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Displej ručného kolieska (pozrite obr.) má hlavičku a 6 stavových 
riadkov, v ktorých TNC zobrazuje nasledujúce informácie.
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1 Len pri bezdrôtovom ručnom koliesku HR 550 FS:
Zobrazuje, či sa ručné koliesko nachádza v dokovacej stanici, 
alebo či je aktívne v bezdrôtovom režime

2 Len pri bezdrôtovom ručnom koliesku HR 550 FS:
Zobrazenie intenzity poľa, 6 pásikov = maximálna intenzita poľa

3 Len pri bezdrôtovom ručnom koliesku HR 550 FS:
Stav nabitia akumulátora, 6 pásikov = maximálne nabitie Počas 
nabíjania prebieha jeden pásik zľava doprava

4 SKUTOČNÁ: Typ zobrazenia polohy
5 Y+129.9788: Poloha vybranej osi
6 *: STIB (ovládanie v prevádzke); prebieha vykonávanie 

programu, alebo pohyb osi 
7 S0: Aktuálne otáčky vretena
8 F0: Aktuálny posuv, s ktorým sa momentálne presúva zvolená os
9 E: Vyskytlo sa chybové hlásenie
10 3D: Je aktívna funkcia Otočiť rovinu obrábania
11 2D: Je aktívna funkcia Základné natočenie
12 RES 5.0: Aktívne rozlíšenie ručného kolieska. Dráha v mm/otáčky 

(°/otáčky osi otáčania), ktorú prejde zvolená os pri jednom 
otočení ručného kolieska

13 KROK ON, resp. OFF: Je aktívne, resp. neaktívne krokové 
polohovanie. Pri aktívnej funkcii zobrazí TNC dodatočne aktívny 
krok posuvu

14 Lišta softvérových tlačidiel: Výber rôznych funkcií, popis je v 
nasledujúcich odsekoch
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1

Bezdrôtové spojenie nevykazuje v dôsledku množstva 
možných rušivých vplyvov identickú spoľahlivosť ako 
káblové spojenie. Pred použitím bezdrôtového kolieska 
preto skontrolujte príp. existenciu rušení vytváraných 
inými bezdrôtovými účastníkmi v okolí stroja. Táto 
kontrola týkajúca sa dostupných rádiových frekvencií, 
resp. kanálov sa odporúča pre všetky priemyselné 
bezdrôtové systémy.

Pri nepoužívaní HR 550 vždy uložte ručné koliesko do 
určeného držiaka. Dosiahnete tým, že pomocou 
kontaktnej lišty na zadnej strane bezdrôtového kolieska 
bude zaistená vďaka regulácii nabíjania permanentná 
prevádzková pohotovosť akumulátora ručného kolieska a 
priame prepojenie kontaktmi do okruhu núdzového 
vypnutia.

Bezdrôtové ručné koliesko reaguje v prípade chyby 
(prerušenie vysielania, zlá kvalita príjmu, porucha 
komponentu ručného kolieska) vždy núdzovým vypnutím.

Rešpektujte pokyny týkajúce sa konfigurácie 
bezdrôtového ručného kolieska HR 550 FS (pozrite 
„Konfigurácia bezdrôtového ručného kolieska HR 550 FS” 
na strane 699)

Pozor, nebezpečenstvo pre operátora a stroj!

Z bezpečnostných dôvodov musíte bezdrôtové ručné 
koliesko a držiak ručného kolieska vypnúť najneskôr po 
120 hodinách, aby mohol TNC vykonať pri opätovnom 
zapnutí test funkčnosti!

Ak prevádzkujete vo svojej prevádzke viacero strojov s 
bezdrôtovými ručnými kolieskami, musíte ručné kolieska a 
držiaky ručných koliesok tvoriace pár označiť tak, aby sa 
dali jednoznačne identifikovať ako pár (napr. farebnými 
nálepkami alebo číslovaním). Označenia musia byť 
umiestnené na bezdrôtovom ručnom koliesku a na 
držiaku ručného kolieska tak, aby ich operátor jasne videl!

Pred každým použitím skontrolujte, či je aktívne správne 
bezdrôtové ručné koliesko pre váš stroj!
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ručné koliesko uložené v držiaku ručného kolieska (pozrite obrázok), 
prebieha nabíjanie akumulátora.

Akumulátor umožňuje 8-hodinovú prevádzku HR 550 FS, potom sa 
musí nabiť. Pri nepoužívaní sa však zásadne odporúča odloženie 
ručného kolieska do držiaka ručného kolieska.

Po uložení ručného kolieska do držiaka ručného kolieska dochádza k 
internému prepnutiu do káblového režimu. V takomto stave môžete 
používať ručné koliesko, aj keby bolo úplne vybité. Funkcie sú pritom 
identické ako v bezdrôtovom režime.

Prenosový rozsah rádiovej trasy je dimenzovaný veľkoryso. Ak by sa 
aj napriek tomu stalo, že dosiahnete okraj prenosovej trasy – napr. pri 
veľmi veľkých strojoch – bude vás HR 550 FS včas varovať 
neprehliadnuteľnou vibračnou výstrahou. V takomto prípade musíte 
zmenšiť vzdialenosť od držiaka ručného kolieska, do ktorého je 
integrovaný rádiový prijímač.

1
V prípade úplného vybitia ručného kolieska trvá jeho úplné 
nabitie v držiaku ručného kolieska cca. 3 hodiny.

Pravidelne čistite kontakty 1 držiaka ručného kolieska a 
ručného kolieska na zaistenie ich funkcie.

Pozor, nebezpečenstvo pre nástroj a obrobok!

Ak rádiová trasa už neumožňuje neprerušiteľnú 
prevádzku, aktivuje TNC automaticky núdzové vypnutie. 
Môže k tomu dôjsť aj počas obrábania. Zachovávajte čo 
najkratšiu vzdialenosť od držiaka ručného kolieska a v 
prípade nepoužívania ručného kolieska ho vždy uložte do 
držiaka ručného kolieska!
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ručné koliesko. Postupujte pritom nasledovne:

 Vyberte prevádzkový režim Uložiť/editovať program

 Výber funkcie MOD: Stlačte tlačidlo MOD

 Prepnite lištu softvérových tlačidiel

 Vyberte konfiguračné menu pre bezdrôtové ručné 
koliesko: Stlačte softvérové tlačidlo NASTAVIŤ 
BEZDRÔTOVÉ RUČNÉ KOLIESKO

 Tlačidlom Spustiť ručné koliesko znovu aktivujte 
bezdrôtové ručné koliesko

 Uloženie konfigurácie a zatvorenie konfiguračného 
menu: Stlačte tlačidlo KONIEC

Na uvedenie ručného kolieska do prevádzky a jeho konfiguráciu je v 
prevádzkovom režime MOD k dispozícii príslušná funkcia (pozrite 
„Konfigurácia bezdrôtového ručného kolieska HR 550 FS” na 
strane 699)

Zvoľte os, ktorá sa má prechádzať

Hlavné osi X, Y a Z, ako aj tri ďalšie definované výrobcom stroja, 
môžete aktivovať priamo tlačidlami na výber osí. Výrobca vášho stroja 
môže obsadiť jedno z voľných tlačidiel pre osi aj virtuálnou osou VT. 
Ak nie je virtuálna os VT priradená tlačidlu na výber, postupujte 
nasledovne:

 Stlačte softvérové tlačidlo ručného kolieska F1 (AX): TNC zobrazí 
na displeji ručného kolieska všetky aktívne osi. Momentálne aktívna 
os bliká

 Požadovanú os, napr. os VT, vyberte softvérovými tlačidlami 
ručného kolieska F1 (->) alebo F2 (<-) a výber potvrďte 
softvérovým tlačidlom ručného kolieska F3 (OK)

Nastavenie citlivosti ručného kolieska

Citlivosť ručného kolieska určuje, akú dráhu má prejsť os za otáčku 
ručného kolieska. Definovateľné citlivosti sú pevne nastavené a dajú 
sa zvoliť priamo šípkovými tlačidlami ručného kolieska (len ak nie je 
aktívna kroková voľba). 

Nastaviteľné citlivosti: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20 
[mm/otáčka, resp. stupeň/otáčka]
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Aktivovanie ručného kolieska: Stlačte tlačidlo ručného 
kolieska na HR 5xx: TNC môžete teraz ovládať len 
pomocou HR 5xx, TNC zobrazí na obrazovke TNC 
prekrývacie okno s textom upozornenia

Príp. vyberte požadovaný prevádzkový režim softvérovým tlačidlom 
OPM (pozrite „Zmena prevádzkového režimu” na strane 576)

Príp. podržte stlačené potvrdzovacie tlačidlá

Na ručnom koliesku vyberte os, ktorá sa má posúvať. 
Príp. softvérovými tlačidlami vyberte prídavné osi

Posúvať aktívnu os v smere +, alebo

posúvať aktívnu os v smere -

Deaktivujte ručné koliesko: Stlačte tlačidlo ručného 
kolieska na HR 5xx: TNC môžete teraz ovládať 
ovládacím panelom



HEIDENHAIN iTNC 530 575

14
.2

 P
re

ch
ád

za
n

ie
 o

sí
 s

tr
o

jaNastavenia potenciometra

Po aktivácii ručného kolieska sú naďalej aktívne potenciometre 
ovládacieho panela stroja. Ak chcete využiť potenciometer na ručnom 
koliesku, postupujte nasledovne:

 Stlačte tlačidlá CTRL a ručné koliesko na HR 5xx, TNC zobrazí na 
displeji ručného kolieska menu softvérových tlačidiel na výber 
potenciometra

 Stlačte softvérové tlačidlo HW na aktiváciu potenciometra ručného 
kolieska

Len čo máte aktívny potenciometer ručného kolieska, musíte pred 
ukončením voľby ručného kolieska znovu aktivovať potenciometre 
ovládacieho poľa stroja. Postupujte nasledovne:

 Stlačte tlačidlá CTRL a ručné koliesko na HR 5xx, TNC zobrazí na 
displeji ručného kolieska menu softvérových tlačidiel na výber 
potenciometra

 Stlačte softvérové tlačidlo KBD, aby ste aktivovali potenciometer na 
ovládacom poli stroja.

Krokové polohovanie

Pri krokovom polohovaní prechádza TNC momentálne aktívnu os 
ručného kolieska o vami stanovenú veľkosť kroku:

 Stlačte softvérové tlačidlo ručného kolieska F2 (STEP)

 Aktivujte krokové polohovanie: Stlačte softvérové tlačidlo ručného 
kolieska 3 (ON) 

 Zvoľte želanú veľkosť kroku stlačením tlačidiel F1 alebo F2. Ak 
podržíte stlačené príslušné tlačidlo, TNC zvýši číselný krok pri 
zmene desatinného miesta o faktor 10. Ďalším stlačením tlačidla 
CTRL sa zvýši číselný krok na 1. Najmenšia možná veľkosť kroku je 
0,0001 mm, najväčšia veľkosť kroku je 10 mm

 Prevezmite zvolenú veľkosť kroku softvérový tlačidlom 4 (OK)

 Tlačidlom ručného kolieska +, resp. presuňte aktívnu os ručného 
kolieska v príslušnom smere

Zadajte prídavné funkcie M

 Stlačte softvérové tlačidlo ručného kolieska F3 (MSF)

 Stlačte softvérové tlačidlo ručného kolieska F1 (M)

 Zvoľte želané číslo funkcie M stlačením tlačidiel F1 alebo F2

 Prídavnú funkciu M vykonajte stlačením tlačidla Štart NC
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 Stlačte softvérové tlačidlo ručného kolieska F3 (MSF)

 Stlačte softvérové tlačidlo ručného kolieska F2 (S)

 Zvoľte želané otáčky stlačením tlačidiel F1 alebo F2 Ak podržíte 
stlačené príslušné tlačidlo, TNC zvýši číselný krok pri zmene 
desatinnej čiarky vždy o faktor 10. Ďalším stlačením tlačidla CTRL 
sa číselný krok zvýši na 1 000

 Aktivujte nové otáčky S tlačidlom Štart NC

Zadajte posuv F

 Stlačte softvérové tlačidlo ručného kolieska F3 (MSF)

 Stlačte softvérové tlačidlo ručného kolieska F3 (F)

 Zvoľte želaný posuv stlačením tlačidiel F1 alebo F2 Ak podržíte 
stlačené príslušné tlačidlo, TNC zvýši číselný krok pri zmene 
desatinnej čiarky vždy o faktor 10. Ďalším stlačením tlačidla CTRL 
sa číselný krok zvýši na 1 000

 Nový posuv F prevezmite softvérový tlačidlom ručného kolieska F3 
(OK)

Vložiť vzťažný bod

 Stlačte softvérové tlačidlo ručného kolieska F3 (MSF)

 Stlačte softvérové tlačidlo ručného kolieska F4 (PRS)

 Príp. zvoľte os, v ktorej má vzťažný bod ležať

 Vynulujte os softvérovým tlačidlom ručného kolieska F3 (OK), alebo 
nastavte softvérovými tlačidlami ručného kolieska F1 a F2 želanú 
hodnotu a potom ju prevezmite softvérovým tlačidlom ručného 
kolieska F3 (OK). Ďalším stlačením tlačidla CTRL sa číselný počet 
zvýši na 10

Zmena prevádzkového režimu

Softvérovým tlačidlom ručného kolieska F4 (OPM) môžete prepínať 
prevádzkový režim z ručného kolieska, pokiaľ aktuálny stav ovládania 
dovoľuje prepínanie.

 Stlačte softvérové tlačidlo ručného kolieska F4 (OPM)

 Softvérovými tlačidlami ručného kolieska zvoľte želaný prevádzkový 
režim

MAN: Ručná (manuálna) prevádzka

MDI: Polohovanie s ručným zadávaním

SGL: Krokovanie programu

RUN: Vykonávanie programu plynulo



HEIDENHAIN iTNC 530 577

14
.2

 P
re

ch
ád

za
n

ie
 o

sí
 s

tr
o

jaVytvoriť kompletný blok L

 Vyberte prevádzkový režim Polohovanie s ručným zadávaním

 Príp. zvoľte šípkovými tlačidlami na klávesnici TNC blok NC, za ktorý 
chcete vložiť nový blok L

 Aktivácia ručného kolieska

 Stlačte tlačidlo ručného kolieska „Generovať NC blok“: TNC vloží 
kompletný blok L, ktorý obsahuje všetky polohy osi, vybrané 
pomocou funkcie MOD

Funkcie v prevádzkových režimoch Beh programu

V prevádzkových režimoch Beh programu môžete vykonávať 
nasledujúce funkcie:

Štart NC (tlačidlo ručného kolieska Štart NC)

Stop NC (tlačidlo ručného kolieska Stop NC)

Po stlačení Zastavenie NC: Interné zastavenie (softvérové tlačidlá 
ručného kolieska MOP a potom Stop)

Po stlačení Zastavenie NC: Ručný posuv osí (softvérové tlačidlá 
ručného kolieska MOP a potom MAN)

Opätovný nábeh na obrys potom, ako boli osi počas prerušenia 
programu presúvané ručne (softvérové tlačidlá ručného kolieska 
MOP a potom REPO). Ovládanie sa vykonáva softvérovými 
tlačidlami ručného kolieska, ako aj softvérovými tlačidlami 
obrazovky (pozrite „Opätovný nábeh na obrys” na strane 656)

 Zap./vyp. funkcie Natočenie roviny obrábania (softvérové tlačidlá 
ručného kolieska MOP a potom 3D)

Výrobca vášho stroja môže obsadiť tlačidlo ručného 
kolieska „Generovať blok NC“ ľubovoľnou funkciou, 
rešpektujte príručku stroja.

Funkciou MOD definujte hodnoty osi, ktoré sa majú 
prebrať do niektorého bloku NC (pozrite „Výber osi na 
generovanie bloku L” na strane 688).

Ak neboli zvolené žiadne osi, zobrazí TNC chybové 
hlásenie Nie je vybraná os
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 M 14.3 Otáčky vretena S, posuv F a 
prídavná funkcia M

Použitie

V prevádzkových režimoch Ručná prevádzka a El. ručné koliesko 
zadávate softvérovými tlačidlami otáčky vretena S, posuv F a prídavnú 
funkciu M. Prídavné funkcie sú popísané v „7. Programovanie: 
Prídavné funkcie“.

Zadávanie hodnôt

Otáčky vretena S, prídavná funkcia M

Zvoľte zadanie otáčok vretena: Softvérové tlačidlo S

Zadajte otáčky vretena a prevezmite externým 
tlačidlom ŠTART.

Spustite otáčanie vretena so zadaným počtom otáčok S s prídavnou 
funkciou M. Prídavnú funkciu M zadáte rovnakým spôsobom.

Posuv F

Zadanie posuvu F musíte potvrdiť tlačidlom ENT namiesto externého 
tlačidla ŠTART.

Pre posuv F platí:

Ak je zadané F=0, je aktívny najmenší posuv z MP1020

 F zostáva zachovaný aj po prerušení prúdu

Výrobca stroja stanoví, ktoré prídavné funkcie M môžete 
využívať a akú majú funkciu.

OTÁČKY VRETENA S=

1000
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 MZmena otáčok vretena a posuvu

Pomocou otočného tlačidla Override pre otáčky vretena S a posuv F 
sa dá zmeniť nastavená hodnota od 0 % do 150 %.

Otočné tlačidlo Override pre otáčky vretena účinkuje len u 
strojov s plynulým pohonom vretena.
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(možnosť)

Všeobecne

Každý operátor obrábacieho stroja je vystavený nebezpečenstvám. 
Bezpečnostné zariadenia môžu síce vylúčiť prístup na nebezpečné 
miesta, na druhej strane sa však operátorovi musí umožniť práca na 
stroji aj bez bezpečnostných zariadení (napr. pri otvorených 
bezpečnostných dverách). Na minimalizáciu týchto nebezpečenstiev 
boli v posledných rokoch vypracované rôzne smernice a predpisy.

Bezpečnostný koncept HEIDENHAIN, ktorý bol integrovaný do 
ovládaní TNC, zodpovedá Performance-Level (výkonnostná 
úroveň) d podľa EN 13849-1 a SIL 2 podľa IEC 61508, ponúka 
prevádzkové režimy orientované na bezpečnosť podľa EN 12417 a 
zaručuje rozsiahlu ochranu osôb. 

Základom bezpečnostného konceptu HEIDENHAIN je dvojkanálová 
štruktúra procesorov, ktorá sa skladá z hlavného počítača MC (main 
computing unit) a jedného alebo viacerých regulačných modulov 
pohonov CC (control computing unit). Všetky monitorovacie 
mechanizmy sú do riadiacich systémov integrované redundantne. Na 
systémové dáta relevantné pre bezpečnosť sa aplikuje striedavé, 
cyklické porovnávanie dát. Výsledkom chýb relevantných pre 
bezpečnosť sú vždy definované zastavovacie reakcie na bezpečné 
odstavenie všetkých pohonov.

Pomocou vstupov a výstupov orientovaných na bezpečnosť 
(vyhotovené dvojkanálovo), ktoré ovplyvňujú proces vo všetkých 
prevádzkových režimoch, aktivuje TNC isté bezpečnostné funkcie a 
zaisťuje bezpečné prevádzkové stavy.

V tejto kapitole nájdete vysvetlenia funkcií, ktoré sú dodatočne k 
dispozícii v TNC s Funkčnou bezpečnosťou.

Výrobca vášho stroja upraví bezpečnostný koncept 
HEIDENHAIN pre váš stroj. Rešpektujte príručku stroja!
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Prevádzkové režimy orientované na bezpečnosť:

Bezpečnostné funkcie

Označenie Krátky popis

SOM_1 Safe operating mode 1: automatický režim, 
výrobný režim

SOM_2 Safe operating mode 2: zoraďovací režim

SOM_3 Safe operating mode 3: ručné zásahy, len pre 
kvalifikovaného operátora

SOM_4 Safe operating mode 4: rozšírené ručné 
zásahy, monitorovanie procesu

Označenie Krátky popis

SS0, SS1, SS1F, 
SS2

Safe stop: bezpečné odstavenie pohonov 
rôznymi spôsobmi. 

STO Safe torque off: Dodávka energie do motorov 
je prerušená. Ponúka ochranu proti 
neočakávanému nábehu pohonov

SOS Safe operating Stop: bezpečné prevádzkové 
zastavenie. Ponúka ochranu proti 
neočakávanému nábehu pohonov

SLS Safety-limited-speed: bezpečne obmedzená 
rýchlosť. Vylučuje prekročenie 
prednastavených medzných hodnôt pre 
rýchlosť na pohonoch pri otvorených 
bezpečnostných dverách
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Po zapnutí TNC preverí, či sa poloha osi zhoduje s polohou 
bezprostredne po vypnutí. Ak sa vyskytne odchýlka, označí TNC túto 
os v zobrazení polôh výstražným trojuholníkom za hodnotou polohy. 
Osi označené výstražným trojuholníkom nemôžete viac presúvať pri 
otvorených dverách.

V takýchto prípadoch musíte presunúť príslušné osi do testovacej 
polohy. Postupujte pritom nasledovne: 

 Vyberte prevádzkový režim Ručný režim

 Prepínajte lištu softvérových tlačidiel, kým sa nezobrazí lišta, na 
ktorej sú uvedené všetky osi, ktoré musíte presunúť do testovacej 
polohy

 Softvérovým tlačidlom vyberte os, ktorú chcete presunúť do 
testovacej polohy

 Nábeh spustite pomocou Štart NC

 Po dosiahnutí testovacej polohy sa TNC spýta, či sa posuv do 
testovacej polohy vykonal správne: Softvérovým tlačidlom ÁNO 
potvrdíte správny posuv do testovacej polohy, softvérovým tlačidlo 
NIE potvrdíte nesprávny posuv do testovacej polohy

 Pri potvrdení softvérovým tlačidlom ÁNO musíte správnosť 
testovacej polohy opakovane potvrdiť potvrdzovacím tlačidlom na 
ovládacom paneli stroja

 Vyššie uvedený postup zopakujte pre všetky osi, ktoré chcete 
presunúť do testovacej polohy

Túto funkciu musí upraviť váš výrobca stroja v TNC. 
Rešpektujte príručku stroja!

Pozor, nebezpečenstvo kolízie!

Postupne presúvajte os do testovacích polôh tak, aby 
nemohlo dôjsť ku kolízii s obrobkom alebo s upínacími 
prostriedkami! Príp. vykonajte príslušné ručné 
predpolohovanie osí!

Umiestnenie testovacej polohy určí výrobca vášho stroja. 
Rešpektujte príručku stroja!
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TNC poskytuje prehľad, v ktorom sú zobrazené povolené otáčky a 
posuvy pre všetky osi v závislosti od aktívneho prevádzkového režimu. 

 Vyberte prevádzkový režim Ručný režim

 Prepnite na poslednú lištu softvérových tlačidiel

 Stlačte softvérové tlačidlo INFO SOM: TNC otvorí 
okno s prehľadom povolených otáčok a posuvov

Stĺpec Význam

SLS2 Bezpečné, znížené rýchlosti v prevádzkovom 
režime orientovanom na bezpečnosť 2 
(SOM_2) pre príslušné osi

SLS3 Bezpečné, znížené rýchlosti v prevádzkovom 
režime orientovanom na bezpečnosť 3 
(SOM_3) pre príslušné osi

SLS4 Bezpečne znížené rýchlosti v prevádzkovom 
režime orientovanom na bezpečnosť 4 
(SOM_4) pre príslušné osi
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Po nastavení hodnoty ZAP. pre softvérové tlačidlo F LIMITOVANÝ 
obmedzí TNC maximálnu povolenú rýchlosť osí na stanovenú, 
bezpečne obmedzenú rýchlosť. Rýchlosti platné pre aktívny 
prevádzkový režim nájdete v tabuľke Safety-MP (pozrite „Prehľad 
povolených posuvov a otáčok” na strane 583).

 Vyberte prevádzkový režim Ručná prevádzka

 Prepnite na poslednú lištu softvérových tlačidiel

 Zapnite, alebo vypnite limit posuvu

Prídavné zobrazenia stavu

Pri ovládaní s Funkčnou bezpečnosťou FS obsahuje všeobecné 
zobrazenie stavu dodatočné informácie týkajúce sa aktuálneho stavu 
bezpečnostných funkcií. Tieto informácie zobrazuje TNC formou 
prevádzkových stavov v zobrazeniach stavu T, S a F.

Aktívny prevádzkový režim orientovaný na bezpečnosť signalizuje 
TNC ikonou v riadku záhlavia vpravo vedľa textu prevádzkového 
režimu. Ak je aktívny prevádzkový režim SOM_1, nezobrazuje TNC 
žiadnu ikonu.

Zobrazenie stavu Krátky popis

STO Dodávka energie do vretena alebo do 
jednotky posuvu je prerušená

SLS Safety-limited-speed: Je aktívna bezpečne 
obmedzená rýchlosť.

SOS Safe operating Stop: Je aktívne bezpečné 
prevádzkové zastavenie

STO Safe torque off: Dodávka energie do motorov 
je prerušená.

Ikona
Prevádzkový režim orientovaný na 
bezpečnosť

Je aktívny prevádzkový režim SOM_2

Je aktívny prevádzkový režim SOM_3

Je aktívny prevádzkový režim SOM_4
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snímacieho systému

Upozornenie

Pri vložení vzťažného bodu vložte zobrazenie TNC na súradnice 
niektorej známej polohy obrobku.

Príprava

 Upnite a vyrovnajte obrobok

 Zameňte nulový nástroj so známym polomerom

 Ubezpečte sa, že TNC zobrazuje skutočné polohy

Zadajte vzťažný bod so snímacím systémom: (pozrite 
stranu 607).
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Vyberte prevádzkový režim Ručná prevádzka

Opatrne posúvajte nástroj, až kým sa nedotkne 
obrobku (poškriabe)

Zvoľte os (všetky osi sa dajú zvoliť aj pomocou 
klávesnice ASCII)

Nulový nástroj, os vretena: Zobrazenie uveďte na 
známu polohu obrobku (napr. 0), alebo zadajte 
hrúbku plechu d. V rovine obrábania: Zohľadnite 
polomer nástroja

Vzťažné body zostávajúcich osí určíte rovnakým spôsobom.

Ak použijete v prísunovej osi prednastavený nástroj, potom zadajte 
zobrazenie osi prísunu na dĺžku L nástroja, príp. na súčet Z = L + d. 

�

�

�
�

#

��
��

Ochranné opatrenie

Ak sa povrch obrobku nesmie doškriabať, položí sa na 
obrobok plech známej hrúbky d. Pre vzťažný bod potom 
zadajte hodnotu zväčšenú o d.

ZADANIE VZŤAŽNÉHO BODU Z =
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vzťažných bodov

Tabuľku vzťažných bodov musíte bezpodmienečne 
použiť, ak

 je váš stroj vybavený osami otáčania (otočný stôl alebo 
otočná hlava) a pracujete s funkciou Natočiť rovinu 
obrábania

Váš stroj je vybavený systémom výmeny hlavy

Dosiaľ ste na starších ovládaniach TNC pracovali s 
tabuľkami nulových bodov vzhľadom na REF

Chcete spracovať viaceré rovnaké obrobky, ktoré sú 
upnuté s rôznou šikmou polohou

Tabuľka vzťažných bodov môže obsahovať ľubovoľné 
množstvo riadkov (vzťažných bodov). Na optimalizovanie 
veľkosti súboru a rýchlosti obrábania musíte používať len 
toľko riadkov, koľko potrebujete pre správu vašich 
vzťažných bodov.

Nové riadky môžete z bezpečnostných dôvodov vkladať 
len na konci tabuľky vzťažných bodov.

Ak pomocou funkcie MOD prepnete zobrazenie polohy na 
INCH, zobrazí TNC v palcoch aj uložené súradnice 
vzťažných bodov.

Parameter stroja 7268.x umožňuje ľubovoľné 
usporiadanie stĺpcov v tabuľke vzťažných bodov a v 
prípade potreby aj ich deaktivovanie (pozri „Zoznam 
všeobecných parametrov používateľa” od strany 705).
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Tabuľka vzťažných bodov má názov PRESET.PR a je uložená v 
adresári TNC:\. PRESET.PR je možné editovať len v prevádzkovom 
režime Ručne a El. ručné koliesko. V prevádzkovom režime 
Uložiť/Editovať program môžete tabuľku len čítať, nie však meniť.

Kopírovanie tabuľky vzťažných bodov do iného adresára (na 
zálohovanie dát) je dovolené. Riadky, ktoré boli výrobcom stroja 
chránené proti zápisu, sú chránené proti zápisu zásadne aj v 
kopírovaných tabuľkách a nedajú sa meniť. 

Nemeňte zásadne počet riadkov v kopírovaných tabuľkách! Mohlo by 
to spôsobiť problémy, ak budete chcieť tabuľku znovu aktivovať.

Na aktivovanie tabuľky vzťažných bodov nakopírovanej do iného 
adresára ju musíte skopírovať späť do adresára TNC:\. 

Máte viac možností uloženia vzťažných bodov/základných natočení do 
tabuľky vzťažných bodov:

Pomocou snímacích cyklov v prevádzkovom režime Ručne, resp. El. 
ručné koliesko (pozrite kapitolu 14)

Pomocou snímacích cyklov 400 až 402 a 410 až 419 v automatickej 
prevádzke (pozri príručku používateľa Cykly, kapitola 14 a 15)

Ručný zápis (pozri nasledujúci popis)
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súradnicový systém okolo vzťažného bodu, ktorý sa 
nachádza v rovnakom riadku ako základné natočenie.

Pri stanovení vzťažného bodu TNC skontroluje, či poloha 
otočených osí súhlasí s príslušnými hodnotami menu 3D 
ROT (závisí od individuálneho nastavenia v kinematickej 
tabuľke). Z toho vyplýva: 

Pri neaktívnej funkcii Natočenie roviny obrábania sa 
musí zobrazenie polohy osí otáčania = 0° (príp. 
vynulujte rotačné osi)

Pri aktívnej funkcii Natočenie roviny obrábania sa musia 
zobrazenia polohy osí otáčania a zaznamenaný uhol v 
menu 3D ROT zhodovať

Výrobca stroja môže zablokovať ľubovoľné riadky tabuľky 
vzťažných bodov pre ukladanie pevných vzťažných bodov 
(napr. stred okrúhleho stola). Takéto riadky sú v tabuľke 
vzťažných bodov označené inou farbou (štandardné 
označenie je červené).

Riadok 0 v tabuľke vzťažných bodov je zásadne chránený 
proti zápisu. TNC uloží do riadku 0 vždy ten vzťažný bod, 
ktorý ste určili naposledy ručne pomocou osových tlačidiel 
alebo softvérovým tlačidlom. Ak je aktívny ručne vložený 
vzťažný bod, zobrazí TNC v zobrazení stavu text MAN(0)

Ak pomocou cyklov snímacieho systému automaticky 
zvolíte zobrazenie TNC na určenie vzťažného bodu, 
potom TNC neuloží tieto hodnoty do riadku 0.

Pozor, nebezpečenstvo kolízie!

Rešpektujte, že pri posunutí niektorého deliaceho 
prístroja na vašom strojovom stole (realizované zmenou 
popisu kinematiky) budú príp. posunuté aj vzťažné body, 
ktoré nesúvisia priamo s deliacim prístrojom.
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Aby sa dali vzťažné body uložiť do tabuľky vzťažných bodov, 
postupujte nasledovne:

Vyberte prevádzkový režim Ručná prevádzka

Opatrne posúvajte nástroj, kým sa nedotkne obrobku 
(poškriabe) alebo príslušne polohujte indikátor.

Vyvolanie správy vzťažných bodov: TNC otvorí 
tabuľku vzťažných bodov a umiestni kurzor na aktívny 
riadok tabuľky

Výber funkcií na vloženie vzťažných bodov: TNC 
zobrazí v lište softvérových tlačidiel dostupné 
možnosti vkladania. Popis možností vkladania: pozri 
nasledujúcu tabuľku

Zvoľte riadky v tabuľke vzťažných bodov, ktoré chcete 
zmeniť (číslo riadku zodpovedá číslu vzťažného 
bodu) 

Príp. zvoľte stĺpec (os) v tabuľke vzťažných bodov, 
ktorý chcete zmeniť 

Softvérovým tlačidlom zvoľte niektorú z 
disponibilných možností zadania (pozri nasledujúcu 
tabuľku)
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Funkcia
Softvérové 
tlačidlo

Priame prevzatie skutočnej polohy nástroja 
(indikátor) ako nového vzťažného bodu: Funkcia 
uloží vzťažný bod len v tej osi, v ktorej sa práve 
nachádza svetlé pole

Priradenie ľubovoľnej hodnoty skutočnej polohe 
nástroja (indikátor): Funkcia uloží vzťažný bod 
len v tej osi, v ktorej sa práve nachádza svetlé 
pole. Zadajte želanú hodnotu v prekrývacom 
okne

Inkrementálne presunutie vzťažného bodu už 
uloženého v tabuľke: Funkcia uloží vzťažný bod 
len v tej osi, v ktorej sa práve nachádza svetlé 
pole. Zadajte želanú hodnotu opravy so 
správnym znamienkom v prekrývacom okne. Pri 
aktívnom zobrazení v palcoch: Hodnotu zadajte v 
palcoch, TNC interne prepočíta zadanú hodnotu 
na mm

Priamo zadajte nový vzťažný bod bez výpočtu 
kinematiky (špecifický pre os). Túto funkciu 
použite, len ak je váš stroj vybavený okrúhlym 
stolom a priamym zadaním 0 chcete určiť 
vzťažný bod v strede okrúhleho stola. Funkcia 
uloží hodnotu len v tej osi, v ktorej sa práve 
nachádza svetlé pole. Zadajte želanú hodnotu v 
prekrývacom okne. Pri aktívnom zobrazení v 
palcoch: Hodnotu zadajte v palcoch, TNC interne 
prepočíta zadanú hodnotu na mm

Zápis momentálne aktívneho vzťažného bodu do 
voliteľného riadku tabuľky: Funkcia uloží vzťažný 
bod vo všetkých osiach a aktivuje potom 
automaticky príslušný riadok tabuľky. Pri 
aktívnom zobrazení v palcoch: Hodnotu zadajte v 
palcoch, TNC interne prepočíta zadanú hodnotu 
na mm
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Editačné funkcie v tabuľkovom režime Softvérové 
tlačidlo

Výber začiatku tabuľky

Výber konca tabuľky

Výber predchádzajúcej stránky tabuľky

Výber nasledujúcej strany tabuľky

Voľba funkcií na vkladanie vzťažných bodov 

Aktivujte vzťažný bod aktuálne zvoleného riadku 
tabuľky vzťažných bodov

Vložte nastaviteľný počet riadkov na koniec 
tabuľky (2. lišta softvérových tlačidiel)

Skopírujte pole so svetlým pozadím 2. lišta 
softvérových tlačidiel)

Vložte skopírované pole (2. lišta softvérových 
tlačidiel)

Vylúčiť aktuálne vybraný riadok: TNC zapíše do 
všetkých stĺpcov – (2. lišta softvérových tlačidiel)

Vložte jednotlivý riadok na koniec tabuľky (2. lišta 
softvérových tlačidiel)

Vymažte jednotlivý riadok na konci tabuľky 
(2. lišta softvérových tlačidiel)
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prevádzkovom režime Ručne

Vyberte prevádzkový režim Ručná prevádzka

Nechajte zobraziť tabuľku vzťažných bodov

Zvoľte číslo vzťažného bodu, ktoré chcete aktivovať, 
alebo

tlačidlom GOTO zvoľte číslo vzťažného bodu, ktorý 
chcete aktivovať, potvrďte tlačidlom ENT

Aktivovanie vzťažného bodu

Potvrďte aktiváciu vzťažného bodu. TNC určí 
zobrazenie a – ak je definované – základné natočenie

Zatvorte tabuľku vzťažných bodov

Aktivujte vzťažný bod z tabuľky vzťažných bodov v niektorom 
programe NC

Pre aktiváciu vzťažných bodov z tabuľky vzťažných bodov počas 
priebehu programu použite cyklus 247. V cykle 247 definujte len číslo 
vzťažného bodu, ktorý chcete aktivovať (pozri príručku používateľa 
Cykly, cyklus 247 ZADANIE VZŤAŽNÉHO BODU).

