhranie zasuvka RJ45

Maximalna dizka kabla:

Netieneny: 100 m
Tieneny: 400 m

Pin Signal Popis

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 volny

5 volny

6 REC- Receive Data
volny

8 volny
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18.3 Technické informacie

Vysvetlivky symbolov

Standard
Moznost osi
Volitefny softvér 1
Volitelny softvér 2

Funkcie pouzivatela

4

acie

Kratky popis

Zakladné vyhotovenie: 3 osi plus vreteno
16 dalSich osi alebo 15 dalSich osi plus 2. vreteno
Digitalna regulacia prudu a otacok

Zadanie programu

V popisnom dialdgu HEIDENHAIN so smarT.NC a podfla DIN/ISO

Udaje o polohach

18.3 Technické inform

Pozadované polohy priamok a kruhov v pravouhlych suradniciach alebo v polarnych
suradniciach

Udaje rozmerov absolltne alebo inkrementaine
Zobrazenie a zadanie v mm alebo palcoch
Zobrazenie drahy ru¢ného kolieska pri obrabani s interpolaciou ruénym kolieskom

Korektury nastroja

Polomer nastroja v rovine obrébania a dizka nastroja
Vopred vypocitat polomerom korigovany obrys az do 99 blokov (M120)

Trojrozmerna korektura polomeru nastroja pre dodato€nu zmenu udajov nastroja, bez
toho, aby sa musel program znovu prepocitat

Tabulky nastrojov

Viaceré tabulky nastrojov, kazda s az 30 000 nastrojmi

Tabulky reznych podmienok

Tabulky reznych podmienok pre automaticky vypocet otacok vretena aposuvu z udajov,
Specifickych pre nastroj (rychlost rezu, posuv na zub)

Konstantna drahova rychlost’

Vztiahnuté na drahu stredového bodu nastroja
Vztiahnuté na reznu hranu nastroja

Paralelna prevadzka

Vytvorit’ program s grafickou podporou poc¢as chodu iného programu

3D obrabanie (volitelny
softvér 2)

3D korekcia nastroja pomocou vektora normaly plochy

Zmena polohy oto¢nej hlavy pomocou elektronického ru¢ného kolieska pocas priebehu
programu; poloha hrotu nastroja zostava nezmenena (TCPM = Tool Center Point
Management)

Néstroj drzte kolmo k obrysu
Korektura polomeru nastroja kolmo k smeru pohybu a k smeru néastroja
Spline-interpolacia

Obrabanie na otoénom stole
(volitel'ny softvér 1)

Programovanie obrysov na rozvinutom valci
Posuv v mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Technické inform

Funkcie pouzivatela

Obrysové prvky

Priamka

Skosenie

Kruhova draha

Stred kruhu

Polomer kruhu

Tangencialne pripojena kruhova draha
Zaoblenia rohov

Nabehnutie a opustenie
obrysu

Po priamke: tangencialne alebo kolmo
Po kruhu

Volné programovanie obrysu
FK

Volné programovanie obrysu FK v popisnom dialégu HEIDENHAIN s grafickou
podporou pre obrobky nemerané podla NC

Programové skoky

Podprogramy
Opakovanie ¢asti programu
Lubovolny program ako podprogram

Obrabacie cykly

Cykly pre vitanie, hibkové vitanie, vystruhovanie, vyvrtavanie, hibenie, rezanie
vnutorného zavitu s alebo bez vyrovnavacieho skfu€ovadla

Cykly na frézovanie vnutornych a vonkaj$ich zavitov
Hrubovanie a dokon€ovanie pravouhlého a kruhového vyrezu
Cykly na riadkovanie rovnych a Sikmouhlych pléch

Cykly na frézovanie priamych a kruhovych drazok

Bodovy raster na kruhu a €iarach

Obrysovy vyrez aj obrysovo paralelny

Obrys

Okrem toho sa m6zu cykly vyrobcu, Specialne vyrobcom stroja vytvorené cykly
obrabania, integrovat

Prepocet suradnic

Posunut, tocit, zrkadlit
Faktor mierky (8pecificky podla osi)
Natacanie roviny obrabania (volitefny softvér 1)

Parameter Q
Programovanie s premennymi

Matematické funkcie =, +, —, *, /, sin o, cos o
Logické vazby (=, =/, <, >)
Vypocet v zatvorke

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, absolutna hodnota ¢&isla, konstanta
T, negacia, orezanie miest za alebo pred desatinnou Ciarkou

Funkcie pre vypocet kruhu
Parametre retazca

Programovacie pomécky

Vreckova kalkulacka

Kontextova pomoc pri chybovych hlaseniach

Kontextovy systém pomocnika TNCguide (funkcia FCL3)
Graficka podpora pri programovani cyklov

Bloky komentéra v programe NC
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Funkcie pouzivatela

acie

Teach-In Skuto¢né polohy sa prevezmu priamo do programu NC

4

Testovacia grafika Graficka simulacia priebehu obrabania aj po¢as chodu iného programu

Druhy zobrazenia Pédorys/zobrazenie v 3 rovinach/3D zobrazenie

ZvacSenia vyrezu

[

O

(Tl

c

Programovacia grafika V prevadzkovom rezime ,Ulozit program” sa zadané bloky NC budu oznacovat spolu ‘O
(2D ciarova grafika) aj po€as chodu iného programu %

Grafika obrabania Grafické zobrazenie prebiehajuceho programu v pédoryse/zobrazenie v 3 rovinach/3D E
Druhy zobrazenia zobrazenie c~
" (8]
Cas obrabania Vypocet ¢asu obrabania v prevddzkovom rezime ,Test programu” Q
Zobrazenie aktualneho €asu obrabania v prevadzkovych rezimoch vykonavania -

programu (o)

Opétovny nabeh na obrys Predbeh blokov do lubovolného bloku v programe a nabeh do vypocitanej 2

pozadovanej polohy pre pokracovanie obrabania
Prerusit program, opustit’ obrys a opatovny nabeh

Tabulky nulovych bodov Viaceré tabufky nulovych bodov

Tabulky paliet Tabulky paliet s lubovolnym mnozstvom zaznamov na vyber paliet, programov NC a
nulovych bodov sa m6zu spracovat podla obrobkov alebo nastrojov

Cykly dotykovej sondy Kalibracia dotykovej sondy
Rucna alebo automaticka kompenzacia Sikmej polohy obrobku
Ruéné alebo automatické zadanie vztazného bodu
Obrobky merat automaticky
Cykly na automatické premeranie nastroja
Cykly na automatické premeranie kinematiky

Technické udaje

Komponenty Hlavny pocita¢ MC 422D
Regulaéna jednotka CC 422 alebo CC 424
Ovladaci panel
TFT plocha farebna obrazovka so softvérovymi tlacidlami 15,1 palca

Programova pamat’ Minimalne 21 GB, v zavislosti od hlavného pocitaca az do 130 GB
Jemnost' zadania a krok do 0,1 pm pri linedrnych osiach

zobrazenia do 0,000 1° pri uhlovych osiach

Rozsah zadavania Maximalne 99 999,999 mm (3 937 palcov), resp. 99 999,999°
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Technické udaje

Interpolacia

Priamka v 4 osiach

Priamka v 5 osiach (export podlieha schvaleniu, volitelny softvér 1)
Kruh v 2 osiach

Kruh v 3 osiach pri naklopenej rovine obrabania (volitelny softvér 1)
Zavitnica:

Prekrytie kruhovej drahy a priamky

Spline:
Spracovanie splinov (polyném 3. stupna)

Doba spracovania bloku
3D priamka bez korektury
polomeru

0,5 ms

Regulacia osi

Jemnost riadenia polohy: Periéda signalu zariadenia na meranie polohy/1024
Doba cyklu regulatora polohy:1,8 ms

Doba cyklu regulatora otacok: 600 ps

Doba cyklu regulatora pradu: minimalne 100 us

Draha posuvu

Maximalne 100 m (3 937 palcov)

Otacky vretena

Maximalne 40 000 ot./min (pri 2 pélovych dvojiciach)

Kompenzacia chyby

Chyby linearnych a nelinearnych osi, uvolnenia, reverzacnej Spi¢ky pri kruhovych
pohyboch, tepelné roztiahnutie

Adhézne trenie

Datové rozhrania

po jednom V.24 / RS-232-C a V.11 / RS-422 max. 115 kBaud

RozSirené datové rozhranie s protokolom LSV-2 na externéovladanie TNC cez datové
rozhranie pomocou softvéru HEIDENHAIN TNCremo

Rozhranie Ethernet 100 Base T

cca. 2 az 5 MBaud (zavisi od typu suboru a zatazenia siete)

Rozhranie USB 2.0
Na pripojenie ukazovacich zariadeni (my$) a blokovych zariadeni (pamatové kluce,
pevné disky, jednotky CD-ROM)

Teplota prostredia

Prevadzka: 0 °C az +45 °C
Skladovanie: -30 ? az +70 °C

620
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Prislusenstvo

4

acie

Elektronické ru¢né kolieska prenosné ru¢né koliesko HR 550 FS s displejom alebo
HR 520 prenosné ru¢né koliesko s displejom alebo
HR 420 prenosné ru¢né koliesko s displejom alebo
HR 410 prenosné ruéné koliesko alebo
HR 130 zabudované ruéné koliesko alebo
az do troch HR 150 zabudovanych ruénych kolies cez adaptér ruénych kolies HRA 110

Dotykové sondy TS 220: Spinacia 3D dotykova sonda pripojena kablom alebo
TS 440: Spinacia 3D dotykova sonda s infraervenym prenosom
TS 444: bezbatériovy, spinaci 3D snimaci systém s infracervenym prenosom
TS 640: Spinacia 3D dotykova sonda s infracervenym prenosom
TS 740: vysoko presny, spinaci 3D snimaci systém s infratervenym prenosom
TT 140: Spinacia 3D dotykova sonda na premeranie nastroja

18.3 Technické inform
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18.3 Technické inform

Volitelny softvér 1

Obrabanie na otoénom stole

Programovanie obrysov na rozvinutom valci
Posuv v mm/min.

Prepocty suradnic

Natocenie roviny obrabania

Interpolacia

Kruh v 3 osiach pri pooto€enej rovine obrabania

Volitelny softvér 2

3D obrabania

3D korekcia nastroja pomocou vektora normaly plochy

Zmena polohy oto¢nej hlavy pomocou elektronického ru¢ného kolieska pocas priebehu
programu; poloha hrotu nastroja zostava nezmenena (TCPM = Tool Center Point
Management)

Nastroj drzte kolmo k obrysu
Korekcia polomeru nastroja kolmo na smer pohybu a na smer nastroja
Interpolécia Spline

Interpolacia

Priamka v 5 osiach (export podlieha schvaleniu)

Volitelny softvér Konvertor DXF

Extrahovat’ z idajov DXF
programy obrysov a polohy
obrabania, extrahovat’ z
dialégovych nekédovanych
programov useky obrysov.

Podporovany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)

Pre obrysové programy s popisnym dialdgom a obrysové programy smarT.NC
Komfortné uréovanie vztazného bodu

Graficky vyber usekov obrysov z dialégovych nekédovanych programov

Volitelny softvér dynamicka kontrola kolizie (DCM)

Kontrola kolizie vo vS§etkych
prevadzkovych rezimoch
stroja

Vyrobca stroja definuje objekty, ktoré treba monitorovat
Dodato¢ne mozné monitorovanie upinacich prostriedkov
Trojstupfiova vystraha v ruénej prevadzke

PreruSenie programu v automatickej prevadzke

Kontrola aj 5 osovych pohybov

Test programu z dévodu vyskytu moznych kolizii pred obrabanim

Volitelny softvér dodato¢né jazyky dialogu

Dodatoc¢né jazyky dialogu

Slovinsky
Norsky
Slovensky
LotySsky
Korejsky
Estonsky
Turecky
Rumunsky
Litovsky
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Volitelny softvér Globalne nastavenia programu

Funkcia na interpolaciu Zamenit’ osi
transforméacii suradnic v Interpolované posunutie nulového bodu
prevadzkovych rezimoch na Int | s zrkadleni
spracovanie. nterpolované zrkadlenie
Zablokované osi
Interpolacia ruénym kolieskom
Interpolované zakladné otoCenie a rotacia
Faktor posuvu

Volitelny softvér adaptivna regulacia posuvu AFC

Funkcia adaptivnej regulacie Zaznamenanie skuto¢ného vykonu vretena pomocou vyukového rezu
posuvu na optimalizaciu Definicia medzi, v ktorych sa aplikuje automaticka regulacia posuvu

;eézr?g/:et} ‘r;;:ion;:eenok prt PInoautomaticka regulacia posuvu pri obrabani

Volitelny softvér KinematicsOpt

Cykly dotykového systému na Ulozit/Obnovit aktivnu kinematiku
automatickeé skusanie a Skontrolovat’ aktivnu kinematiku

imalizaciu ki ik . . . .
:tp:gjrga izaciu kinematiky Optimalizovat aktivnu kinematiku

Volitelny softvér 3D-ToolComp

3D korekcia polomeru nastroja Kompenzovat delta polomer nastroja v zavislosti od uhla zaberu na obrobku
v zavislosti od uhla zaberu Predpokladom su bloky LN
Korekéné hodnoty mdzete definovat v osobitnej tabulke

Softvérova moznost’ RozsSirena sprava nastrojov

Sprava nastrojov s Zmie8ané zobrazenie lubovolnych udajov z tabulky néstrojov a miest
moznost'ou upravy pomocou Editovanie Udajov nastroja na zaklade formulara

kri Pyth Y . L . .
Ztr:')ljoat_ov ython od vyrobeu Prevadzkovy zoznam nastrojov a zoznam poradia nastrojov: plan obsadenia

Softvérova moznost’ Interpolaéné sustruzenie

Interpolaéné sustruzenie Sustruzenie symetrickych rotaénych osadeni nacisto interpolaciou vretena s osami
roviny obrabania

HEIDENHAIN iTNC 530 623
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18.3 Technické inform

Aktualizacia funkcii FCL 2

Povolenie délezitych noviniek

Virtualna os nastroja

Snimaci cyklus 441, rychle snimanie

CAD offline bodovy filter

3D ¢iarova grafika

Obrysovy vyrez: KaZdej asti obrysu sa priradi samostatna hibka
smarT.NC: Transformacie suradnic

smarT.NC: Funkcia PLANE

smarT.NC: Graficky podporovany predbeh blokov

Rozsirena funkénost USB

Sietové pripojenia cez DHCP a DNS

Aktualizacia funkcii FCL 3

Povolenie délezitych noviniek

Cyklus dotykového systému na 3D dotykanie

Snimacie cykly 408 a 409 (UNIT 408 a 409 v smarT.NC) na vlozenie vztazného bodu
do stredu drazky, resp. do stredu vystupku

Funkcia PLANE: VlozZenie uhla osi

Dokumentacia pouzivatela ako kontextova pomoc priamo v TNC

Redukovanie posuvu pri obrabani obrysovych vyrezov, ak je nastroj v plnom zabere
smarT.NC: Obrysovy vyrez na vzor

smarT.NC: MozZné paralelné programovanie

smarT.NC: Prezeranie programov obrysov v spravcovi stiborov

smarT.NC: Stratégia polohovania pri obrabaniach bodov

Aktualizacia funkcii FCL 4

Povolenie délezitych noviniek

Grafické zobrazenie chraneného priestoru pri aktivnom monitorovani kolizii DCM

Interpolacia ruénym kolieskom v zastavenom stave pri aktivnom monitorovani kolizii
DCM

3D zakladné otocenie (kompenzacia upnutiam musi ju upravit vyrobca stroja)
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Formaty zadania a jednotiek funkcii TNC

Polohy, stradnice, polomery kruhov, dizky
skosenia

-99 999,9999 az +99 999,9999
(5,4: miesta pred desatinnou ¢iarkou, miesta za desatinnou &iarkou)
[mm]

Polomery kruhov

-99 999.9999 az +99 999.9999 pri priamom zadani, pomocou
programovania parametrov Q je mozny polomer az do 210 m

(5,4: miesta pred desatinnou Ciarkou, miesta za desatinnou ¢iarkou)
[mm]

Cisla nastrojov

0 a2 32767,9 (5,1)

Nazov nastroja

32 znakov, pri TOOL CALL pisané medzi ““. Pripustné Specialne znaky:

#9%, %, &, -

Delta hodnoty pre korektury nastrojov

-999.9999 az +999.9999 (3,4) [mm]

Otacky vretena

0 az 99 999,999 (5,3) [ot./min]

Posuvy

0 az 99 999,999 (5,3) [mm/min] alebo [mm/zub] alebo [mm/ot.]

Cas zotrvania v cykle 9

0 az 3 600,000 (4,3) [s]

Stupanie zavitu v roznych cykloch

-99,9999 az +99,9999 (2,4) [mm]

Uhol pre orientaciu vretena

0 az 360,0000 (3,4) [°]

Uhol pre polarne suradnice, rotaciu, otacanie
roviny

-360,0000 az 360,0000 (3,4) []

Uhol polarnych stradnic pre interpolaciu
zavitnic (CP)

-99 999.9999 az +99 999.9999 (5.4) [°]

Cisla nulovych bodov v cykle 7

0 az 2 999 (4,0)

Faktor mierky v cykloch 11 a 26

0,000001 az 99,999999 (2,6)

Pridavne funkcie M

0 az 999 (3,0)

Cisla parametrov Q

0 az 1999 (4,0)

Hodnoty parametrov Q

-999 999 999 bis +999 999 999 (9 miest, plavajuca Ciarka)

Navestia (LBL) pre skoky v programe

0 az 999 (3.0)

Navestia (LBL) pre skoky v programe

(1

Lubovolny textovy retazec medzi tvodzovkami (““)

Pocet opakovani €asti programu REP

1 a2 65 534 (5,0)

Cislo chyby pri funkcii parametra Q - FN14

0az 1099 (4,0)

Spline-parameter K

-9,9999999 az +9,9999999 (1,7)

Exponent pre spline-parameter

-255 a2 255 (3,0)

Normalové vektory N a T pri 3D korekcii

-9.9999999 az +9.9999999 (1.7)

HEIDENHAIN iTNC 530
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loznej batérie
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ymena za

18.4V

18.4Vymena zaloznej batérie

Ak je ovladanie vypnuté, zalozna batéria zasobuje TNC prudom, aby
sa nestratili Udaje v pamati RAM.