Pozor, nebezpečenstvo kolízie!

Pri aktivácii vzťažného bodu z tabuľky vzťažných bodov 
zruší TNC aktívne posunutie nulového bodu.

Prepočet súradníc, ktorý ste naprogramovali pomocou 
cyklu 19, natočenia obrábacej roviny alebo funkcie 
PLANE, zostáva naproti tomu aktívny.

Ak aktivujete vzťažný bod, ktorý neobsahuje všetky 
hodnoty súradníc, zostane v týchto osiach aktívny 
posledný účinný vzťažný bod.
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Prehľad

V prevádzkovom režime Manuálna prevádzka máte k dispozícii 
nasledujúce cykly dotykového systému:

Rešpektujte, že spoločnosť HEIDENHAIN preberá záruku 
za fungovanie cyklov snímacieho systému iba v prípade, 
ak používate snímacie systémy spoločnosti 
HEIDENHAIN!

Funkcia Softvérové 
tlačidlo Strana

Kalibrácia účinnej dĺžky Strana 599

Kalibrácia účinného polomeru Strana 600

Zisťovanie základného natočenia 
pomocou priamky

Strana 604

Určenie vzťažného bodu v ľubovoľnej 
osi

Strana 607

Vloženie rohu ako vzťažného bodu Strana 608

Vloženie stredu kruhu ako vzťažného 
bodu

Strana 609

Uloženie stredovej osi ako vzťažného 
bodu

Strana 610

Určenie základného natočenia pomocou 
dvoch vŕtaní/kruhových čapov

Strana 611

Nastavenie vzťažného bodu pomocou 
štyroch vŕtaní/kruhových čapov

Strana 611

Nastavenie kruhového stredu pomocou 
troch vŕtaní/čapov

Strana 611
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 Zvoľte prevádzkový režim Ručná prevádzka alebo El. ručné koliesko

 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové tlačidlo 
SNÍMACIA FUNKCIA. TNC zobrazí ďalšie softvérové 
tlačidlá: pozri tabuľku hore

 Výber cyklu dotykového systému: Stlačte softvérové 
tlačidlo IR SNÍMANIE, TNC zobrazí na obrazovke 
príslušné menu

Protokolovanie nameraných hodnôt z cyklov 
snímacieho systému

Potom ako TNC prevedie ľubovoľný cyklus snímacieho systému, 
zobrazí softvérové tlačidlo TLAČIŤ. Ak stlačíte softvérové tlačidlo, 
TNC protokoluje aktuálne hodnoty aktívneho cyklu snímacieho 
systému. Pomocou funkcie PRINT v konfiguračnom menu rozhraní 
(pozri príručku používateľa, „12 funkcií MOD, nastavenie údajového 
rozhrania“) určíte, či TNC:

má vytlačiť výsledky merania

má uložiť výsledky merania na pevný disk TNC

má uložiť výsledky merania na PC 

Ak uložíte výsledky merania, TNC založí súbor ASCII %TCHPRNT.A. 
Ak ste v konfiguračnom menu rozhraní neurčili žiadnu cestu a žiadne 
rozhranie, TNC uloží súbor %TCHPRNT v hlavnom adresári TNC:\. 

TNC musí byť pre túto funkciu pripravené výrobcom stroja 
Dodržujte pokyny uvedené v príručke stroja!

Ak stlačíte softvérové tlačidlo TLAČ, nesmiete vybrať v 
prevádzkovom režime Uložiť/editovať program súbor 
%TCHPRNT.A. V opačnom prípade TNC vydá hlásenie 
chyby.

TNC zapíše namerané hodnoty výlučne do súboru 
%TCHPRNT.A. Ak prevediete za sebou viacero cyklov 
snímacieho systému a chcete uložiť ich namerané 
hodnoty, musíte zaistiť obsah súboru %TCHPRNT.A 
medzi cyklami snímacieho systému, kopírovaním alebo 
premenovaním.

Formát a obsah súboru %TCHPRNT stanoví výrobca 
stroja. 
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systému do tabuľky nulových bodov

Pomocou softvérového tlačidla ZÁPIS DO TABUĽKY NULOVÝCH 
BODOV môže TNC po ľubovoľnom prevedenom cykle snímacieho 
systému zapísať namerané hodnoty do tabuľky nulových bodov:

 Vykonávanie ľubovoľnej snímacej funkcie

 Zapíšte želané súradnice vzťažného bodu do zadávacieho poľa 
ponúkaného na tento účel (závisí od vykonaného cyklu dotykovej 
sondy)

 Zadajte číslo nulového bodu v zadávacom poli Číslo v tabuľke =

 Zadajte názov tabuľky nulových bodov (úplná cesta) v zadávacom 
poli Tabuľka nulových bodov

 Stlačte softvérové tlačidlo ZÁPIS DO TABUĽKY NULOVÝCH 
BODOV. TNC uloží nulový bod pod zadaným číslom do udanej 
tabuľky nulových bodov

Táto funkcia je aktívna len vtedy, ak máte aktívnu tabuľku 
nulových bodov TNC (bit 3 v parametri stroja 7224,0 =0).

Použite túto funkciu, ak chcete namerané hodnoty uložiť v 
systéme súradníc obrobku. Ak chcete namerané hodnoty 
uložiť v pevnom súradnicovom systéme stroja (REF 
súradnice), použite softvérové tlačidlo ZÁPIS DO 
TABUĽKY VZŤ. BODOV (pozrite „Zapíšte namerané 
hodnoty z cyklov snímacieho systému do tabuľky 
vzťažných bodov” na strane 597).

Pozor, nebezpečenstvo kolízie!

Rešpektujte, že TNC vzťahuje pri aktívnom posunutí 
nulového bodu nasnímanú hodnotu vždy na aktívny 
vzťažný bod (resp. na posledný vzťažný bod nastavený v 
prevádzkovom režime Ručne) aj napriek tomu, že v 
zobrazení polohy bude započítané posunutie nulového 
bodu.
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systému do tabuľky vzťažných bodov

Softvérovým tlačidlom ZÁPIS DO TABUĽKY VZŤ. BODOV môže TNC 
po ľubovoľnom vykonanom cykle snímacieho systému zapísať 
namerané hodnoty do tabuľky vzťažných bodov. Namerané hodnoty 
sa potom uložia vo vzťahu na pevný strojový súradnicový systém (REF 
súradnice). Tabuľka vzťažných bodov má názov PRESET.PR a je 
uložená v adresári TNC:\.

 Vykonávanie ľubovoľnej snímacej funkcie

 Zapíšte želané súradnice vzťažného bodu do vstupného poľa 
ponúkaného na tento účel (závisí od vykonaného cyklu snímacieho 
systému)

 Vložte číslo vzťažného bodu do vstupného poľa Číslo v tabuľke:

 Stlačte softvérové tlačidlo ZÁPIS DO TABUĽKY VZŤ. BODOV: TNC 
uloží nulový bod pod vloženým číslom do tabuľky vzťažných bodov

Použite túto funkciu, ak chcete uložiť namerané hodnoty v 
pevnom strojovom súradnicovom systéme (REF 
súradnice). Ak chcete uložiť namerané hodnoty v 
súradnicovom systéme obrobku, použite softvérové 
tlačidlo ZÁPIS DO TABUĽKY NULOVÝCH BODOV 
(pozrite „Zápis nameraných hodnôt z cyklov snímacieho 
systému do tabuľky nulových bodov” na strane 596).

Pozor, nebezpečenstvo kolízie!

Rešpektujte, že TNC vzťahuje pri aktívnom posunutí 
nulového bodu nasnímanú hodnotu vždy na aktívny 
vzťažný bod (resp. na posledný vzťažný bod nastavený v 
prevádzkovom režime Ručne) aj napriek tomu, že v 
zobrazení polohy bude započítané posunutie nulového 
bodu.

Keď prepíšete aktívny vzťažný bod, TNC zobrazí 
výstražné upozornenie. Potom sa môžete rozhodnúť, či ho 
skutočne chcete prepísať (= tlačidlo ENT) alebo nie (= 
tlačidlo NO ENT).
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vzťažných bodov paliet

 Vykonávanie ľubovoľnej snímacej funkcie

 Zapíšte želané súradnice vzťažného bodu do vstupného poľa 
ponúkaného na tento účel (závisí od vykonaného cyklu snímacieho 
systému)

 Vložte číslo vzťažného bodu do vstupného poľa Číslo v tabuľke:

 Stlačte softvérové tlačidlo ZÁPIS DO TABUĽKY VZŤ. BODOV 
PALIET: TNC uloží nulový bod pod vloženým číslom do tabuľky 
vzťažných bodov paliet

Použite túto funkciu, ak chcete snímať vzťažné body 
palety. Táto funkcia musí byť uvoľnená výrobcom vášho 
stroja.

Aby sa nameraná hodnota dala uložiť do tabuľky 
vzťažných bodov paliet, musíte pred snímaním aktivovať 
nulový vzťažný bod. Nulový vzťažný bod má vo všetkých 
osiach v tabuľke vzťažných bodov zapísanú hodnotu 0!
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Úvod

Na umožnenie presného stanovenia skutočného spínacieho bodu 
snímacieho systému musíte vykonať kalibráciu snímacieho systému, 
inak TNC nedokáže poskytnúť žiadne presné výsledky merania.

Pri kalibrovaní TNC určuje „účinnú“ dĺžku snímacieho hrotu a „účinný“ 
polomer snímacej guľky. Na kalibrovanie snímacieho systému upnite 
nastavovací krúžok so známou výškou a známym vnútorným 
polomerom na stôl stroja.

Kalibrovanie účinnej dĺžky

 Nastavte vzťažný bod v osi vretena tak, aby pre stôl stroja platilo: 
Z = 0.

 Vyberte kalibračnú funkciu pre snímací systém dĺžky: 
Stlačte softvérové tlačidlo SNÍMACIA FUNKCIA a 
KAL. L. TNC zobrazí okno menu so štyrmi zadávacími 
políčkami

 Zadajte os nástroja (osové tlačidlo)

 Vzťažný bod: Vložte výšku kalibračného prstenca

 Body menu Účinný polomer gule a Účinná dĺžka si 
nevyžadujú žiadne zadanie

 Snímací systém veďte tesne nad povrchom 
nastavovacieho krúžku

 V prípade potreby zmeňte smer posuvu: Vyberte 
softvérovým tlačidlom alebo tlačidlami so šípkami

 Snímanie povrchu: Stlačte tlačidlo Štart NC

Snímací systém kalibrujte vždy pri:

 uvedení do prevádzky

 zlomení snímacieho hrotu

 výmene snímacieho hrotu

 zmene snímacieho posuvu

 nepravidelnostiach, napr. od zohriatia stroja

 Zmena aktívnej osi nástroja

�

�

�

�

Účinná dĺžka snímacieho systému sa vždy sťahuje na 
vzťažný bod nástroja. Spravidla určí výrobca stroja 
vzťažný bod nástroja na hlavu vretena.
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stredového posunutia snímacieho systému

Obyčajne os snímacieho systému nezapadá presne do osi vretena. 
Kalibračná funkcia zahrňuje posunutie medzi osou snímacieho 
systému a osou vretena a výpočtovo ho vyrovná.

V závislosti od nastavenia parametra stroja 6165 (pointácia vretena 
aktívna/neaktívna) prebehne kalibračná rutina rozdielne. Pokým pri 
pointácii vretena kalibračný proces prebehne jediným spustením NC, 
môžete pri neaktívnej pointácii vretena rozhodnúť, či chcete stredové 
posunutie kalibrovať alebo nie.

Pri kalibrácii stredového posunutia TNC otočí snímací systém o 180°. 
Otočenie sa vyvolá prídavnou funkciou, ktorú stanoví výrobca stroja v 
strojovom parametri 6160.

Pri manuálnej kalibrácii postupujte nasledovne:

 Polohujte snímaciu guľu v manuálnej prevádzke do otvoru 
nastavovacieho krúžku

 Vyberte kalibračnú funkciu pre polomer snímacej 
guľôčky a presadenie stredu dotykového systému: 
Stlačte softvérové tlačidlo KAL. R

 Zvoľte os nástroja, zadajte polomer nastavovacieho 
krúžku

 Snímanie: Stlačte 4x tlačidlo Štart NC. Snímací 
systém sníma v každom smere polohu vŕtania a 
vypočíta účinný polomer snímacej gule

 Ak chcete teraz ukončiť kalibračnú funkciu, stlačte 
softvérové tlačidlo KONIEC

 Presadenie stredového bodu snímacej guľôčky: 
Stlačte softvérové tlačidlo 180°. TNC otočí snímací 
systém o 180°

 Snímanie: Stlačte 4x tlačidlo Štart NC. Snímací 
systém sníma v každom smere polohu vŕtania a 
vypočíta účinné stredové posunutie snímacieho 
systému

Zobrazenie kalibračných hodnôt

TNC uloží účinnú dĺžku, účinný polomer a hodnotu stredového 
posunutia snímacieho systému a zohľadní tieto hodnoty pri neskorších 
použitiach snímacieho systému. Na zobrazenie uložených hodnôt 
stlačte KAL. L a KAL. R.

�

�

�


	

Pre stanovenie stredového posunutia snímacej gule musí 
byť TNC pripravené výrobcom stroja. Dodržujte pokyny 
uvedené v príručke stroja!

Ak používate viaceré snímacie systémy, resp. kalibračné 
údaje: Pozrite „Spravovanie viacerých blokov kalibračných 
údajov”, strana 601.
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údajov

Ak na vašom stroji použijete viaceré snímacie systémy alebo snímacie 
nadstavce s krížovým usporiadaním, musíte príp. použiť viaceré bloky 
kalibračných údajov.

Pre možnosť použitia viacerých blokov kalibračných údajov musíte 
nastaviť strojový parameter 7411=1. Určovanie kalibračných údajov je 
identické so spôsobom postupu pri použití jednotlivého snímacieho 
systému, TNC však uloží kalibračné údaje do tabuľky nástrojov, keď 
opustíte kalibračné menu a potvrdíte zápis kalibračných údajov do 
tabuľky tlačidlom ENT. 

TNC uloží kalibračné údaje do nasledujúcich stĺpcov tabuľky nástrojov:

Účinný polomer snímacej gule: stĺpec R

Presadenie stredu X: CAL-OF1

Presadenie stredu Y: CAL-OF2

Kalibračný uhol: ANGLE

Priemerné presadenie stredu (účinné len pre cyklus 441): DR

Aktívne číslo nástroja pritom určí riadok v tabuľke nástrojov, v ktorom 
TNC uloží údaje.

Rešpektujte, aby ste mali aktívne správne číslo nástroja, 
keď použijete snímací systém, nezávisle od toho či chcete 
odpracovať cyklus snímacieho systému v automatickej 
prevádzke alebo v manuálnej prevádzke.

Ak je nastavený parameter stroja 7411 = 1, zobrazí TNC 
zobrazí v kalibračnom menu číslo a názov nástroja.
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obrobku pomocou snímacieho 
systému

Úvod

Šikmé upnutie obrobku TNC kompenzuje výpočtovo pomocou 
„Základného natočenia“.

K tomu TNC zadá uhol natočenia na uhol, ktorý má zvierať plocha 
obrobku so vzťažnou osou uhla roviny opracovania. Pozri obrázok 
vpravo.

Alternatívne môžete kompenzovať šikmú polohu obrobku aj otočením 
kruhového stola.

�

�

��

�

�

� !

Smer snímania pre meranie šikmej polohy obrobku zvoľte 
vždy kolmo k vzťažnej osi uhla.

Aby sa základné natočenie v priebehu programu 
vypočítalo správne, musíte v prvom bloku posúvania 
naprogramovať obe súradnice roviny opracovania.

Základné natočenie môžete použiť aj v kombinácii s 
funkciou PLANE, v takom prípade musíte aktivovať najprv 
základné natočenie a potom funkciu PLANE.

Keď zmeníte základné natočenie, TNC sa vás pri 
zatváraní menu spýta, či chcete uložiť zmenené základné 
natočenie aj v práve aktívnom riadku tabuľky vzťažných 
bodov. V tomto prípade ho potvrďte klávesom ZADANIE

Ak je na to váš stroj pripravený, môže TNC vykonať 
skutočnú, trojdimenzionálnu kompenzáciu upnutia. Spojte 
sa príp. s výrobcom stroja.

Vložením bitu #18 v MP7680 sa dá deaktivovať chybové 
hlásenie Uhol osi nezhodný s uhlom natočenia pri určovaní 
základného natočenia a pri vyrovnávaní obrobku pomocou 
osi otáčania s ručným snímacím cyklom. Tým môžete určiť 
základné natočenie na miestach, ktoré by boli bez 
natočenia hlavy nedostupné.
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Cyklus Softvérové 
tlačidlo

Základné natočenie pomocou 2 bodov: 
TNC zistí uhol medzi spojovacou čiarou 2 bodov a 
požadovanou polohou (vzťažná os uhla)

Základné natočenie pomocou 2 otvorov/výstupkov: 
TNC zistí uhol medzi spojovacou čiarou stredových 
bodov otvorov/výstupkov a požadovanou polohou 
(vzťažná os uhla)

Vyrovnanie obrobku pomocou 2 bodov: 
TNC zistí uhol medzi spojovacou čiarou 2 bodov a 
požadovanou polohou (vzťažná os uhla) a 
kompenzuje šikmú polohu otočením kruhového 
stola.
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bodov

 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové tlačidlo 
IR SNÍMANIE

 Polohujte dotykovú sondu do blízkosti prvého bodu 
dotyku

 Vyberte smer snímania kolmo na vzťažnú os uhla: Os 
a smer vyberte softvérovým tlačidlom

 Snímanie: Stlačte tlačidlo Štart NC.

 Snímací systém polohujte do blízkosti druhého 
snímacieho bodu

 Snímanie: Stlačte tlačidlo Štart NC. TNC zistí 
základné natočenie a zobrazí uhol za dialógom Uhol 
natočenia =

Uloženie základného natočenia do tabuľky vzťažných bodov

 Po snímaní vložte číslo vzťažného bodu do vstupného poľa Číslo v 
tabuľke:, v ktorej má TNC uložiť aktívne základné natočenie

 Stlačte softvérové tlačidlo ZÁPIS DO TABUĽKY VZŤ. BODOV na 
uloženie základného natočenia do tabuľky vzťažných bodov 

Uloženie základného natočenia do tabuľky vzťažných bodov 
paliet

 Po snímaní vložte číslo vzťažného bodu do vstupného poľa Číslo v 
tabuľke:, v ktorej má TNC uložiť aktívne základné natočenie

 Stlačte softvérové tlačidlo ZÁPIS DO TABUĽKY VZŤ. BODOV 
PALIET na uloženie základného natočenia do tabuľky vzťažných 
bodov paliet 

TNC zobrazuje aktívny vzťažný bod palety v prídavnom zobrazení 
stavu (pozrite „Všeobecná informácia o palete (bežec PAL)” na 
strane 89).

Zobrazenie základného natočenia

Uhol základného natočenia sa zobrazí po opätovnej voľbe SNÍMANIE 
ČER v zobrazení uhla natočenia. TNC zobrazí uhol natočenia aj v 
ďalšom zobrazení stavu na (STAV POL.)

V zobrazení stavu sa ukáže symbol pre základné natočenie, keď TNC 
prechádza osi stroja podľa základného natočenia.

Zrušenie základného natočenia

 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové tlačidlo SNÍMANIE 
ČER

 Zadajte uhol natočenia „0“, prevezmite tlačidlom ENT

 Ukončite snímaciu funkciu: Stlačte tlačidlo KONIEC

Aby sa základné natočenie dalo uložiť do tabuľky 
vzťažných bodov paliet, musíte pred snímaním aktivovať 
nulový vzťažný bod. Nulový vzťažný bod má vo všetkých 
osiach v tabuľke vzťažných bodov zapísanú hodnotu 0!
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otvorov/výstupkov:

 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové tlačidlo 
IR SNÍMANIE (lišta softvérových tlačidiel 2)

Majú sa nasnímať kruhové výstupky: Určite 
softvérovým tlačidlom

Majú sa nasnímať otvory: Určte softvérovým tlačidlom

Snímanie vŕtaní

Dotykovú sondu predpolohujte približne v strede vŕtania. Po stlačení 
tlačidla Štart NC TNC automaticky sníma štyri body steny vŕtania.

Následne posuňte dotykovú sondu k najbližšiemu vŕtaniu a nasnímajte 
ho presne takisto. TNC opakuje tento proces, až kým nebudú 
nasnímané všetky vŕtania na určenie vzťažného bodu.

Snímanie kruhových výstupkov

Dotykovú sondu polohujte do blízkosti prvého snímacieho bodu na 
kruhovom výstupku. Softvérovým tlačidlom zvoľte smer snímania, 
proces snímania vykonajte pomocou externého tlačidla ŠTART. 
Proces vykonajte celkom štyrikrát.

Uloženie základného natočenia do tabuľky vzťažných bodov

 Po snímaní vložte číslo vzťažného bodu do vstupného poľa Číslo v 
tabuľke:, v ktorej má TNC uložiť aktívne základné natočenie

 Stlačte softvérové tlačidlo ZÁPIS DO TABUĽKY VZŤ. BODOV na 
uloženie základného natočenia do tabuľky vzťažných bodov 
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 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové tlačidlo 
SNÍMANIE ČER (lišta softvérových tlačidiel 2)

 Polohujte dotykovú sondu do blízkosti prvého bodu 
dotyku

 Vyberte smer snímania kolmo na vzťažnú os uhla: Os 
a smer vyberte softvérovým tlačidlom

 Snímanie: Stlačte tlačidlo Štart NC.

 Snímací systém polohujte do blízkosti druhého 
snímacieho bodu

 Snímanie: Stlačte tlačidlo Štart NC. TNC zistí 
základné natočenie a zobrazí uhol za dialógom Uhol 
natočenia =

Vyrovnanie obrobku

 Stlačte softvérové tlačidlo POLOHOVAŤ KRUHOVÝ STÔL, TNC 
zobrazí upozornenie na odsunutie dotykovej sondy

 Spustenie vyrovnávania pomocou Štart NC: TNC polohuje kruhový 
stôl 

 Po snímaní vložte číslo vzťažného bodu do vstupného poľa Číslo v 
tabuľke:, v ktorej má TNC uložiť aktívne základné natočenie

Uloženie šikmej polohy do tabuľky vzťažných bodov

 Po snímaní vložte číslo vzťažného bodu do vstupného poľa Číslo v 
tabuľke:, v ktorej má TNC uložiť zistenú šikmú polohu obrobku

 Stlačte softvérové tlačidlo ZÁPIS DO TABUĽKY VZŤ. BODOV na 
uloženie uhlovej hodnoty ako posunutia v osi otáčania do tabuľky 
vzťažných bodov 

Pozor, nebezpečenstvo kolízie!

Pred vyrovnávaním odsuňte dotykovú sondu tak, aby 
nemohlo dôjsť ku kolízii s upínacími prostriedkami alebo 
obrobkami.
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snímacím systémom

Prehľad

Funkcie pre vloženie vzťažného bodu zvolíte na vyrovnanom obrobku 
nasledujúcimi softvérovými tlačidlami:

Vloženie vzťažného bodu v ľubovoľnej osi

 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové tlačidlo 
SNÍMANIE POL.

 Polohovanie dotykového systému do blízkosti bodu 
dotyku

 Vyberte smer snímania a súčasne os, pre ktorú sa 
vloží vzťažný bod, napr. snímanie v smere Z: Vyberte 
softvérovým tlačidlom

 Snímanie: Stlačte tlačidlo Štart NC.

 Vzťažný bod: Vložte požadované súradnice, 
prevezmite vstup softvérovým tlačidlom VLOŽIŤ 
VZŤAŽ. BOD alebo zapíšte hodnotu do tabuľky 
(pozrite „Zápis nameraných hodnôt z cyklov 
snímacieho systému do tabuľky nulových bodov”, 
strana 596 alebo pozrite „Zapíšte namerané hodnoty 
z cyklov snímacieho systému do tabuľky vzťažných 
bodov”, strana 597 alebo pozrite „Uloženie 
nameraných hodnôt do tabuľky vzťažných bodov 
paliet”, strana 598)

 Ukončenie snímacej funkcie: Stlačte tlačidlo END 

Softvérové 
tlačidlo Funkcia Strana

Zadanie vzťažného bodu v ľubovoľnej 
osi s 

Strana 607

Vloženie rohu ako vzťažného bodu Strana 608

Vloženie stredu kruhu ako vzťažného 
bodu

Strana 609

Stredová os ako vzťažný bod Strana 610

Pozor, nebezpečenstvo kolízie!

Rešpektujte, že TNC vzťahuje pri aktívnom posunutí 
nulového bodu nasnímanú hodnotu vždy na aktívny 
vzťažný bod (resp. na posledný vzťažný bod nastavený v 
prevádzkovom režime Ručne) aj napriek tomu, že v 
zobrazení polohy je započítané posunutie nulového bodu.

�

�

�
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snímané pre základné natočenie

 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové tlačidlo 
SNÍMANIE P

 Body dotyku zo základného natočenia?: Na prevzatie 
súradníc bodov dotyku stlačte kláves ENT

 Polohujte snímací systém v blízkosti prvého 
snímacieho bodu na hrane obrobku, ktorá nebola 
snímaná pre základné natočenie

 Vyberte smer snímania: Vyberte softvérovým 
tlačidlom

 Snímanie: Stlačte tlačidlo Štart NC.

 Polohujte snímací systém v blízkosti druhého 
snímacieho bodu na rovnakej hrane

 Snímanie: Stlačte tlačidlo Štart NC.

 Vzťažný bod: Obe súradnice vzťažného bodu vložte v 
okne menu, vstup prevezmite softvérovým tlačidlom 
VLOŽIŤ VZŤAŽ. BOD alebo zapíšte hodnoty do 
tabuľky (pozrite „Zápis nameraných hodnôt z cyklov 
snímacieho systému do tabuľky nulových bodov”, 
strana 596 alebo pozrite „Zapíšte namerané hodnoty 
z cyklov snímacieho systému do tabuľky vzťažných 
bodov”, strana 597 alebo pozrite „Uloženie 
nameraných hodnôt do tabuľky vzťažných bodov 
paliet”, strana 598)

 Ukončenie snímacej funkcie: Stlačte tlačidlo END 

Neprevziať roh ako vzťažný bod - body, ktoré 
boli snímané pre základné natočenie (pozri obr. 
vpravo)

 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové tlačidlo SNÍMANIE P

 Body dotyku zo základného natočenia?: Odmietnite klávesom NO 
ENT (dialógová otázka sa zobrazí len v prípade, ak ste predtým 
vykonali základné natočenie)

 Obe hrany obrobku snímajte vždy dvakrát

 Vzťažný bod: Vložte súradnice vzťažného bodu, prevezmite vstup 
softvérovým tlačidlom VLOŽIŤ VZŤAŽ. BOD alebo zapíšte hodnoty 
do tabuľky (pozrite „Zápis nameraných hodnôt z cyklov snímacieho 
systému do tabuľky nulových bodov”, strana 596 alebo pozrite 
„Zapíšte namerané hodnoty z cyklov snímacieho systému do 
tabuľky vzťažných bodov”, strana 597 alebo pozrite „Uloženie 
nameraných hodnôt do tabuľky vzťažných bodov paliet”, strana 598)

 Ukončenie snímacej funkcie: Stlačte tlačidlo END

�
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Stredy otvorov kruhových výrezov, plných valcov, čapov, kruhových 
ostrovov atď. môžete zadať ako vzťažné body.

Vnútorný kruh:

TNC sníma kruhovú vnútornú stenu vo všetkých štyroch smeroch 
súradnicových osí.

Pri prerušených kruhoch (kruhové oblúky) môžete smer snímania 
zvoliť ľubovoľne.

 Polohujte snímaciu guľu približne do stredu kruhu

 Vyberte snímaciu funkciu: Vyberte softvérové tlačidlo 
SNÍMANIE CC

 Snímanie: Stlačte štyrikrát tlačidlo Štart NC. Snímací 
systém sníma za sebou štyri body vnútornej kruhovej 
steny

 Ak chcete pracovať s meraním otočeným o 180° (len 
pri strojoch s orientáciou vretena, v závislosti od 
MP6160) stlačte softvérové tlačidlo 180° a znovu 
snímajte štyri body kruhovej vnútornej steny

 AK chcete pracovať bez merania s otočením o 180°: 
Stlačte kláves KONIEC

 Vzťažný bod: Obe súradnice stredu kruhu vložte v 
okne menu, vstup prevezmite softvérovým tlačidlom 
VLOŽIŤ VZŤAŽ. BOD alebo zapíšte hodnoty do 
tabuľky (pozrite „Zápis nameraných hodnôt z cyklov 
snímacieho systému do tabuľky nulových bodov”, 
strana 596 alebo pozrite „Zapíšte namerané hodnoty 
z cyklov snímacieho systému do tabuľky vzťažných 
bodov”, strana 597)

 Ukončite snímaciu funkciu: Stlačte kláves END

Vonkajší kruh:

 Polohujte snímaciu guľu v blízkosti prvého snímacieho bodu mimo 
kruhu

 Vyberte smer snímania: Vyberte príslušným softvérovým tlačidlom

 Snímanie: Stlačte tlačidlo Štart NC.

 Zopakujte snímací proces pre ostatné tri body. Pozri obrázok dolu

 Vzťažný bod: Vložte súradnice vzťažného bodu, prevezmite vstup 
softvérovým tlačidlom VLOŽIŤ VZŤAŽ. BOD alebo zapíšte hodnoty 
do tabuľky (pozrite „Zápis nameraných hodnôt z cyklov snímacieho 
systému do tabuľky nulových bodov”, strana 596 alebo pozrite 
„Zapíšte namerané hodnoty z cyklov snímacieho systému do 
tabuľky vzťažných bodov”, strana 597 alebo pozrite „Uloženie 
nameraných hodnôt do tabuľky vzťažných bodov paliet”, strana 598)

 Ukončenie snímacej funkcie: Stlačte tlačidlo END

Po snímaní TNC zobrazí aktuálne súradnice stredového bodu kruhu a 
polomer kruhu PR. 
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 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové tlačidlo 
SNÍMANIE

 Polohujte dotykovú sondu do blízkosti prvého bodu 
dotyku

 Smer snímania vyberte softvérovým tlačidlom

 Snímanie: Stlačte tlačidlo Štart NC.

 Snímací systém polohujte do blízkosti druhého 
snímacieho bodu

 Snímanie: Stlačte tlačidlo Štart NC.

 Vzťažný bod: Súradnice vzťažného bodu vložte v okne 
menu, vstup prevezmite softvérovým tlačidlom 
VLOŽIŤ VZŤAŽ. BOD alebo zapíšte hodnotu do 
tabuľky (pozrite „Zápis nameraných hodnôt z cyklov 
snímacieho systému do tabuľky nulových bodov”, 
strana 596 alebo pozrite „Zapíšte namerané hodnoty 
z cyklov snímacieho systému do tabuľky vzťažných 
bodov”, strana 597 alebo pozrite „Uloženie 
nameraných hodnôt do tabuľky vzťažných bodov 
paliet”, strana 598)

 Ukončenie snímacej funkcie: Stlačte tlačidlo END 
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otvorov/kruhových čapov

V druhej lište softvérových tlačidiel sú k dispozícii softvérové tlačidlá, 
ktoré môžete použiť pre zadanie vŕtaní alebo kruhových čapov ako 
vzťažných bodov.

Určite, či sa majú snímať vŕtania alebo kruhové čapy

V základnom nastavení sa budú snímať vŕtania.

 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové tlačidlo 
SNÍMACIA FUNKCIA, ďalej prepnite lištu 
softvérových tlačidiel

 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte napr. softvérové 
tlačidlo SNÍMANIE P

Majú sa nasnímať kruhové výstupky: Určite 
softvérovým tlačidlom

Majú sa nasnímať otvory: Určite softvérovým tlačidlom

Snímanie vŕtaní

Dotykovú sondu predpolohujte približne v strede vŕtania. Po stlačení 
tlačidla Štart NC TNC automaticky sníma štyri body steny vŕtania.

Následne posuňte dotykovú sondu k najbližšiemu vŕtaniu a nasnímajte 
ho presne takisto. TNC opakuje tento proces, až kým nebudú 
nasnímané všetky vŕtania na určenie vzťažného bodu.

Snímanie kruhových výstupkov

Dotykovú sondu polohujte do blízkosti prvého snímacieho bodu na 
kruhovom výstupku. Softvérovým tlačidlom zvoľte smer snímania, 
proces snímania spustite externým tlačidlom ŠTART. Proces 
vykonajte celkom štyrikrát.