Ak TNC zobrazi hlasenie Vymenit’ zdloZna batériu, musite vymenit
batérie:

Pozor, ohrozenie zivota!

Pri vymene zaloznej batérie vypnite stroj a TNC!
Zaloznu batériu smie vymenit len prisluSne vyskoleny
personal!

Typ batérie:1 litiova batéria, typ CR 2450N (Renata) ident. &.
315 878-01

1 Zalozna batéria sa nachadza na zadnej strane MC 422 D
2 Vymente batériu; novu batériu musite osadit’ len v spravnej polohe
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19.1 Uvod

19.1 Uvod

Licenéna zmluva kone¢ného pouzivatela (EULA)
pre Windows XP

Respektujte, prosim, licenénd zmluvu spol. Microsoft
kone¢ného pouzivatela (EULA), ktora je prilozena k

dokumentacii vasho stroja.

VSeobecne

V tejto kapitole su popisané zvlastnosti iTNC 530 s
# Windows XP. VSetky systémové funkcie Windows XP su
popisané v dokumentacii Windows.

TNC ovladania spol. HEIDENHAIN boli vzdy priatel'ské voci
pouzivatelovi: Jednoduché programovanie v popisnom dialégu spol.
HEIDENHAIN, praktické cykly, jednoznaéné tlacidla funkcii a
pohladové grafické funkcie ich robia najoblUibenejSimi dielensky
programovatelnymi ovladaniami.

Teraz dostava pouzivatel k dispozicii aj Standardny operaény systém
Windows ako rozhranie pouzivatela. Novy vykonny hardvér spol.
HEIDENHAIN s dvoma procesormi pritom vytvara zakladru pre iTNC
530 s Windows XP.

Jeden procesor sa stara o Ulohy v realnom ¢ase a operacny systém
HEIDENHAIN, zatial €o druhy procesor je k dispozicii vyluéne pre
Standardny operacny systém Windows, a tak otvéra pouZivatelovi svet
informacnych technoldgii.

Aj tu je na prvom mieste komfort pouzivatela:
V ovladacom paneli je integrovana kompletna klavesnica PC s
touchpadom

15 palcova farebna obrazovka s vysokym rozliSenim zobrazuje
rozhranie iTNC, aj aplikacie Windows

Cez USB rozhrania mdzete na ovladanie pripojit Standardné
pristroje PC, ako napr. mys, jednotky atd'.
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Zmeny na predinstalovanom systéme Windows

Spolo¢nost HEIDENHAIN neprebera pri zmenach na
predinstalovanom systéme Windows Ziadnu zaruku za to, Ze takéto
zmeny nebudu mat’ negativny vplyv na funkénost riadiaceho softvéru
a teda na kvalitu vyrabanych dielov.

Nepriaznivy vplyv na riadiaci softvér mézu mat predovsetkym zmeny
systémovych nastaveni, inStalacia aktualizacii alebo inStalacia
pridavného softvéru. Spolo€¢nost HEIDENHAIN testuje dblezité
bezpecnostné aktualizacie OS Windows vydavané spolo¢nostou
Microsoft a integruje ich — pokial je to mozné — do predinstalovaného
systému Windows. V3etky ostatné zmeny spadaju do oblasti
zodpovednosti vyrobcu stroja alebo pouzivatela.

Na udrzanie pravdepodobnosti nepriaznivého ovplyvnenia prevadzky
ovladania stroja, resp. kvality nim vyrdbanych dielov na ¢o najnizej
urovni odporuca spolo¢nost HEIDENHAIN dodrziavanie nizSie
uvedenych pravidiel pri prisluSnych zmenach, predovsetkym v3ak z
hladiska obsluhy systému Windows.

=)

Pred vykonavanim rozsiahlych prac zasadne prepnite
ovladanie do stavu nudzového vypnutia. ReSpektujte aj
pokyny na instalaciu pridavného softvéru (pozrite
LPrihlasenie ako lokalny administrator” na strane 632). Uz
zamena alebo zmena spolo¢ne pouzivanych
komponentov (DLL, nastavenie v registroch atd.) méze
viest k nezelanym nepriaznivym vplyvom na uUplne inych
miestach, ako by sa o€akavalo.

Nikdy nevykonavajte rozsiahle prace na systéme Windows
pri su¢asnom obrabani dielov! Sem patria predovSetkym
prace, ktoré si vyZaduju pouZitie vyraznej ¢asti zdrojovych
prostriedkov operaéného systému (vypoctovy cas,
operacna pamat, pristup k pevnému disku, sietova
prevadzka atd'.).

Nevykonavajte automatické aktualizacie nielen OS
Windows, ale ani iného softvéru, pretoze vykonané zmeny
mé&zu mat nepriaznivy vplyv na cely systém nielen pri
samotnej aktualizacii, ale aj pri dalSej prevadzke!

Pri nabehu nespustajte ziaden pridavny softvér! Tyka sa to
predovsetkym sluzieb, ako su napr. sucasti skenerov
virusov so skenovanim v redlnom Case.

Siet'oveé spojenia s neexistujucimi jednotkami mézu viest' v
OS Windows k vySSiemu zataZeniu systému. Sietové
jednotky nepripajajte automaticky, ale podla potreby!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Technické udaje

Technické udaje

iTNC 530 s Windows XP

Vyhotovenie

19.1 Uvod

Dvojprocesorové ovladanie s

operaénym systémom HEROS na
ovladanie stroja, pracujucim v realnom
Case

PC operacny systém Windows XP ako
pouzivatel'ské rozhranie

Pamat

Pamat RAM:
512 MB pre aplikacie ovladania

512 MB pre aplikacie Windows

Pevny disk
13 GB pre TNC subory

13 GB pre data Windows, z toho je cca.

13 GB k dispozicii pre aplikacie

Datové rozhrania

Ethernet 10/100 BaseT (do 100 MBit/s;
zavisi od vytazenia siete)
V.24-RS232C (max. 115 200 Bit/s)
V.11-RS422 (max. 115 200 Bit/s)

2 x USB

2 xPS/2
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19.2iTNC 530 - Spustenie aplikacie

Prihlasenie do systému Windows

Po zapnuti privodu el. pradu automaticky zavedie aplikacia iTNC 530.
Ak sa objavi dialég zadavania pre prihlasenie Windows, su k dispozicii
dve moznosti prihlasenia:

Prihlasenie ako TNC obsluha
Prihlasenie ako lokalny administrator

Prihlasenie ako TNC obsluha

Do vstupného pola Meno pouzivatel’a vioZzte meno pouzivatela
»,TNC*, vstupné pole Heslo nechajte prazdne, potvrdte tlacidlom OK

TNC softvér sa automaticky spusti, na paneli iTNC Control Panel sa
objavi hlasenie stavu Starting, Please wait... .

nespustajte, prip. neobsluhujte este Ziadne iné programy
Windows. Ak sa iTNC softvér uspesne spusti, ovladaci
panel sa minimalizuje do symbolu HEIDENHAIN v liste
uloh.

O Pokial sa zobrazuje ovladaci panel iTNC (pozri obr.),
=

Tato identifikacia pouzivatela dovoluje len velmi
obmedzeny pristup v operacnom systéme Windows.
Nesmiete menit sietové nastavenia ani inStalovat novy
softvér.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Prihlasenie ako lokalny administrator

acie

”

Spojte sa s vyrobcom stroja, aby ste ziskali pouzivatelské
Q meno a heslo.

Ako lokalny administrator mézete vykonavat instalacie softvéru a
sietové nastavenia.

Windows a neprebera ziadnu zaruku za funkénost' vami

A Spol. HEIDENHAIN nepodporuje instalaciu aplikacii
Q inStalovanych aplikacii.

Spol. HEIDENHAIN neruéi za chybné obsahy pevnych
diskov, ktoré vzniknu inStalaciou aktualizacii cudzich
softvérov alebo pridavnym aplikaCnym softvérom.

Ak po zmenach programov alebo tdajov bude potrebny
zasah servisu HEIDENHAIN, spol. HEIDENHAIN vyuctuje
vzniknuté servisné naklady.

Pre bezchybnu funkciu aplikacie iTNC musi mat systém Windows XP
k dispozicii vzdy dostatok

vykonu CPU,

volnej paméate pevného disku v jednotke C,

operacnej pamate,

Sirky pasma rozhrani pevného disku

19.2 iTNC 530 - Spustenie apli

Ovladanie vyrovna kratke prerusenia (az do jednej sekundy pri ase
blokového cyklu 0,5 ms) v prenose Udajov z pocitata Windows cez
dostato¢nu vyrovnavaciu pamat udajov TNC. Ak sa vSak prenos
udajov zo systému Windows preru$i na dlhSiu dobu, méze djst k
naruseniu posuvu v priebehu programu a tym k poskodeniu obrobku.

Pri inStalacii softvéru dodrzujte nasledujtce
@ podmienky:

Program, ktory sa ma inStalovat, nesmie zatazit' pocita¢
Windows az na jeho hranicu vykonu (512 MB RAM,
Pentium M s taktovacou frekvenciou 1,8 GHz).

Programy, ktoré sa prevadzaju pod Windows v stupni
priority vy$Si ako normal (above normal), vysoky (high)
alebo realny €as (real time) (napr. hry), sa nesmu
intalovat'.

Antivirové programy by ste mali v zasade pouzivat' len
vtedy, ked TNC nepracuje so ziadnymi programami NC.
Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuca skenovanie
antivirovymi programami bezprostredne po zapnuti alebo
vypnuti ovladania.
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19.3 Nastavenia siete

Predpoklad

prihlasit ako lokalny administrator. Spojte sa s vyrobcom
stroja, aby ste ziskali na to potrebné pouzivatelské meno
a heslo.

O Aby bolo mozné vykonavat sietové nastavenia, musite sa

Nastavenia musi vykonavat' len sietovy Specialista.

Prisposobenie nastaveni

Pri dodavke obsahuje iTNC 530 dve sietové spojenia, Local Area
Connection a iTNC Internal Connection (pozri obr.).

Local Area Connection je pripojenim iTNC na vasu siet. VSetky z
Windows XP zname nastavenia mozete prispdsobit vasej sieti (na to
pozri aj popis siete Windows XP).

Zmeny nastaveni tohto spojenia nie su dovolené a mézu

A iTNC Internal Connection je internym iTNC spojenim.
O viest k znefunkéneniu iTNC.

Tato interna sietova adresa je prednastavena na
192.168.254.253 a nesmie kolidovat s vasou firemnou
sietou. Podsiet’ 192.168.254.xxx sa tiez nesmie vyskytnut.
Pri konfliktoch v adresach sa v pripade potreby spojte so
spoloénostou HEIDENHAIN.

Moznost Obtain IP adress automatically (Automaticke
ziskanie sietovej adresy) nesmie byt aktivna.

HEIDENHAIN iTNC 530

19.3 Nastavenia siete

Network and Dial-
up Connections
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19.3 Nastavenia siete

Ovladanie pristupu

Administratori maju pristup na TNC mechaniky D, E a F. ReSpektujte,
Ze udaje v tychto Castiach su Ciastocne kddované binarne a
zapisovacie zasahy mézu viest k nedefinovanému spravaniu iTNC.

Skupiny pouZivatelov SYSTEM a Administratori maju pristupoveé
prava na particie D, E a F. Pomocou skupiny SYSTEM je
zabezpecené, aby sluzba Windows, ktora spusta riadenie, ziskala
pristup. Pomocou skupiny Administratori sa dosiahne, Ze pocitac¢
realneho ¢asu iTNC ziska spojenie so sietou cez iTNC Internal
Connection.

iné skupiny a v tychto skupinach zakazovat' urcité pristupy
(obmedzenia pristupu maju pod Windows prednost oproti
opravneniam pristupu).

Q Nesmiete obmedzit' pristup tymto skupinam, ani pridavat
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19.4 Zvlastnosti pri sprave suborov

Jednotka iTNC

Ak vyvolate spravu suborov iTNC, v lavom okne sa objavi zoznam
vSetkych mechanik, ktoré su k dispozicii, napr.

C:\: Windows particia zabudovaného pevného disku

RS232:\: Sériové rozhranie 1

RS422:\: Sériové rozhranie 2

TNC:\: Datové particia iTNC

Dodato¢ne mozu byt k dispozicii dalSie sietové jednotky, ktoré ste
pripojili pomocou Windows Explorer.

=)

Respektujte, Zze datova jednotka iTNC sa v sprave suborov
objavi pod nazvom TNC:\ . Tato jednotka (particia) ma v
prieskumnikovi Windows Explorer nazov D.

Podadresare na jednotke TNC (napr. RECYCLER a
SYSTEM VOLUME IDENTIFIER) zalozi Windows XP a
vy ich nesmiete vymazat.

Strojovym parametrom 7225 mézete definovat pismena
jednotiek, ktoré sa nemaju zobrazit v sprave suborov TNC.

Ak ste vo Windows Explorer pripojili novu sietovu jednotku, musite
pripadne aktualizovat iTNC zobrazenie jednotiek, ktoré su k dispozicii:
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT
Svetlé pole umiestnite nafavo do okienka mechaniky
Prepnite listu softvérovych tlacidiel na druhd droven

Aktualizacia zobrazenia jednotky: Stlacte softvérové tladidlo AKT.
STROM
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| pri sprave suborov

”

19.4 Zviastnost

Prenos dat do iTNC 530

musite pripojit’ prislusnu sietovu jednotku cez Windows
Explorer. Pristup na tzv. sietovy nazov UNC (napr.
\\PC0815\DIR1) nie je mozny.

Q Predtym, ako budete moct spustit’ prenos dat z iTNC,

Specifické stibory TNC
Po zapojeni iTNC 530 do vasej siete mdzete z iTNC pristupovat na

fubovolny pocita¢ a prenasat’ data. Prenosom dat z iTNC vSak mbzete

spustat len urcité typy suborov. Dévodom je, Ze pri prenose dat do
iTNC sa musi zmenit binarny format suborov.

Kopirovanie nasledovne uvedenych typov suborov cez

=) )  Windows Explorer na datovi mechaniku D nie je dovolené!

Typy suborov, ktoré sa nesmu kopirovat cez Windows Explorer:

programy popisného dialégu (pripona .H),
programy smarT.NC Unit (pripona .HU),
obrysové programy smarT.NC (pripona .HC),
tabulky bodov smarT.NC (pripona .HP),
programy DIN/ISO (pripona .I),

tabulky nastrojov (pripona .T),

tabulky miest nastrojov (pripona .TCH),
tabulky paliet (pripona .P),

tabulky nulovych bodov (pripona .D),
tabulky bodov (pripona .PNT),

tabulky reznych podmienok (pripona .CDT),
volne definovatelné tabulky (pripona .TAB).

Postup pri prenose udajov: Pozrite ,Datenlbertragung zu/von einem

externen Datentrager”, strana 139.

ASCII subory

ASCII subory (subory s priponou .A) mézete kopirovat bez
obmedzenia priamo cez Explorer.

ResSpektujte, Zze vSetky subory, ktoré chcete spracovat na
@ TNC, musia byt uloZzené v jednotke D.
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Prehladné tabulky

Obrabacie cykly

cé}ilillcl.’l Crsiene sy aDlI(Etli:vne :If’;::/he
7 Presunutie nulového bodu

8 Zrkadlit

9 Doba zotrvania

10 Otacanie

11 Faktor mierky

12 Vyvolanie programu

13 Orientacia vretena

14 Definicia obrysu

19 NatocCenie obrabacej roviny

20 Data obrysu SL I

21 Predvftanie SL I

22 Pretahovanie SL I

23 Hibka nagisto SL Il

24 Strana nacisto SL Il

25 Obrys

26 Faktor mierky Specificky podla osi
27 Plast valca

28 Plast valca - frézovanie drazok
29 Plast valca - vystupok

30 Spracovanie 3D-dat

32 Tolerancia

39 Plast valca - vonkajsi obrys
200 Vftanie

201 Vystruhovanie

202 Vyvrtavanie

203 Univerzalne vitanie
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oy Oenatenio oyki s At
204 Spatné zahlbovanie

205 Univerzélne hibkové vitanie

206 Rezanie vnutorného zavitu s vyrovnavacou hlavou, nové
207 Rezanie vnutorného zavitu bez vyrovnavacej hlavy, nové
208 Vyfrézovanie otvoru

209 Rezanie vnutorného zavitu s lamanim triesok

220 Bodovy raster na kruhu

221 Bodovy raster na Ciarach

230 Riadkovanie

231 Celna plocha

232 Rovinné frézovanie

240 Centrovanie

241 VFtanie jednym britom

247 Vlozit vztazny bod

251 Pravouhly vyrez - kompletné obrabanie

252 Kruhovy vyrez - kompletné obrabanie

253 Frézovanie drazok

254 Kruhova drazka

256 Pravouhly vystupok - kompletné obrabanie

257 Kruhovy vystupok - kompletné obrabanie

262 Frézovanie zavitu

263 Frézovanie zavitu so zahibenim

264 Vftacie frézovanie zavitu

265 Vftacie frézovanie zavitu Helix

267 Frézovanie vonkajSieho zavitu

270 Udaje tahu obrysu

275 Obrysova drazka trochoidialna
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Pridavné funkcie

M Uginok Vplyv na blok - Zaciatok Koniec Strana

MO ZASTAVENIE chodu programu/prip. ZASTAVENIE vretena/prip. chladiaca kvapalina Strana 323
VYP.

M1 Volitelne ZASTAVIT beh programu/ZASTAVIT vreteno/chladiaca kvapalina VYP. (v Strana 551
zavislosti od stroja)

M2 ZASTAVIT beh programu/ZASTAVIT vreteno/chladiaca kvapalina VYP./prip. Strana 323
Vymazanie zobrazenia stavu
(zavisi od parametrov stroja)/navrat do bloku 1

M3 Vreteno ZAP. v smere hodinovych ruciciek Strana 323

M4 ZAP. vreteno proti smeru hod. ruciciek

M5 ZASTAVIT vreteno

M6 Vymena nastroja/ZASTAVIT beh programu (zavisi od parametrov stroja)/ZASTAVIT Strana 323
vreteno

M8 Chladiaca kvapalina ZAP. Strana 323

M9 Chladiaca kvapalina VYP.