Prehľad

Cyklus
Softvérové 
tlačidlo

Základné natočenie pomocou 2 otvorov: 
TNC zistí uhol medzi spojovacou čiarou stredových 
bodov otvorov a požadovanou polohou (vzťažná os 
uhla)

Vzťažný bod nad 4 otvormi: 
TNC zistí priesečník medzi oboma najskôr a oboma 
naposledy nasnímanými otvormi. Snímajte pritom do 
kríža (ako je znázornené na softvérovom tlačidle), 
nakoľko TNC inak vypočíta nesprávny vzťažný bod

Stredový bod kruhu nad 3 otvormi 
TNC zistí kruhovú dráhu, na ktorej ležia všetky 3 
otvory a vypočíta stredový bod kruhovej dráhy.
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Na jednoduché merania na obrobku môžete použiť aj dotykový systém 
v prevádzkových režimoch Manuálna prevádzka a El. ručné koliesko. 
Pre komplexné meracie úlohy sú k dispozícii mnohé programovateľné 
snímacie cykly (pozri príručku používateľa Cykly, kapitolu 16, 
Automatická kontrola obrobkov). Pomocou snímacieho systému 
určíte:

Súradnice polohy a z toho

 rozmery a uhol na obrobku

Určíte súradnice polohy na narovnanom obrobku

 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové tlačidlo 
SNÍMANIE POL.

 Polohujte dotykový systém do blízkosti bodu dotyku

 Vyberte smer snímania a súčasne os, na ktorú sa má 
vzťahovať súradnica: Vyberte príslušné softvérové 
tlačidlo

 Spustenie snímania: Stlačte tlačidlo Štart NC

TNC zobrazí súradnice snímacieho bodu ako vzťažný bod.

Určite súradnice rohového bodu v rovine opracovania

Určenie súradníc rohového bodu: Pozrite „Neprevziať roh ako vzťažný 
bod - body, ktoré boli snímané pre základné natočenie (pozri obr. 
vpravo)”, strana 608. TNC zobrazí súradnice snímaného rohu ako 
vzťažný bod.
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 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové tlačidlo 
SNÍMANIE POZ

 Snímací systém polohujte v blízkosti prvého 
snímacieho bodu A

 Smer snímania vyberte softvérovým tlačidlom

 Snímanie: Stlačte tlačidlo Štart NC.

 Zaznamenajte zobrazenú hodnotu ako vzťažný bod 
(len ak predtým zadaný vzťažný bod zostane účinný)

 Vzťažný bod: Vložte „0“

 Prerušenie dialógu: Stlačte kláves KONIEC

 Znovu vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové 
tlačidlo SNÍMANIE POL.

 Snímací systém polohujte v blízkosti druhého 
snímacieho bodu B

 Softvérovým tlačidlom vyberte smer snímania: 
rovnaké osi, ale opačný smer ako pri prvom snímaní.

 Snímanie: Stlačte tlačidlo Štart NC.

V zobrazení vzťažného bodu je uvedená vzdialenosť medzi obidvomi 
bodmi na súradnicovej osi.

Zobrazenie polohy uveďte znovu na hodnotu pred meraním dĺžok

 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové tlačidlo SNÍMANIE 
POZ

 Znovu nasnímajte prvý snímací bod

 Vzťažný bod uveďte na zaznamenanú hodnotu

 Prerušenie dialógu: Stlačte kláves END

Meranie uhla

Pomocou snímacieho systému môžete určiť uhol v rovine obrábania. 
Zmeria sa

 uhol medzi vzťažnou osou uhla a hranou obrobku alebo

 uhol medzi dvomi hranami

Nameraný uhol sa zobrazí ako hodnota max. 90°.

�

�

�

�

!

:
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 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové tlačidlo 
SNÍMANIE ČER

 Uhol natočenia: Zaznamenajte si zobrazený uhol 
natočenia, ak by ste neskôr chceli obnoviť predtým 
vykonané základné natočenie

 Základné natočenie vykonajte pomocou strany, ktorá 
sa má porovnať (pozrite „Kompenzácia šikmej polohy 
obrobku pomocou snímacieho systému” na 
strane 602)

 Softvérovým tlačidlom SNÍMANIE ČER nechajte 
zobraziť uhol medzi vzťažnou osou uhla a hranou 
obrobku ako uhol natočenia

 Zrušte základné natočenie alebo obnovte pôvodné 
základné natočenie

 Uhol natočenia uveďte na zaznamenanú hodnotu

Určite uhol medzi dvomi hranami obrobku

 Vyberte snímaciu funkciu: Stlačte softvérové tlačidlo SNÍMANIE 
ČER

 Uhol natočenia: Zaznamenajte si zobrazený uhol natočenia, ak by 
ste chceli obnoviť predtým vykonané základné natočenie

 Vykonajte základné natočenie pre prvú stranu (pozrite 
„Kompenzácia šikmej polohy obrobku pomocou snímacieho 
systému” na strane 602)

 Druhú stranu snímajte taktiež ako pri základnom natočení, uhol 
natočenia tu nezadajte na 0!

 Softvérovým tlačidlom SNÍMANIE ČER nechajte zobraziť uhol PA 
medzi hranami obrobku ako uhol natočenia

 Zrušenie základného natočenia alebo obnovenie pôvodného 
základného natočenia: Nastavte uhol natočenia na poznamenanú 
hodnotu

��

��� 
		

;9

;9

��

�

�

�


		



HEIDENHAIN iTNC 530 615

14
.9

 Z
ad

an
ie

 v
zť

až
n

éh
o

 b
o

d
u

 s
n

ím
ac

ím
 s

ys
té

m
o

mSnímacie funkcie používajte s mechanickými 
snímačmi alebo indikátormi

Ak by ste na vašom stroji nemali k dispozícii elektronický snímací 
systém, môžete použiť všetky vyššie popísané ručné snímacie funkcie 
(výnimka: kalibračné funkcie) aj pomocou mechanických dotykových 
hrotov alebo aj jednoduchým zaškrabnutím.

Namiesto elektronického signálu, ktorý snímací systém generuje 
počas snímacej funkcie automaticky, uvoľnite signál zapojenia na 
prevzatie snímacej polohy ručne pomocou tlačidla. Postupujte pritom 
nasledovne:

 Softvérovým tlačidlom zvoľte ľubovoľnú snímaciu 
funkciu

 Presuňte mechanické dotykové hroty do prvej polohy, 
ktorú má TNC prevziať

 Prevziať polohu: Stlačte kláves Prevziať skutočnú 
polohu, TNC uloží do pamäte aktuálnu polohu

 Presuňte mechanické dotykové hroty do nasledujúcej 
polohy, ktorú má TNC prevziať

 Prevziať polohu: Stlačte tlačidlo Prevziať skutočnú 
polohu, TNC uloží do pamäte aktuálnu polohu

 Príp. nabehnite do ďalších polôh a prevezmite ich 
podľa vyššie uvedeného popisu

 Vzťažný bod: Súradnice nového vzťažného bodu 
vložte v okne menu, vstup prevezmite softvérovým 
tlačidlom VLOŽIŤ VZŤAŽ. BOD alebo zapíšte 
hodnoty do tabuľky (pozrite „Zápis nameraných 
hodnôt z cyklov snímacieho systému do tabuľky 
nulových bodov”, strana 596 alebo pozrite „Zapíšte 
namerané hodnoty z cyklov snímacieho systému do 
tabuľky vzťažných bodov”, strana 597)

 Ukončite snímaciu funkciu: Stlačte kláves END



616  Ručná prevádzka a nastavenie

14
.1

0 
N

at
o
če

n
ie

 r
o

vi
n

y 
o

b
rá

b
an

ia
 (

so
ft

vé
ro

vá
 m

o
žn

o
sť

 1
) 14.10 Natočenie roviny obrábania 

(softvérová možnosť 1)

Použitie, spôsob práce

TNC podporuje otáčanie roviny obrábania na obrábacích strojoch s 
otočnými hlavami, ako aj otočnými stolmi. Typickým použitím sú napr. 
šikmé vŕtania alebo šikmo v priestore ležiace obrysy. Rovina 
obrábania sa pritom natočí vždy o aktívny nulový bod. Zvyčajne je 
opracovanie programované v jednej hlavnej rovine (napr. rovina X/Y), 
avšak prevádza sa v rovine otočenej vzhľadom k hlavnej rovine.

Na natočenie roviny opracovania sú k dispozícii tri funkcie:

Ručné natáčanie softvérovým tlačidlom 3D ROT v prevádzkových 
režimoch Ručná prevádzka a El. ručné koliesko, pozrite „Aktivácia 
ručného natočenia”, strana 620

Riadené natočenie, cyklus 19 ROVINA OBRÁBANIA  v obrábacom 
programe (pozri príručku používateľa Cykly, cyklus 19 
ROVINA OBRÁBANIA)

Riadené natočenie, funkcia PLANE v obrábacom programe (pozrite 
„Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrábania (softvérová 
možnosť 1)” na strane 487)

Funkcie TNC pre „Natočenie roviny obrábania“ sú transformáciami 
súradníc. Pritom je rovina obrábania vždy kolmá na smer osi nástroja.

�

� �

�


	�

Funkcie na natočenie roviny obrábania prispôsobí pre 
systém TNC a stroj výrobca stroja. Pri určitých otočných 
hlavách (otočné stoly) výrobca stroja stanoví, či v cykle 
programované uhly bude TNC interpretovať ako súradnice 
osí otáčania alebo ako súčasti uhlov šikmej roviny. 
Dodržujte pokyny uvedené v príručke stroja.
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Stroj s otočným stolom

Nástroj musíte do želanej polohy obrábania uviesť príslušným 
polohovaním otočného stola napr. pomocou bloku L

Poloha transformovanej osi nástroja sa vo vzťahu k pevnému 
systému súradníc stroja nezmení. Ak otočíte váš stôl - teda 
obrobok - napr. o 90°, súradnicový systém sa neotočí. Ak v 
prevádzkovom režime Ručná prevádzka stlačíte tlačidlo smeru osi 
Z+, posúva sa nástroj v smere Z+

 TNC pre výpočet transformovaného systému súradníc zohľadní 
len mechanicky podmienené posunutia príslušného otočného 
stola - tzv. „translatorické“ podiely

Stroj s otočnou hlavou

Nástroj musíte do želanej obrábacej polohy uviesť príslušným 
polohovaním otočnej hlavy napr. pomocou bloku L

Poloha otočenej (transformovanej) osi nástroja sa mení vzhľadom 
na pevný súradnicový systém stroja: Otočte otočnú hlavu vášho 
stroja – teda nástroj – napr. v osi B o +90°, súradnicový systém sa 
otočí spolu s ním. Ak v prevádzkovom režime Ručná prevádzka 
stlačíte tlačidlo smeru osi Z+, posúva sa nástroj v smere X+ 
pevného strojového súradnicového systému

 TNC zohľadní pre výpočet transformovaného súradnicového 
systému mechanicky podmienené posunutia otočnej hlavy 
(„translatorické“ podiely) a posunutia vzniknuté otočením nástroja 
(dĺžková korekcia nástroja 3D)
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osiach

Pri natočených osiach prechádzate referenčné body pomocou 
externých smerových tlačidiel. TNC pritom interpoluje príslušné osi. 
Rešpektujte, že funkcia „Natočiť rovinu obrábania“ ja aktívna v 
prevádzkovom režime Manuálna prevádzka a skutočný uhol osi 
otáčania bol zapísaný do poľa menu.

Vloženie vzťažného bodu v pootočenom 
systéme

Po polohovaní osí otáčania vložíte vzťažný bod ako v nepootočenom 
systéme. Správanie TNC pri vložení vzťažného bodu pritom závisí od 
nastavenia parametra stroja 7500 vo vašej tabuľke kinematiky:

MP 7500, Bit 5=0
TNC skontroluje pri aktívne natočenej rovine obrábania, či sa pri 
vkladaní vzťažného bodu v osiach X, Y a Z aktuálne súradnice osí 
otáčania zhodujú s vami definovanými uhlami natočenia (menu 3D-
ROT). Ak nie je funkcia Natočiť rovinu obrábania aktívna, TNC 
skontroluje, či osi otáčania ležia na 0° (skutočné polohy). Ak sa 
polohy nezhodujú, TNC vydá chybové hlásenie.

MP 7500, Bit 5=1
TNC nekontroluje, či aktuálne súradnice osí otáčania (skutočné 
polohy) sú zhodné s vami definovanými uhlami natočenia.

Vloženie vzťažného bodu pri strojoch s 
kruhovým stolom

Ak nasmerujete obrobok otočením kruhového stola, napr. pomocou 
snímacieho cyklu 403, pred uložením vzťažného bodu do lineárnych 
osí X, Y a Z, musíte vynulovať os kruhového stola po procese 
nasmerovania. V opačnom prípade zobrazí TNC chybové hlásenie. 
Cyklus 403 ponúka túto možnosť priamo, ak uložíte zadávací 
parameter (pozrite príručku používateľa Cykly snímacieho systému, 
„Kompenzácia základného natočenia osou otáčania“).

Pozor, nebezpečenstvo kolízie!

Uložte vzťažný bod zásadne vždy vo všetkých troch 
hlavných osiach.

Ak osi otáčania vášho stroja nie sú regulované, musíte 
aktuálnu polohu osi otáčania zapísať do menu na ručné 
natočenie: Ak sa skutočná poloha osi (osí) otáčania 
nezhoduje so zápisom, TNC vypočíta vzťažný bod 
nesprávne.
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systémom výmeny hlavy

Ak je váš stroj vybavený systémom výmeny hlavy, mali by ste vzťažné 
body zásadne spravovať cez tabuľku vzťažných bodov. Vzťažné body 
uložené v tabuľkách vzťažných bodov obsahujú výpočty aktívnej 
kinematiky stroja (geometria hlavy). Ak zameníte novú hlavu, TNC 
zohľadní nové, zmenené rozmery hlavy, takže aktívny vzťažný bod 
zostane dodržaný.

Indikácia polohy v natočenom systéme

Polohy, zobrazené v poli stavu (POŽADOVANÉ a AKTUÁLNE) sa 
vzťahujú na naklonenú súradnicovú sústavu.

Obmedzenia pri pootočení roviny obrábania 

Snímacia funkcia Základné natočenie nie je k dispozícii, ak ste v 
prevádzkovom režime Ručne aktivovali funkciu Natočiť rovinu 
opracovania

 Funkcia „Prevziať skutočnú polohu“ nie je povolená, ak je aktívna 
funkcia Natočenie roviny obrábania.

PLC polohovania (stanovené výrobcom stroja) nie sú dovolené
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Vyberte manuálne natočenie: Stlačte softvérové 
tlačidlo 3D ROT

Umiestnite svetlé pole tlačidlom so šípkou na bod 
menu Ručný režim

Aktivácia ručného natočenia: Stlačte softvérové 
tlačidlo AKTIV

Svetlé políčko polohujte tlačidlom so šípkou na želanú 
os otáčania

Zadajte uhol natočenia

Ukončite vstup: tlačidlo END

Na deaktiváciu nastavte v menu Natočiť rovinu obrábania želané 
prevádzkové režimy na neaktívne.

Ak je funkcia Natočiť rovinu obrábania aktívna a TNC posúva osi stroja 
podľa pootočených osí, zobrazenie stavu zobrazí symbol .

Ak aktivujete funkciu Natočiť rovinu obrábania pre prevádzkový režim 
Priebeh programu, platí v menu zapísaný uhol natočenia od prvého 
bloku programu obrábania, ktorý sa má vykonať. Ak použijete v 
obrábacom programe cyklus 19 ROVINA OBRÁBANIA  alebo funkciu 
PLANE, sú účinné hodnoty uhlov definované tam. V menu zapísané 
hodnoty uhlov sa prepíšu s vyvolanými hodnotami.
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smer obrábania (funkcia FCL 2)

Pomocou tejto funkcie môžete v prevádzkových režimoch Ručne a El. 
ručné koliesko posúvať nástroj externými smerovými tlačidlami alebo 
ručným kolieskom v smere, v ktorom je os nástroja momentálne 
nasmerovaná. Použite túto funkciu, ak

 chcete nástroj počas prerušenia programu v päťosovom programe 
voľne prechádzať v smere osi nástroja,

 chcete vykonať obrábanie pomocou ručného kolieska alebo 
externých smerových tlačidiel v ručnej prevádzke s nastaveným 
nástrojom.

Vyberte ručné natočenie: Stlačte softvérové tlačidlo 
3D ROT

Umiestnite svetlé pole tlačidlom so šípkou na bod 
menu Ručná prevádzka

Aktivácia aktívneho smeru osi nástroja ako aktívneho 
smeru obrábania: Stlačte softvérové tlačidlo OS 
NÁSTR.

Ukončite vstup: tlačidlo END

Na deaktivovanie nastavte v menu Natočenie roviny obrábania bod 
menu Ručný režim na neaktívne.

Ak je aktívna funkcia Posuv v smere osi nástroja, zobrazenie stavu 
zobrazí symbol .

Túto funkciu musí povoliť výrobca stroja Dodržujte pokyny 
uvedené v príručke stroja.

Táto funkcia je k dispozícii, aj keď prerušíte priebeh 
programu a chcete ručne posúvať osi.
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Polohovanie s ručným 
zadávaním
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jednoduchých obrábaní

Na jednoduché obrábanie alebo predpolohovanie nástroja je vhodný 
prevádzkový režim polohovanie s ručným zadávaním. Tu môžete 
zadať krátky program vo formáte nekódovaného textu HEIDENHAIN 
alebo podľa DIN/ISO a nechať ho priamo vykonať. Aj v režime MDI sú 
k dispozícii obrábacie a snímacie cykly, ako aj niektoré špeciálne 
funkcie (tlačidlo SPEC FCT) TNC. TNC uloží program automaticky do 
súboru $MDI. Pri polohovaní s ručným zadávaním sa dá aktivovať 
prídavné zobrazenie stavu.

Použitie polohovania s ručným zadávaním

Zvoľte prevádzkový režim polohovanie s ručným 
zadávaním. Naprogramujte súbor $MDI dostupnými 
funkciami

Spustenie behu programu: Stlačte externé tlačidlo 
ŠTART

Obmedzenia:

Voľné programovanie obrysu FK, programovacej grafiky a 
grafiky chodu programu nie sú k dispozícii.

Súbor $MDI nesmie obsahovať žiadne vyvolanie 
programu (PGM CALL).
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Jednotlivý obrobok treba opatriť 20 mm hlbokým otvorom. Po upnutí 
obrobku, jeho nasmerovaní a uložení vzťažného bodu sa otvor dá 
naprogramovať niekoľkými programovými riadkami a realizovať.

Najprv predpolohujte nástroj pomocou priamkových blokov nad 
obrobkom a umiestnite ho v bezpečnostnej vzdialenosti 5 mm nad 
vŕtaným otvorom. Potom sa vykoná vŕtanie pomocou cyklu 200 
VŔTANIE.

Funkcia priamok: Pozrite „Priamka L”, strana 234, cyklus VŔTANIE: 
Pozri príručku používateľa Cykly, cyklus 200 VŔTANIE.

�

�

�

�	

�	

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL CALL 1 Z S2000 Vyvolanie nástroja: Os nástroja Z,

Otáčky vretena 2 000 ot./min.

2 L Z+200 R0 FMAX Odsunutie nástroja (FMAX = rýchloposuv)

3 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 Polohujte nástroj pomocou FMAX nad vŕtaným 
otvorom, vreteno zap.

4 CYCL DEF 200 VŔTANIE Definujte cyklus VŔTANIE.

Q200=5 ;BEZP. VZDIALENOSŤ Bezpečnostná vzdialenosť nástr. nad vŕtaným 
otvorom

Q201=-15 ;HĹBKA Hĺbka vŕtaného otvoru (znamienko = smer práce)

Q206=250 ;PRÍSUV F DO HL. Posuv pri vŕtaní

Q202=5 ;HĹBKA PRÍSUVU Hĺbka príslušného prísuvu pred spätným pohybom

Q210=0 ;F. ČAS HORE Doba zotrvania po každom voľnom pohybe v 
sekundách

Q203=-10 ;SÚRAD. POVRCHU Súradnice povrchu obrobku

Q204=20 ;2. BEZP. VZDIAL. Bezpečnostná vzdialenosť nástr. nad vŕtaným 
otvorom

Q211=0.2 ;ČAS PRESTOJA DOLE Doba zotrvania na dne otvoru v sekundách

5 CYCL CALL Vyvolať cyklus VŔTANIE

6 L Z+200 R0 FMAX M2 Odsunutie nástroja

7 END PGM $MDI MM Koniec programu
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kruhovým stolom

Vykonajte základné natočenie pomocou snímacieho systému. Pozrite 
príručku používateľa cyklov snímacieho systému „Cykly snímacieho 
systému v prevádzkových režimoch Ručná prevádzka a El. ručné 
koliesko“, odsek „Kompenzácia šikmej polohy obrobku“.

Zaznamenajte uhol natočenia a základné natočenie znovu zrušte,

zvoľte prevádzkový režim: Polohovanie s ručným 
zadávaním,

vyberte os kruhového stola, vložte zaznamenaný uhol 
natočenia a posuv, napr. L C+2.561 F50

ukončite zadanie,

stlačte tlačidlo Štart NC: Šikmá poloha sa otočením 
kruhového stola odstráni,
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Súbor $MDI sa zvyčajne používa pre krátke a prechodne používané 
programy. Ak treba nejaký program uložiť napriek tomu, postupujte 
nasledovne:

Vyberte prevádzkový režim: Uložiť/Editovať program

Otvorte správcu súborov: Tlačidlo PGM MGT 
(Program Management)

Označte súbor $MDI

Vyberte „Kopírovať súbor“: Softvérové tlačidlo 
KOPÍROVAŤ

Zadajte názov, pod ktorým sa má aktuálny obsah 
súboru $MDI uložiť

Vykonajte kopírovanie

Zatvorte správcu súborov: Softvérové tlačidlo 
KONIEC

Pri vymazávaní obsahu súboru $MDI postupujte podobne: Namiesto 
kopírovania vymažte obsah softvérovým tlačidlom VYMAZAŤ. Pri 
najbližšej zmene do prevádzkového režimu Polohovanie s ručným 
zadávaním zobrazí TNC prázdny súbor $MDI. 

Ďalšie informácie: pozrite „Kopírovanie jednotlivého súboru”, 
strana 133.

CIEĽOVÝ SÚBOR =

Ak chcete $MDI vymazať, potom

 nesmiete zvoliť prevádzkový režim Polohovanie s 
ručným zadávaním (ani na pozadí),

 nesmiete zvoliť súbor $MDI v prevádzkovom režime 
Uložiť/Editovať program.

VŔTANIE
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Použitie

V prevádzkových režimoch Vykonávanie programu a v prevádzkovom 
režime Testovanie programu simuluje TNC obrábanie graficky. 
Softvérovými tlačidlami vyberiete, či zobraziť ako

Pôdorys

 Zobrazenie v 3 rovinách

 3D-zobrazenie

Grafika TNC zodpovedá zobrazeniu obrobku, ktorý je obrábaný 
nástrojom valcového tvaru. Pri aktívnej tabuľke nástrojov môžete 
nechať zobraziť obrábanie zaobľovacou frézou. Na tento účel nastavte 
v tabuľke nástrojov R2 = R.

TNC nezobrazí grafiku, ak

 aktuálny program neobsahuje platnú definíciu neobrobeného 
polotovaru,

 nie je vybraný žiadny program.

Grafická simulácia pri špeciálnych aplikáciách

V normálnom prípade obsahujú NC programy vyvolanie nástroja, ktoré 
cez definované číslo nástroja automaticky určuje aj údaje nástroja pre 
grafickú simuláciu. 

Pre špeciálne aplikácie, ktoré nepotrebujú žiadne údaje nástroja (napr. 
rezanie laserom, vŕtanie laserom alebo rezanie vodným lúčom) 
môžete parametre stroja 7315 až 7317 nastaviť tak, že TNC má 
vykonať grafickú simuláciu aj vtedy, keď ste neaktivovali žiadne údaje 
nástroja. Potrebujete však vždy zásadne vyvolanie nástroja s 
definíciou smeru osi nástroja (napr. TOOL CALL Z), zadanie čísla 
nástroja nie je potrebné.

S novou 3D grafikou môžete v prevádzkovom režime Test 
programu graficky zobraziť aj obrábanie v naklonenej 
obrábacej rovine a obrábanie na viacerých stranách po 
simulácii programu v niektorom z ďalších pohľadov. Aby 
ste mohli využívať túto funkciu, potrebujete minimálne 
hardvér MC 422 B. Na zrýchlenie testovacej grafiky pri 
staršej verzii hardvéru by ste mali nastaviť bit 5 parametra 
stroja 7310 = 1. Tým dosiahnete vypnutie funkcií, ktoré sú 
špeciálne implementované pre novú grafiku.

TNC nezobrazuje v bloku TOOL CALL naprogramovaný 
prídavok polomeru DR.
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Po spustení programu zobrazí TNC nasledujúce softvérové tlačidlá, 
ktorými môžete nastaviť rýchlosť simulácie:

Rýchlosť simulácie môžete nastaviť aj pred spustením programu:

 Prepnite lištu softvérových tlačidiel ďalej

 Vyberte funkciu na nastavenie rýchlosti simulácie

 Požadovanú funkciu vyberte softvérovým tlačidlom, 
napr. Zvyšovať rýchlosť testu v krokoch

Rýchlosť pri teste programu môžete nastaviť len po 
aktivovaní funkcie „Zobraziť čas obrábania“ (pozrite 
„Výber funkcie stopiek” na strane 639). Inak vykonáva 
TNC test programu vždy pri maximálnej možnej rýchlosti.

Posledná nastavená rýchlosť zostáva platná dovtedy (aj 
pri výpadku prúdu), kým jej nastavenie nezmeníte.

Funkcie
Softvérové 
tlačidlo

Testovať program rýchlosťami, pri ktorých bude aj 
spracúvaný (zohľadnia sa naprogramované posuvy)

Zvyšovať rýchlosť testu v krokoch

Znižovať rýchlosť testu v krokoch

Testovať program pri maximálnej možnej rýchlosti
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V prevádzkových režimoch Vykonávanie programu a v režime 
Testovanie programu zobrazuje TNC tieto softvérové tlačidlá: 

Obmedzenia počas vykonávania programu

Pôdorys

Grafická simulácia prebieha v tomto pohľade najrýchlejšie.

 Softvérovým tlačidlom vyberte pôdorys

 Pre zobrazenie hĺbky v tejto grafike platí:O čo hlbšie, o 
to tmavšie

Pohľad Softvérové 
tlačidlo

Pôdorys

Zobrazenie v 3 rovinách

3D-zobrazenie

Obrábanie sa nedá súčasne graficky znázorniť, ak je už 
počítač TNC zaťažený komplikovanými obrábacími 
úkonmi alebo veľkoplošným obrábaním. Príklad: 
Riadkovanie cez celý neobrobený polotovar veľkým 
nástrojom. TNC už potom nepokračuje v grafickom 
zobrazení a v grafickom okne vypíše text ERROR. 
Obrábanie je však vykonávané ďalej.

TNC nezobrazuje počas práce grafiky v grafike chodu 
programu obrábania vo viacerých osiach. V grafickom 
okne sa v takých prípadoch zobrazí chybové hlásenie Os 
nie je zobraziteľná.

Ak máte na vašom stroji myš, môžete presunutím 
ukazovateľa myši na ľubovoľné miesto na obrobku 
zobraziť v stavovom riadku hĺbku na tomto mieste.
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Toto zobrazenie ukazuje jeden pohľad (pôdorys) zhora s 2 rezmi 
podobne ako technický výkres. Symbol vľavo pod grafikou uvádza, či 
zobrazenie zodpovedá projekčnej metóde 1 alebo 2 podľa DIN 6, časť 
1 (vyberá sa pomocou MP7310). 

Pri zobrazení v 3 rovinách sú k dispozícii funkcie na zväčšenie výrezu, 
pozrite „Zväčšenie výrezu”, strana 637.

Okrem toho umožňujú softvérové tlačidlá posunutie roviny rezu:

 Vyberte softvérové tlačidlo na zobrazenie obrobku v 
3 rovinách,

 prepínajte lištu softvérových tlačidiel, kým sa 
nezobrazí softvérové tlačidlo na výber pre funkcie na 
presunutie roviny rezu,

 vyberte funkcie na presunutie roviny rezu: TNC 
zobrazí nasledujúce softvérové tlačidlá

Poloha roviny rezu je počas posúvania viditeľná na obrazovke.

Základné nastavenie roviny rezu je vybrané tak, aby ležala v rovine 
obrábania v strede obrobku a v osi nástroja na hornej hrane obrobku.

Súradnice čiary rezu

TNC zobrazuje dole v grafickom okne súradnice čiary rezu vzťahujúce 
sa na nulový bod obrobku. Zobrazujú sa iba súradnice v rovine 
obrábania. Túto funkciu aktivujte pomocou parametra stroja 7310. 

Funkcia Softvérové tlačidlá

Posunutie zvislej roviny rezu doprava alebo 
doľava

Posunutie zvislej roviny dopredu alebo 
dozadu

Posunutie vodorovnej roviny rezu nahor 
alebo nadol
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TNC zobrazí obrobok v priestore. Ak máte k dispozícii dostatočne 
výkonný hardware, TNC zobrazí v 3D-grafike s vysokým rozlíšením aj 
obrábanie v natočenej obrábacej rovine a obrábanie na viacerých 
stranách.

3D-zobrazenie môžete otáčať softvérovým tlačidlom okolo zvislej osi a 
preklápať okolo vodorovnej osi. Ak ste k vášmu TNC pripojili myš, 
môžete túto funkciu vykonávať aj stlačením a držaním pravého tlačidla 
na myši.

Obrys neobrobeného polotovaru môžete nechať zobraziť na začiatku 
grafickej simulácie vo forme rámčeka.

V prevádzkovom režime Test programu sú k dispozícii funkcie na 
zväčšenie výrezu, pozrite „Zväčšenie výrezu”, strana 637. 

 3D-zobrazenie vyberte softvérovým tlačidlom. Po 
dvojitom stlačení softvérového tlačidla prejdete do 
3D-grafiky s vysokým rozlíšením. Prepnutie je možné 
iba po ukončení simulácie. Grafika s vysokým 
rozlíšením zobrazí detailný povrch obrábaného 
obrobku.

Rýchlosť 3D-grafiky závisí od dĺžky ostria (stĺpec LCUTS v 
tabuľke nástrojov). Ak je LCUTS definovaný s 0 (základné 
nastavenie), simulácia počíta s nekonečne dlhým ostrím, 
čoho následkom je dlhý čas výpočtu. Ak nechcete 
definovať LCUTS, môžete nastaviť parameter stroja 7312 
na hodnotu v rozsahu 5 až 10. Tým TNC obmedzí interne 
dĺžku ostria na hodnotu, ktorú vypočíta zo súčinu MP7312 
a priemeru nástroja.



HEIDENHAIN iTNC 530 635

16
.1

 G
ra

fi
ck

é 
zo

b
ra

ze
n

ieOtáčanie a zväčšovanie/zmenšovanie 3D-zobrazenia

 Prepínajte lištu softvérových tlačidiel, kým sa 
nezobrazí softvérové tlačidlo s funkciou natáčania a 
zväčšovania/zmenšovania

 Vyberte funkciu natáčania a 
zväčšovania/zmenšovania:

3D grafiku môžete ovládať aj myšou. K dispozícii sú nasledujúce 
funkcie:

 Na otočenie zobrazenej grafiky v trojrozmernom priestore: Držte 
pravé tlačidlo na myši stlačené a pohybujte myšou. TNC zobrazí 
súradnicový systém, ktorý predstavuje momentálne aktívne 
vyrovnanie obrobku. Po uvoľnení pravého tlačidla na myši orientuje 
TNC obrobok do definovaného vyrovnania

 Na posúvanie zobrazenej grafiky: Držte stredové tlačidlo, resp. 
koliesko na myši stlačené a pohybujte myšou. TNC posúva obrobok 
v príslušnom smere. Po uvoľnení stredového tlačidla myši posunie 
TNC obrobok do definovanej polohy

 Na zväčšenie istej oblasti myšou: Pri stlačenom ľavom tlačidle na 
myši vyznačte pravouhlú oblasť zväčšenia, oblasť zväčšenia 
môžete dodatočne posunúť vodorovným a zvislým pohybom myši. 
Po uvoľnení ľavého tlačidla na myši zväčší TNC obrobok v 
definovanej oblasti

 Na rýchle zväčšovanie a zmenšovanie myšou: Otáčajte kolieskom 
na myši dopredu, resp. dozadu

 Dvojité kliknutie pravým tlačidlom myši: Výber štandardného 
náhľadu

Funkcia Softvérové tlačidlá

Zvislé natáčanie zobrazenia po 5°

Vodorovné preklápanie zobrazenia po 5°

Zväčšovanie zobrazenia po krokoch. Ak je 
zobrazenie zväčšené, zobrazuje TNC v päte 
grafického okna písmeno Z

Zmenšovanie zobrazenia po krokoch. Ak je 
zobrazenie zmenšené, zobrazuje TNC v 
päte grafického okna písmeno Z

Vrátiť zobrazenie na naprogramovanú 
veľkosť
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 Prepínajte lištu softvérových tlačidiel, kým sa nezobrazí softvérové 
tlačidlo s funkciou natáčania a zväčšovania/zmenšovania

 Vyberte funkciu natáčania a 
zväčšovania/zmenšovania:

 Zapnite rámčeky pre POLOTOVAR: Nastavte svetlé 
pole v softvérovom tlačidle na ZOBRAZIŤ

 Vypnite rámčeky pre POLOTOVAR: Nastavte svetlé 
pole v softvérovom tlačidle na VYPNÚŤ
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Výrez môžete zmeniť v prevádzkových režimoch Testovanie programu 
a Vykonávanie programu vo všetkých pohľadoch. 

Nato sa musí zastaviť grafická simulácia, resp. vykonávanie 
programu. Zväčšenie výrezu je účinné vo všetkých typoch zobrazení. 

Zmena zväčšenia výrezu

Softvérové tlačidlá pozri v tabuľke

 V prípade potreby zastavte grafickú simuláciu

 Prepínajte lištu softvérových tlačidiel počas prevádzkového režimu 
Testovanie programu, resp. Vykonávanie programu, kým sa 
nezobrazí softvérové tlačidlo výberu Zväčšenie výrezu 

 Prepínajte lištu softvérových tlačidiel, kým sa 
nezobrazí softvérové tlačidlo na výber s funkciami na 
zväčšenie výrezu

 Vyberte funkcie na Zväčšenie výrezu

 Softvérovými tlačidlami vyberte stranu obrobku (pozri 
tabuľku nižšie)

 Zmenšenie alebo zväčšenie polotovaru: Podržte 
stlačené softvérové tlačidlo „–“, resp. „+“

 Znovu spustite testovanie alebo vykonávanie 
programu softvérovým tlačidlom ŠTART (RESET + 
ŠTART obnoví znovu pôvodný neobrobený 
polotovar)

Funkcia Softvérové tlačidlá

Výber ľavej/pravej strany obrobku

Výber prednej/zadnej strany obrobku

Výber hornej/spodnej strany obrobku

Posunutie plochy rezu k zmenšeniu 
alebo zväčšeniu polovýrobku

Prevzatie výrezu
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Pri zväčšovaní výrezu zobrazuje TNC súradnice osí, ktoré práve 
orezávate. Tieto súradnice zodpovedajú rozsahu, ktorý je definovaný 
na zväčšenie výrezu. Vľavo od lomky zobrazuje TNC najmenšiu 
súradnicu rozsahu (MIN bod), vpravo od nej najväčšiu (MAX bod).