M13  ZAP. vreteno v smere hod. ruci¢iek/Chladiaca kvapalina ZAP. Strana 323

M14  ZAP. vreteno proti smeru hod. ru€iCiek/Chladiaca kvapalina ZAP.

M30 Rovnaka funkcia ako M2 Strana 323

M89 Volna pridavna funkcia alebo Priru¢ka
Vyvolanie cyklu, modalne ucinna (zavisi od parametrov stroja) cyklov

M90 Len v rezime s vleCnou odchylkou: Konstantna drahova rychlost na rohoch Strana 327

M91 V polohovacom bloku: Suradnice sa vztahuju na nulovy bod stroja Strana 324

M92 V polohovacom bloku: Suradnice sa vztahuju na polohu definovanu vyrobcom stroja, Strana 324
napr. na polohu na vymenu nastroja

M94  Znizit zobrazenie rotacnej osi na menej ako 360° Strana 430

M97  Obrabanie malych obrysovych stupriov Strana 329

M98  Uplné obrabanie otvorenych obrysov Strana 331

M99 Vyvolanie cyklu po blokoch Priruc¢ka

cyklov

M101 Automaticka vymena nastroja za sestersky nastroj po uplynuti zivotnosti Strana 190

M102 ZruSit funkciu M101

M103 Znizit posuv pri zanoreni na faktor F (percentualna hodnota) Strana 332

M104 Znovu aktivovat posledny zadany vztazny bod Strana 326

M105 Vykonat obrabanie s druhym faktorom k,, Strana 598

M106 Vykonat obrabanie s prvym faktorom k,,

M107 Potlacit chybové hlasenie pri sesterskych nastrojoch s pridavkom Strana 190

M108 Zrusit funkciu M107
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M Uginok Vplyv na blok - Zaciatok Koniec Strana
M109 Konstantna drahova rychlost na reznej hrane néstroja Strana 334
(zvySenie a znizenie posuvu)
M110 kon$tantna drahova rychlost na reznej hrane nastroja
(len zniZenie posuvu)
M111  Zrusit funkciu M109/M110
M114 Autom. korekcia strojovej geometrie pri praci s oto€nymi osami Strana 431
M115  Zrusit funkciu M114
M116 Posuv pri osi ota¢ania v mm/min Strana 428
M117  Zrusit funkciu M116
M118 Interpolované polohovanie ru¢nym kolieskom po€as priebehu programu Strana 337
M120 Vopred vypocitat obrys s korekciou polomeru (LOOK AHEAD) Strana 335
M124 Nezohladhovat body pri spracovani priamkovych blokov bez korekcie Strana 328
M126 Posuvat osi otacania optimalnou drahou Strana 429
M127  Zrusit funkciu M126
M128 Udrzat polohu $picky nastroja pri polohovani osi oto¢enia (TCPM) Strana 432
M129 Zrusit funkciu M128
M130 V polohovacom bloku: Body sa vztahuju na nenatoCeny suradnicovy systém Strana 326
M134 Presné zastavenie na netangencialnych prechodoch pri polohovani pomocou osi Strana 435
nata€ania
M135 Zrusit funkciu M134
M136 Posuv F v milimetroch na otacku vretena Strana 333
M137 Zrusit funkciu M136
M138 Vyber osi natacania Strana 435
M140 Odsun od obrysu v smere osi nastroja Strana 338
M141 ZruSit monitorovanie dotykového systému Strana 339
M142 Vymazat modalne programové informacie Strana 340
M143 Vymazat zakladné oto€enie Strana 340
M144 Zohladnenie kinematiky stroja v polohach SKUTOCNA/POZADOVANA na konci bloku Strana 436
M145  ZruSit funkciu M144
M148 Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri zastaveni Stop NC Strana 341
M149  Zrusit funkciu M148
M150 ZruSit hlasenie z koncového spinaca (blokovo aktivna funkcia) Strana 342
M200 Rezanie laserom: Priamy vystup naprogramovaného napatia Strana 343
M201 Rezanie laserom: Vystup napétia ako funkcia drahy
M202 Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia rychlosti
M203 Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia ¢asu (rampa)
M204 Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia €asu (impulz)
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SYMBOLE
3D korekcia

Obvodové frézovanie ... 437
3D-zobrazenie ... 526

A
Adaptivna regulacia posuvu ... 380
Adresar ... 118, 125
adresarov ... 125

AFC ... 380
Aktualizovat softvér TNC ... 558
Animacia funkcie PLANE ... 407
Archivne subory ... 137, 138
ASCII subory ... 391
Automatické premeranie

nastroja ... 175
Automatické spustenie programu ... 549
Automaticky vypocet reznych

podmienok ... 177, 396

B
Bezdrbtové ruéné koliesko ... 469
Blok

C
Casti programu, kopirovat ... 113
Cesta ... 118
Chybové hlasenia ... 155, 156
Pomocnik pri ... 155
Chybové hlasenia NC ... 155, 156
Cislo moznosti ... 556
Cislo nastroja ... 169
Cislo softvéru ... 556
Cislo verzie ... 557
Clenenie
programu ... 148
Clenenie programov ... 148

D
Datoveé rozhranie
Obsadenie konektorov ... 614

priradit ... 560
zriadit’ ... 559
DCM ... 349

Deaktivovanie upnutia ... 365

Definicia lokalnych parametrov
Q..279

Definicia polotovaru ... 106

Definicia zvySkovych parametrov
Q...279

HEIDENHAIN iTNC 530

D
Dialog ... 108
Dizka nastroja ... 169
Drahové funkcie
Zaklady ... 208
Kruhy a kruhové obluky ... 210
Predpolohovanie ... 211
Drahové pohyby
Polarne suradnice
Kruhova draha okolo pélu
CC ... 231
Kruhova draha s tangencialnym
napojenim ... 232
Prehlad ... 229
Priamka ... 230
pravouhlé suradnice
Kruhova draha okolo stredu
kruhu CC ... 221
Kruhova draha s tangencialnym
napojenim ... 224
Kruhova draha so stanovenym
polomerom ... 222
Prehlad ... 216
Priamka ... 217
Drahovo optimalizovany pojazd
po osiach otacania: M126 ... 429
Dynamicka kontrola kolizie ... 349
Nosi¢ nastrojov ... 181
Test programu ... 354

E
Editovanie
programu ... 110
Elipsa ... 315
Ethernetové rozhranie
Externy datovy prenos
iTNC 530 ... 139
iTNC 530 s Windows XP ... 635
Externy pristup ... 591

F
Faktor posuvu pre zanorovacie pohyby
M103 ... 332
FCL ... 556
Filter pre vftacie polohy pri prevzati
udajov zo suborov DXF ... 252
FixtureWizard ... 357, 367
FN14:ERROR: Vygenerovanie
chybovych hlaseni ... 289
FN15: PRINT: Vystup neformatovanych
textov ... 293
FN19: PLC: Vystup hodnét do
PLC ... 293
Frézovanie sklonenou frézou v
nato€enej rovine ... 427
Funkcia FCL ... 9
Funkcia GOTO pocas prerusenia ... 541
Funkcia MOD
Prehlad ... 555
vyber ... 554
zatvorit' ... 554
Funkcia PLANE ... 405
Animacia ... 407
Automatické natocCenie ... 422
Definicia bodov ... 417
Definicia Eulerovho uhla ... 413
Definicia inkrementalnych
prvkov ... 419
Definicia priemetového uhla ... 411
Definicia priestorového uhla ... 409
Definicia uhla osi ... 420
Definicia vektora ... 415
Frézovanie sklonenou frézou ... 427
Priebeh polohovania ... 422
Vyber moznych rieSeni ... 425
Zrusit ... 408
Funkcia vyhladania ... 114
Funkcie M
Pozri pridavné funkcie
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Index

G
Generovanie bloku GO1 ... 583
Globalne nastavenia programu ... 369
Graficka simulacia ... 530
Zobrazit nastroj ... 530
Grafické zobrazenie
Pohlady ... 524
pri programovani ... 150, 152
Zvacsenie vyrezu ... 151
Zvacsenie vyrezu ... 529
Graficky vyber Usekov obrysov ... 255
Gula ... 319

H
Hlavné osi ... 101

|
Implicitné hodnoty programu ... 347
Indikované nastroje ... 179
Informacie o formate ... 625
InStalovat servisny balik ... 558
Interpolacia Helix (zavitnice) ... 233
Interpolované transformacie ... 369
iTNC 530 ... 78

s Windows XP ... 628

K
Kinematika nosi¢a nastrojov ... 181
Klagove Cisla ... 557
Kompenzacia Sikmej polohy obrobku
meranim dvoch bodov na
priamke ... 494
pomocou dvoch kruhovych
vystupkov ... 498, 504
pomocou dvoch otvorov ... 495, 504
Konfiguracia
ethernetového rozhrania ... 566
Moznosti pripojenia ... 563
Pripojenie a odpojenie jednotiek v
sieti ... 141
Uvod ... 563
Konfigurovat
bezdrétového ruéného
kolieska ... 596
Konstantna drahova rychlost
M90 ... 327
Kontextovy pomocnik ... 160
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K
Kontrola
Kolizia ... 349
Kontrola kolizie ... 349
Kontrola nosi¢a udajov ... 588
Kontrola pevného disku ... 588
Kontrola polohy upinacieho
prostriedku ... 361
Kontrola pracovného
priestoru ... 535, 577
Kontrola snimacej sondy ... 339
Kontrola upinacich prostriedkov ... 356
Kopirovanie
adresara ... 129
Kopirovat &asti programu ... 113
Korekcia nastroja
Dizka ... 202
polomer ... 203
Korekcia polomeru ... 203
Vonkajsie rohy, vnutorné

rohy ... 206
Zadanie ... 205
Kruhova

draha ... 221, 222, 224, 231, 232

L

Look ahead ... 335
M

M91, M92 ... 324

Meranie obrobkov ... 505
Monitorovanie zatazenia vretena ... 390
Monitorovanie zlomenia nastroja ... 390

N
Nabeh na obrys ... 212
Nacitanie upnutia ... 364, 365
Nacitat systémovy ¢as ... 303
Nahradenie textov ... 115
Nastavenia siete ... 566

iTNC 530 s Windows XP ... 633
Nastavenie ¢asovej zony ... 589
Nastavenie prenosovej rychlosti ... 559
Nastavenie systémového ¢asu ... 589
Nastavit kanal

drziaku ruéného kolieska ... 594
Nastavit vysielaci vykon

bezdrétového ruéného

kolieska ... 595

N
Nastrojove data
Delta hodnoty ... 170
indexovanie ... 179
vkladanie do programu ... 170
vkladanie do tabulky ... 171
vyvolanie ... 186
Natoc¢enie obrabacej roviny
rucne ... 509
Natocenie roviny obrabania ... 405, 509
Nazov nastroja ... 169
Nazov programu:Pozri Sprava suborov,
Nazov suboru

o
Obrazovka ... 79
Obsadenia zastr¢ky datovych
rozhrani ... 614

Odidenie od obrysu ... 338
Odstrante upinaci prostriedok ... 360
Opakovanie ¢asti programu ... 261
Opatovny nabeh na obrys ... 548
Opustenie obrysu ... 212
Os otacania

Znizenie indikacie M94 ... 430
Osi natac¢ania ... 431, 432
Otvorené rohy obrysu M98 ... 331
Otvorenie

programu nanovo ... 106
Ovladaci panel ... 81

P
Parameter Q
Parametre pouzivatela
Specifické pre stroj ... 576
vSeobecné
pre 3D snimacie systémy ... 599
pre externy datovy
prenos ... 599
pre obrabanie a priebeh
programu ... 612
Zobrazenia TNC, editor
TNC ... 603
Parametre Q
lokalne parametre QL ... 276
neformatovany vystup ... 293
Prenos hodnét do PLC ... 293
skontrolovat ... 287
vopred obsadeny ... 309
zvy$kové parametre QR ... 276



P
Parametre retazca ... 298
Parametre stroja
pre 3D snimacie systémy ... 599
pre externy datovy prenos ... 599
pre obrabanie a priebeh
programu ... 612
pre zobrazenia TNC a editor

TNC ... 603
Pevny disk ... 116
Ping ... 573

Piny kruh ... 221
Plo$ny normalovy vektor ... 415
Pbdorys ... 524
Podprogram ... 259
Polarne suradnice
programovanie ... 229
Zaklady ... 102
Polohovanie
pri nato€enej rovine
obrabania ... 326, 436
s ruénym zadavanim ... 516
Polohy obrobku
absoldtne ... 103
inkrementalne ... 103
Polomer nastroja ... 169
Pomocnik pri chybovych
hlaseniach ... 155
Popisny dialdg ... 108
Posuv ... 476
pri osiach otac¢ania, M116 ... 428
zmena ... 477
Posuv osi stroja
ruénym kolieskom ... 466
Posuv v milimetroch/otacka vretena
M136 ... 333
Pouzivatelské parametre ... 598
Prebehnutie referenénych bodov ... 460
Prechadzanie osi stroja ... 464
externymi smerovymi
tlacidlami ... 464
krokovo ... 465
Predbeh blokov ... 545
po vypadku el. pradu ... 545
Predlohy upinacich
prostriedkov ... 357, 366
Predvofba palety ... 443
Prekryté polohovanie ruénym kolieskom
pocas priebehu programu
M118 ... 337
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P
Premeranie nastroja ... 175
Prepnut velké/malé pismena ... 392
Prerusit obrabanie ... 541
Prevadzkové ¢asy ... 587
Prevadzkové rezimy ... 82
Prevzatie skuto¢nej polohy ... 109
Priamka ... 217, 230
Pridavné funkcie
na kontrolu priebehu
programu ... 323
na zadavanie suradnic ... 324
pre drahové spravanie ... 327
pre laserové rezacie stroje ... 343
pre osi otacania ... 428
pre vreteno a chladiacu
kvapalinu ... 323
zadavanie ... 322
Pridavné osi ... 101
Priebeh programu
Globalne nastavenia
programu ... 369
pokracovat po preruseni ... 544
Predbeh blokov ... 545
Prehlad ... 539
prerusit ... 541
Preskocenie blokov ... 550
vykonat ... 540
Prihlasenie Windows ... 631
Pripojit/odpojit USB zariadenia ... 142
Priradit bezdrétové ruéné koliesko
bezdrotové rucné koliesko ... 594
Prislusenstvo ... 96
Program
Programovanie parametrov
Q... 276, 298
Pridavné funkcie ... 288
Pripomienky k
programovaniu ... 278, 300, 301,
302, 306, 308
Rozhodovania ked/potom ... 285
Uhlové funkcie ... 283
Zakladné matematické
funkcie ... 281
Programovanie parametrov: Pozri
programovanie parametrov
Programovanie pohybov
nastroja ... 108

R

Regulacia posuvu, automaticka ... 380

Rez. mat. nastroja ... 177

Rezanie laserom, pridavné

funkcie ... 343

Rezim s hlavnym pocitacom ... 593

Rezny material nastroja ... 398

Rodiny €asti ... 280

Rozdelenie obrazovky ... 80

Ruéné koliesko ... 466

Ruéné viozenie vztazného bodu
pomocou otvorov/vystupkov ... 504
Roh ako vztazny bod ... 501
Stred kruhu ako vztazny bod ... 502
Stredova os ako vztazny bod ... 503
v [ubovolnej osi ... 500

Rychloposuv ... 168

Rychlost datového prenosu ... 559

S
Sietové pripojenie ... 141
Skoky v programe pomocou funkcie
GOTO ... 541
Skontrolovat sietové spojenie ... 573
Skosenie ... 218
Skuska pouzitia nastroja ... 191
Snimacie cykly
Manualna prevadzka ... 486
Pozri priruc¢ku pouzivatela Cykly
snimacieho systému
Snimacie funkcie pouzivajte
mechanickymi snimaémi alebo
indikatormi ... 508
Snimacie systémy 3D
kalibracia
uréené na zapojenie ... 491
Sprava réznych kalibraénych
udajov ... 493
Softvér na prenos dat ... 561
SPEC FCT ... 346
Specialne funkcie ... 346
Spracovat data DXF ... 238
Filter pre vftacie polohy ... 252
Nastavenie vrstvy ... 242
Vlozit vztazny bod ... 243
Vyber vftacich pol6h
Jednotlivy vyber ... 249
oblast mysi ... 250
Zadanie priemeru ... 251
Zakladné nastavenia ... 240
Zvolit obrys ... 245
Zvolte polohy opracovania ... 248
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Index

S

Sprava nastrojov ... 194

Sprava programu: Pozri Sprava

suborov

Sprava suborov ... 118
Adresare ... 118
Externy datovy prenos ... 139
Klavesové skratky ... 136
Konfiguracia pomocou MOD ... 574
Kopirovanie

adresarov ... 129

Kopirovanie suboru ... 126
Kopirovanie tabuliek ... 128
Nazov suboru ... 117
Ochrana suboru ... 134
Oznacenie suborov ... 131
Prehlad funkcii ... 119
Premenovat subor ... 133
Prepisat subory ... 127
Typ suboru ... 116
Vyber suboru ... 122
Vymazat' subor ... 130

Vytvorenie
adresara ... 125

Vytvorit
subor ... 125

Zavislé subory ... 575
Sprava upinani ... 363
Spravovat vztazny bod ... 480
Statistické udaje

bezdrétového ru¢ného

kolieska ... 596
Stav suboru ... 121
Stav vyvoja ... 9
Stiahnutie suborov pomocnika ... 165
Stred kruhu ... 220
Struktura

programu ... 105
Subor pouzitia nastroja ... 191
Subory ZIP ... 137, 138
Systém pomocnika ... 160
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T
Tab. predvolieb
Tabulka miest ... 183
Tabulka nastrojov
Editacné funkcie ... 178, 196, 198
editovanie, opustenie ... 178
Moznosti zadania ... 171
Tabulka nulového bodu
Prevziat' vysledky snimania ... 488
Tabulka paliet
Pouzitie ... 440
pouzitie ... 446
prevzatie suradnic ... 447
Prevziat' suradnice ... 441
spracovanie ... 445, 457
vyber a opustenie ... 451
Tabulka predvolieb ... 480
Pre palety ... 443
Prevziat vysledky snimania ... 489
Tabulka reznych podmienok ... 396
Teach In ... 109, 217
Technické udaje ... 617
iTNC 530 s Windows XP ... 630
Teleservis ... 590
Test programu
az po urcity blok ... 536
Nastavenie rychlosti ... 523
Prehlad ... 532
vykonat ... 535
Textové premenné ... 298
Textovy subor
Edita¢né funkcie ... 392
Funkcie na vymazanie ... 393
otvorit a zatvorit ... 391
Vyhladanie Casti textu ... 395
TNCguide ... 160
TNCremo ... 561
TNCremoNT ... 561
Trigonometria ... 283