Pri zväčšenom zobrazení vypíše TNC na obrazovke vpravo dole 
MAGN.

Ak TNC nemôže neobrobený polotovar ďalej zmenšiť, resp. zväčšiť, 
vypíše riadiaci systém v okne grafiky príslušné chybové hlásenie. Na 
odstránenie tohto chybového hlásenia znovu zväčšite, resp. zmenšite 
neobrobený polotovar. 

Opakovanie grafickej simulácie

Obrábací program sa dá simulovať ľubovoľne často. Na tento účel 
môžete grafiku znovu nastaviť na neobrobený polotovar alebo jeho 
zväčšený výrez.

Zobraziť nástroj

V pôdoryse a v zobrazení 3 rovín môžete nechať zobraziť nástroj 
počas simulácie. TNC zobrazí nástroj s priemerom, ktorý je definovaný 
v tabuľke nástrojov.

Funkcia Softvérové 
tlačidlo

Zobrazenie neobrobeného polovýrobku v poslednom 
vybranom zväčšení výrezu

Zrušenie zväčšenia výrezu, takže TNC zobrazí 
obrobený alebo neobrobený obrobok podľa 
naprogramovanej formy polotovaru 

Softvérovým tlačidlom POLOTOVAR AKO BLK FORM 
zobrazí TNC – aj po výreze bez VÝREZ. VÝREZ – 
polotovar znovu v naprogramovanej veľkosti.

Funkcia
Softvérové 
tlačidlo

Nezobrazovať nástroj počas simulácie

Zobrazovať nástroj počas simulácie 
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Prevádzkové režimy vykonávania programu

Zobrazenie času od štartu programu až do konca programu. Pri 
prerušeniach sa čas zastaví. 

Test programu

Pri výpočte času zohľadní TNC nasledujúce body:

Pojazdové pohyby s posuvom

Časy zotrvania

Nastavenia pre dynamiku stroja (zrýchlenia, nastavenia filtrov, 
riadenie pohybu)

Čas, ktorý stanoví TNC, nezohľadňuje žiadne pohyby rýchloposuvom 
a časy závislé od stroja (napr. na výmenu nástroja). 

Ak ste zapli „Zistenie doby obrábania“, môžete si nechať vytvoriť 
súbor, kde budú uvedené pracovné doby všetkých nástrojov použitých 
v programe (pozrite „Skúška použitia nástroja” na strane 202).

Výber funkcie stopiek

 Prepínajte lištu softvérových tlačidiel, kým sa 
nezobrazí softvérové tlačidlo na výber pre funkcie 
stopiek

 Výber funkcie stopiek

 Požadovanú funkciu vyberte softvérovým tlačidlom, 
napr. Uložiť zobrazený čas

Funkcie stopiek Softvérové 
tlačidlo

Zapnutie (ZAP.)/vypnutie (VYP.) funkcie Zistenie doby 
obrábania

Uloženie zobrazeného času

Zobrazenie súčtu uloženého a 
zobrazeného času

Zmazanie zobrazeného času

TNC vynuluje počas testu programu dobu obrábania, len 
čo sa spracuje nová BLK-FORM.
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programu

Prehľad

V prevádzkových režimoch Vykonávanie programu a v režime Test 
programu zobrazuje TNC softvérové tlačidlá, ktoré umožňujú 
zobrazenie obrábacieho programu po stranách: 

Funkcie Softvérové 
tlačidlo

Listovanie v programe o jednu stranu obrazovky 
späť

Listovanie v programe o jednu stranu obrazovky 
dopredu

Výber začiatku programu

Výber konca programu
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Použitie

V prevádzkovom režime Testovanie programu simulujete priebeh 
programov a častí programov, aby sa zredukovali programovacie 
chyby pri vykonávaní programu. TNC vás podporuje pri vyhľadávaní 

 geometrických nezlučiteľností,

 chýbajúcich vstupov,

 nevykonateľných skokov,

 narušení pracovného priestoru.

Kolízie medzi konštrukčnými dielmi s kontrolou kolízie (potrebná 
softvérová možnosť DCM, pozrite „Kontrola kolízie v prevádzkovom 
režime Test programu”, strana 411)

Okrem toho môžete využiť nasledujúce funkcie:

 Testovanie programu po blokoch,

 prerušenie testu v ľubovoľnom bloku,

 preskočenie blokov,

 funkcie na grafické znázornenie,

 zistenie času obrábania,

Prídavné zobrazenie stavu

Ak je váš stroj vybavený softvérovou možnosťou DCM 
(dynamická kontrola kolízie), môžete v teste programu 
nechať vykonať aj skúšku kolízie (pozrite „Kontrola kolízie 
v prevádzkovom režime Test programu” na strane 411)
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Pozor, nebezpečenstvo kolízie!

TNC nemôže pri grafickej simulácii simulovať všetky chyby 
posuvu, ktoré stroj skutočne vykonáva, napr.

 pojazdové pohyby pri výmene nástroja, ktoré výrobca 
stroja definoval v makre na výmenu nástroja alebo 
pomocou PLC,

 polohovania, ktoré definoval výrobca stroja v makre 
funkcie M,

 polohovania, ktoré výrobca stroja vykonáva pomocou 
PLC,

 polohovania, ktoré vykonáva výmena paliet.

HEIDENHAIN preto odporúča spúšťať každý program 
opatrne, aj keď test programu nezobrazil žiadne chybové 
hlásenie a žiadne viditeľné poškodenie obrobku.

TNC spúšťa test programu po vyvolaní nástroja zásadne 
vždy z nasledujúcej polohy:

V rovine obrábania v strede definovaného polovýrobku

V osi nástroja 1 mm nad v BLK FORM definovanom 
bode MAX

Ak vyvoláte rovnaký nástroj, TNC simuluje program znovu 
od poslednej naprogramovanej polohy pred vyvolaním 
nástroja. 

Aby ste aj pri spracovaní zabezpečili jednoznačné reakcie, 
mali by ste po výmene nástroja vykonať nábeh do polohy, 
z ktorej sa TNC bude môcť presunúť na obrábanie bez 
kolízií.

Váš výrobca stroja môže definovať makro na výmenu 
nástroja aj pre prevádzkový režim Test Programu, a to 
také, ktoré presne simuluje reakcie stroja, rešpektujte 
príručku vášho stroja.
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Pri aktívnej centrálnej pamäti nástrojov musíte mať na testovanie 
programu aktivovanú tabuľku nástrojov (stav S). Na tento účel vyberte 
v prevádzkovom režime Testovanie programu pomocou správy 
súborov (PGM MGT) tabuľku nástrojov. 

Pomocou funkcie MOD POLOVÝR. V PRAC. PRIESTORE aktivujte 
na test programu kontrolu pracovného priestoru, pozrite „Zobraziť 
polovýrobok v pracovnom priestore”, strana 682. 

 Vyberte prevádzkový režim Testovanie programu

 TlačidlomPGM MGT zobrazte správu súborov a 
vyberte súbor, ktorý chcete testovať, alebo 

 vyberte začiatok programu: Tlačidlom GOTO vyberte 
riadok „0“ a vstup potvrďte tlačidlom ENT

TNC zobrazí nasledujúce softvérové tlačidlá:

Test programu môžete kedykoľvek - aj počas obrábacích cyklov - 
prerušiť a znovu spustiť. Aby ste mohli test opäť spustiť, nesmiete 
vykonať nasledujúce úkony:

 klávesmi so šípkami alebo klávesom GOTO vybrať iný blok,

 vykonať v programe zmeny,

 zmeniť prevádzkový režim,

 vybrať nový program.

Funkcie Softvérové 
tlačidlo

Zrušiť neobrobený polotovar a otestovať celý 
program

Testovať celý program

Testovať každý blok programu samostatne

Zastaviť test programu (softvérové tlačidlo sa 
zobrazí až po spustení testu programu)
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Pomocou STOP PRI N vykoná TNC test programu iba po blok s 
číslom N.

 V prevádzkovom režime Testovanie programu vyberte začiatok 
programu

 Výber testu programu až po istý blok: Stlačte softvérové tlačidlo 
STOP PRI N

 Stop pri N: Vložte číslo bloku, pri ktorom sa má test 
programu zastaviť

 Program: Vložte názov programu, v ktorom sa 
nachádza blok s vybraným číslom bloku; TNC zobrazí 
názov vybraného programu; ak sa má zastavenie 
programu vykonať v programe vyvolanom pomocou 
PGM CALL, uveďte tento názov

 Predbeh do P: Ak chcete vstúpiť do tabuľky bodov, 
vložte na tomto mieste číslo riadku, do ktorého chcete 
vstúpiť

 Tabuľka (PNT): Ak chcete vstúpiť do tabuľky bodov, 
vložte na tomto mieste názov tabuľky bodov, do ktorej 
chcete vstúpiť

 Opakovanie: Ak sa blok N nachádza vo vnútri 
opakovania časti programu, nastavte počet 
opakovaní, ktoré sa majú vykonať

 Testovanie časti programu: Stlačte softvérové tlačidlo 
ŠTART; TNC otestuje program až po zadaný blok
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Túto funkciu môžete použiť na testovanie programov, ktorých 
kinematika sa nezhoduje s aktívnou kinematikou stroja (napr. na 
strojoch so systémom výmeny hlavy alebo prepínaním rozsahov 
posuvov).

Pokiaľ výrobca vášho stroja vo vašom stroji uložil rozdielne kinematiky, 
môžete cez funkciu MOD aktivovať niektorú z týchto kinematík pre test 
programu. Aktívna kinematika stroja ostane nedotknutá.

 Vyberte prevádzkový režim Test programu

 Vyberte program, ktorý chcete testovať

 Vybrať funkciu MOD

 Zobrazte dostupné kinematiky v prekrývacom okne, 
príp. predtým prepnite lištu softvérových tlačidiel

 Požadovanú kinematiku vyberte tlačidlami so šípkou a 
prevezmite tlačidlom ENT

Túto funkciu musí uvoľniť výrobca vášho stroja.

Po zapnutí riadenia je v prevádzkovom režime Test 
programu zásadne aktívna kinematika stroja. Vyberte 
kinematiku pre test programu, príp. ju opätovne vyberte po 
zapnutí.

Ak zvolíte kinematiku cez kľúčové slovo kinematic, potom 
TNC prepne kinematiku stroja a testovaciu kinematiku.
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Túto funkciu môžete použiť na strojoch, na ktorých chcete definovať 
rovinu obrábania ručným nastavením osí stroja.

 Vyberte prevádzkový režim Test programu

 Vyberte program, ktorý chcete testovať

 Vybrať funkciu MOD

 Vyberte menu na definovanie roviny obrábania

 Funkciu aktivujte, resp. deaktivujte klávesom ENT

 Prevezmite aktívne súradnice osi otáčania z 
prevádzkového režimu stroja, alebo

 umiestnite svetlé pole na požadovanú os otáčania a 
vložte hodnotu pre os otáčania, ktorú má TNC 
započítať pri simulácii

Túto funkciu musí uvoľniť výrobca vášho stroja.

Ak je táto funkcia uvoľnená výrobcom vášho stroja, TNC 
nedeaktivuje funkciu Naklonenie roviny obrábania, keď 
vyberiete nový program.

Pri simulácii programu, ktorý neobsahuje žiaden blok 
TOOL CALL, použije TNC ako os nástroja os, ktorú ste 
aktivovali na ručné snímanie v prevádzkovom režime 
Ručne.

Dbajte na to, aby bola kinematika aktívna v teste programu 
vhodná pre program, ktorý chcete testovať, inak TNC príp. 
vygeneruje chybu.
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Použitie

V prevádzkovom režime Vykonávanie programu plynulo TNC 
vykonáva obrábací program plynulo až do konca programu alebo až 
do jeho prerušenia.

V prevádzkovom režime Vykonávanie programu po blokoch vykonáva 
TNC každý blok samostatne po stlačení externého tlačidla ŠTART.

V prevádzkových režimoch Vykonávanie programu môžete použiť 
nasledujúce funkcie TNC:

Prerušenie vykonávania programu

Vykonávanie programu po určitý blok

Preskočenie blokov

Editovanie tabuľky nástrojov TOOL.T

Kontrola a zmena parametrov Q

Preložené polohovanie ručným kolieskom

 Funkcie na grafické znázornenie

Prídavné zobrazenie stavu
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Príprava

1 Upnite obrobok na stôl stroja

2 Nastavte vzťažný bod

3 Vyberte potrebné tabuľky a súbory paliet (stav M)

4 Vyberte obrábací program (stav M)

Beh programu - plynulý chod

 Obrábací program spustite externým tlačidlom ŠTART

Krokovanie programu

 Každý blok obrábacieho programu spustite samostatne externým 
tlačidlom ŠTART

Posuv a otáčky vretena môžete meniť pomocou otočných 
regulátorov override.

Softvérovým tlačidlom FMAX môžete znížiť rýchlosť 
posuvu, ak chcete vykonať zábeh NC programu. Redukcia 
platí pre všetky rýchloposuvy a posuvy. Po vypnutí/zapnutí 
stroja nebude vami vložená hodnota viac aktívna. Na 
opätovné obnovenie pôvodne stanovenej maximálnej 
hodnoty rýchloposuvu po zapnutí musíte znovu vložiť 
príslušnú číselnú hodnotu.

Pred spustením chodu programu skontrolujte nastavenie 
referencií pre všetky osi. TNC zastaví obrábanie, ak má 
spracovať NC blok s osou bez nastavených referencií. 
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Máte rôzne možnosti na prerušenie vykonávania programu:

Naprogramované prerušenia

Externé tlačidlo STOP

Prepnutie do režimu Vykonávanie programu po blokoch

Programovanie neriadených osí (osi počítadiel)

Ak TNC zaregistruje počas vykonávania programu akúkoľvek chybu, 
automaticky preruší obrábanie. 

Naprogramované prerušenia

Prerušenia môžete definovať priamo v obrábacom programe. TNC 
preruší vykonávanie programu, akonáhle sa obrábací program vykoná 
až po blok, ktorý obsahuje niektorý z týchto vstupov:

STOP (s prídavnou funkciou alebo bez nej)

Prídavná funkcia M0, M2 alebo M30

Prídavná funkcia M6 (definovaná výrobcom stroja)

Prerušenie externým tlačidlom  STOP

 Stlačte externé tlačidlo STOP: Blok, ktorý TNC v momente stlačenia 
tlačidla spracúva, sa nevykoná až do konca; v zobrazení stavu bliká 
symbol „*“

 Ak nechcete v obrábaní pokračovať, vynulujte TNC softvérovým 
tlačidlom INTERNÝ STOP: Symbol „*“ zmizne zo zobrazenia. 
Program v tomto prípade znovu spustite od začiatku programu

Prerušenie obrábania prepnutím do prevádzkového režimu 
Vykonávanie programu po blokoch

Pri vykonávaní obrábacieho programu v prevádzkovom režime 
Vykonávanie programu plynulo vyberte režim Vykonávanie programu 
po blokoch. TNC preruší obrábanie, akonáhle sa dokončí aktuálna 
obrábacia operácia.

Skoky v programe po prerušení

Po prerušení programu funkciou INTERNÝ STOP zaznamená TNC 
aktuálny prevádzkový stav. V obrábaní môžete spravidla znovu 
pokračovať stlačením tlačidla Štart NC. Po výbere iného riadku 
programu tlačidlom GOTO neobnoví TNC modálne aktívne funkcie 
(napr. M136). Výsledkom môžu byť neželané reakcie, ako napr. 
chybný posuv.

Pozor, nebezpečenstvo kolízie!

Rešpektujte, že skoky v programe pomocou funkcie 
GOTO nevynulujú modálne funkcie

Začiatok programu vykonajte po prerušení vždy 
opätovným výberom programu (tlačidlo PGM MGT).
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TNC preruší chod programu automaticky, akonáhle je v procesnom 
bloku naprogramovaná os, ktorú výrobca stroja definoval ako 
neregulovanú os (os počítadla). V tomto stave môžete presúvať 
neregulovanú os do cieľovej polohy ručne. TNC zobrazí v ľavom okne 
všetky cieľové polohy, do ktorých sa má nábeh realizovať, ktoré sú 
naprogramované v tomto bloku. Pri neregulovaných osiach zobrazuje 
TNC dodatočne zvyšnú dráhu.

Len čo sa vo všetkých osiach dosiahne správna poloha, môžete chod 
programu obnoviť pomocou Štart NC.

  Vyberte požadované poradie nábehu a vykonávajte 
ho vždy pomocou Štart NC. Neriadené osi polohujte 
ručne, TNC zobrazuje súčasne ešte zostávajúcu 
dráhu v tejto osi (pozrite „Opätovný nábeh na obrys” 
na strane 656)

 V prípade potreby vyberte, či sa regulované osi majú 
presúvať v naklopenom alebo nenaklopenom 
súradnicovom systéme

 V prípade potreby presuňte regulované osi ručným 
kolieskom alebo tlačidlom na vyrovnanie

Túto funkciu musí upraviť váš výrobca stroja. Dodržujte 
pokyny uvedené v príručke stroja.
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Počas prerušenia môžete presúvať osi stroja tak ako v prevádzkovom 
režime Ručná prevádzka. 

Príklad použitia: 
Vysunutie vretena po zlomení nástroja

 Prerušiť obrábanie

 Uvoľnite externé smerové tlačidlá: Stlačte softvérové tlačidlo 
RUČNÝ POSUV

 Prípadne softvérovým tlačidlom 3D-ROT aktivujte súradnicový 
systém, v ktorom chcete posuv vykonať

 Osi stroja presúvajte pomocou externých smerových tlačidiel

Nebezpečenstvo kolízie!

Ak pri natočenej rovine obrábania prerušíte vykonávanie 
programu, môžete softvérovým tlačidlom 3D-  ROT 
prepínať súradnicový systém medzi 
natočeným/nenatočeným a aktívnym smerom osi nástroja.

TNC potom príslušným spôsobom vyhodnotí funkcie 
smerových tlačidiel osí, ručného kolieska a logiku 
opätovného nábehu na obrys. Pri vysunutí nástroja dbajte 
nato, aby bol aktívny správny súradnicový systém a aby 
boli v ponuke 3D-ROT prípadne vložené uhlové hodnoty 
rotačných osí.

Pri niektorých strojoch musíte po stlačení softvérového 
tlačidla RUČNÝ POSUV stlačiť externé tlačidlo ŠTART na 
uvoľnenie externých smerových tlačidiel. Dodržujte 
pokyny uvedené v príručke stroja.

Váš výrobca stroja môže určiť, že osi budete pri prerušení 
programu presúvať vždy v aktuálne aktívnom, teda v 
natočenom, súradnicovom systéme. Dodržujte pokyny 
uvedené v príručke stroja.
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prerušení

Ak prerušíte vykonávanie programu počas opakovania časti programu 
alebo vo vnútri podprogramu, musíte znovu nabehnúť na miesto 
prerušenia pomocou funkcie PREDBEH NA BLOK N.

TNC si zapamätá pri prerušení vykonávania programu

 dáta posledného vyvolaného nástroja,

 aktívnu transformáciu súradníc (napr. posunutie nulového bodu, 
natočenie, zrkadlenie),

 súradnice posledného definovaného stredu kruhu. 

TNC použije uložené dáta na opätovný nábeh na obrys po ručnom 
presúvaní osí stroja počas prerušenia (softvérové tlačidlo NÁBEH DO 
POLOHY). 

Pokračovanie vykonávania programu tlačidlom ŠTART

Po prerušení môžete pokračovať vo vykonávaní programu externým 
tlačidlom ŠTART, ak ste vykonávanie programu zastavili nasledujúcim 
spôsobom: 

Stlačené externé tlačidlo STOP

 naprogramovaným prerušením 

Pokračovanie vykonávania programu po chybe

 Odstráňte príčinu chyby

 Vymažte chybové hlásenie na obrazovke: Stlačte tlačidlo CE

 Reštartujte program, alebo pokračujte vo vykonávaní programu od 
miesta, na ktorom bol prerušený

Po páde riadiaceho systému

 Tlačidlo KONIEC podržte stlačené dve sekundy, TNC vykoná teplý 
štart

 Odstráňte príčinu chyby

 Reštartovanie

Pri opakovanom výskyte chyby si, prosím, poznamenajte chybové 
hlásenie a obráťte sa na servisnú firmu.

Ak prerušíte vykonávanie programu počas obrábacieho 
cyklu, musíte pri opätovnom vstupe do programu 
pokračovať od začiatku cyklu. TNC musí potom 
opakovane vykonať všetky už vykonané obrábacie kroky.

Rešpektujte, že uložené dáta zostanú aktívne dovtedy, 
kým ich nezrušíte (napr. navolením nového programu).



HEIDENHAIN iTNC 530 653

16
.4

 P
ri

eb
eh

 p
ro

g
ra

m
uĽubovoľný vstup do programu (predbeh blokov)

Pomocou funkcie PREDBEH NA BLOK N (predbeh blokov) môžete 
spustiť spracovanie obrábacieho programu z ľubovoľného bloku N. 
Výpočtovo zohľadňuje TNC obrábanie obrobku až po tento blok. TNC 
ho môže graficky zobraziť. Ak vstúpite na polohu obrábania v rámci 
tabuľky bodov smarT.NC (.HP), môžete polohu vstupu vybrať 
pomocou softvérového tlačidla s grafickou podporou. Pri vstupe do 
tabuľky bodov s príponou .PNT, neposkytuje TNC žiadnu grafickú 
podporu. Pomocou čísla bodu však môžete definovať ako miesto 
vstupu ľubovoľný bod.

Ak ste program prerušili pomocou INTERNÝ STOP, ponúkne Vám 
TNC automaticky na nové spustenie blok N, v ktorom ste program 
prerušili.

Ak bol program prerušený pri nižšie uvedených okolnostiach, TNC 
uloží tento bod prerušenia:

 stlačením núdzového vypnutia,

 výpadkom prúdu,

 pádom riadiaceho systému.

Po vyvolaní funkcie Predbeh blokov môžete softvérovým tlačidlom 
VYBRAŤ POSLEDNÝ BLOK znovu aktivovať bod prerušenia a spustiť 
systém pomocou Štart NC. TNC potom po zapnutí zobrazuje hlásenie 
Program NC bol prerušený.

Funkcia PREDBEH NA BLOK N musí byť povolená a 
prispôsobená výrobcom stroja. Dodržujte pokyny uvedené 
v príručke stroja.

Predbeh blokov nesmie začínať v podprograme.

Všetky potrebné programy, tabuľky a súbory paliet musia 
byť navolené v prevádzkovom režime Vykonávanie 
programu (stav M).

Ak obsahuje program do konca predbehu blokov 
naprogramované prerušenie, bude na tomto mieste 
predbeh blokov prerušený. Na pokračovanie predbehu 
blokov stlačte externé tlačidlo ŠTART.

Po ukončení predbehu blokov musíte presunúť nástroj 
pomocou funkcie NÁBEH DO POLOHY do zistenej 
polohy.

Dĺžková korekcia nástroja sa stane účinnou až po vyvolaní 
nástroja v nasledujúcom polohovacom bloku. Platí to aj v 
prípade, ak ste zmenili iba dĺžku nástroja.

Prídavné funkcie M142 (vymazať modálne informácie o 
programe) a M143 (vymazať základné otočenie) nie sú pri 
predbehu bloku povolené.
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blokov začne pri vnorených programoch v bloku 0 
hlavného programu alebo v bloku 0 programu, v ktorom 
bolo vykonávanie programu naposledy prerušené.

Softvérovým tlačidlom 3D-ROT môžete prepínať 
súradnicový systém na nábeh do vstupnej polohy medzi 
naklopeným/nenaklopeným a aktívnym smerom osi 
nástroja.

Ak chcete použiť predbeh blokov v rámci tabuľky paliet, 
najskôr navoľte tlačidlami so šípkami v tabuľke paliet 
program, do ktorého chcete vstúpiť, a potom vyberte 
priamo softvérové tlačidlo PREDBEH NA BLOK N.

TNC preskočí pri predbehu blokov všetky cykly 
dotykových sond. Výsledkové parametre, do ktorých tieto 
cykly zapisujú, potom príp. neobsahujú žiadne hodnoty.

Funkcie M142/M143 a M120 nie sú pri predbehu bloku 
povolené.

Pred spustením predbehu blokov vymaže TNC pojazdové 
pohyby, ktoré ste počas programu vykonali pomocou 
funkcie M118 (ručné prekrytia).

Pozor, nebezpečenstvo kolízie!

Z bezpečnostných dôvodov zásadne skontrolujte po 
predbehu bloku zostávajúcu dráhu na vstupnej polohe!

Ak vykonáte predbeh blokov v programe, ktorý obsahuje 
M128, TNC príp. vykoná vyrovnávacie pohyby. 
Vyrovnávacie pohyby prekryjú pohyby posuvu!

Predbeh blokov nesmiete používať v spojení s obrábaním 
paliet s orientáciou na nástroj. Opätovný vstup je možný 
iba na ešte neobrobenom obrobku!
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Vložte GOTO „0“.

 Vyberte predbeh blokov: Stlačte softvérové tlačidlo 
PREDBEH BLOKOV

 Číslo bloku: Vložte číslo bloku, pri ktorom má predbeh 
skončiť

 Názov programu: Vložte názov programu, do ktorého 
chcete vstúpiť. Zmena je potrebná iba v prípade, ak 
chcete vstúpiť do programu vyvolaného funkciou 
PGM CALL.

 Index bodov: Ak ste do poľa Predbeh do N vložili číslo 
bloku, ktoré obsahuje blok CYCL CALL PAT, zobrazí 
TNC bodový raster v poli Náhľad súboru graficky. 
Softvérovým tlačidlom NASLEDUJÚCI PRVOK, resp. 
PREDCHÁDZAJÚCI PRVOK môžete vyberať polohu 
vstupu s grafickou podporou, ak ste aktivovali 
zobrazenie okna prehľadu (softvérové tlačidlo 
PREHĽAD nastavte na ZAP.)

 Opakovania: Vložte počet opakovaní, ktoré sa majú pri 
predbehu blokov zohľadňovať,ak sa blok N nachádza 
vo vnútri opakovania časti programu alebo vo 
viacnásobne vyvolanom podprograme

 Spustenie predbehu blokov: Stlačte externé tlačidlo 
ŠTART

 Nábeh na obrys (pozri nasledujúci odsek)

Vstup s tlačidlom GOTO

Pozor, nebezpečenstvo kolízie!

Pri vstupe s tlačidlom GOTO číslo bloku, nevykoná TNC, 
ani PLC nejaké funkcie, ktoré zaručujú bezpečný vstup.

Ak do podprogramu vstúpite pomocou tlačidla GOTO číslo 
bloku, potom TNC prehliadne koniec podprogramu (LBL 
0)! V takýchto prípadoch vstupujte zásadne pomocou 
funkcie predbeh blokov! 
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Pomocou funkcie NÁBEH DO POLOHY nabehne TNC nástrojom na 
obrys obrobku v nasledujúcich situáciách:

Opätovný nábeh po presúvaní osí stroja počas prerušenia, ktoré 
bolo vykonané bez INTERNÉHO STOPU,

 opätovný nábeh po predbehu blokov pomocou PREDBEH NA BLOK 
N, napr. po prerušení pomocou INTERNÉHO STOPU,

 ak sa zmenila poloha niektorej osi po prerušení regulačného obvodu 
počas prerušenia programu (závisí od vyhotovenia stroja),

 ak je v bloku posuvu naprogramovaná aj neriadená os (pozrite 
„Programovanie neriadených osí (osi počítadiel)” na strane 650).

 Výber opätovného nábehu na obrys: Vyberte softvérové tlačidlo 
NÁBEH DO POLOHY

 Príp. obnoviť stav stroja,

 osi presúvajte v poradí, v akom ich TNC navrhuje na obrazovke: 
Stlačte tlačidlo Štart NC, alebo 

 presúvanie osí v ľubovoľnom poradí: Stlačte softvérové tlačidlo 
NÁBEH X, NÁBEH Z atď. a vždy aktivujte externým tlačidlom 
ŠTART.

 Pokračovanie obrábania: Stlačte externé tlačidlo ŠTART
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Použitie

Softvérovým tlačidlom AUTOŠTART (pozri obrázok vpravo hore) 
môžete v niektorom prevádzkovom režime Vykonávania programu 
spustiť program aktívny v danom prevádzkovom režime v momente, 
ktorý zadáte: 

 Zobrazenie okna na stanovenie momentu spustenia 
(pozri obrázok vpravo v strede)

 Čas (hod:min:sek): Čas, v ktorom sa má program 
spustiť

 Dátum (TT.MM.RRRR): Dátum, kedy sa má program 
spustiť

 Na aktivovanie štartu: Softvérové tlačidlo 
AUTOSTART nastavte na ZAP.

Aby sa dal vykonať automatický štart programu, musí byť 
TNC upravené na tento účel výrobcom vášho stroja; 
informujte sa v príručke pre stroj.
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Použitie

Bloky, ktoré ste pri programovaní označili znakom „/“, môžete nechať 
pri testovaní alebo vykonávaní programu preskočiť: 

 Nevykonávať ani netestovať bloky programu so 
znakom „/“: Softvérové tlačidlo nastavte na ZAP.

 Vykonávať alebo testovať bloky programu so znakom 
„/“: Softvérové tlačidlo nastavte na VYP.

Mazanie znakov „/“

 V prevádzkovom režime Uložiť/Editovať program vyberte blok, pri 
ktorom sa má vypínací znak vymazať

 Vymaže znak „/“

Táto funkcia nie je účinná pre bloky TOOL DEF.

Posledné vybrané nastavenie zostáva zachované aj po 
prerušení napájania.
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vykonávania programu

Použitie

TNC preruší voliteľne chod programu pri blokoch, v ktorých je 
naprogramovaná funkcia M1. Ak použijete funkciu M1 v 
prevádzkovom režime Vykonávanie programu, TNC nezastaví vreteno 
a nevypne chladiacu kvapalinu, na to rešpektujte vašu príručku stroja.

 Neprerušovať chod alebo test programu pri blokoch s 
M1: Nastavte softvérové tlačidlo na VYP.

 Prerušovať chod programu alebo testovanie pri 
blokoch s M1: Nastavte softvérové tlačidlo na ZAP.

Funkcia M1 nie je aktívna v prevádzkovom režime Test 
programu.
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Funkciami MOD môžete zvoliť ďalšie zobrazenia a možnosti zadania. 
Od zvoleného prevádzkového režimu závisí, v ktorom okienku sa 
môžu zobraziť funkcie MOD.

Výber funkcií MOD

Zvoľte prevádzkový režim, v ktorom chcete zmeniť funkcie MOD.

 Výber funkcií MOD: Stlačte tlačidlo MOD. Obrázky 
vpravo ukazujú typické menu obrazovky pre 
Uložiť/Editovať program (obr. vpravo hore), Test 
programu (obr. vpravo dolu) a v niektorom 
prevádzkovom režime stroja (obr. na ďalšej strane)

Zmena nastavení

 Zvoľte funkciu MOD v zobrazenom menu pomocou tlačidiel so 
šípkami

Pre zmenu nastavenia sú k dispozícii v závislosti od zvolenej funkcie 
tri možnosti:

Priamo zadať príslušnú hodnotu, napr. pri určení obmedzenia 
oblasti posuvu

 Zmeniť nastavenie stlačením tlačidla ENT, napr. pri určení zadania 
programu

 Zmeniť nastavenie cez okienko výberu. Ak je k dispozícii viac 
možností nastavenia, môžete stlačením tlačidla GOTO aktivovať 
okienko, v ktorom budú všetky možnosti nastavenia viditeľné naraz. 
Zvoľte želané nastavenie priamo stlačením príslušného číselného 
tlačidla (vľavo od dvojitého bodu) alebo tlačidlom so šípkou a 
následným potvrdením tlačidlom ENT. Ak nechcete nastavenie 
zmeniť, zatvorte okienko tlačidlom KONIEC

Zatvoriť funkcie MOD

 Ukončiť funkciu MOD: Stlačte softvérové tlačidlo KONIEC alebo 
tlačidlo KONIEC
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V závislosti od zvoleného prevádzkového režimu sú k dispozícii 
nasledujúce funkcie:

Uložiť/Editovať program:

 Zobraziť rôzne čísla softvéru

 Zadať kľúčové číslo

 Zriadiť rozhranie

Príp. diagnostické funkcie

Príp. parametre používateľa špecifické pre stroj

Príp. zobraziť súbory POMOCNÍKA

Príp. vybrať kinematiku stroja

Nahrať servisné balíky

Nastavenie časovej zóny

Spustiť kontrolu dátového nosiča

Konfigurácia bezdrôtového ručného kolieska HR 550

Poznámky k licencii

Režim s hlavným počítačom

Test programu:

 Zobraziť rôzne čísla softvéru

 Zadať kľúčové číslo

 Zriadiť dátové rozhranie

 Zobraziť polotovar v pracovnom priestore

Príp. parametre používateľa špecifické pre stroj

Príp. zobraziť súbory POMOCNÍKA

Príp. vybrať kinematiku stroja

Príp. nastaviť funkciu 3D ROT

Nastaviť časovú zónu

Poznámky k licencii

Režim s hlavným počítačom

Všetky ostatné prevádzkové režimy:

 Zobraziť rôzne čísla softvéru

 Zobraziť char. čísla pre jestvujúce možnosti

 Zvoliť zobrazenie polohy

Určiť rozmerovú jednotku (mm/palec)

Určiť jazyk programovania pre MDI

Určiť osi pre prevzatie skutočnej polohy

Vložiť ohraničenie oblasti posuvu

 Zobraziť vzťažné body

 Zobraziť prevádzkové časy

Príp. zobraziť súbory POMOCNÍKA

Nastaviť časovú zónu

Príp. vybrať kinematiku stroja

Poznámky k licencii
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Použitie

Na TNC obrazovke sa po zvolení funkcií MOD objavia nasledujúce 
čísla softvéru:

NC: Číslo NC softvéru (spravuje ho HEIDENHAIN)

PLC: Číslo alebo názov PLC softvéru (spravuje ho výrobca stroja)

Vývojový stav (FCL = Feature Content Level): Vývojový stav 
inštalovaný v riadení (pozrite „Stav vývoja (funkcie upgrade)” na 
strane 10). TNC zobrazí na programovacom mieste ---, pretože 
tam sa nespravuje žiadny stav vývoja

DSP1 až DSP3: Číslo softvéru regulátora otáčok (spravuje ho 
HEIDENHAIN)

 ICTL1 a ICTL3: Číslo softvéru regulátora prúdu (spravuje ho 
HEIDENHAIN)
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Použitie

TNC potrebuje kľúčové číslo pre nasledujúce funkcie:

Ďalej môžete cez kľúčové slovo verzia vytvoriť súbor, ktorý bude 
obsahovať všetky aktuálne čísla softvéru vášho ovládania:

 Zadajte kľúčové slovo verzia, potvrďte tlačidlom   E NT

 TNC zobrazí všetky aktuálne čísla softvérov na obrazovke.

 Ukončiť prehľad verzií: Stlačte tlačidlo  K ONIEC

Kopírovanie vzorových súborov

V TNC sú pre rôzne typy súborov (súbory paliet, voľne definovateľné 
tabuľky, tabuľky rezných parametrov atď.) uložené vzorové súbory. Na 
sprístupnenie vzorových súborov na partícii TNC postupujte 
nasledovne:

 Vložte kľúčové číslo 123, vstup potvrďte tlačidlom ENT: Nachádzate 
sa v sekcii Parametre používateľa

 Stlačte tlačidlo MOD, TNC zobrazí rôzne informácie

 Stlačte softvérové tlačidlo UPDATE DATA, TNC prejde do menu na 
aktualizácie softvéru.

 Stlačte softvérové tlačidlo COPY SAMPLE FILES, TNC nakopíruje 
všetky dostupné vzorové súbory na partíciu TNC. Nezabúdajte, že 
TNC prepíše vami zmenené vzorové súbory (napr. tabuľky rezných 
parametrov)

 Stlačte dvakrát tlačidlo END, znovu sa nachádzate v úvodnom 
zobrazení

Funkcia Kľúčové číslo

Výber parametrov používateľa a kopírovanie 
vzorových súborov

123

Konfigurácia ethernetovej karty (nie 
iTNC 530 s Windows XP)

NET123



666  Funkcie MOD

17
.4

 N
ah

ra
ť 

se
rv

is
n

é 
b

al
ík

y 17.4 Nahrať servisné balíky

Použitie

Touto funkciou môžete jednoduchým spôsobom aktualizovať softvér 
na vašom TNC

 Vyberte prevádzkový režim Uložiť/Editovať program

 Stlačte tlačidlo MOD

 Spustiť aktualizáciu softvéru: Stlačte softvérové tlačidlo „Nahrať 
servisný balík“, TNC zobrazí prekrývacie okno pre výber 
aktualizačných súborov

 Tlačidlami so šípkami vyberte adresár, v ktorom je servisný balík 
uložený. Tlačidlo ENT otvorí príslušnú štruktúru podadresára

 Výber súboru: Dvakrát stlačte tlačidlo ENT na zvolenom adresári. 
TNC prejde z adresárového okna do okna súboru

 Spustiť aktualizáciu: Súbor vyberte tlačidlom ENT: TNC rozbalí 
všetky potrebné súbory a následne reštartuje ovládanie. Tento 
proces môže trvať niekoľko minút

Bezpodmienečne sa spojte s výrobcom stroja predtým, 
ako inštalujete niektorý servisný balík.

Po ukončení inštalácie vykoná TNC teplý štart. Pred 
nahraním servisného balíka uveďte stroj do stavu 
NÚDZOVÉHO VYPNUTIA. 

Ak ste to ešte nerobili: Spojte sieťovú mechaniku, z ktorej 
chcete servisný balík nahrávať.
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Použitie

Na zriadenie dátových rozhraní stlačte softvérové tlačidlo RS 232- / 
RS 422 - ZRIAD. TNC zobrazí menu obrazovky, v ktorom zadáte 
nasledujúce nastavenia:

Zriadiť rozhranie RS-232

Prevádzkový režim a Baud Rate sa zapíšu pre rozhranie RS-232 na 
obrazovke vľavo.

Zriadiť rozhranie RS-422

Prevádzkový režim a Baud Rate sa zapíšu pre rozhranie RS-422 na 
obrazovke vpravo.

Zvoľte PREVÁDZKOVÝ REŽIM externého 
zariadenia

Nastaviť BAUD-RATE

BAUD-RATE (prenosová rýchlosť) sa dá zvoliť medzi 110 až 115 200 
Baud.

V prevádzkovom režime EXT nemôžete využívať funkcie 
„načítať všetky programy“, „načítať ponúknutý program“ a 
„načítať adresár“.

Externé zariadenie
Prevádzkový 
režim Symbol

PC s prenosovým softvérom 
HEIDENHAIN TNCremoNT

FE1

HEIDENHAIN disketové jednotky
FE 401 B
FE 401 od prog. č. 230 626 03

FE1
FE1

Cudzie zariadenia ako tlačiareň, 
čítačka, dierovač, PC bez 
TNCremoNT

EXT1, EXT2
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Touto funkciou určíte, kam sa majú preniesť údaje z TNC.

Použitia:

Vydávať hodnoty s funkciou parametrov Q - FN15

Vydávať hodnoty s funkciou parametrov Q - FN16

Od prevádzkového režimu TNC závisí, či sa použije funkcia TLAČ 
alebo TEST TLAČE:

TLAČ a TEST TLAČE môžete nastaviť nasledovne:

Názov súboru:

Prevádzkový režim TNC Prenosová funkcia

Krokovanie programu TLAČ

Beh programu - plynulý chod TLAČ

Test programu TEST TLAČE:

Funkcia Cesta

Výstup dát cez RS-232 RS232:\....

Výstup dát cez RS-422 RS422:\....

Uložiť údaje na pevný disk TNC TNC:\....

Uložiť údaje na serveri, ktorý je 
prepojený s TNC

názov servera:\....

Uložiť dáta do adresára, v ktorom 
je uvedený program s 
FN15/FN16

prázdny

Údaje Prevádzkový režim Názov súboru

Hodnoty s FN15 Priebeh programu %FN15RUN.A

Hodnoty s FN15 Test programu %FN15SIM.A
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Pre prenos dát z TNC a do TNC musíte používať softvér HEIDENHAIN 
na prenos dát TNCremoNT. Pomocou TNCremoNT môžete nastaviť 
všetky ovládania HEIDENHAIN cez sériové rozhranie alebo cez 
ethernetové rozhranie.

Systémové požiadavky pre TNCremoNT:

PC s procesorom 486 alebo vyšším

Operačný systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, 
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

 16 MB operačnej pamäte

 voľných 5 MB na pevnom disku

Voľné sériové rozhranie alebo pripojenie na sieť TCP/IP

Inštalácia pod Windows

 Spustite inštalačný program SETUP.EXE pomocou správcu 
súborov (Explorer)

 Postupujte podľa pokynov programu Setup

Spustenie TNCremoNT pod Windows

 Kliknite na <Štart>, <Programy>, <Aplikácie HEIDENHAIN>, 
<TNCremoNT>

Ak spúšťate TNCremoNT prvýkrát, TNCremoNT sa pokúša 
automaticky vytvoriť spojenie k TNC.

Aktuálnu verziu TNCremoNT si môžete bezplatne stiahnuť 
z databázy súborov HEIDENHAIN (www.heidenhain.de, 
<Servis a dokumentácia>, <Softvér>, <PC softvér>, 
<TNCremoNT>).
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Skontrolujte, či je TNC pripojené na správne sériové rozhranie vášho 
počítača, príp. na sieť.

Po spustení TNCremoNT uvidíte v hornej časti hlavného okna 1 všetky 
súbory uložené v aktívnom adresári. Pomocou <Súbor>, <Zmeniť 
adresár> môžete zvoliť ľubovoľnú mechaniku, príp. iný adresár na 
vašom počítači.

Ak chcete prenos dát ovládať z PC, vytvorte spojenie na PC 
nasledovne:

 Vyberte <Súbor>, <Vytvoriť spojenie>. TNCremoNT prijíma teraz 
štruktúru súboru a adresára z TNC a zobrazí túto v spodnej časti 
hlavného okna 2  

 Pre prenos súboru z TNC na PC zvoľte súbor v okne TNC kliknutím 
myši a stiahnite označený súbor pri stlačenej myši do okna PC 1

 Pre prenos súboru z PC do TNC zvoľte súbor v okne PC kliknutím 
myši a označený súbor stiahnite pri stlačenej myši do okna TNC 2

Ak chcete prenos dát ovládať z TNC, potom vytvorte spojenie na PC 
nasledovne:

 Vyberte <Možnosti>, <TNCserver>. TNCremoNT spustí potom 
prevádzku servera a môže prijímať údaje z TNC, príp. ich odosielať 
do TNC

 Pomocou tlačidla PGM MGT (pozrite „Dátový prenos z/na externý 
nosič dát” na strane 151) vyberte na TNC funkcie pre správu 
súborov a preneste želané súbory

Ukončenie programu TNCremoNT

Vyberte bod menu <Súbor>, <Ukončiť>

Pred prenášaním programu z TNC do počítača 
bezpodmienečne zabezpečte aj uloženie programu, ktorý 
je momentálne vybraný na TNC. TNC uloží zmeny 
automaticky, ak na TNC prepnete prevádzkový režim, 
alebo ak tlačidlom PGM MGT vyberiete správu súborov. 

Rešpektujte aj kontextovo citlivú pomocnú funkciu 
TNCremoNT, v ktorej sú vysvetlené všetky funkcie. 
Vyvolať sa dá tlačidlom F1.
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Úvod

TNC je štandardne vybavené ethernetovou kartou pre uvedenie 
ovládania ako klient vo vašej sieti. TNC prenáša údaje cez ethernetovú 
kartu pomocou

 protokolu smb (server message block) pre operačné systémy 
Windows alebo

 skupinu protokolov TCP/IP (Transmission Control Protocol/Internet 
Protocol) a pomocou NFS (Network File System) TNC podporuje 
teraz aj sieťové pripojenie pomocou protokolu NFS V3, pomocou 
ktorého sa dajú dosahovať vyššie prenosové rýchlosti dát

Možnosti pripojenia

Ethernetovú kartu TNC môžete pripojiť do vašej siete pomocou 
prípojky RJ45 (X26,100BaseTX, resp. 10BaseT) alebo priamo s 
počítačom. Pripojenie je galvanicky oddelené od elektroniky 
ovládania.

Pri pripojení 100BaseTX, resp. 10BaseT použite na pripojenie TNC do 
vašej siete krútenú dvojlinku.

Konfigurovanie TNC

 Stlačte v prevádzkovom režime Uložiť/Editovať program tlačidlo 
MOD. Zadajte kľúčové číslo NET123, TNC zobrazí hlavnú 
obrazovku na konfiguráciu siete

Maximálna dĺžka kábla medzi TNC a niektorým uzlovým 
bodom závisí od triedy kvality kábla, od jeho opláštenia a 
od druhu siete (100BaseTX alebo 10BaseT). 

Ak pripájate TNC priamo na PC, musíte použiť cross 
kábel.

Nechajte TNC konfigurovať špecialistovi na siete.

Rešpektujte, že TNC automaticky vykoná teplý štart, keď 
zmeníte IP adresu TNC.
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 Stlačte softvérové tlačidlo DEFINE NET na zadanie všeobecných 
nastavení siete. Je aktívny bežec Názov počítača:

 Vyberte bežec Rozhrania na zadanie nastavení rozhrania:

Nastavenie Význam

Primárne 
rozhranie

Názov ethernetového rozhrania, ktoré sa má 
pripojiť k firemnej sieti. Aktívne len vtedy, ak je v 
riadiacom hardvéri k dispozícii voliteľné 
ethernetové rozhranie

Názov počítača Názov, pod ktorým má byť TNC viditeľné vo 
vašej firemnej sieti

Hostiteľský 
súbor

Potrebné len pre špeciálne aplikácie: Názov 
súboru, v ktorom sú definované priradenia 
medzi IP adresami a názvami počítačov

Nastavenie Význam

Zoznam 
rozhraní

Zoznam aktívnych ethernetových rozhraní. 
Vyberte jedno z uvedených rozhraní (myšou 
alebo tlačidlami so šípkami)

 Tlačidlo Aktivovať:
Aktivácia vybraného rozhrania (X v stĺpci 
Aktívne)

 Tlačidlo Deaktivovať:
Deaktivácia vybraného rozhrania (- v stĺpci 
Aktívne)

 Tlačidlo Konfigurovať:
Otvorenie konfiguračného súboru

Povoliť 
odosielanie IP

Táto funkcia musí byť štandardne 
deaktivovaná. 
Funkciu aktivujte len vtedy, ak sa má na 
diagnostické účely zaistiť externý prístup cez 
TNC do voliteľne jestvujúceho druhého 
ethernetového rozhrania TNC. Aktivujte len v 
spojení so zákazníckou službou
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Nastavenie Význam

Stav Rozhranie aktívne:
Stav spojenia vybraného ethernetového 
rozhrania

Názov:
Názov rozhrania, ktoré práve konfigurujete

Zásuvkové spojenie:
Číslo zásuvkového spojenia tohto rozhrania v 
logickej jednotke riadenia

Profil Tu môžete vytvoriť, príp. vybrať profil, v ktorom 
sú uložené všetky nastavenia viditeľné v tomto 
okne. HEIDENHAIN poskytuje dva štandardné 
profily:

DHCP-LAN:
Nastavenia pre štandardné ethernetové 
rozhranie TNC, ktoré má byť funkčné v 
štandardnej firemnej sieti

MachineNet:
Nastavenia pre druhé, voliteľné ethernetové 
rozhranie, na konfiguráciu siete stroja

Pomocou príslušných tlačidiel môžete ukladať, 
nahrávať a mazať profily

IP adresa Voľba Automaticky prevziať IP adresu:
TNC má prevziať IP adresu zo servera DHCP

Voľba Manuálne nastaviť IP adresu:
Manuálna definícia IP adresy a masky 
podsiete. Zadanie: Vždy štyri číselné hodnoty 
oddelené bodkou, napr. 160.1.180.20 a 
255.255.0.0
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 Zmeny prevziať tlačidlom OK alebo odmietnuť tlačidlom Zrušiť

 Vyberte bežec Internet:

Domain Name 
Server (DNS)

Voľba Automaticky prevziať DNS:
TNC má prevziať IP adresu servera DNS 
automaticky

Voľba Manuálne konfigurovať DNS:
Manuálne zadanie IP adries servera a názvu 
domény

Default Gateway Voľba Automaticky prevziať predvolenú 
bránu:
TNC má predvolenú bránu prevziať 
automaticky

Voľba Manuálne konfigurovať predvolenú 
bránu:
Manuálne zadanie IP adresy predvolenej 
brány

Nastavenie Význam

Nastavenie Význam

Proxy  Priame pripojenie do siete internet/NAT:
Internetové dopyty prepnú ovládanie na 
Default-Gateway a musia sa ďalej odoslať 
prostredníctvom Network Address Translation 
(napr. pri priamom pripojení na modem)

 Použiť proxy:Definujte 
adresu a port internetového smerovača, 
spýtajte sa správcu siete

Diaľková 
údržba

Na tomto mieste konfiguruje výrobca stroja 
server na diaľkovú údržbu. Zmeny vykonávajte 
len po dohode s výrobcom vášho stroja
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 Vyberte bežec NFS UID/GID na vloženie identifikácií používateľov a 
skupín:

 Vyberte bežec Server DHCP na konfigurovanie nastavení servera 
DHCP siete stroja.

Nastavenie Význam

Ping Vo vstupnom poli Adresa: zadajte IP číslo, na 
ktorom chcete skontrolovať sieťové spojenie. 
Zadanie: Štyri číselné hodnoty oddelené 
bodkou, napr. 160.1.180.20. Alternatívne môžete 
zadať aj názov počítača, ku ktorému chcete 
skontrolovať spojenie

 Tlačidlo Štart: Spustenie kontroly, TNC 
zobrazí stavové informácie v okne Ping

 Tlačidlo Stop: Ukončenie kontroly

Routing Pre sieťových špecialistov: Stavové informácie 
operačného systému k aktuálnemu routingu

 Tlačidlo Aktualizovať: 
Aktualizovať Routing

Nastavenie Význam

Nastaviť 
UID/GID pre 
NFS shares

 ID užív.:
Definícia, akou identifikáciou používateľa 
pristupuje koncový používateľ v sieti k 
súborom. Zistite hodnotu u špecialistu na sieť

 ID skupiny:
Definícia, akou identifikáciou skupiny budete 
mať v sieti prístup k súborom. Zistite hodnotu 
u špecialistu na sieť

Konfigurácia servera DHCP je chránená heslom. Spojte 
sa, prosím, s výrobcom vášho stroja.
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Server DHCP 
aktívny na:

 IP adresy od:
Definícia, od akej IP adresy má TNC odvodiť 
zoznam dynamických IP adries. Hodnoty 
zobrazené sivou farbou preberá TNC zo 
statickej IP adresy definovaného 
ethernetového rozhrania. Ich zmena nie je 
možná.

 IP adresy do:
Definícia, do akej IP adresy má TNC odvodiť 
zoznam dynamických IP adries.

Lease Time (hodiny):
Doba, po ktorú má zostať dynamická IP 
adresa rezervovaná pre klienta. Ak sa klient 
počas tejto doby neprihlási, priradí TNC znovu 
rovnakú dynamickú IP adresu.

Názov domény:
Tu môžete v prípade potreby definovať názov 
siete stroja. Je to potrebné, ak sa napr. názov 
siete stroja zhoduje s názvom externej siete.

Odoslať DNS do externého prostredia:
Pri aktivovanej položke IP Forwarding (karta 
Rozhrania) môžete aktivovaním tejto 
možnosti určiť, že rozlišovanie názvov strojov 
v sieti stroja môže prevziať aj externá sieť. 

 Prijať DNS z externého prostredia:
Pri aktivovanej položke IP Forwarding (karta 
Rozhrania) môžete aktivovaním tejto 
možnosti určiť, že TNC má dopyty zariadení 
na DNS v rámci siete stroja odosielať aj do 
servera na správu názvov v externej sieti, ak 
server DNS MC nedokáže odpovedať na 
dopyt.

 Tlačidlo Stav:
Vyvolanie prehľadu zariadení, ktorým sieť 
stroja prideľuje dynamickú IP adresu. 
Súčasne môžete vykonávať nastavenia pre 
tieto zariadenia

 Tlačidlo Rozšírené možnosti:
Rozšírené možnosti nastavenia pre server 
DNS/DHCP.

 Tlačidlo Vložiť štandardné hodnoty:
Vloženie výrobných nastavení.
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 Stlačte softvérové tlačidlo DEFINE MOUNT na vloženie nastavení 
siete, ktoré sú špecifické pre zariadenie. Môžete určiť ľubovoľné 
množstvo nastavení siete, avšak spravovať môžete súčasne len 
max. 7

Nastavenie Význam

Sieťová jednotka Zoznam všetkých pripojených sieťových 
jednotiek. TNC zobrazí v stĺpci príslušný 
stav sieťových spojení:

Mount:
Sieťová jednotka pripojená/odpojená

Auto:
Sieťová jednotka sa má pripojiť 
automaticky/ručne

Typ:
Typ sieťového pripojenia. Možné sú cifs a 
nfs

 Jednotka:
Označenie jednotky na TNC

 ID:
Interné ID označuje, ak ste pomocou 
Mount-Point definovali viacero spojení

 Server:
Názov servera

Názov zdieľaného prostredia:
Názov adresára, do ktorého má mať 
server prístup v TNC

 Používateľ:
Meno používateľa v sieti

Heslo:
Ochrana jednotky heslom alebo nie

 Požadovať heslo?:
Požadovať/nepožadovať heslo pri spojení

Možnosti:
Zobrazenie dodatočných možností 
spojenia

Sieťové jednotky spravujete pomocou 
tlačidiel. 

Na pripojenie sieťových jednotiek použite 
tlačidlo Pripojiť: TNC spustí asistenta pre 
pripojenie, v ktorom môžete nastaviť všetky 
nevyhnutné údaje pomocou dialógov, ktoré 
vás povedú.
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Windows

TNC môžete spojiť aj priamo s počítačom, ktorý je vybavený 
ethernetovou kartou. Tieto nastavenia zverte sieťovému špecialistovi, 
príp. budete musieť upraviť IP adresu vášho počítača podľa IP adresy 
iTNC.

Predpoklad:

Sieťová karta musí už byť nainštalovaná na PC a funkčná.

Ak už máte počítač, s ktorým chcete spojiť iTNC, zapojený 
vo vašej firemnej sieti, mali by ste si ponechať sieťovú 
adresu počítača a sieťovú adresu TNC prispôsobiť (pozrite 
„Konfigurovanie TNC” na strane 671).
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Použitie

Pomocou funkcie MOD určíte, ktoré adresáre, resp. súbory má TNC 
zobraziť:

Nastavenie PGM MGT: Vyberte novú myšou ovládateľnú správu 
súborov alebo starú správu súborov

Nastavenie Závislé súbory: Definujte, či sa závislé súbory majú 
zobraziť alebo nie. Nastavenie Ručne zobrazí závislé súbory, 
nastavenie Automaticky nezobrazí závislé súbory

Zmeniť nastavenie PGM MGT

 Výber funkcie MOD: Stlačte tlačidlo MOD

 Stlačte softvérové tlačidlo RS232 RS422 NAST.

 Výber nastavenia PGM MGT: Posúvajte svetlé políčko tlačidlami so 
šípkami na nastavenie PGM MGT, tlačidlom ENT prepínajte medzi 
Rozšírené 2 a Rozšírené 1

Nová správa súborov (nastavenie Rozšírené 2) ponúka nasledujúce 
výhody:

Okrem ovládania tlačidlami je dodatočne možné úplné ovládanie 
myšou

 Je dostupná triediaca funkcia

Vkladanie textu synchronizuje svetlé pole na najbližší možný názov 
súboru

Správa obľúbených súborov

Možnosť konfigurovania zobrazovaných informácií

Nastaviteľný formát dátumu

Pružne nastaviteľné veľkosti okien

Možné rýchle ovládanie používaním klávesových skratiek

Ďalšie informácie: Pozrite „Práca so správou súborov”, 
strana 124.
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Závislé súbory majú okrem identifikácie súboru príponu .SEC.DEP 
(SECtion = angl. členenieDEPendent = angl. závislý). K dispozícii sú 
nasledujúce rozdielne typy:

 .H.SEC.DEP
Súbory s príponou .SEC.DEP vytvorí TNC, ak pracujete s funkciou 
členenia. V súbore sú informácie, ktoré TNC potrebuje pre rýchlejší 
skok z jedného bodu členenia na ďalší

 .T.DEP: Prevádzkový súbor nástroja pre jednotlivé programy 
popisného dialógu (pozrite „Skúška použitia nástroja” na strane 202)

 .P.T.DEP: Súbor použitia nástrojov pre kompletnú paletu
Súbory s príponou .P.T.DEP vytvorí TNC, keď v niektorom 
prevádzkovom režime priebehu programu vykonáte kontrolu 
použitia nástroja (pozrite „Skúška použitia nástroja” na strane 202) 
pre niektorý záznam palety aktívneho súboru paliet. V tomto súbore 
je potom uvedený súčet všetkých časov použitia nástrojov, teda 
časy použitia všetkých nástrojov, ktoré použijete v rámci palety

 .H.AFC.DEP: Súbor, do ktorého TNC ukladá regulačné parametre 
pre adaptívnu reguláciu posuvu AFC (pozrite „Adaptívna regulácia 
posuvu AFC (softvérová možnosť)” na strane 441)

 .H.AFC2.DEP: Súbor, do ktorého TNC ukladá štatistické údaje 
adaptívnej regulácie posuvu AFC (pozrite „Adaptívna regulácia 
posuvu AFC (softvérová možnosť)” na strane 441)

Zmena súborov závislých od nastavenia MOD

 V prevádzkovom režime Uložiť/Editovať program vyberte správu 
súborov: Stlačte tlačidlo PGM MGT

 Výber funkcie MOD: Stlačte tlačidlo MOD

 Výber nastavenia Závislé súbory: Posúvajte svetlé políčko tlačidlami 
so šípkami na nastavenie Závislé súbory, tlačidlom ENT prepínajte 
medzi AUTOMATICKY a RUČNE

Závislé súbory sú v správe súborov viditeľné, len ak ste 
zvolili nastavenie RUČNE.

Ak k niektorému súboru existujú závislé súbory, TNC 
zobrazí v stĺpci stavu správy súborov znak +- (len ak sú 
Závislé súbory nastavené na AUTOMATICKY).
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špecifické pre stroj

Použitie

Pre umožnenie nastavenia špecifických funkcií stroja pre užívateľa 
môže výrobca stroja definovať až do 16 strojových parametrov ako 
parametre užívateľa.

Táto funkcia nie je k dispozícii pri všetkých TNC. Dodržujte 
pokyny uvedené v príručke stroja.
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pracovnom priestore

Použitie

V prevádzkovom režime Test programu môžete graficky skontrolovať 
polohu polotovaru v pracovnom priestore stola a aktivovať kontrolu 
pracovného priestoru v prevádzkovom režime Test programu.

TNC zobrazí priehľadný kváder ako pracovný priestor, ktorého 
rozmery sú uvedené v tabuľke Oblasť posuvu (štandardná farba: 
zelená). Rozmery pracovného priestoru TNC prevezme zo strojových 
parametrov pre aktívnu oblasť posuvu. Nakoľko je oblasť posuvu 
definovaná v referenčnom systéme stroja, zodpovedá nulový bod 
kvádra nulovému bodu stroja. Polohu nulového bodu stroja v kvádri 
môžete zviditeľniť stlačením softvérového tlačidla M91 (2. lišta 
softvérových tlačidiel), (štandardná farba: biela).

Ďalší priehľadný kváder predstavuje polotovar, ktorého rozmery sú 
uvedené v tabuľke BLK FORM (štandardná farba: modrá). TNC 
preberie rozmery z definície polotovaru zvoleného programu. Kváder 
polotovaru definuje systém súradníc zadávania, ktorého nulový bod 
leží vo vnútri kvádra oblasti posuvu. Polohu aktívneho nulového bodu 
v rámci oblasti posuvu môžete zviditeľniť stlačením softvérového 
tlačidla „Zobraziť nulový bod obrobku“ (2.lišta softvérových tlačidiel).

Kde sa polotovar nachádza vo vnútri pracovného priestoru, je v 
normálnom prípade pre test programu nepodstatné. Ak však testujete 
programy, obsahujúce pohyby posuvu s M91 alebo M92, musíte 
polotovar „graficky“ posunúť tak, aby sa nevyskytli žiadne porušenia 
obrysu. Použite na to softvérové tlačidlá uvedené v nasledujúcej 
tabuľke.

Ak chcete vykonať grafický test kolízie (voliteľný softvér), 
musíte vzťažný bod príp. graficky presunúť tak, aby sa 
nevyskytovali žiadne výstrahy kolízie.

Prostredníctvom softvérového tlačidla „Zobraziť nulový 
bod obrobku v pracovnom priestore” si môžete nechať 
zobraziť polohu polovýrobku v súradnicovom systéme 
stroja. Potom musíte váš obrobok umiestniť na stole stroja 
na tieto súradnice, aby ste pri obrábaní dosiahli tie isté 
pomery ako pri teste kolízie.
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prevádzkový režim Test programu na testovanie programu s 
aktuálnym vzťažným bodom a aktívnej oblasti posúvania (pozri 
nasledujúcu tabuľku, posledný riadok).

Funkcia Softvérové 
tlačidlo

Posunúť polotovar doľava

Posunúť polotovar doprava

Posunúť polotovar dopredu

Posunúť polotovar dozadu

Posunúť polotovar nahor

Posunúť polotovar nadol

Zobrazenie polovýrobku vzhľadom na vložený 
vzťažný bod: TNC preberie aktívny vzťažný bod 
(Preset) a aktívne polohy koncových spínačov z 
prevádzkových režimov stroja do testu programu

Zobraziť celú oblasť posúvania vo vzťahu k 
zobrazenému polotovaru

Zobraziť nulový bod stroja v pracovnom priestore

Zobraziť výrobcom stroja určenú polohu (napr. bod 
výmeny nástroja) v pracovnom priestore

Zobraziť nulový bod obrobku v pracovnom priestore

Zapnúť kontrolu pracovného priestoru pri teste 
programu (ZAP.)/ vypnúť (VYP.)
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Na tretej lište softvérových tlačidiel sú vám k dispozícii funkcie, ktorými 
môžete celé zobrazenie otáčať a sklápať:

Funkcia Softvérové tlačidlá

Otáčať zobrazenie vertikálne

Klopiť zobrazenie horizontálne
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Použitie

Pre manuálnu prevádzku a prevádzkový režim Priebeh programu 
môžete ovplyvniť zobrazenie súradníc:

Obrázok vpravo ukazuje rôzne polohy nástroja

1 Východisková poloha

2 Cieľová poloha nástroja

3 Nulový bod obrobku

4 Nulový bod stroja

Pre zobrazenia polohy TNC môžete zvoliť nasledujúce súradnice:

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 1 zvoľte zobrazenie polohy 
v zobrazení stavu.

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 2 zvoľte zobrazenie polohy 
v prídavnom zobrazení stavu.

POŽ.

AKTUÁL.

REF Z. DRÁHA

11 12

13

14

Funkcia Zobrazenie

Skutočná poloha; momentálna poloha nástroja SKUTOČ.

Referenčná poloha; skutočná poloha vo vzťahu k 
nulovému bodu stroja

REF

Chyba vleku; rozdiel medzi požadovanou a 
skutočnou polohou

P.OD.

Požadovaná poloha; hodnota aktuálne určená 
TNC

POŽ.

Zostávajúca dráha do naprogramovanej polohy v 
súradnicovom systéme stroja; rozdiel medzi 
aktuálnou a cieľovou polohou

Z. DRÁHA

Zostávajúca dráha do naprogramovanej polohy v 
aktívnom (príp. naklopenom) súradnicovom 
systéme; rozdiel medzi aktuálnou a cieľovou 
polohou

RW-3D

Dráhy posuvu, ktoré sa vykonávajú funkciou 
Interpolácia ručným kolieskom (M118)
(len zobrazenie polohy 2)

M118
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Použitie

Pomocou tejto funkcie MOD určíte, či TNC má zobrazovať súradnice 
v mm alebo v palcoch (palcový systém).

Metrická sústava mier: Napr. X = 15,789 (mm) Funkcia MOD Zmena 
mm/palec = mm. Zobrazenie s 3 desatinnými miestami

Palcová sústava: Napr. X = 0,6216 (palec) Funkcia MOD Zmena 
mm/palec = palec. Zobrazenie so 4 desatinnými miestami

Ak máte aktívne zobrazenie v palcoch, TNC zobrazuje aj posuv v 
palcoch/min. V palcovom programe musíte zadať posuv s faktorom 
zväčšenia 10.
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pre $MDI

Použitie

Pomocou funkcie MOD Zadať program prepnete programovanie 
súboru $MDI.

 $MDI.H programovanie v popisnom dialógu:
Zadanie programu: HEIDENHAIN 

Programovanie $MDI.I podľa DIN/ISO: 
Zadanie programu: ISO
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 L 17.13 Výber osi na generovanie 
bloku L

Použitie

Vo vstupnom poli pre výber osi určíte, ktoré súradnice aktuálnej polohy 
nástroja sa preberú z bloku G01 do . Generovanie osobitného bloku L 
sa vykoná pomocou tlačidla „Prevziať skutočnú polohu“ Voľba osí 
prebehne ako pri strojových parametroch v bitovom kódovaní:

Výber osí %11111: Prevziať osi X, Y, Z, IV., V.

Výber osí %01111: X, Y, Z, IV. Prevziať osi

Výber osí %00111: Prevziať osi X, Y, Z

Výber osí %00011: Prevziať osi X, Y

Výber osí %00001: Prevziať os X
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posuvu, zobrazenie nulového 
bodu

Použitie

V rámci maximálnej oblasti posuvu môžete potom obmedziť skutočne 
využiteľnú dráhu posuvu pre súradnicové osi.

Príklad použitia: Zaistenie deliaceho prístroja proti kolíziám.

Maximálna oblasť posuvu je obmedzená softvérovým koncovým 
spínačom. Skutočne využiteľná dráha posuvu sa obmedzuje pomocou 
funkcie MOD OBLASŤ POSUVU: Na obmedzenie vložte maximálne 
hodnoty v kladnom a zápornom smere osí vzhľadom na nulový bod 
stroja. Ak má váš stroj k dispozícii viac oblastí posuvu, môžete 
obmedzenie nastaviť osobitne pre každú oblasť posuvu (softvérové 
tlačidlo OBLASŤ POSUVU (1) až OBLASŤ POSUVU (3)).

Práca bez obmedzenia oblasti posuvu

Pre súradnicové osi, po ktorých sa má posúvať, zadajte maximálnu 
dráhu posuvu TNC (+/- 99999 mm) ako OBLASŤ POSUVU.

Zistiť a zadať maximálnu oblasť posuvu

 Voľba zobrazenia polohy REF

 Nabehnite na želanú kladnú a zápornú koncovú polohu osí X, Y a Z

 Hodnoty zapíšte so znamienkom

 Výber funkcií MOD: Stlačte tlačidlo MOD

 Vložiť obmedzenie oblasti posuvu: Stlačte softvérové 
tlačidlo OBLASŤ POSUVU. Zadajte zaznamenané 
hodnoty pre osi ako obmedzenia

 Zatvorenie funkcie MOD: Stlačte softvérové tlačidlo 
KONIEC

�

#

�

 �	


 ���

�<=> #<;0


<=>�<;0

Aktívne korektúry polomeru nástroja nebudú pri 
obmedzení oblasti posuvu zohľadnené.

Obmedzenia oblasti posuvu a koncové softvérové spínače 
budú zohľadnené po prejdení referenčných bodov.
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Na obrazovke vpravo hore zobrazené hodnoty definujú momentálne 
aktívny vzťažný bod. Vzťažný bod sa dá určiť manuálne alebo 
aktivovať z tabuľky Preset. Vzťažný bod v menu obrazovky nemôžete 
zmeniť.

Zobrazené hodnoty závisia od konfigurácie vášho stroja.
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Použitie

Súbory pomocníka majú podporovať obsluhu v situáciách, v ktorých sú 
potrebné stanovené spôsoby konania, napr. voľný posuv stroja po 
prerušení dodávky el. prúdu. V súbore POMOCNÍKA sa dajú 
dokumentovať aj prídavné funkcie. Obrázok vpravo znázorňuje 
zobrazenie súboru POMOCNÍKA.