U

Uhlové funkcie ... 283

UloZenie upnutia ... 364

Umiestnenie upinacieho
prostriedku ... 359

Urcit material nastroja ... 397

USB rozhranie ... 628

v
Valec ... 317
Virtualna os VT ... 379
Vkladanie komentarov ... 146
VloZenie vztazného bodu ... 478
VloZit vztazny bod

bez 3D snimacieho systému ... 478
Vlozit, zmenit

blok ... 111
Vnorenia ... 264
Volitelny softvér ... 622
Vreckova kalkulacka ... 149
Vyber vztazného bodu ... 104
Vybrat’ a opustit

tabulku paliet ... 442
Vybrat merné jednotky ... 106
Vyhladavanie nazvu nastroja ... 188
Vykonat aktualizaciu softvéru ... 558
Vymazanie

adresara ... 130
Vymazat

blok ... 111
Vymena nastroja ... 189
Vymena zaloznej batérie ... 626
Vypnutie ... 463
Vypocet reznych podmienok ... 396
Vypocet v zatvorke ... 294

Vytvorit
subor ... 125
Vyukovy rez ... 384

Vyvolanie

spravy suborov ... 121
Vyvolanie programu
Lubovolny program ako
podprogram ... 262
Vztazny bod palety ... 443
Vztazny systém ... 101



w
Windows XP ... 628
WMAT.TAB ... 397

Y4
Zadanie otacky vretena ... 186
Zakl. natoc.
v prevadzkovom rezime
Rucne ... 496
Zakladné natocenie
zaznamenaijte v prevadzkovom
rezime Rucne ... 498, 499
Zaklady ... 100
Zalohovanie dat ... 117
Zamenit osi ... 375
Zaoblenia rohov ... 219
Zapisat hodnoty snimania do tabulky
nulovych bodov ... 488
Zapisat nasnimané hodnoty do tabulky
Preset ... 489
Zapnutie ... 460
Zavislé subory ... 575
Zavitnica ... 233
Zistenie asu obrabania ... 531
Zmena upinacieho prostriedku ... 360
Zmenit otacky vretena ... 477
Zobrazenie stavu ... 85
pridavné ... 87
vSeobecné ... 85
Zobrazenie v 3 rovinach ... 525
Zobrazit’ softvérové subory ... 586
Zoznam chyb ... 156
Zoznam chybovych hlaseni ... 156
Zvolit obrys z DXF ... 245
Zvolit polohy z DXF ... 248
Zvolte typ nastroja ... 177
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Prehl'ad funkcii DIN/ISO iTNC 530

Funkcie M

Funkcie M

MO0

ZASTAVIT beh programu/ZASTAVIT otadanie
vretena/VYP. chladiacu kvapalinu

M109

Konstantna drahova rychlost na reznej hrane
nastroja (zvySenie a zniZenie posuvu)

MO1  Volitelne ZASTAVIT beh programu

M02  STOP priebehu programu/STOP otacania
vretena/VYP. chladiacej kvapaliny/prip. vymazanie
zobrazenia stavu (zavisi od parametrov
stroja)/Navrat do bloku 1

MO03  Vreteno ZAP. v smere hodinovych ruciciek

MO04  ZAP. otacania vretena proti smeru hod. ruciCiek

MO05  ZASTAVIT vreteno

M06  Vymena nastroja/ZASTAVIT beh programu (zavisi
od parametrov stroja)/ZASTAVIT vreteno

M08  Chladiaca kvapalina ZAP.

M09  Chladiaca kvapalina VYP.

M13  ZAP. vreteno v smere hod. ruCi¢iek/ZAP. chladiacu
kvapalinu

M14  ZAP. vreteno proti smeru hod. ruci¢iek/Chladiaca
kvapalina ZAP.

M30  Rovnaka funkcia ako M02

M89  Volna pridavna funkcia alebo
Vyvolanie cyklu, modalne ucinna (zavisi od
parametrov stroja)

M90  Len v rezime s vle€nou odchylkou: Konstantna
drahova rychlost na rohoch

M99  Vyvolanie cyklu po blokoch

M91  V polohovacom bloku: Suradnice sa vztahuju na
nulovy bod stroja

M92  V polohovacom bloku: Suradnice sa vztahuju na
polohu definovanu vyrobcom stroja, napr. na polohu
na vymenu nastroja

M94  Znizit zobrazenie rotaCnej osi na menej ako 360°

M97  Obrabanie malych obrysovych stupriov

M98  Uplné obrabanie otvorenych obrysov

M101 Automaticka vymena nastroja za sestersky nastroj
po uplynuti Zivotnosti

M102 Odmietnut funkciu M101

M103 Znizit posuv pri zanoreni na faktor F (percentualna
hodnota)

M104 Znovu aktivovat posledny zadany vztazny bod

M105 Vykonat obrabanie s druhym faktorom kv

M106 Vykonat obrabanie s prvym faktorom kv

M107 Odmietnut chybové hlasenie pri sesterskych

M108

nastrojoch s pridavkom
Odmietnut funkciu M107

M110 Konstantna drahova rychlost na reznej hrane
nastroja (len zniZzenie posuvu)

M111  Odmietnut funkciu M109/M110

M114  Autom. korekcia strojovej geometrie pri praci s
oto&nymi osami

M115 Odmietnut funkciu M114

M116 Posuv pri osiach uhla v mm/min

M117  Odmietnut funkciu M116

M118 Prekryté polohovanie ruénym kolieskom pocas
priebehu programu

M120 Vopred vypocitat obrys s korekciou polomeru
(LOOK AHEAD)

M124 Nezohladnovat body pri spracovani priamkovych
blokov bez korekcie

M126 Posuvat osi otacania optimalnou drahou

M127  Odmietnut funkciu M126

M128 Udrzat polohu Spi¢ky nastroja pri polohovani osi
otocenia (TCPM)

M129 Odmietnut funkciu M128

M130 V polohovacom bloku: Body sa vztahuju na
nenatoCeny suradnicovy systém

M134 Presné zastavenie na netangencialnych prechodoch
pri polohovani pomocou osi natacania

M135 Odmietnut funkciu M134

M136 Posuv F v milimetroch na otaCku vretena

M137  Zrusit funkciu M136

M138 Vyber osi natacania

M142 Vymazat modalne programové informacie

M143 Vymazat zakladné otoCenie

M144  Zohladnenie kinematiky stroja v polohach
SKUTOCNA/POZADOVANA na konci bloku

M145 Odmietnut funkciu M144

M150 Potlacenie hlaseni koncového vypinaca:

M200 Rezanie laserom: Priamy vystup
naprogramovaného napétia:

M201 Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia drahy

M202 Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia
rychlosti

M203 Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia ¢asu
(rampa)

M204 Rezanie laserom: Vystup napéatia ako funkcia ¢asu

(impulz)




Funkcie G

Funkcie G

Pohyby nastroja

Cykly na vyrobu otvorov a zavitov

GO0 Interpolacia priamok, kartézsky, v rychloposuve

GO01 Interpolacia priamok, kartézsky

G02 Interpolacia kruhu, kartézsky, v smere hodinovych
ruciciek

G03 Interpolacia kruhu, kartézsky, proti smeru
hodinovych ruciciek

G05 Interpolacia kruhu, kartézsky, bez uvedenia smeru
otacania

G06 Interpolacia kruhu, kartézsky, tangencialne
napojenie obrysu

G07* Polohovaci blok rovnobeznych osi

G10 Interpolacia priamok, polarne, v rychloposuve

G11 Interpolacia priamok, polarne

G12  Interpolacia kruhu, polarne, v smere hodinovych
ruciciek

G13 Interpolacia kruhu, polarne, proti smeru hodinovych
ruciciek

G15 Interpolacia kruhu, polarne, bez uvedenia smeru
otacania

G16 Interpolacia kruhu, polarne, tangencialne napojenie
obrysu

G240 Centrovanie

G200 Vitanie

G201 Vystruhovanie

G202 Vyvrtavanie

G203 Univerzalne vftanie

G204 Spatné zahlbovanie

G205 Univerzalne hibkové vitanie

G206 Rezanie vnutorného zavitu s vyrovnavacou hlavou
G207 Rezanie vnutorného zavitu bez vyrovnavacej hlavy
G208 Vyfrézovanie otvoru

G209 Rezanie vnutorného zavitu s lamanim triesok
G241 Vftanie jednym britom

Cykly na vyrobu otvorov a zavitov

G262 Frézovanie zavitu

G263 Frézovanie zavitu so zahibenim
G264 Vrtacie frézovanie zavitu

G265 Vrtacie frézovanie zavitu Helix
G267 Frézovanie vonkajSieho zavitu

Nabeh na, resp. opustenie skosenia/zaoblenia/obrysu

Cykly na frézovanie vyrezov, éapov a drazok

G24* Skosenia s dizkou skosenia R

G25* Zaoblenia rohov s polomerom R

G26* Jemny (tangencialny) nabeh na obrys
s polomerom R

G27* Jemné (tangencialne) opustenie obrysu
s polomerom R

G251 Kompletny pravouhly vyrez
G252 Kompletny kruhovy vyrez
G253 Kompletna drazka