Zvoľte SÚBORY POMOCNÍKA

 Výber funkcie MOD: Stlačte tlačidlo MOD

 Zvoľte posledný aktívny súbor POMOCNÍKA: Stlačte 
softvérové tlačidlo POMOCNÍK

 Ak je to potrebné, vyvolajte správu súborov (tlačidlo 
PGM MGT) a zvoľte iný súbor pomoc

Súbory POMOCNÍKA nie sú k dispozícii na každom stroji. 
Bližšie informácie získate od výrobcu stroja.
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Použitie

Softvérovým tlačidlom ČAS STROJA môžete si nechať zobraziť rôzne 
časy prevádzky:

Čas prevádzky Význam

Ovládanie zapnuté Čas prevádzky ovládania od uvedenia do 
prevádzky

Stroj zapnutý Čas prevádzky stroja od uvedenia do 
prevádzky

Priebeh programu Čas prevádzky pre ovládanú prevádzku od 
uvedenia do prevádzky

Výrobca stroja môže nechať zobrazovať ešte ďalšie časy. 
Dodržujte pokyny uvedené v príručke stroja!

Na spodnom konci obrazovky môžete zadať kľúčové číslo, 
ktorým TNC zobrazené časy vynuluje. Výrobca vášho 
stroja určuje, presne ktoré časy TNC vynuluje, dodržujte 
pokyny uvedené v príručke stroja!
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Použitie

Pomocou softvérového tlačidla KONTROLA SYSTÉMU SÚBOROV 
môžete vykonať kontrolu pevného disku s automatickou opravou pre 
partíciu TNC a PLC.

Vykonanie kontroly dátového nosiča

 Výber funkcie MOD: Stlačte tlačidlo MOD

 Výber diagnostickej funkcie: Stlačte softvérové tlačidlo 
DIAGNOSTIKA

 Spustenie kontroly dátového nosiča: Stlačte 
softvérové tlačidlo KONTROLA SYSTÉMU 
SÚBOROV

 Ešte raz potvrďte spustenie kontroly softvérovým 
tlačidlom ÁNO: Funkcia vypne softvér TNC a spustí 
kontrolu dátového nosiča. Kontrola môže trvať 
niekoľko minút, v závislosti od počtu a veľkosti 
súborov, ktoré máte uložené na pevnom disku.

 Na konci priebehu kontroly zobrazí TNC okno a 
výsledkami kontroly. TNC zapíše výsledky dodatočne 
aj do prevádzkového denníka riadenia.

 Nové spustenie softvéru TNC: Stlačte tlačidlo ENT

Systémová partícia TNC je automaticky kontrolovaná pri 
každom novom spustení riadenia. Chyby systémovej 
partície ohlási TNC prostredníctvom príslušnej chyby.

Pozor, nebezpečenstvo kolízie!

Pred spustením kontroly dátového nosiča uveďte stroj do 
stavu núdzového vypnutia. TNC vykoná pred kontrolou 
reštartovanie softvéru!
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Použitie

Softvérovým tlačidlom NASTAVIŤ DÁTUM/ČAS môžete nastaviť 
časovú zónu, dátum a systémový čas.

Vykonanie nastavenia

 Výber funkcie MOD: Stlačte tlačidlo MOD

 Prepnite lištu softvérových tlačidiel

 Zobraziť okno časovej zóny: Stlačte softvérové tlačidlo 
NASTAVIŤ ČASOVÚ ZÓNU

 V pravej časti nastavte klikaním myšou časovú zónu, 
v ktorej sa nachádzate

 V ľavej časti prekrývacieho okna vyberte, či chcete 
nastaviť čas ručne (aktivujte možnosť Nastaviť čas 
ručne), alebo či má TNC synchronizovať čas so 
serverom (aktivujte možnosť Synchronizovať čas so 
serverom NTP)

 V prípade potreby zmeňte čas vložením vhodných 
čísel

 Uloženie nastavení: Kliknite na tlačidlo OK

 Odmietnutie zmien a zatvorenie dialógového okna: 
Kliknite na tlačidlo Storno

Po nastavení časovej zóny, dátumu alebo systémového 
času je potrebné reštartovanie TNC. V takýchto prípadoch 
generuje TNC pri zatváraní okna výstrahu.
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Použitie

TNC má možnosť vykonávať teleservis. Na to musí byť váš TNC 
vybavený ethernetovou kartou, pomocou ktorej sa dá dosiahnuť vyššia 
rýchlosť prenosu dát ako cez sériové rozhranie RS-232-C.

Pomocou softvéru teleservisu HEIDENHAIN, môže potom výrobca 
stroja pre účely diagnózy vytvoriť spojenie k TNC cez ISDN modem. K 
dispozícii sú nasledujúce funkcie:

Online prenos obrazovky

 Zisťovanie stavov stroja

Prenos súborov

Diaľkové ovládanie TNC

Vyvolať/ukončiť Teleservis

 Zvoľte ľubovoľný prevádzkový režim stroja

 Výber funkcie MOD: Stlačte tlačidlo MOD

 Vytvorenie spojenia so servisom: Softvérové tlačidlo 
SERVIS, resp. SUPPORT nastavte na ZAP. TNC 
ukončí spojenie automaticky, ak v čase stanovenom 
výrobcom stroja (štandardne: 15 min) nedôjde k 
žiadnemu prenosu dát

 Zrušenie spojenia so servisom: Softvérové tlačidlo 
SERVIS, resp. SUPPORT nastavte na VYP.. TNC 
ukončí spojenie po cca jednej minúte

Funkcie pre teleservis uvoľní a určí výrobca stroja. 
Dodržujte pokyny uvedené v príručke stroja!

TNC dáva k dispozícii dve softvérové tlačidlá pre 
Teleservis, aby bolo možné zriadiť s ich pomocou dve 
rôzne servisné miesta.
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Použitie

Softvérovým tlačidlom EXTERNÝ PRÍSTUP môžete uvoľniť alebo 
zablokovať prístup cez rozhranie LSV-2. 

Záznamom v konfiguračnom súbore TNC.SYS môžete chrániť heslom 
adresár vrátane jestvujúcich podadresárov. Pri prístupe cez rozhranie 
LSV-2 k údajom z tohoto adresára sa vyžaduje heslo. Stanovte v 
konfiguračnom súbore TNC.SYS cestu a heslo pre externý prístup.

Výrobca stroja môže konfigurovať externé možnosti 
prístupu cez rozhranie LSV-2. Dodržujte pokyny uvedené 
v príručke stroja!

Súbor TNC.SYS musí byť uložený v koreňovom adresári 
TNC:\.

Ak zadáte len jeden záznam pre heslo, bude chránená 
celá mechanika TNC:\.

Použite pre prenos údajov aktualizované verzie softvéru 
HEIDENHAIN TNCremo alebo TNCremoNT.

Položky v TNC.SYS Význam

REMOTE.PERMISSION= Povolenie prístupu LSV-2 len 
pre definované počítače. 
Zadefinujte zoznam názvov 
počítačov

REMOTE.TNCPASSWORD= Heslo pre prístup LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Cesta, ktorá sa má chrániť
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Povoliť/zakázať externý prístup

 Zvoľte ľubovoľný prevádzkový režim stroja

 Výber funkcie MOD: Stlačte tlačidlo MOD

 Povolenie spojenia s TNC: Softvérové tlačidlo 
EXTERNÝ PRÍSTUP nastavte na ZAP. TNC pripustí 
prístup k údajom cez rozhranie LSV-2. Pri prístupe do 
adresára, ktorý bol udaný v konfiguračnom súbore 
TNC.SYS, sa bude vyžadovať heslo

 Zablokovanie spojenia s TNC: Softvérové tlačidlo 
EXTERNÝ PRÍSTUP nastavte na VYP. TNC 
zablokuje prístup cez rozhranie LSV-2 

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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Použitie

Softvérovým tlačidlom REŽIM S HLAVNÝM POČÍTAČOM preneste 
riadenie do externého hlavného počítača, napr. na prenos údajov do 
ovládania. 

Povoliť/zakázať externý prístup

 Vyberte prevádzkový režim Uložiť/editovať program alebo Test 
programu

 Výber funkcie MOD: Stlačte tlačidlo MOD

 Prepnite lištu softvérových tlačidiel

 Aktivovanie režimu s hlavným počítačom: TNC 
zobrazí prázdnu stranu obrazovky

 Ukončenie režimu s hlavným počítačom: Stlačte 
softvérové tlačidlo END 

Reakcie a funkcie v režime s hlavným počítačom definuje 
výrobca stroja. Rešpektujte príručku stroja!

Nezabúdajte, že váš výrobca stroja môže určiť, že režim s 
hlavným počítačom sa nesmie ukončiť ručne, rešpektujte 
príručku stroja.

Nezabúdajte, že váš výrobca stroja môže určiť, že režim s 
hlavným počítačom sa smie automaticky aktivovať aj 
externe, rešpektujte príručku stroja.
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S17.22 Konfigurácia bezdrôtového 
ručného kolieska HR 550 FS

Použitie

Softvérovým tlačidlom NASTAVIŤ BEZDRÔTOVÉ RUČ. KOL. môžete 
nakonfigurovať bezdrôtové ručné koliesko HR 550 FS. K dispozícii sú 
nasledujúce funkcie:

Priradiť ručné koliesko istému držiaku ručného kolieska

Nastavenie rádiového kanála

Analýza frekvenčného spektra na určenie najlepšieho rádiového 
kanála

Nastavenie vysielacieho výkonu

Štatistické informácie o kvalite prenosu

Priradiť ručné koliesko istému držiaku ručného 
kolieska

 Presvedčte sa, že držiak ručného kolieska je spojený s riadiacim 
hardvérom.

 Určite bezdrôtové ručné koliesko, ktoré chcete priradiť držiaku 
ručného kolieska, v držiaku ručného kolieska

 Výber funkcie MOD: Stlačte tlačidlo MOD

 Prepnite lištu pomocných tlačidiel

 Vyberte konfiguračné menu pre bezdrôtové ručné 
koliesko: Stlačte softvérové tlačidlo NASTAVIŤ 
BEZDRÔTOVÉ RUČNÉ KOLIESKO

 Kliknite na tlačidlo Pripojiť HR: TNC uloží sériové 
číslo vloženého bezdrôtového ručného kolieska a 
zobrazí ho v konfiguračnom okne vľavo vedľa tlačidla 
Pripojiť HR

 Uloženie konfigurácie a zatvorenie konfiguračného 
menu: Stlačte tlačidlo KONIEC
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S Nastavenie rádiového kanála

Pri automatickom spustení bezdrôtového ručného kolieska sa TNC 
pokúsi vybrať rádiový kanál, ktorý ponúka najlepší rádiový signál. Ak 
chcete nastaviť rádiový kanál sami, postupujte nasledovne:

 Výber funkcie MOD: Stlačte tlačidlo MOD

 Prepnite lištu pomocných tlačidiel

 Vyberte konfiguračné menu pre bezdrôtové ručné 
koliesko: Stlačte softvérové tlačidlo NASTAVIŤ 
BEZDRÔTOVÉ RUČNÉ KOLIESKO

 Kliknutím myšou vyberte bežec Frekvenčné spektrum

 Kliknite na tlačidlo Pozastaviť HR: TNC zastaví 
spojenie s bezdrôtovým ručným kolieskom a určí 
aktuálne frekvenčné spektrum pre všetkých 16 
dostupných kanálov

 Zaznačte si číslo kanála, ktorý vykazuje najnižšiu 
rádiovú prevádzku (najmenší pásik) 

 Tlačidlom Spustiť ručné koliesko znovu aktivujte 
bezdrôtové ručné koliesko

 Kliknutím myšou vyberte bežec Vlastnosti

 Kliknite na tlačidlo Vybrať kanál: TNC zobrazí všetky 
dostupné čísla kanálov. Vyberte myšou číslo kanála, 
v ktorom TNC zistilo najslabšiu rádiovú prevádzku

 Uloženie konfigurácie a zatvorenie konfiguračného 
menu: Stlačte tlačidlo KONIEC
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 Výber funkcie MOD: Stlačte tlačidlo MOD

 Prepnite lištu pomocných tlačidiel

 Vyberte konfiguračné menu pre bezdrôtové ručné 
koliesko: Stlačte softvérové tlačidlo NASTAVIŤ 
BEZDRÔTOVÉ RUČNÉ KOLIESKO

 Kliknite na tlačidlo Nastaviť výkon: TNC zobrazí tri 
dostupné výkonnostné nastavenia. Vyberte myšou 
požadované nastavenie

 Uloženie konfigurácie a zatvorenie konfiguračného 
menu: Stlačte tlačidlo KONIEC

Štatistika

V Štatistika zobrazí TNC informácie o prenosovej kvalite.

Bezdrôtové ručné koliesko reaguje pri obmedzenej kvalite príjmu, pri 
ktorej sa už nedá zaručiť bezchybné, bezpečné zastavenie osí, 
núdzovým vypnutím. 

Upozornenie o obmedzenej kvalite príjmu poskytuje zobrazená 
hodnota Strata max. účinku. Ak TNC zobrazí v bežnej prevádzke 
bezdrôtového ručného kolieska, v rámci požadovaného rozsahu 
použitia, na tomto mieste opakovane hodnotu vyššiu ako 2, hrozí 
zvýšené nebezpečenstvo neželaného prerušenia spojenia. Zlepšenie 
môžete dosiahnuť zvýšením vysielacieho výkonu alebo aj prepnutím 
na menej frekventovaný kanál.

V takýchto prípadoch sa pokúste zlepšiť prenosovú kvalitu výberom 
iného kanála (pozrite „Nastavenie rádiového kanála” na strane 700) 
alebo zvýšením vysielacieho výkonu (pozrite „Nastavenie vysielacieho 
výkonu” na strane 701).

Štatistické údaje môžete zobraziť nasledovne:

 Výber funkcie MOD: Stlačte tlačidlo MOD

 Prepnite lištu pomocných tlačidiel

 Vyberte konfiguračné menu pre bezdrôtové ručné 
koliesko: Stlačte softvérové tlačidlo NASTAVIŤ 
BEZDRÔTOVÉ RUČNÉ KOLIESKO: TNC zobrazí 
konfiguračné menu so štatistickými údajmi

Rešpektujte, že pri znížení vysielacieho výkonu sa 
skracuje dosah bezdrôtového ručného kolieska.
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používateľa

Všeobecné parametre používateľa sú strojové parametre, ktoré 
ovplyvňujú správanie stroja.

Typické parametre používateľa sú, napr.

 jazyk dialógu,

 správanie rozhraní,

 rýchlosti posuvu,

 priebehy obrábania,

 účinok Override.

Možnosti zadávania strojových parametrov

Strojové parametre sa dajú ľubovoľne programovať ako

 desiatkové čísla,
priame vloženie číselnej hodnoty,

 dvojkové/binárne čísla,
znamienko percenta „%“ zadať pred číselnú hodnotu,

 hexadecimálne čísla,
znamienko dolára „$“ zadať pred číselnú hodnotu.

Príklad:

Namiesto desiatkového čísla 27 môžete zadať aj binárne číslo 
%11011 alebo hexadecimálne číslo $1B.

Jednotlivé strojové parametre sa môžu zadávať súčasne do rôznych 
číselných systémov.

Niektoré strojové parametre majú viacnásobné funkcie. Hodnota 
zadania takéhoto strojového parametra sa vytvorí zo súčtu 
jednotlivých zadaných hodnôt označených znamienkom +. 

Voľba všeobecných parametrov používateľa

Všeobecné parametre používateľa zvolíte vo funkciách MOD 
pomocou kľúčového čísla 123.

Vo funkciách MOD sú k dispozícii aj PARAMETRE 
POUŽÍVATEĽA špecifické pre stroj.
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Externý dátový prenos

TNC rozhrania EXT1 (5020.0) a EXT2 (5020.1) 
prispôsobte pre externý prístroj

MP5020.x
7 dátových bitov (kód ASCII, 8. bit = parita): Bit 0 = 0
8 dátových bitov (kód ASCII, 9. bit = parita): Bit 0 = 1

Kontrolný znak bloku (BCC) ľubovoľný:Bit 1 = 0
Kontrolný znak bloku (BCC), ovládacie znamienko nie je dovolené: 
Bit 1 = 1

Zastavenie prenosu cez RTS je aktívne: Bit 2 = 1
Zastavenie prenosu cez RTS nie je aktívne: Bit 2 = 0

Zastavenie prenosu cez DC3 je aktívne: Bit 3 = 1
Zastavenie prenosu cez DC3 nie je aktívne: Bit 3 = 0

Parita znakov s párnym počtom: Bit 4 = 0
Parita znakov s nepárnym počtom: Bit 4 = 1

Parita znakov neželaná: Bit 5 = 0
Parita znakov želaná: Bit 5 = 1

Počet stop bitov, ktoré sa budú vysielať na konci znaku:
1 Stopbit: Bit 6 = 0
2 Stopbity: Bit 6 = 1
1 Stopbit: Bit 7 = 1
1 Stopbit: Bit 7 = 0

Príklad:

Prispôsobenie TNC rozhrania EXT2 (MP 5020.1) pre externý cudzí prístroj 
nasledujúcim nastavením: 

8 dátový bit, BCC ľubovoľne, zastavenie prenosu cez DC3, parita znakov 
párna, parita znakov sa vyžaduje, 2 stop bity

Zadanie pre MP 5020.1: %01101001

Určite typ rozhraní pre EXT1 (5030.0) a
Určenie EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Štandardný prenos: 0
Rozhranie pre blokový prenos: 1

Snímacie systémy

Zvoľte druh prenosu MP6010
Dotyková sonda s káblovým prenosom: 0
Dotyková sonda s infračerveným prenosom: 1

Posuv pri snímaní pre spínaciu dotykovú 
sondu

MP6120
1 až 3 000 [mm/min]

Maximálna dráha posuvu k snímaciemu 
bodu:

MP6130
0,001 až 99 999,9999 [mm]

Bezpečnostná vzdialenosť k snímaciemu 
bodu pri automatickom meraní

MP6140
0,001 až 99 999,9999 [mm]
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Rýchloposuv pri snímaní pre spínaciu 
dotykovú sondu

MP6150
1 až 300 000 [mm/min]

Predpolohovanie pomocou rýchloposuvu 
stroja

MP6151
Predpolohovanie rýchlosťou z MP6150: 0
Predpolohovanie rýchloposuvom stroja: 1

Meranie presadenia stredu dotykovej sondy 
pri kalibrácii spínacej dotykovej sondy

MP6160
Neotáčať snímací systém pri kalibrácii o 180°: 0
Funkcia M na otočenie dotykovej sondy pri kalibrácii o 180°: 1 až 999

Funkcia M pre orientáciu infračerveného 
snímača pred každým meraním

MP6161
Funkcia nie je aktívna: 0
Orientácia priamo pomocou NC: -1
Funkcia M na orientáciu dotykovej sondy: 1 až 999

Orientačný uhol pre infračervený snímač MP6162
0 až 359,9999 [°]

Rozdiel medzi aktuálnym orientačným 
uhlom a orientačným uhlom z MP 6162, od 
ktorého sa má vykonať orientácia vretena 

MP6163
0 až 3,0000 [°]

Automatický režim: Orientácia 
infračerveného snímača pred snímaním 
automaticky na naprogramovaný smer 
snímania 

MP6165
Funkcia nie je aktívna: 0
Orientácia infračerveného snímača: 1

Ručný režim: Korektúra smeru snímania pri 
zohľadnení aktívneho základného 
natočenia

MP6166
Funkcia nie je aktívna: 0
Zohľadniť základné natočenie: 1

Viacnásobné meranie pre programovateľnú 
funkciu snímania

MP6170
1 až 3

Interval spoľahlivosti viacnásobného 
merania

MP6171
0,001 až 0,999 [mm]

Automatický kalibračný cyklus: Stred 
kalibračného prstenca vzťahujúci sa v osi X 
na nulový bod stroja

MP6180.0 (oblasť posuvu 1) až MP6180.2 (oblasť posuvu 3)
0 až 99 999,9999 [mm]

Automatický kalibračný cyklus: Stred 
kalibračného prstenca vzťahujúci sa v osi Y 
na nulový bod stroja

MP6181.x (oblasť posuvu 1) až MP6181.2 (oblasť posuvu 3)
0 až 99 999,9999 [mm]

Automatický kalibračný cyklus: Stred 
kalibračného prstenca vzťahujúci sa v osi Z 
na nulový bod stroja

MP6182.x (oblasť posuvu 1) až MP6182.2 (oblasť posuvu 3)
0 až 99 999,9999 [mm]

Automatický kalibračný cyklus: 
Vzdialenosť pod hornou hranou krúžku, v 
ktorej TNC vykoná kalibráciu

MP6185.x (oblasť posuvu 1) až MP6185.2 (oblasť posuvu 3)
0,1 až 99 999,9999 [mm]

Snímacie systémy
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Premeranie polomeru sondou TT 130: Smer 
snímania

MP6505.0 (oblasť posuvu 1) až 6505.2 (oblasť posuvu 3)
Kladný smer snímania vo vzťažnej osi uhla (os 0°): 0
Kladný smer snímania v osi +90°: 1
Záporný smer snímania vo vzťažnej osi uhla (os 0°): 2
Záporný smer snímania v osi +90°: 3

Posuv pri snímaní na druhé meranie sondou 
TT 130, tvar hrotu, korektúry v TOOL.T

MP6507
Vypočítať posuv pri snímaní na druhé meranie sondou TT 130, 
s konštantnou toleranciou: Bit 0 = 0
Vypočítať posuv pri snímaní na druhé meranie sondou TT 130, 
s variabilnou toleranciou: Bit 0 = 1
Konštantný posuv pri snímaní na druhé meranie sondou TT 130: Bit 1 = 1

Maximálna prípustná chyba merania s 
TT130 pri meraní s rotujúcim nástrojom

Potrebné na výpočet snímacieho posuvu v 
spojení s MP6570

MP6510.0
0,001 až 0,999 [mm] (odporúčanie: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 až 0,999 [mm] (odporúčanie: 0,01 mm)

Snímací posuv pre TT 130 pri stojacom 
nástroji

MP6520
1 až 3 000 [mm/min]

Meranie polomeru s TT 130: Vzdialenosť 
spodnej hrany nástroja k hornej hrane hrotu

MP6530.0 (oblasť posuvu 1) až MP6530.2 (oblasť posuvu 3)
0,001 až 99,9999 [mm]

Bezpečnostná vzdialenosť vretenovej osi 
nad hrotom TT 130 pri predpolohovaní

MP6540.0
0,001 až 30 000,000 [mm]

Bezpečnostná zóna v rovine obrábania 
okolo hrotu TT 130 pri predpolohovaní

MP6540.1
0,001 až 30 000,000 [mm]

Rýchloposuv pri snímacom cykle pre TT 130 MP6550
10 až 10 000 [mm/min]

Funkcia M pre orientáciu hriadeľa pri meraní 
jednotlivých rezných hrán

MP6560
0 až 999
-1: Funkcia nie je aktívna

Meranie s rotujúcim nástrojom: Prípustná 
obvodová rýchlosť na obvode frézy

Potrebné pre výpočet počtu otáčok a 
snímacieho posuvu

MP6570
1,000 až 120,000 [m/min]

Meranie s rotujúcim nástrojom: Maximálne 
prípustné otáčky

MP6572
0,000 až 1 000,000 [ot./min]
Pri zadaní 0 sa otáčky obmedzia na 1 000 ot./min

Snímacie systémy
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Súradnice stredu hrotu TT-120 vzťahujúce 
sa na nulový bod stroja

MP6580.0 (oblasť posuvu 1)
Os X

MP6580.1 (oblasť posuvu 1)
Os Y

MP6580.2 (oblasť posuvu 1)
Os Z

MP6581.0 (oblasť posuvu 2)
Os X

MP6581.1 (oblasť posuvu 2)
Os Y

MP6581.2 (oblasť posuvu 2)
Os Z

MP6582.0 (oblasť posuvu 3)
Os X

MP6582.1 (oblasť posuvu 3)
Os Y

MP6582.2 (oblasť posuvu 3)
Os Z

Kontrola polohy osi otáčania a paralelných 
osí

MP6585
Funkcia nie je aktívna: 0
Monitorovať polohu osi, možnosť definovať bitové kódovanie pre každú 
os: 1

Definujte os otáčania a paralelné osi, ktoré 
sa majú kontrolovať

MP6586.0
Nekontrolovať polohu osi A: 0
Kontrolovať polohu osi A: 1

MP6586.1
Nekontrolovať polohu osi B: 0
Kontrolovať polohu osi B: 1

MP6586.2
Nekontrolovať polohu osi C: 0
Kontrolovať polohu osi C: 1

MP6586.3
Nekontrolovať polohu osi U: 0
Kontrolovať polohu osi U: 1

MP6586.4
Nekontrolovať polohu osi V: 0
Kontrolovať polohu osi V: 1

MP6586.5
Nekontrolovať polohu osi W: 0
Kontrolovať polohu osi W: 1

Snímacie systémy
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KinematicsOpt (možnosti kinematiky): 
Medze tolerancie pre chybové hlásenie v 
režime Optimalizovať

MP6600
0.001 až 0.999

KinematicsOpt: Maximálna povolená 
odchýlka od vloženého polomeru 
kalibračnej guľôčky

MP6601
0.01 až 0.1

KinematicsOpt: Funkcia M na polohovanie 
kruhovej osi

MP6602
Funkcia nie je aktívna: -1 
Polohovanie kruhovej osi vykonajte definovanou prídavnou funkciou: 0 až 
9999

Zobrazenia TNC, editor TNC

Cyklus 17, 18 a 207: 
Orientácia vretena na 
začiatku cyklu

MP7160
Vykonať orientáciu vretena: 0
Nevykonať orientáciu vretena: 1

Zriadiť programovacie 
miesto

MP7210
TNC so strojom: 0
TNC ako programovacie miesto s aktívnym PLC: 1
TNC ako programovacie miesto s neaktívnym PLC: 2

Dialóg prerušenia el. 
prúdu potvrďte po 
zapnutí

MP7212
Potvrdiť tlačidlom: 0
Potvrdiť automaticky: 1

Programovanie podľa 
DIN/ISO: Stanovenie 
kroku číslovania 
blokov

MP7220
0 až 150

Zablokovať voľbu 
typov súborov

MP7224.0
Softvérovými tlačidlami sa dajú vyberať všetky typy súborov: %0000000
Zablokovať voľbu programov HEIDENHAIN (softvérové tlačidlo UKÁZAŤ .H): Bit 0 = 1
Zablokovať voľbu programov DIN/ISO (softvérové tlačidlo UKÁZAŤ .I): Bit 1 = 1
Zablokovať voľbu tabuliek nástrojov (softvérové tlačidlo UKÁZAŤ .T): Bit 2 = 1
Zablokovať voľbu tabuliek nulových bodov (softvérové tlačidlo UKÁZAŤ .D): Bit 3 = 1
Zablokovať voľbu tabuliek paliet (softvérové tlačidlo UKÁZAŤ .P): Bit 4 = 1
Zablokovať voľbu textových súborov (softvérové tlačidlo UKÁZAŤ .A): Bit 5 = 1
Zablokovať voľbu tabuliek bodov (softvérové tlačidlo UKÁZAŤ .PNT): Bit 6 = 1

Zablokovať editovanie 
typov súborov

Upozornenie:

Ak zablokujete typy 
súborov, TNC vymaže 
všetky súbory tohoto 
typu.

MP7224.1
Neblokovať editor: %0000000
Editor zablokovať pre

Programy HEIDENHAIN: Bit 0 = 1

Programy podľa DIN/ISO: Bit 1 = 1

 Tabuľky nástrojov: Bit 2 = 1

 Tabuľky nulových bodov: Bit 3 = 1

 Tabuľky paliet: Bit 4 = 1

 Textové súbory: Bit 5 = 1

 Tabuľky bodov: Bit 6 = 1

Snímacie systémy



710  Tabuľky a prehľady

18
.1

 V
še

o
b

ec
n

é 
p

ar
am

et
re

 p
o

u
ží

va
te
ľa

Zablokovať softvérové 
tlačidlo pri tabuľkách

MP7224.2
Neblokovať softvérové tlačidlo EDITOVAŤ VYP./ZAP.: %0000000
Zablokovať softvérové tlačidlo EDITOVAŤ VYP./ZAP. pre

Bez funkcie Bit 0 = 1

Bez funkcie Bit 1 = 1

 Tabuľky nástrojov: Bit 2 = 1

 Tabuľky nulových bodov: Bit 3 = 1

 Tabuľky paliet: Bit 4 = 1

Bez funkcie Bit 5 = 1

 Tabuľky bodov: Bit 6 = 1

Konfigurácia tabuliek 
paliet

MP7226.0
Tabuľka paliet nie je aktívna: 0
Počet paliet na jednu tabuľku paliet: 1 až 255

Konfigurácia súborov 
nulových bodov

MP7226.1
Tabuľka nulových bodov nie je aktívna: 0
Počet nulových bodov na jednu tabuľku nulových bodov: 1 až 255

Dĺžka programu, po 
ktorú sa preveria LBL 
čísla

MP7229.0
Bloky 100 až 9 999

Dĺžka programu, po 
ktorú sa preveria bloky 
FK

MP7229.1
Bloky 100 až 9 999

Určiť jazyk dialógu MP7230.0 až MP7230.3
Anglicky: 0
Nemecky: 1
Česky: 2
Francúzsky: 3
Taliansky: 4
Španielsky: 5
Portugalsky: 6
Švédsky: 7
Dánsky: 8
Fínsky: 9
Holandsky: 10
Poľsky: 11
Maďarsky: 12
rezervované: 13
Rusky (sada znakov azbuky): 14 (možné len od MC 422 B)
Čínsky (zjednodušene): 15 (možné len od MC 422 B)
Čínsky (tradične): 16 (možné len od MC 422 B)
Slovinsky: 17 (možné len od MC 422 B)
Nórsky: 18 (možné len od MC 422 B)
Slovensky: 19 (možné len od MC 422 B)
Kórejsky: 21 (možné len od MC 422 B)
Turecky: 23 (možné len od MC 422 B)
Rumunsky: 24 (možné len od MC 422 B)
Upozornenie: Jazyky dialógu lotyšsky, estónsky a litovsky už nie sú podporované. Pri príslušnom 
nastavení MP7230 zobrazí TNC anglické dialógy.

Zobrazenia TNC, editor TNC
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Konfigurácia tabuľky 
nástrojov

MP7260
Neaktívne: 0
Počet nástrojov, ktoré TNC generuje pri otvorení novej tabuľky nástrojov: 1 až 254
Ak potrebujete viac ako 254 nástrojov, môžete tabuľku nástrojov rozšíriť pomocou funkcie N 
VKLADAŤ RIADKY NA KONIEC, pozrite „Nástrojové dáta”, strana 180

Konfigurácia miest 
tabuľky nástrojov

MP7261.0 (zásobník 1)
MP7261.1 (zásobník 2)
MP7261.2 (zásobník 3)
MP7261.3 (zásobník 4)
MP7261.4 (zásobník 5)
MP7261.5 (zásobník 6)
MP7261.6 (zásobník 7)
MP7261.7 (zásobník 8)
Neaktívne: 0
Počet miest v zásobníku nástrojov: 1 až 9999
Ak je v MP 7261.1 až MP7261.7 zapísaná hodnota 0, TNC použije len jeden zásobník nástrojov.

Indexovanie čísel 
nástrojov na pripojenie 
viacerých korekčných 
údajov k jednému číslu 
nástroja

MP7262
Neindexovať: 0
Počet povolených indexov: 1 až 9

Konfigurácia tabuľky 
nástrojov a tabuľky 
miest

MP7263
Konfiguračné nastavenia pre tabuľku nástrojov a tabuľku miest: %0000

Softvérové tlačidlo TABUĽKA MIEST v tabuľke nástrojov zobraziť: Bit 0 = 0

Softvérové tlačidlo TABUĽKA MIEST v tabuľke nástrojov nezobraziť: Bit 0 = 1

Externý dátový prenos: Preniesť len zobrazené stĺpce: Bit 1 = 0

Externý dátový prenos: Preniesť všetky stĺpce: Bit 1 = 1

Softvérové tlačidlo EDITOVAŤ VYP./ZAP. v tabuľke miest zobraziť: Bit 2 = 0

Softvérové tlačidlo EDITOVAŤ VYP./ZAP. v tabuľke miest nezobraziť: Bit 2 = 1

Softvérové tlačidlo VYNUL. STĹPCA T a VYNUL. TABUĽKY MIEST aktívne: Bit 3 = 0

Softvérové tlačidlo VYNUL. STĹPCA T a VYNUL. TABUĽKY MIEST neaktívne: Bit 3 = 1

Vymazanie nástrojov nie je povolené, ak je v tabuľke miest uvedené: Bit 4 = 0

Vymazanie nástrojov je povolené, ak je v tabuľke miest uvedené, používateľ musí vymazanie 
potvrdiť: Bit 4 = 1

Vykonať vymazanie nástrojov uvedených v tabuľke miest s potvrdením: Bit 5 = 0

Vykonať vymazanie nástrojov uvedených v tabuľke miest bez potvrdenia: Bit 5 = 1

Vymazať indikované nástroje bez potvrdenia: Bit 6 = 0

Vymazať indikované nástroje s potvrdením: Bit 6 = 1

Zobrazenia TNC, editor TNC
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Konfigurácia tabuľky 
nástrojov (neuvádzať: 
0); číslo stĺpca v 
tabuľke nástrojov pre 

MP7266.0
Názov nástroja – NAME: 0 až 42; šírka stĺpca: 32 znakov
MP7266.1
Dĺžka nástroja – L: 0 až 42; šírka stĺpca: 11 znakov
MP7266.2
Polomer nástroja – R: 0 až 42; šírka stĺpca: 11 znakov
MP7266.3
Polomer nástroja 2 – R2: 0 až 42; šírka stĺpca: 11 znakov
MP7266.4
Prídavok dĺžky – DL: 0 až 42; šírka stĺpca: 8 znakov
MP7266.5
Prídavok polomeru – DR: 0 až 42; šírka stĺpca: 8 znakov
MP7266.6
Prídavok polomeru 2 – DR2: 0 až 42; šírka stĺpca: 8 znakov
MP7266.7
Nástroj blokovaný – TL: 0 až 42; šírka stĺpca: 2 znaky
MP7266.8
Sesterský nástroj – RT: 0 až 42; šírka stĺpca: 5 znakov
MP7266.9
Maximálna životnosť – TIME1: 0 až 42; šírka stĺpca: 5znakov
MP7266.10
Maximálna životnosť pri TOOL CALL – TIME2: 0 až 42; šírka stĺpca: 5 znakov
MP7266.11
Aktuálna životnosť – CUR. TIME: 0 až 42; šírka stĺpca: 8 znakov
MP7266.12
Komentár nástroja – DOC: 0 až 42; šírka stĺpca: 16 znakov
MP7266.13
Počet rezných hrán – CUT.: 0 až 42; šírka stĺpca: 4 znaky
MP7266.14
Tolerancia na rozpoznanie opotrebenia dĺžky nástroja – LTOL: 0 až 42; šírka stĺpca: 4 znaky
MP7266.15
Tolerancia na rozpoznanie opotrebenia polomeru nástroja – RTOL: 0 až 42; šírka stĺpca: 
6 znakov
MP7266.16
Smer rezu – DIRECT.: 0 až 42; šírka stĺpca: 7 znakov
MP7266.17
Stav PLC – PLC: 0 až 42; šírka stĺpca: 9 znakov
MP7266.18
Dodatočné presadenie nástroja v osi nástroja k MP6530 – TT:L-OFFS: 0 až 42; 
šírka stĺpca: 11 znakov
MP7266.19
Presadenie nástroja medzi stredom snímacieho hrotu a stredom nástroja – TT:R-OFFS: 0 až 42; 
šírka stĺpca: 11 znakov

Zobrazenia TNC, editor TNC
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Konfigurácia tabuľky 
nástrojov (neuvádzať: 
0); číslo stĺpca v 
tabuľke nástrojov pre 

MP7266.20
Tolerancia na rozpoznanie zlomenia dĺžky nástroja – LBREAK.: 0 až 42; šírka stĺpca: 6 znakov
MP7266.21
Tolerancia na rozpoznanie zlomenia polomeru nástroja – RBREAK: 0 až 42; šírka stĺpca: 
6 znakov
MP7266.22
Dĺžka reznej hrany (cyklus 22) – LCUTS: 0 až 42; šírka stĺpca: 11 znakov
MP7266.23
Maximálny uhol zanorenia (cyklus 22) – ANGLE.: 0 až 42; šírka stĺpca: 7 znakov
MP7266.24
Typ nástroja –TYP: 0 až 42; šírka stĺpca: 5 znakov
MP7266.25
Rezný materiál nástroja – TMAT: 0 až 42; šírka stĺpca: 16 znakov
MP7266.26
Tabuľka rezných podmienok – CDT: 0 až 42; šírka stĺpca: 16 znakov
MP7266.27
Hodnota PLC – PLC-VAL: 0 až 42; šírka stĺpca: 11 znakov
MP7266.28
Stredové presadenie snímača v hlavnej osi – CAL-OFF1: 0 až 42; šírka stĺpca: 11 znakov
MP7266.29
Stredové presadenie snímača vo vedľajšej osi CALL-OFF2: 0 až 42; šírka stĺpca: 11 znakov
MP7266.30
Uhol vretena pri kalibrácii – CALL-ANG: 0 až 42; šírka stĺpca: 11 znakov
MP7266.31
Typ nástroja pre tabuľku miest – PTYP: 0 až 42; šírka stĺpca: 2 znaky
MP7266.32
Obmedzenie otáčok vretena – NMAX: 0 až 42; šírka stĺpca: 6 znakov
MP7266.33
Odsunutie pri Stop NC – LIFTOFF: 0 až 42; šírka stĺpca: 1 znak
MP7266.34
Funkcia závislá od stroja – P1: 0 až 42; šírka stĺpca: 10 znakov
MP7266.35
Funkcia závislá od stroja – P2: 0 až 42; šírka stĺpca: 10 znakov
MP7266.36
Funkcia závislá od stroja – P3: 0 až 42; šírka stĺpca: 10 znakov
MP7266.37
Kinematický popis špecifický pre nástroj – KINEMATIC: 0 až 42; šírka stĺpca: 16 znakov
MP7266.38
Uhol hrotu T_ANGLE: 0 až 42; šírka stĺpca: 9 znakov
MP7266.39
Stúpanie závitu PITCH: 0 až 42; šírka stĺpca: 10 znakov
MP7266.40
Adaptívna regulácia posuvu AFC: 0 až 42; šírka stĺpca: 10 znakov
MP7266.41
Tolerancia na rozpoznanie opotrebenia polomeru nástroja 2 – R2TOL: 0 až 42; šírka stĺpca: 
6 znakov
MP7266.42
Názov tabuľky korekčných hodnôt pre 3D korekciu polomeru nástroja v závislosti od uhla záberu
MP7266.43
Dátum/čas posledného vyvolania nástroja

Zobrazenia TNC, editor TNC
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Konfigurácia tabuľky 
miest nástrojov 
(neuvádzať: 0); číslo 
stĺpca v tabuľke miest 
pre 

MP7267.0
Číslo nástroja – T: 0 až 20
MP7267.1
Špeciálny nástroj – ST: 0 až 20
MP7267.2
Pevné miesto – F: 0 až 20
MP7267.3
Zablokované miesto – L: 0 až 20
MP7267.4
PLC – stav – PLC: 0 až 20
MP7267.5
Názov nástroja z tabuľky nástrojov – TNAME: 0 až 20
MP7267.6
Komentár z tabuľky nástrojov – DOC: 0 až 20
MP7267.7
Typ nástroja – PTYP: 0 až 20
MP7267.8
Hodnota pre PLC – P1: 0 až 20
MP7267.9
Hodnota pre PLC – P2: 0 až 20
MP7267.10
Hodnota pre PLC – P3: 0 až 20
MP7267.11
Hodnota pre PLC – P4: 0 až 20
MP7267.12
Hodnota pre PLC – P5: 0 až 20
MP7267.13
Rezervované miesto – RSV: 0 až 20
MP7267.14
Zablokovať miesto hore – LOCKED_ABOVE: 0 až 20
MP7267.15
Zablokovať miesto dole – LOCKED_BELOW: 0 až 20
MP7267.16
Zablokovať miesto vľavo – LOCKED_LEFT: 0 až 20
MP7267.17
Zablokovať miesto vpravo – LOCKED_RIGHT: 0 až 20
MP7267.18
Hodnota S1 pre PLC – P6: 0 až 20
MP7267.19
Hodnota S2 pre PLC – P7: 0 až 20

Zobrazenia TNC, editor TNC
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Konfigurácia tabuľky 
vzťažných bodov 
(neuvádzať: 0); číslo 
stĺpca v tabuľke 
vzťažných bodov pre 

MP7268.0
Komentár – DOC: 0 až 11
MP7268.1
Základné natočenie – ROT: 0 až 11
MP7268.2
Vzťažný bod osi X – X: 0 až 11
MP7268.3
Vzťažný bod osi Y – Y: 0 až 11
MP7268.4
Vzťažný bod osi Z – Z: 0 až 11
MP7268.5
Vzťažný bod osi A – A: 0 až 11
MP7268.6
Vzťažný bod osi B – B: 0 až 11
MP7268.7
Vzťažný bod osi C – C: 0 až 11
MP7268.8
Vzťažný bod osi U – U: 0 až 11
MP7268.9
Vzťažný bod osi V – V: 0 až 11
MP7268.10
Vzťažný bod osi W – W: 0 až 11

Prevádzkový režim 
Ručná prevádzka: 
Zobrazenie posuvu

MP7270
Posuv F zobraziť, len ak sa stlačí tlačidlo smeru osi: 0
Posuv F zobraziť, aj keď nebude stlačené žiadne tlačidlo smeru osi (posuv, definovaný 
softvérovým tlačidlom F alebo posuv „najpomalšej“ osi): 1

Určiť decimálny znak MP7280
Zobraziť desatinnú čiarku ako decimálny znak: 0
Zobraziť bodku ako decimálny znak: 1

Prevádzkový režim 
Uložiť program: 
Zobrazenie 
viacriadkových blokov 
NC

MP7281.0
Vždy úplné zobrazenie bloku NC: 0
Úplné zobrazenie len aktuálneho bloku NC: 1
Úplné zobrazenie bloku NC len pri editovaní: 2

Prevádzkový režim 
Chod programu: 
Zobrazenie 
viacriadkových blokov 
NC

MP7281.1
Vždy úplné zobrazenie bloku NC: 0
Úplné zobrazenie len aktuálneho bloku NC: 1
Úplné zobrazenie bloku NC len pri editovaní: 2

Zobrazenie polohy v 
osi nástroja

MP7285
Zobrazenie sa vzťahuje na vzťažný bod nástroja: 0
Zobrazenie v osi nástroja sa vzťahuje na 
čelnú plochu nástroja: 1

Zobrazenia TNC, editor TNC
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Krok zobrazenia pre 
polohu vretena

MP7289
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) až 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

Zablokovanie 
ukladania vzťažných 
bodov do tabuľky 
Preset

MP7294
Neblokovať vkladanie vzťažného bodu: %00000000000000
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v osi X: Bit 0 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v osi Y: Bit 1 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v osi Z: Bit 2 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v osi Zablokovať os: Bit 3 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v V. osi: Bit 4 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 6. osi: Bit 5 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 7. osi: Bit 6 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 8. osi: Bit 7 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 9. osi: Bit 8 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 10. osi: Bit 9 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 11. osi: Bit 10 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 12. osi: Bit 11 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 13. osi: Bit 12 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 14. osi: Bit 13 = 1

Zablokovanie vloženia 
vzťažného bodu

MP7295
Neblokovať vkladanie vzťažného bodu: %00000000000000
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v osi X: Bit 0 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v osi Y: Bit 1 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v osi Z: Bit 2 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v osi Zablokovať os: Bit 3 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v V. osi: Bit 4 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 6. osi: Bit 5 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 7. osi: Bit 6 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 8. osi: Bit 7 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 9. osi: Bit 8 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 10. osi: Bit 9 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 11. osi: Bit 10 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 12. osi: Bit 11 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 13. osi: Bit 12 = 1
Blokovať vkladanie vzťažného bodu v 14. osi: Bit 13 = 1

Blokovať vkladanie 
vzťažných bodov 
pomocou oranžových 
osových tlačidiel

MP7296
Neblokovať vkladanie vzťažného bodu: 0
Blokovať vkladanie vzťažných bodov pomocou oranžových osových tlačidiel: 1

Zobrazenia TNC, editor TNC
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Zobrazenie stavu, 
parameter Q, 
vynulovať údaje 
nástroja a čas 
obrábania

MP7300
Pozor: Z bezpečnostných dôvodov nepoužívajte nastavenia 0 až 3! 
TNC inak vymaže údaje nástrojov.
Všetko vynulovať pri výbere programu: 0
Všetko vynulovať, ak sa zvolí program a pri M2, M30, END PGM: 1
Vynulovať iba zobrazenie stavu, čas obrábania a údaje nástrojov pri výbere programu: 2 
Vynulovať iba zobrazenie stavu, čas obrábania a údaje nástrojov pri výbere programu a pri M2, 
M30, END PGM: 3
Vynulovať zobrazenie stavu, čas obrábania a parameter Q po výbere programu: 4
Vynulovať zobrazenie stavu, čas obrábania a parameter Q po výbere programu a pri M2, M30, 
END PGM: 5
Vynulovať zobrazenie stavu a čas obrábania po výbere programu: 6
Vynulovať zobrazenie stavu a čas obrábania po výbere programu a pri M2, M30, END PGM: 7

Definície pre 
zobrazenie grafiky

MP7310
Grafické znázornenie v troch rovinách podľa DIN 6, časť 1, projekčná metóda 1: Bit 0 = 0
Grafické znázornenie v troch rovinách podľa DIN 6, časť 1, projekčná metóda 2: Bit 0 = 1
Nový BLK FORM pri cykle 7 NULOVÝ BOD zobraziť so vzťahom k starému nulovému bodu: 
Bit 2 = 0
Nový BLK FORM pri cykle 7 NULOVÝ BOD zobraziť so vzťahom k novému nulovému bodu: 
Bit 2 = 1
Nezobrazovať polohu kurzora pri zobrazení v troch rovinách: Bit 4 = 0
Zobrazovať polohu kurzora pri zobrazení v troch rovinách: Bit 4 = 1
Softvérové funkcie novej 3D grafiky sú aktívne: Bit 5 = 0
Softvérové funkcie novej 3D grafiky nie sú aktívne: Bit 5 = 1

Obmedzenie dĺžky 
reznej hrany nástroja, 
ktorá sa má simulovať. 
Platí, len ak nie je 
definované LCUTS

MP7312
0 až 99 999,9999 [mm]
Faktor, ktorým sa násobí priemer nástroja na zvýšenie rýchlosti simulácie. Pri zadaní 0 prevezme 
TNC nekonečne dlhú dĺžku rezania, čo podstatne predĺži trvanie simulácie.

Grafická simulácia bez 
naprogramovanej osi 
vretena: Polomer 
nástroja

MP7315
0 až 99 999,9999 [mm]

Grafická simulácia bez 
naprogramovanej osi 
vretena: Hĺbka prieniku

MP7316
0 až 99 999,9999 [mm]

Grafická simulácia bez 
naprogramovanej osi 
vretena: Funkcia M pre 
štart

MP7317.0
0 až 88 (0: Funkcia nie je aktívna)

Zobrazenia TNC, editor TNC
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Grafická simulácia bez 
naprogramovanej osi 
vretena: Funkcia M pre 
koniec

MP7317.1
0 až 88 (0: Funkcia nie je aktívna)

Nastaviť šetrič 
obrazovky

MP7392.0
0 až 99 [min]
Čas v minútach, po ktorom sa aktivuje šetrič obrazovky (0: Funkcia nie je aktívna)

MP7392.1
Šetrič obrazovky nie je aktívny: 0
Štandardný šetrič obrazovky servera X: 1
3D čiarový vzor: 2

Zobrazenia TNC, editor TNC
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Účinnosť cyklu 11 FAKTOR MIERKY MP7410
FAKTOR MIERKY pôsobí v 3 osiach: 0
FAKTOR MIERKY pôsobí len v rovine obrábania: 1

Správa údajov nástroja/kalibračných údajov MP7411
TNC interne uloží kalibračné údaje pre snímací systém: +0
Ako kalibračné údaje pre snímací systém použije TNC hodnoty korektúry 
snímacieho systému z tabuľky nástrojov: +1

Cykly SL MP7420
Pre cykly 21, 22, 23, 24 platí:
Frézovať kanál okolo obrysu v zmysle hodinových ručičiek pre ostrovčeky a 
proti zmyslu hodinových ručičiek pre výrezy: Bit 0 = 0
Frézovať kanál okolo obrysu v zmysle hodinových ručičiek pre výrezy a 
proti zmyslu hodinových ručičiek pre ostrovčeky: Bit 0 = 1
Frézovať obrysový kanál pred vyhrubovaním: Bit 1 = 0
Frézovať obrysový kanál po vyhrubovaní: Bit 1 = 1
Zjednotiť korigované obrysy: Bit 2 = 0
Zjednotiť nekorigované obrysy: Bit 2 = 1
Vyhrubovať až do hĺbky výrezu: Bit 3 = 0
Výrez pred každým ďalším prísuvom úplne ofrézovať a vyhrubovať: 
Bit 3 = 1

Pre cykly 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 platí: 
Posúvať nástroj na konci cyklu na poslednú polohu naprogramovanú pred 
vyvolaním cyklu: Bit 4 = 0
Voľne posúvať nástroj ku koncu cyklu len v osi vretena: Bit 4 = 1

Cyklus 4 FRÉZOVANIE VÝREZOV, cyklus 5 
KRUHOVÝ VÝREZ: Faktor prekrytia

MP7430
0,1 až 1,414

Prípustná odchýlka polomeru kruhu na 
koncovom bode kruhu v porovnaní k 
počiatočnému bodu kruhu

MP7431
0,0001 až 0,016 [mm]

Tolerancia koncového spínača pre M140 a 
M150

MP7442
Funkcia nie je aktívna: 0
Tolerancia, aby sa softvérové koncové spínače dali ešte prejsť funkciami 
M140/M150: 0.0001 až 1.0000
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Účinok rôznych prídavných
Funkcie M

Upozornenie:

Faktory kV sú určené výrobcom stroja. Dodržujte 
pokyny uvedené v príručke stroja.

MP7440
Zastavenie priebehu programu pri M6: Bit 0 = 0
Bez zastavenia priebehu programu pri M6: Bit 0 = 1
Bez vyvolania cyklu pri M89: Bit 1 = 0
Vyvolanie cyklu pri M89: Bit 1 = 1
Zastavenie priebehu programu pri funkciách M: Bit 2 = 0
Bez zastavenia priebehu programu pri funkciách M: Bit 2 = 1
kV faktory sa nedajú prepínať pomocou M105 a M106: Bit 3 = 0
kV faktory sa dajú prepínať pomocou M105 a M106: Bit 3 = 1
Posuv v osi nástroja pomocou M103 F... 
Redukcia nie je aktívna: Bit 4 = 0
Posuv v osi nástroja pomocou M103 F... 
Redukcia je aktívna: Bit 4 = 1
Rezervované: Bit 5
Presné zastavenie pri polohovaní pomocou osí otáčania nie je aktívne: 
Bit 6 = 0
Presné zastavenie pri polohovaní pomocou osí otáčania je aktívne: 
Bit 6 = 1

Chybové hlásenie pri vyvolaní cyklu MP7441
Vygenerovať chybové hlásenie, ak nie je aktívna žiadna funkcia M3/M4: 
Bit 0 = 0
Potlačiť chybové hlásenie, ak nie je aktívna žiadna funkcia M3/M4: Bit 0 = 1
rezervované: Bit 1
Potlačiť chybové hlásenie, ak je naprogramovaná kladná hĺbka: Bit 2 = 0
Vygenerovať chybové hlásenie, ak je naprogramovaná kladná hĺbka: 
Bit 2 = 1

Funkcia M na orientáciu hriadeľa v cykloch 
obrábania

MP7442
Funkcia nie je aktívna: 0
Orientácia priamo pomocou NC: -1
Funkcia M na orientáciu vretena: 1 až 999

Maximálna dráhová rýchlosť pri override 
posuvu 100 % v prevádzkových režimoch 
vykonávanie programu

MP7470
0 až 99 999 [mm/min]

Posuv pre vyrovnávacie pohyby osí otáčania MP7471
0 až 99 999 [mm/min]

Parametre kompatibility strojov pre tabuľku 
nulových bodov

MP7475
Posunutia nulového bodu sa vzťahujú na nulový bod obrobku: 0
Pri vložení 1 v starších ovládaniach TNC a v softvéri 340420-xx sa 
posunutia nulového bodu vzťahujú na nulový bod stroja. Táto funkcia už nie 
je k dispozícii. Namiesto tabuliek nulových bodov vzťahujúcich sa na REF 
sa teraz musí použiť tabuľka Preset (pozrite „Správa vzťažných bodov 
pomocou tabuľky vzťažných bodov” na strane 587)

Čas, ktorý má byť pre dobu nasadenia 
dodatočne započítaný 

MP7485
0 až 100 [%]

Obrábanie a priebeh programu
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ia18.2 Obsadenie konektorov a 
prípojných káblov pre dátové 
rozhrania

Rozhranie V.24/RS-232-C na prístrojoch 
HEIDENHAIN

Pri použití 25 pólového adaptérového bloku:

Rozhranie spĺňa požiadavku EN 50 178 „Bezpečné 
odpojenie zo siete“.

Rešpektujte, prosím, že PINY 6 a 8 prípojného kábla 
274545 sú premostené.

TNC VB 365725-xx
Adaptérový 
blok
310085-01

VB 274545-xx

Kolík Obsadenie Zdierka Farba Zdierka Kolík Zdierka Kolík Farba Zdierka

1 neobsadzovať 1 1 1 1 1 biela/hnedá 1

2 RXD 2 žltá 3 3 3 3 žltá 2

3 TXD 3 zelená 2 2 2 2 zelená 3

4 DTR 4 hnedá 20 20 20 20 hnedá 8

5 Signál GND 5 červená 7 7 7 7 červená 7

6 DSR 6 modrá 6 6 6 6 6

7 RTS 7 sivá 4 4 4 4 sivá 5

8 CTS 8 ružová 5 5 5 5 ružová 4

9 neobsadzovať 9 8 fialová 20

Teleso Vonkajšie 
tienenie

Teleso Vonkajšie 
tienenie

Teleso Teleso Teleso Teleso Vonkajšie tienenie Teleso
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Cudzie prístroje

Obsadenie konektora na cudzom prístroji sa môže podstatne líšiť od 
obsadenia konektora zariadenia spol. HEIDENHAIN.

Závisí od prístroja a druhu prenosu. Zapojenie konektora 
adaptérového bloku zistíte z nižšie uvedenej tabuľky.

TNC VB 355484-xx
Adaptérový blok
363987-02 VB 366964-xx

Kolík Obsadenie Zdierka Farba Kolík Zdierka Kolík Zdierka Farba Zdierka

1 neobsadzovať 1 červená 1 1 1 1 červená 1

2 RXD 2 žltá 2 2 2 2 žltá 3

3 TXD 3 biela 3 3 3 3 biela 2

4 DTR 4 hnedá 4 4 4 4 hnedá 6

5 Signál GND 5 čierna 5 5 5 5 čierna 5

6 DSR 6 fialová 6 6 6 6 fialová 4

7 RTS 7 sivá 7 7 7 7 sivá 8

8 CTS 8 biela/zelená 8 8 8 8 biela/zelená 7

9 neobsadzovať 9 zelená 9 9 9 9 zelená 9

Teleso Vonkajšie 
tienenie

Teleso Vonkajšie 
tienenie

Teleso Teleso Teleso Teleso Vonkajšie 
tienenie

Teleso

Adaptérový blok 
363987-02

VB 366964-xx

Zdierka Kolík Zdierka Farba Zdierka

1 1 1 červená 1

2 2 2 žltá 3

3 3 3 biela 2

4 4 4 hnedá 6

5 5 5 čierna 5

6 6 6 fialová 4

7 7 7 sivá 8

8 8 8 biela/zelená 7

9 9 9 zelená 9

Teleso Teleso Teleso Vonkajšie 
tienenie

Teleso
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Na rozhranie V.11 sa pripájajú len cudzie zariadenia.

Ethernetové rozhranie zásuvka RJ45

Maximálna dĺžka kábla:

Netienený: 100 m

 Tienený: 400 m

Rozhranie spĺňa požiadavku EN 50 178 „Bezpečné 
odpojenie od siete“.

Zapojenie konektora logickej jednotky TNC (X28) a 
adaptérového bloku sú identické.

TNC VB 355484-xx Adaptérový blok
363987-01

Zdierka Obsadenie Kolík Farba Zdierka Kolík Zdierka

1 RTS 1 červená 1 1 1

2 DTR 2 žltá 2 2 2

3 RXD 3 biela 3 3 3

4 TXD 4 hnedá 4 4 4

5 Signál GND 5 čierna 5 5 5

6 CTS 6 fialová 6 6 6

7 DSR 7 sivá 7 7 7

8 RXD 8 biela/zelená 8 8 8

9 TXD 9 zelená 9 9 9

Teleso Vonkajšie tienenie Teleso Vonkajšie 
tienenie

Teleso Teleso Teleso

Pin Signál Popis

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 voľný

5 voľný

6 REC- Receive Data

7 voľný

8 voľný
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Vysvetlivky symbolov

Štandard

Možnosť osi

Voliteľný softvér 1

Voliteľný softvér 2

Funkcie používateľa

Krátky popis  Základné vyhotovenie: 3 osi plus vreteno

16 ďalších osí alebo 15 ďalších osí plus 2. vreteno

Digitálna regulácia prúdu a otáčok

Zadanie programu V popisnom dialógu HEIDENHAIN so smarT.NC a podľa DIN/ISO

Údaje o polohách Požadované polohy priamok a kruhov v pravouhlých súradniciach alebo v polárnych 
súradniciach

Údaje rozmerov absolútne alebo inkrementálne

 Zobrazenie a zadanie v mm alebo palcoch

 Zobrazenie dráhy ručného kolieska pri obrábaní s interpoláciou ručným kolieskom

Korektúry nástroja Polomer nástroja v rovine obrábania a dĺžka nástroja

Vopred vypočítať polomerom korigovaný obrys až do 99 blokov (M120)

 Trojrozmerná korektúra polomeru nástroja pre dodatočnú zmenu údajov nástroja, bez 
toho, aby sa musel program znovu prepočítať

Tabuľky nástrojov Viaceré tabuľky nástrojov, každá s až 30 000 nástrojmi

Tabuľky rezných podmienok Tabuľky rezných parametrov na automatický výpočet otáčok vretena a posuvu z údajov 
špecifických pre nástroj (rezná rýchlosť, posuv na zub)

Konštantná dráhová rýchlosť Vztiahnuté na dráhu stredového bodu nástroja

Vztiahnuté na reznú hranu nástroja

Paralelná prevádzka Vytvoriť program s grafickou podporou počas chodu iného programu 

3D obrábanie (voliteľný 
softvér 2)

 3D korekcia nástroja pomocou vektora normály plochy

 Zmena polohy otočnej hlavy pomocou elektronického ručného kolesa počas priebehu 
programu; poloha hrotu nástroja zostáva nezmenená (TCPM = Tool Center Point 
Management)

Nástroj držte kolmo k obrysu

Korekcia polomeru nástroja kolmo na smer pohybu a na smer nástroja

 Interpolácia Spline

Obrábanie na otočnom stole 
(voliteľný softvér 1)

Programovanie obrysov na rozvinutom valci

Posuv v mm/min.
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Obrysové prvky Priamka

Skosenie

Kruhová dráha

Stred kruhu

Polomer kruhu

 Tangenciálne pripojená kruhová dráha

 Zaoblenia rohov

Nabehnutie a opustenie 
obrysu

Po priamke: tangenciálne alebo kolmo

Po kruhu

Voľné programovanie obrysu 
FK

Voľné programovanie obrysu FK v popisnom dialógu HEIDENHAIN s grafickou 
podporou pre obrobky nemerané podľa NC

Programové skoky Podprogramy

Opakovanie časti programu

 Ľubovoľný program ako podprogram

Obrábacie cykly Cykly pre vŕtanie, hĺbkové vŕtanie, vystruhovanie, vyvrtávanie, hĺbenie, rezanie 
vnútorného závitu s alebo bez vyrovnávacieho skľučovadla

Cykly na frézovanie vnútorných a vonkajších závitov

Hrubovanie a dokončovanie pravouhlého a kruhového výrezu

Cykly na riadkovanie rovných a šikmouhlých plôch

Cykly na frézovanie priamych a kruhových drážok

Bodový raster na kruhu a čiarach

Obrysový výrez aj obrysovo paralelný

Obrys

Okrem toho sa môžu cykly výrobcu, špeciálne výrobcom stroja vytvorené cykly 
obrábania, integrovať

Prepočet súradníc Posunúť, točiť, zrkadliť

 Faktor mierky (špecifický podľa osi)

Natáčanie roviny obrábania (voliteľný softvér 1)

Parameter Q 
Programovanie s premennými

Matematické funkcie =, +, –, *, /, sin α, cos α
 Logické väzby (=, =/, <, >)

Výpočet v zátvorke

 tan α, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, ln, log, absolútna hodnota čísla, konštanta 
π, negácia, orezanie miest za alebo pred desatinnou čiarkou

 Funkcie pre výpočet kruhu

Parametre reťazca

Programovacie pomôcky Vrecková kalkulačka

Kontextová pomoc pri chybových hláseniach

Kontextový systém pomocníka TNCguide (funkcia FCL3)

Grafická podpora pri programovaní cyklov

Bloky komentára v programe NC

Funkcie používateľa
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Teach-In Skutočné polohy sa prevezmú priamo do programu NC

Testovacia grafika
Druhy zobrazenia

Grafická simulácia priebehu obrábania aj počas chodu iného programu

Pôdorys/zobrazenie v 3 rovinách/3D zobrazenie

 Zväčšenia výrezu

Programovacia grafika V prevádzkovom režime „Uložiť program” sa zadané bloky NC budú označovať spolu 
(2D čiarová grafika) aj počas chodu iného programu

Grafika obrábania
Druhy zobrazenia

Grafické zobrazenie prebiehajúceho programu v pôdoryse/zobrazenie v 
3 rovinách/3D zobrazenie

Čas obrábania Výpočet času obrábania v prevádzkovom režime „Test programu”

 Zobrazenie aktuálneho času obrábania v prevádzkových režimoch vykonávania 
programu

Opätovný nábeh na obrys Predbeh blokov do ľubovoľného bloku v programe a nábeh do vypočítanej 
požadovanej polohy pre pokračovanie obrábania

Prerušiť program, opustiť obrys a opätovný nábeh

Tabuľky nulových bodov Viaceré tabuľky nulových bodov

Tabuľky paliet  Tabuľky paliet s ľubovoľným množstvom záznamov na výber paliet, programov NC a 
nulových bodov sa môžu spracovať podľa obrobkov alebo nástrojov

Cykly dotykovej sondy Kalibrácia dotykovej sondy

Ručná alebo automatická kompenzácia šikmej polohy obrobku

Ručné alebo automatické zadanie vzťažného bodu

Obrobky merať automaticky

Cykly na automatické premeranie nástroja

Cykly na automatické premeranie kinematiky

Technické údaje

Komponenty Hlavný počítač MC 74xx alebo MC 75xx, MC 6441, MC 65xx alebo MC 66xx

Regulačná jednotka CC 6106, 6108 alebo 6110

Ovládací panel

Plochá farebná obrazovka TFT so softvérovými tlačidlami 15,1 palca alebo 19 palcov

Priemyselný počítač IPC 6341 s OS Windows 7 (alternatíva)

Programová pamäť Minimálne 21 GB, v závislosti od hlavného počítača až do 130 GB

Jemnosť zadania a krok 
zobrazenia

 do 0,1 µm pri lineárnych osiach

 do 0,000 1° pri uhlových osiach

Rozsah zadávania Maximálne 99 999,999 mm (3 937 palcov), resp. 99 999,999°

Funkcie používateľa



HEIDENHAIN iTNC 530 727

18
.3

 T
ec

h
n

ic
ké

 in
fo

rm
ác

ie

Interpolácia Priamka v 4 osiach

Priamka v 5 osiach (export podlieha schváleniu, voliteľný softvér 1)

Kruh v 2 osiach

Kruh v 3 osiach pri naklopenej rovine obrábania (voliteľný softvér 1)

 Závitnica: 
Prekrytie kruhovej dráhy a priamky

Spline: 
Spracovanie splinov (polynóm 3. stupňa)

Doba spracovania bloku
3D priamka bez korektúry 
polomeru

 0,5 ms

Regulácia osí  Jemnosť riadenia polohy: Perióda signálu zariadenia na meranie polohy/1024

Doba cyklu regulátora polohy:1,8 ms

Doba cyklu regulátora otáčok: 600 µs

Doba cyklu regulátora prúdu: minimálne 100 µs

Dráha posuvu Maximálne 100 m (3 937 palcov)

Otáčky vretena Maximálne 40 000 ot./min (pri 2 pólových dvojiciach)

Kompenzácia chyby Chyby lineárnych a nelineárnych osí, uvoľnenia, reverzačnej špičky pri kruhových 
pohyboch, tepelné roztiahnutie

Adhézne trenie

Dátové rozhrania  po jednom V.24 / RS-232-C a V.11 / RS-422 max. 115 kBaud

Rozšírené dátové rozhranie s protokolom LSV-2 na externéovládanie TNC cez dátové 
rozhranie pomocou softvéru HEIDENHAIN TNCremo

Rozhranie Ethernet 100 Base T
cca. 2 až 5 MBaud (závisí od typu súboru a zaťaženia siete)

Rozhranie USB 2.0
Na pripojenie ukazovacích zariadení (myš) a blokových zariadení (pamäťové kľúče, 
pevné disky, jednotky CD-ROM)

Teplota prostredia Prevádzka: 0 °C až +45 °C

Skladovanie: -30 ? až +70 °C

Technické údaje
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Elektronické ručné kolieska  prenosné ručné koliesko HR 550 FS s displejom alebo

HR 520 prenosné ručné koliesko s displejom alebo

HR 420 prenosné ručné koliesko s displejom alebo

HR 410 prenosné ručné koliesko alebo

HR 130 zabudované ručné koliesko alebo

 až do troch HR 150 zabudovaných ručných kolies cez adaptér ručných kolies HRA 110

Dotykové sondy  TS 220: Spínací snímací systém pripojený káblom alebo

 TS 440: Spínací snímací systém s infračerveným prenosom

 TS 444: Spínací snímací systém s infračerveným prenosom bez batérií

 TS 640: Spínací snímací systém s infračerveným prenosom

 TS 740: Vysokopresný spínací snímací systém s infračerveným prenosom

 TT 140: Spínací snímací systém na premeranie nástroja
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Obrábanie na otočnom stole Programovanie obrysov na rozvinutom valci

Posuv v mm/min

Prepočty súradníc Natočenie roviny obrábania

Interpolácia Kruh v 3 osiach pri pootočenej rovine obrábania

Softvérová možnosť 2

3D obrábania  3D korekcia nástroja pomocou vektora normály plochy

 Zmena polohy otočnej hlavy pomocou elektronického ručného kolesa počas priebehu 
programu; poloha hrotu nástroja zostáva nezmenená (TCPM = Tool Center Point 
Management)

Nástroj držte kolmo na obrys

Korekcia polomeru nástroja kolmo na smer pohybu a na smer nástroja

Spline-interpolácia

Interpolácia Priamka v 5 osiach (export podlieha schváleniu)

Voliteľný softvér Konvertor DXF

Extrahovať z údajov DXF 
programy obrysov a polohy 
obrábania, extrahovať z 
dialógových nekódovaných 
programov úseky obrysov.

Podporovaný formát DXF: AC1009 (AutoCAD R12)

Pre obrysové programy s popisným dialógom a obrysové programy smarT.NC

Komfortné určovanie vzťažného bodu

Grafický výber úsekov obrysov z dialógových nekódovaných programov

Voliteľný softvér dynamická kontrola kolízie (DCM)

Kontrola kolízie vo všetkých 
prevádzkových režimoch 
stroja

Výrobca stroja definuje objekty, ktoré treba monitorovať

Dodatočne možné monitorovanie upínacích prostriedkov

 Trojstupňová výstraha v ručnej prevádzke

Prerušenie programu v automatickej prevádzke

Kontrola aj 5 osových pohybov

 Test programu z dôvodu výskytu možných kolízií pred obrábaním

Voliteľný softvér Globálne nastavenia programu

Funkcia na interpoláciu 
transformácií súradníc v 
prevádzkových režimoch na 
spracovanie.