G254 Kompletna kruhova drazka
G256 Pravouhly vyénelok

G257 Kruhovy vy&nelok

Definicia nastroja

Cykly na vyrobu rastrov bodov

G99* S &islom nastroja T, dizkou L, polomerom R

G220 Bodovy raster na kruhu
G221 Bodovy raster na iarach

Korekcia polomeru nastroja

Cykly SL Skupina 2

G40  Bez korekcie polomeru nastroja

G41  Korekcia drahy nastroja, viavo od obrysu

G42  Korekcia drahy nastroja, vpravo od obrysu
G43  Osovo paralelna korekcia pre G07, predizenie
G44  Osovo paralelna korekcia pre G07, skratenie

Definicia polotovaru pre grafiku

G30  (G17/G18/G19) Minimalny bod
G31  (G90/G91) Maximalny bod

G37  Obrys, definicia Cisel podprogramu ¢iastkovych
obrysov

G120 Definicia dat obrysu (platné pre G121 az G124)

G121 Predvftanie

G122 Osovo paralelné vyhrubovanie (hrubovanie)

G123 Dna nadisto

G124 Steny nacisto

G125 Obrys (obrobit’ otvoreny obrys)

G127 PIast valca

G128 PIast valca - frézovanie drazok

G275 Obrysova drazka trochoidialna

Prepocty suradnic

G53  Posunutie nulovych bodov z tabuliek nulovych bodov
G54  Posunutie nulového bodu v programe

G28  Zrkadlenie obrysu

G73 Nato€enie suradnicového systému

G72  Faktor mierky, zvacsit/zmensit obrys

G80  Natocenie obrabacej roviny

G247 Vlozit vztazny bod




Funkcie G

Funkcie G

Cykly na plos$né frézovanie (riadkovanie)

Specialne cykly

G60  Spracovanie 3D dat
G230 Riadkovanie rovnych pléch
G231 Riadkovanie lubovolnej Sikmej polohy

*) Blokovo aktivna funkcia

Cykly snimacieho systému na zaznamenanie neklonenej
plochy

G400
G401
G402
G403
G404
G405

Zakladné natoCenie cez dva body

Zakladné natoCenie cez dva otvory

Zakladné natoCenie cez dva Capy

Kompenzacia zakladného natoCenia cez os otacania
Zadat' zakl. natoCenie

Kompenzacia Sikmej polohy cez os C

G04* Cas zotrvania s F v sekundach

G36  Orientacia vretena

G39* Vyvolanie programu

G62  Odchylka tolerancie na rychle frézovanie obrysu
G440 Zmerat posunutie osi

G441 Rychle snimanie

Stanovit’ rovinu obrabania

G17  Rovina X/Y, os nastroja Z
G18 Rovina Z/X, os nastroja Y
G19 Rovina Y/Z, os nastroja X
G20 Os nastroja IV

Rozmerové udaje

Cykly snimacieho systému na vlozenie vztazného bodu

G408
G409
G410
G411
G412
G413
G414
G415
G416
G417
G418
G419

Vztazny bod Stred drazky

Vztazny bod Stred vystupku

Vztazny bod Vnutorny pravouholnik
Vztazny bod Vonkajsi pravouholnik
Vztazny bod Vnutorny kruh

Vztazny bod Vonkajsi kruh

Vztazny bod Vonkajsi roh

Vztazny bod Vnutorny roh

Vztazny bod Stred rozstupovej kruznice
Vztazny bod v osi snimacieho systému
Vztazny bod v strede 4 otvorov
Vztazny bod v fubovolne;j osi

G90  Absolutne rozmerové udaje
G91  Inkrementalne rozmerové Udaje

Merna jednotka

G70 Merana jednotka palec (definovanie na zaciatku
programu)

G71  Merana jednotka milimeter (definovanie na zac&iatku
programu)

Iné funkcie G

Cykly snimacieho systému na premeranie obrobku

G55  Meranie lubovolnej suradnice
G420 Meranie fubovolného uhla
G421 Meranie otvoru

G422 Meranie kruhového ¢apu
G423 Meranie pravouhlého vyrezu
G424 Meranie pravouhlého ¢apu
G425 Meranie drazky

G426 Meranie Sirky vystupku

G427 Meranie fubovolnej suradnice
G430 Meranie stredu rozstupovej kruznice
G431 Meranie fubovolnej roviny

G29 Posledna pozadovana poloha ako pdl (stred kruhu)
G38 Zastavenie chodu programu

G51* Predvolba nastroja (pri centralnom zasobniku
nastrojov)

G79* Vyvolanie cyklu

G98* Vlozit Cislo navestia

*) Blokovo aktivna funkcia

Adresy
% Zaciatok programu
% Vyvolanie programu

Cislo nulového bodu s G53

Cykly snimacieho systému na premeranie kinematiky

G450
G481
G482
G483

Kalibrovat TT

Meranie diZzky nastroja

Meranie polomeru nastroja
Meranie dizky a polomeru nastroja

Otocny pohyb okolo osi X
Otocny pohyb okolo osi Y
Otocny pohyb okolo osi Z

Definicie parametrov Q

Cykly snimacieho systému na premeranie nastroja

Korekcia opotrebenia Dizkas T
Korekcia opotrebenia Polomer s T

G480
G481
G482
G483
G484

Kalibrovat TT

Meranie dlzky nastroja

Meranie polomeru nastroja
Meranie dizky a polomeru nastroja
Kalibracia infracerveného TT

Tolerancia s M112 a M124

Posuv

Cas zotrvania s G04
Faktor mierky s G72
Faktor redukcie F s M103

Q| TTTMMM | M| OO0O| O O0OW> | &
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Funkcie G




Adresy Obrysové cykly

H Uhol polarnej suradnice Struktara programu pri obrabani
H Uhol nato¢enia s G73 s viaceeri néstrojmi
H Medzny uhol s M112
Zoznam obrysovych podprogramov G37 PO1 ...
I Suradnica X stredu kruhu/polu
Definovat’ data obrysu G120 Q1 ...
J Suradnica Y stredu kruhu/polu
Definovat/vyvolat’ vrtak
K Suradnica Z stredu kruhu/pdlu Obrysovy cyklus: Predvftat G121 Q10 ...
Vyvolanie cyklu
L Vlozenie Cisla navestia pomocou G98
L Skok na navestie &. Definovat/vyvolat’ hrubovaciu frézu
L DiZka nastroja s G99 Obrysovy cyklus: Vyhrubovat G122 Q10 ...
Vyvolanie cyklu
M Funkcie M
Definovat/vyvolat’ dokon¢ovaciu
N Cislo bloku frézu
Obrysovy cyklus: Dno nacisto G123 Q11 ...
P Parametre cyklu v obrabacich cykloch Vyvolanie cyklu
P Hodnota alebo parameter Q v definicii
parametrov Q Definovat/vyvolat’ dokon€ovaciu
frézu
Q Q parameter Obrysovy cyklus: Stena nacisto G124 Q11 ...
Vyvolanie cyklu
R Polomer polarnych suradnic
R Polomer kruhu s G02/G03/G05 Koniec hlavného programu, skok spat  M02
R Polomer zaoblenia s G25/G26/G27
R Polomer nastroja s G99 Obrysové podprogramy G98 ...
G98 L0
S Otacky vretena
S Orientécia vretena s G36 Korekcia polomeru obrysovych podprogramov
$ Befm;m? na§tr01g pomocou G99 Obrys Poradie programovania Korekcia
yvolanie nastroja 2 .
T nasledujuci nastroj s G51 obrysovych prvkov Korekcia
X Vnutri v smere hodinovych ruciciek G42 (RR)
U Os paralelna s osou X (vyrez) (CW)
v Os paralelna s osou Y proti smeru hodinovych rugiciek G41 (RL)
W Os paralelna s osou Z (CCW)
X Os X Vonku v smere hodinovych ruci¢iek G41 (RL)
Y OsY (ostrovéek) (CW)
z OsZ proti smeru hodinovych rugigiek  G42 (RR)
. (CCw)

Koniec bloku




Prepocty suradnic

Prepocet . , v

o Aktivovat Zrusit
Posunutie G54 X+20 Y+30 G54 X0 Y0 20
Posunutie Z+10

Zrkadlit G28 X G28

Otacanie G73 H+45 G73 H+0
Faktor mierky G72F 0,8 G72 F1
Rovina G80 A+10 B+10 G80
obrabania C+15

Rovina PLANE ... PLANE RESET
obrabania

Definicie parametrov Q

D Funkcia

00 Priradenie
01 Scitanie
02 Odg¢itanie

03 Nasobenie

04 Delenie

05 Odmocnina

06 Sinus

07 Kosinus

08 Odmocnina zo stétu druhych mocnin ¢ = Va2+b?2
09 Ak sa rovna, skok na navestie ¢islo
10 Ak sa nerovna, skok na navestie Cislo
11 Ak je vacsia, skok na navestie Cislo
12 Ak je mensia, skok na navestie Cislo
13 Angle (uhol z ¢ sin a; a ¢ cos a)

14 Cislo chyby

15 Tlaé

19 Priradenie PLC
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