 Zameniť osi

 Interpolované posunutie nulového bodu

 Interpolované zrkadlenie

 Zablokované osí

 Interpolácia ručným kolieskom

 Interpolované základné otočenie a rotácia

 Faktor posuvu
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Funkcia adaptívnej regulácie 
posuvu na optimalizáciu 
rezných podmienok pri 
sériovej výrobe

 Zaznamenanie skutočného výkonu vretena pomocou výukového rezu

Definícia medzí, v ktorých sa aplikuje automatická regulácia posuvu

Plnoautomatická regulácia posuvu pri obrábaní

Voliteľný softvér KinematicsOpt

Cykly dotykového systému na 
automatické skúšanie a 
optimalizáciu kinematiky 
stroja

Uložiť/Obnoviť aktívnu kinematiku

Skontrolovať aktívnu kinematiku

Optimalizovať aktívnu kinematiku

Voliteľný softvér 3D-ToolComp

3D korekcia polomeru nástroja 
v závislosti od uhla záberu

Kompenzovať delta polomer nástroja v závislosti od uhla záberu na obrobku

Predpokladom sú bloky LN

Korekčné hodnoty môžete definovať v osobitnej tabuľke

Softvérová možnosť Rozšírená správa nástrojov

Správa nástrojov s 
možnosťou úpravy pomocou 
skriptov Python od výrobcu 
stroja.

 Zmiešané zobrazenie ľubovoľných údajov z tabuľky nástrojov a miest

Editovanie údajov nástroja na základe formulára

Prevádzkový zoznam nástrojov a zoznam poradia nástrojov: plán obsadenia

Softvérová možnosť Interpolačné sústruženie

Interpolačné sústruženie Sústruženie symetrických rotačných osadení načisto interpoláciou vretena s osami 
roviny obrábania

Softvérová možnosť CAD-Viewer

Otvorenie 3D modelov na 
ovládaní.

Otváranie súborov IGES

Otváranie súborov STEP

Softvérová možnosť Správca vzdialenej pracovnej plochy

Diaľkové ovládanie externých 
počítačov (napr. počítač s OS 
Windows) používateľským 
rozhraním TNC

OS Windows na externom počítači

 Integrácia do používateľského rozhrania TNC

Softvérová možnosť Cross Talk Compensation CTC

Kompenzácia združenia osí  Zaznamenanie dynamicky podmienenej odchýlky polohy spôsobenej akceleráciami 
osí

Kompenzácia TCP 
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Úprava regulačných 
parametrov

Úprava regulačných parametrov v závislosti od polohy osí v pracovnom priestore

Úprava regulačných parametrov v závislosti od rýchlosti alebo akcelerácie osi

Softvérová možnosť Load Adaptive Control LAC

Dynamická úprava 
regulačných parametrov

Automatické zaznamenanie hmotností obrobkov a trecích síl

Priebežná úprava parametrov adaptívneho predbežného nastavenia počas obrábania 
na aktuálnu hmotnosť obrobku 

Softvérová možnosť Active Chatter Control ACC

Funkcia na potlačenie chvenia Regulačná funkcia umožňujúca výraznú redukciu sklonu k chveniu pri výkonnom 
frézovaní

Šetrenie mechaniky stroja

 Zlepšenie kvality povrchu obrobku

Skrátenie času obrábania

Aktualizácia funkcií FCL 2

Povolenie dôležitých noviniek Virtuálna os nástroja

Snímací cyklus 441, rýchle snímanie

CAD offline bodový filter

 3D čiarová grafika

Obrysový výrez: Každej časti obrysu sa priradí samostatná hĺbka

 smarT.NC: Transformácie súradníc

 smarT.NC: Funkcia PLANE

 smarT.NC: Graficky podporovaný predbeh blokov

Rozšírená funkčnosť USB

Sieťové pripojenia cez DHCP a DNS
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Povolenie dôležitých noviniek Cyklus dotykového systému na 3D dotýkanie

Snímacie cykly 408 a 409 (UNIT 408 a 409 v smarT.NC) na vloženie vzťažného bodu 
do stredu drážky, resp. do stredu výstupku

 Funkcia PLANE: Vloženie uhla osi

Dokumentácia používateľa ako kontextová pomoc priamo v TNC

Redukovanie posuvu pri obrábaní obrysových výrezov, ak je nástroj v plnom zábere

 smarT.NC: Obrysový výrez na vzor

 smarT.NC: Možné paralelné programovanie

 smarT.NC: Prezeranie programov obrysov v správcovi súborov

 smarT.NC: Stratégia polohovania pri obrábaniach bodov

Aktualizácia funkcií FCL 4

Povolenie dôležitých noviniek Grafické zobrazenie chráneného priestoru pri aktívnom monitorovaní kolízií DCM

 Interpolácia ručným kolieskom v zastavenom stave pri aktívnom monitorovaní kolízií 
DCM

 3D základné otočenie (kompenzácia upnutiam musí ju upraviť výrobca stroja)
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Polohy, súradnice, polomery kruhov, dĺžky 
skosenia

-99 999,9999 až +99 999,9999 
(5,4: miesta pred desatinnou čiarkou, miesta za desatinnou čiarkou) 
[mm]

Polomery kruhov -99 999.9999 až +99 999.9999 pri priamom zadaní, pomocou 
programovania parametrov Q je možný polomer až do 210 m 
(5,4: miesta pred desatinnou čiarkou, miesta za desatinnou čiarkou) 
[mm]

Čísla nástrojov 0 až 32 767,9 (5,1)

Názov nástroja 32 znakov, pri TOOL CALL písané medzi ““. Prípustné špeciálne znaky: 
#, $, %, &, -

Delta hodnoty pre korektúry nástrojov -999.9999 až +999.9999 (3,4) [mm]

Otáčky vretena 0 až 99 999,999 (5,3) [ot./min]

Posuvy 0 až 99 999,999 (5,3) [mm/min] alebo [mm/zub] alebo [mm/ot.]

Čas zotrvania v cykle 9 0 až 3 600,000 (4,3) [s]

Stúpanie závitu v rôznych cykloch -99,9999 až +99,9999 (2,4) [mm]

Uhol pre orientáciu vretena 0 až 360,0000 (3,4) [°]

Uhol pre polárne súradnice, rotáciu, otáčanie 
roviny

-360,0000 až 360,0000 (3,4) [°]

Uhol polárnych súradníc pre interpoláciu 
závitníc (CP)

-99 999.9999 až +99 999.9999 (5.4) [°]

Čísla nulových bodov v cykle 7 0 až 2 999 (4,0)

Faktor mierky v cykloch 11 a 26 0,000001 až 99,999999 (2,6)

Prídavne funkcie M 0 až 999 (3.0)

Čísla parametrov Q 0 až 1999 (4,0)

Hodnoty parametrov Q -999 999 999 bis +999 999 999 (9 miest, plávajúca čiarka)

Návestia (LBL) pre skoky v programe 0 až 999 (3,0)

Návestia (LBL) pre skoky v programe Ľubovoľný textový reťazec medzi úvodzovkami (““)

Počet opakovaní časti programu REP 1 až 65 534 (5,0)

Číslo chyby pri funkcii parametra Q - FN14 0 až 1 099 (4,0)

Spline-parameter K -9.9999999 až +9.9999999 (1.7)

Exponent pre spline-parameter -255 až 255 (3,0)

Normálové vektory N a T pri 3D korekcii -9,9999999 až +9,9999999 (1,7)
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Ak je ovládanie vypnuté, záložná batéria zásobuje TNC prúdom, aby 
sa nestratili údaje v pamäti RAM.

Ak TNC zobrazí hlásenie Vymeniť záložnú batériu, musíte vymeniť 
batérie:

Typ batérie: 1 lítiová batéria, typ CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 Záložná batéria sa nachádza na zadnej strane MC 422 D

2 Vymeňte batériu; novú batériu musíte osadiť len v správnej polohe

Pozor, ohrozenie života!

Pri výmene záložnej batérie vypnite stroj a TNC!

Záložnú batériu smie vymeniť len príslušne vyškolený 
personál!
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Prehľadné tabuľky

Obrábacie cykly

Číslo 
cyklu  Označenie cyklu

DEF 
aktívne

CALL 
aktívne

7 Presunutie nulového bodu 

8 Zrkadliť 

9 Doba zotrvania 

10 Otáčanie 

11 Faktor mierky 

12 Vyvolanie programu 

13 Orientácia vretena 

14 Definícia obrysu 

19 Natočenie obrábacej roviny 

20 Dáta obrysu SL II 

21 Predvŕtanie SL II 

22 Preťahovanie SL II 

23 Hĺbka načisto SL II 

24 Strana načisto SL II 

25 Obrys 

26 Faktor mierky špecificky podľa osi 

27 Plášť valca 

28 Plášť valca - frézovanie drážok 

29 Plášť valca - výstupok 

30 Spracovanie 3D-dát 

32 Tolerancia 

39 Plášť valca - vonkajší obrys 

200 Vŕtanie 

201 Vystruhovanie 

202 Vyvrtávanie 

203 Univerzálne vŕtanie 
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204 Spätné zahlbovanie 

205 Univerzálne hĺbkové vŕtanie 

206 Rezanie vnútorného závitu s vyrovnávacou hlavou, nové 

207 Rezanie vnútorného závitu bez vyrovnávacej hlavy, nové 

208 Vyfrézovanie otvoru 

209 Rezanie vnútorného závitu s lámaním triesok 

220 Bodový raster na kruhu 

221 Bodový raster na čiarach 

230 Riadkovanie 

231 Čelná plocha 

232 Rovinné frézovanie 

240 Centrovanie 

241 Vŕtanie jedným britom 

247 Vložiť vzťažný bod 

251 Pravouhlý výrez - kompletné obrábanie 

252 Kruhový výrez - kompletné obrábanie 

253 Frézovanie drážok 

254 Kruhová drážka 

256 Pravouhlý výstupok - kompletné obrábanie 

257 Kruhový výstupok - kompletné obrábanie 

262 Frézovanie závitu 

263 Frézovanie závitu so zahĺbením 

264 Vŕtacie frézovanie závitu 

265 Vŕtacie frézovanie závitu Helix 

267 Frézovanie vonkajšieho závitu 

270 Údaje ťahu obrysu 

275 Obrysová drážka trochoidiálna 

Číslo 
cyklu

 Označenie cyklu DEF 
aktívne

CALL 
aktívne
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Prídavné funkcie

M  Účinok Vplyv na blok - Začiatok Koniec Strana

M0 ZASTAVENIE chodu programu/príp. ZASTAVENIE vretena/príp. chladiaca kvapalina 
VYP.

 Strana 379

M1 Voliteľne ZASTAVIŤ  beh programu/ZASTAVIŤ  vreteno/chladiaca kvapalina VYP. (v 
závislosti od stroja)

 Strana 659

M2 ZASTAVIŤ beh programu/ZASTAVIŤ vreteno/chladiaca kvapalina VYP./príp. 
Vymazanie zobrazenia stavu
(závisí od parametrov stroja)/návrat do bloku 1

 Strana 379

M3
M4
M5

Vreteno ZAP. v smere hodinových ručičiek
ZAP. vreteno proti smeru hod. ručičiek
ZASTAVIŤ vreteno






Strana 379

M6 Výmena nástroja/ZASTAVIŤ beh programu (závisí od parametrov stroja)/ZASTAVIŤ 
vreteno

 Strana 379

M8
M9

Chladiaca kvapalina ZAP.
Chladiaca kvapalina VYP.




Strana 379

M13
M14

ZAP. vreteno v smere hod. ručičiek/Chladiaca kvapalina ZAP.
ZAP. vreteno proti smeru hod. ručičiek/Chladiaca kvapalina ZAP.




Strana 379

M30 Rovnaká funkcia ako M2  Strana 379

M89 Voľná prídavná funkcia alebo
Vyvolanie cyklu, modálne účinná (závisí od parametrov stroja)




Príručka 
cyklov

M90 Len v režime s vlečnou odchýlkou: Konštantná dráhová rýchlosť na rohoch  Strana 383

M91 V polohovacom bloku: Súradnice sa vzťahujú na nulový bod stroja  Strana 380

M92 V polohovacom bloku: Súradnice sa vzťahujú na polohu definovanú výrobcom stroja, 
napr. na polohu na výmenu nástroja

 Strana 380

M94 Znížiť zobrazenie rotačnej osi na menej ako 360°  Strana 518

M97 Obrábanie malých obrysových stupňov  Strana 385

M98 Úplné obrábanie otvorených obrysov  Strana 387

M99 Vyvolanie cyklu po blokoch  Príručka 
cyklov

M101
M102

Automatická výmena nástroja za sesterský nástroj po uplynutí životnosti 
Zrušiť funkciu M101




Strana 200

M103 Znížiť posuv pri zanorení na faktor F (percentuálna hodnota)  Strana 388

M104 Znovu aktivovať posledný zadaný vzťažný bod  Strana 382

M105
M106

Vykonať obrábanie s druhým faktorom kv
Vykonať obrábanie s prvým faktorom kv




Strana 704

M107
M108

Potlačiť chybové hlásenie pri sesterských nástrojoch s prídavkom
Zrušiť funkciu M107




Strana 200
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M109

M110

M111

Konštantná dráhová rýchlosť na reznej hrane nástroja
(zvýšenie a zníženie posuvu)
konštantná dráhová rýchlosť na reznej hrane nástroja 
(len zníženie posuvu)
Zrušiť funkciu M109/M110







Strana 390

M114
M115

Autom. korekcia strojovej geometrie pri práci s otočnými osami
Zrušiť funkciu M114




Strana 519

M116
M117

Posuv pri osi otáčania v mm/min
Zrušiť funkciu M116




Strana 516

M118 Interpolované polohovanie ručným kolieskom počas priebehu programu  Strana 393

M120 Vopred vypočítať obrys s korekciou polomeru (LOOK AHEAD)  Strana 391

M124 Nezohľadňovať body pri spracovaní priamkových blokov bez korekcie  Strana 384

M126
M127

Posúvať osi otáčania optimálnou dráhou
Zrušiť funkciu M126




Strana 517

M128
M129

Udržať polohu špičky nástroja pri polohovaní osí otočenia (TCPM)
Zrušiť funkciu M128




Strana 521

M130 V polohovacom bloku: Body sa vzťahujú na nenatočený súradnicový systém  Strana 382

M134

M135

Presné zastavenie na netangenciálnych prechodoch pri polohovaní pomocou osí 
natáčania
Zrušiť funkciu M134





Strana 524

M136
M137

Posuv F v milimetroch na otáčku vretena
Zrušiť funkciu M136




Strana 389

M138 Výber osí natáčania  Strana 524

M140 Odsun od obrysu v smere osí nástroja  Strana 394

M141 Zrušiť monitorovanie dotykového systému  Strana 395

M142 Vymazať modálne programové informácie  Strana 396

M143 Vymazať základné otočenie  Strana 396

M144

M145

Zohľadnenie kinematiky stroja v polohách SKUTOČNÁ/POŽADOVANÁ na konci 
bloku
Zrušiť funkciu M144





Strana 525

M148
M149

Automatické zdvihnutie nástroja od obrysu pri zastavení Stop NC
Zrušiť funkciu M148




Strana 397

M150 Zrušiť hlásenie z koncového spínača (blokovo aktívna funkcia)  Strana 398

M200
M201
M202
M203
M204

Rezanie laserom: Priamy výstup naprogramovaného napätia
Rezanie laserom: Výstup napätia ako funkcia dráhy
Rezanie laserom: Výstup napätia ako funkcia rýchlosti
Rezanie laserom: Výstup napätia ako funkcia času (rampa)
Rezanie laserom: Výstup napätia ako funkcia času (impulz)







Strana 399

M  Účinok Vplyv na blok - Začiatok Koniec Strana
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adresárov ... 132
AFC ... 441
Aktualizovať softvér TNC ... 666
Animácia funkcie PLANE ... 489
Antivírusová ochrana ... 97
Archívne súbory ... 144, 145
Archívy ZIP ... 148
ASCII súbory ... 467
Automatické premeranie 

nástroja ... 186
Automatické spustenie programu ... 657
Automatický výpočet rezných 

podmienok ... 188, 472

B
Bezdrôtové ručné koliesko ... 571
Blok

C
Časti programu, kopírovať ... 118
Cesta ... 124
Chybové hlásenia ... 165, 166

Pomocník pri ... 165
Chybové hlásenia NC ... 165, 166
Číslo možnosti ... 664
Číslo nástroja ... 180
Číslo softvéru ... 664
Číslo verzie ... 665
Členenie

programu ... 158
Členenie programov ... 158

D
Dátové rozhranie

Obsadenie konektorov ... 721
priradiť ... 668
zriadiť ... 667

DCM ... 406
Deaktivovanie upnutia ... 422
Definícia lokálnych parametrov 

Q ... 317
Definícia polotovaru ... 109
Definícia zvyškových parametrov 

Q ... 317
Dialóg ... 111
Dĺžka nástroja ... 180
DR2TABLE ... 533
Dráhové funkcie

Základy ... 220
Kruhy a kruhové oblúky ... 222
Predpolohovanie ... 223

Dráhové pohyby
Polárne súradnice

Kruhová dráha okolo pólu 
CC ... 248

Kruhová dráha s tangenciálnym 
napojením ... 249

Prehľad ... 246
Priamka ... 247

pravouhlé súradnice
Kruhová dráha okolo stredu 

kruhu CC ... 238
Kruhová dráha s tangenciálnym 

napojením ... 241
Kruhová dráha so stanoveným 

polomerom ... 239
Prehľad ... 233
Priamka ... 234

Dráhovo optimalizovaný pojazd
po osiach otáčania: M126 ... 517

Dynamická kontrola kolízie ... 406
Nosič nástrojov ... 192
Test programu ... 411

E
Editovanie

programu ... 114
Elipsa ... 370
Ethernetové rozhranie
Externý dátový prenos

iTNC 530 ... 151
Externý prístup ... 696

F
Faktor posuvu pre zanorovacie pohyby 

M103 ... 388
FCL ... 664
Filter pre vŕtacie polohy pri prevzatí 

údajov zo súborov DXF ... 288
Filtrovať dáta CAD ... 457
FixtureWizard ... 414, 424
FN14:ERROR: Vygenerovanie 

chybových hlásení ... 328
FN15: PRINT: Výstup neformátovaných 

textov ... 332
FN16: F-PRINT: Výstup formátovaných 

textov ... 333
FN18: SYSREAD: Načítať systémové 

dáta ... 338
FN19: PLC: Výstup hodnôt do 

PLC ... 346
FN20: WAIT FOR: Synchronizácia NC a 

PLC ... 347
FN23\

ÚDAJE KRUHU: Vypočítať kruh z 3 
bodov ... 323

FN24: ÚDAJE KRUHU: Vypočítať kruh 
zo 4 bodov ... 323

FN26: TABOPEN: Otvoriť voľne 
definovateľnú tabuľku ... 481

FN27: TABWRITE: Popísať voľne 
definovateľnú tabuľku ... 482

FN28: TABREAD: Čítať voľne 
definovateľnú tabuľku ... 483

Frézovanie sklonenou frézou v 
natočenej rovine ... 509

FS, funkčná bezpečnosť ... 580
FSELECT ... 256
Funkcia FCL ... 10
Funkcia GOTO počas prerušenia ... 649
Funkcia MOD

Prehľad ... 663
výber ... 662
zatvoriť ... 662



740  

In
d

ex
F
Funkcia PLANE ... 487

Animácia ... 489
Automatické natočenie ... 504
Definícia bodov ... 499
Definícia Eulerovho uhla ... 495
Definícia inkrementálnych 

prvkov ... 501
Definícia priemetového uhla ... 493
Definícia priestorového uhla ... 491
Definícia uhla osi ... 502
Definícia vektora ... 497
Frézovanie sklonenou frézou ... 509
Priebeh polohovania ... 504
Výber možných riešení ... 507
Zrušiť ... 490

Funkcia vyhľadania ... 119
Funkcie M

Pozri prídavné funkcie
Funkčná bezpečnosť FS ... 580

G
Generovanie bloku L ... 688
Globálne nastavenia programu ... 426
Grafická simulácia ... 638

Zobraziť nástroj ... 638
Grafické zobrazenie

Pohľady ... 632
pri programovaní ... 160, 162

Zväčšenie výrezu ... 161
Zväčšenie výrezu ... 637

Grafický výber úsekov obrysov ... 290
Guľa ... 374

H
Hlavné osi ... 103

I
Implicitné hodnoty programu ... 403
Indikované nástroje ... 190
Informácie o formáte ... 733
Inštalovať servisný balík ... 666
Interpolácia Helix (závitnice) ... 250
Interpolované transformácie ... 426
iTNC 530 ... 78

K
Kinematika nosiča nástrojov ... 192
Kľúčové čísla ... 665
Kompenzácia šikmej polohy obrobku

meraním dvoch bodov na 
priamke ... 602

pomocou dvoch kruhových 
výstupkov ... 605, 611

pomocou dvoch otvorov ... 603, 611
Konfigurácia

ethernetového rozhrania ... 671
Možnosti pripojenia ... 671
Pripojenie a odpojenie jednotiek v 

sieti ... 153
Úvod ... 671

Konfigurovať
bezdrôtové ručné koliesko ... 699

Konštantná dráhová rýchlosť 
M90 ... 383

Kontextový pomocník ... 170
Kontrola

Kolízia ... 406
Kontrola kolízie ... 406
Kontrola nosiča údajov ... 693
Kontrola pevného disku ... 693
Kontrola polôh osí ... 582
Kontrola polohy upínacieho 

prostriedku ... 418
Kontrola pracovného priestoru ... 643, 

682
Kontrola snímacej sondy ... 395
Kontrola upínacích prostriedkov ... 413
Konvertovať z FK programov ... 257
Kopírovanie

adresára ... 136
Kopírovať časti programu ... 118
Korekcia nástroja

Dĺžka ... 214
polomer ... 215
trojdimenzionálna ... 526

Korekcia polomeru ... 215
Vonkajšie rohy, vnútorné 

rohy ... 218
Zadanie ... 217

Kruhová dráha ... 238, 239, 241, 248, 
249

L
Limitná rovina ... 437
Look ahead ... 391

M
M91, M92 ... 380
Meranie obrobkov ... 612
Monitorovanie zaťaženia vretena ... 452
Monitorovanie zlomenia nástroja ... 452

N
Nábeh na obrys ... 225

s polárnymi súradnicami ... 227
Načítanie upnutia ... 421, 422
Načítať systémový čas ... 358
Náhľad údajov CAD ... 292
Nahradenie textov ... 120
Nastavenia siete ... 671
Nastavenie časovej zóny ... 694
Nastavenie prenosovej rýchlosti ... 667
Nastavenie systémového času ... 694
Nastaviť kanál

držiaku ručného kolieska ... 699
Nastaviť vysielací výkon

bezdrôtového ručného 
kolieska ... 700

Nástrojové dáta
Delta hodnoty ... 181
indexovanie ... 190
vkladanie do programu ... 181
vkladanie do tabuľky ... 182
vyvolanie ... 197

Natočenie obrábacej roviny
ručne ... 616

Natočenie roviny obrábania ... 487, 616
Názov nástroja ... 180
Názov programu:Pozri Správa súborov, 

Názov súboru
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Obmedzenie oblasti posuvu ... 437
Obrazovka ... 79
Obsadenia zástrčky dátových 

rozhraní ... 721
Odídenie od obrysu ... 394
Odstráňte upínací prostriedok ... 417
Opakovanie časti programu ... 299
Opätovný nábeh na obrys ... 656
Opustenie obrysu ... 225

s polárnymi súradnicami ... 227
Os otáčania

Zníženie indikácie M94 ... 518
Osi natáčania ... 519, 521
Otvorené rohy obrysu M98 ... 387
Otvorenie

programu nanovo ... 109
Otvoriť grafické súbory ... 150
Otvoriť súbor BMP ... 150
Otvoriť súbor Excel ... 147
Otvoriť súbor GIF ... 150
Otvoriť súbor INI ... 149
Otvoriť súbor JPG ... 150
Otvoriť súbor PNG ... 150
Otvoriť súbor TXT ... 149
Otvoriť textové súbory ... 149
Ovládací panel ... 81

P
Parameter Q
Parametre používateľa

špecifické pre stroj ... 681
všeobecné

pre 3D snímacie systémy ... 705
pre externý dátový 

prenos ... 705
pre obrábanie a priebeh 

programu ... 719
Zobrazenia TNC, editor 

TNC ... 709
Parametre Q

formátovaný výstup ... 333
lokálne parametre QL ... 314
neformátovaný výstup ... 332
Prenos hodnôt do PLC ... 346
skontrolovať ... 326
vopred obsadený ... 364
zvyškové parametre QR ... 314

P
Parametre reťazca ... 353
Parametre stroja

pre 3D snímacie systémy ... 705
pre externý dátový prenos ... 705
pre obrábanie a priebeh 

programu ... 719
pre zobrazenia TNC a editor 

TNC ... 709
Pevný disk ... 121
Plný kruh ... 238
Plošný normálový vektor ... 497, 510, 

526, 527
Pôdorys ... 632
Podprogram ... 297
Pohľad na formulár ... 480
Polárne súradnice

Prísuv/odsun na/od obrysu ... 227
programovanie ... 246
Základy ... 104

Polohovanie
pri natočenej rovine 

obrábania ... 382, 525
s ručným zadávaním ... 624

Polohy obrobku
absolútne ... 105
inkrementálne ... 105

Polomer nástroja ... 180
Pomocník pri chybových 

hláseniach ... 165
Popisný dialóg ... 111
Posuv ... 578

Možnosti zadania ... 112
pri osiach otáčania, M116 ... 516
zmena ... 579

Posuv osí stroja
ručným kolieskom ... 568

Posuv v milimetroch/otáčka vretena 
M136 ... 389

Potlačenie chvenia ... 453
Používateľské parametre ... 704
Prebehnutie referenčných bodov ... 562
Prechádzanie osí stroja ... 566

externými smerovými 
tlačidlami ... 566

krokovo ... 567
Predbeh blokov ... 653

po výpadku el. prúdu ... 653
Predlohy upínacích prostriedkov ... 414, 

423

P
Predvoľba palety ... 545
Prekryté polohovanie ručným kolieskom 

počas priebehu programu 
M118 ... 393

Premeranie nástroja ... 186
Prepnúť veľké/malé písmená ... 468
Prerušiť obrábanie ... 649
Presunutie nulového bodu ... 460

Pomocou tabuľky nulových 
bodov ... 461

Vloženie súradníc ... 460
Zrušenie ... 462

Prevádzkové časy ... 692
Prevádzkové režimy ... 82
Prevzatie skutočnej polohy ... 113
Prezerač dokumentov PDF ... 146
Priamka ... 234, 247
Prídavné funkcie

na kontrolu priebehu 
programu ... 379

na zadávanie súradníc ... 380
pre dráhové správanie ... 383
pre laserové rezacie stroje ... 399
pre osi otáčania ... 516
pre vreteno a chladiacu 

kvapalinu ... 379
zadávanie ... 378

Prídavné osi ... 103
Priebeh programu

Globálne nastavenia 
programu ... 426

pokračovať po prerušení ... 652
Predbeh blokov ... 653
Prehľad ... 647
prerušiť ... 649
Preskočenie blokov ... 658
vykonať ... 648

Pripojiť/odpojiť USB zariadenia ... 154
Priradiť bezdrôtové ručné koliesko

bezdrôtového ručného 
kolieska ... 701

Príslušenstvo ... 98
Program
Programovacia grafika ... 256
Programovacie pomôcky ... 405
Programovanie CAM ... 526
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Programovanie parametrov Q ... 314, 

353
Prídavné funkcie ... 327
Pripomienky k 

programovaniu ... 316, 355, 356, 
357, 361, 363

Rozhodovania keď/potom ... 324
Uhlové funkcie ... 321
Výpočty kruhu ... 323
Základné matematické 

funkcie ... 319
Programovanie parametrov: Pozri 

programovanie parametrov
Programovanie pohybov 

nástroja ... 111

R
Regulácia posuvu, automatická ... 441
Rez. mat. nástroja ... 188
Rezanie laserom, prídavné 

funkcie ... 399
Režim s hlavným počítačom ... 698
Rezný materiál nástroja ... 474
Rodiny častí ... 318
Rozdelenie obrazovky ... 80
Ručné koliesko ... 568
Ručné vloženie vzťažného bodu

pomocou otvorov/výstupkov ... 611
Roh ako vzťažný bod ... 608
Stred kruhu ako vzťažný bod ... 609
Stredová os ako vzťažný bod ... 610
v ľubovoľnej osi ... 607

Rýchloposuv ... 178
Rýchlosť dátového prenosu ... 667

S
Sieťové pripojenie ... 153
Skoky v programe pomocou funkcie 

GOTO ... 649
Skosenie ... 235
Skúška použitia nástroja ... 202
Snímacie cykly

Manuálna prevádzka ... 594
Pozri príručku používateľa Cykly 

snímacieho systému
Snímacie funkcie používajte 

mechanickými snímačmi alebo 
indikátormi ... 615

S
Snímacie systémy 3D

kalibrácia
určené na zapojenie ... 599

Správa rôznych kalibračných 
údajov ... 601

Softvér na prenos dát ... 669
SPEC FCT ... 402
Špeciálne funkcie ... 402
Spline-interpolácia ... 537

Formát bloku ... 537
Rozsah zadávania ... 539

Spracovať dáta DXF ... 274
Filter pre vŕtacie polohy ... 288
Nastavenie vrstvy ... 277
Vložiť vzťažný bod ... 278
Výber vŕtacích polôh

Jednotlivý výber ... 284
oblasť myši ... 285
Zadanie priemeru ... 286

Základné nastavenia ... 276
Zvoliť obrys ... 280
Zvoľte polohy opracovania ... 283

Správa nástrojov ... 205
Správa programu: Pozri Správa 

súborov
Správa súborov ... 124

Adresáre ... 124
Externý dátový prenos ... 151
Klávesové skratky ... 143
Konfigurácia pomocou MOD ... 679
Kopírovanie

adresárov ... 136
Kopírovanie súboru ... 133
Kopírovanie tabuliek ... 135
Názov súboru ... 122
Ochrana súboru ... 141
Označenie súborov ... 138
Prehľad funkcií ... 125
Premenovať súbor ... 140
Prepísať súbory ... 134
Typ súboru ... 121

externé typy súborov ... 123
Výber súboru ... 129
Vymazať súbor ... 137
Vytvorenie

adresára ... 132
Vytvoriť

súbor ... 132
Závislé súbory ... 680

S
Správa upínaní ... 420
Spravovať vzťažný bod ... 587
Štatistické údaje

bezdrôtového ručného 
kolieska ... 701

Stav súboru ... 128
Stav vývoja ... 10
Stiahnutie súborov pomocníka ... 175
Stred kruhu ... 237
Štruktúra

programu ... 107
Súbor použitia nástroja ... 202
Súbory IGES ... 292
Súbory STEP ... 292
Súbory ZIP ... 144, 145
Synchronizácia NC a PLC ... 347
Synchronizácia PLC a NC ... 347
Systém pomocníka ... 170

T
Tab. predvolieb
Tabuľka miest ... 194
Tabuľka nástrojov

Editačné funkcie ... 190, 207, 209
editovanie, opustenie ... 189
Možnosti zadania ... 182

Tabuľka nulového bodu
Prevziať výsledky snímania ... 596

Tabuľka paliet
Použitie ... 542
použitie ... 548
prevzatie súradníc ... 549
Prevziať súradnice ... 543
spracovanie ... 547, 559
výber a opustenie ... 553

Tabuľka predvolieb ... 587
Pre palety ... 545
Prevziať výsledky snímania ... 597

Tabuľka rezných podmienok ... 472
TCPM ... 511

Zrušenie ... 515
Teach In ... 113, 234
Technické údaje ... 724
Teleservis ... 695
Test programu

až po určitý blok ... 644
Nastavenie rýchlosti ... 631
Prehľad ... 640
vykonať ... 643
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T
Textové premenné ... 353
Textový súbor

Editačné funkcie ... 468
Funkcie na vymazanie ... 469
otvoriť a zatvoriť ... 467
Vyhľadanie časti textu ... 471

TNCguide ... 170
TNCremo ... 669
TNCremoNT ... 669
TRANS DATUM ... 460
Transformácia súradníc ... 460
Transformovať

programy FK ... 257
Vytvoriť spätný program ... 454

Trigonometria ... 321

U
Uhlové funkcie ... 321
Uloženie upnutia ... 421
Umiestnenie upínacieho 

prostriedku ... 416
Určiť materiál nástroja ... 473

V
Valec ... 372
Variabilné vyvolanie programu 

pomocou QS ... 463
Vektor T ... 527
Viacosové opracovanie ... 511
Virtuálna os VT ... 436
Vkladanie komentárov ... 156
Vloženie vzťažného bodu ... 585
Vložiť vzťažný bod

bez 3D snímacieho systému ... 585
Vložiť, zmeniť

blok ... 115
Vnorenia ... 302
Voliteľný softvér ... 729

V
Voľné programovanie obrysov 

(FK) ... 254
Grafika ... 256
Konvertovať do dialógu v 

nekódovanom texte ... 257
Kruhové dráhy ... 260
Možnosti zadania

Koncové body ... 260
Parametre kruhu ... 262
Pomocné body ... 264
Relatívne vzťahy ... 265
Smer a dĺžka obrysov 

prvku ... 261
Uzatvorené obrysy ... 263

Priamky ... 259
Začatie dialógu ... 258
Základy ... 254

Vrecková kalkulačka ... 159
Výber vzťažného bodu ... 106
Vybrať a opustiť

tabuľku paliet ... 544
Vybrať merné jednotky ... 109
Vyhľadávanie názvu nástroja ... 198
Vykonať aktualizáciu softvéru ... 666
Vymazanie

adresára ... 137
Vymazať

blok ... 115
Výmena nástroja ... 199
Výmena záložnej batérie ... 734
Vypnutie ... 565
Výpočet rezných podmienok ... 472
Výpočet v zátvorke ... 349
Výpočty kruhu ... 323
Výstup údajov na obrazovke ... 337
Výstup údajov na server ... 337
Vytvoriť

súbor ... 132
Vytvoriť spätný program ... 454
Výukový rez ... 445
Vyvolanie

správy súborov ... 127
Vyvolanie programu

Ľubovoľný program ako 
podprogram ... 300

Vzťažný bod palety ... 545
Vzťažný systém ... 103

W
WMAT.TAB ... 473

Z
Zadanie otáčky vretena ... 197
Zákl. natoč.

v prevádzkovom režime 
Ručne ... 604

Základné natočenie
zaznamenajte v prevádzkovom 

režime Ručne ... 605, 606
Základy ... 102
Zálohovanie dát ... 123
Zameniť osi ... 432
Zaoblenia rohov ... 236
Zapísať hodnoty snímania do tabuľky 

nulových bodov ... 596
Zapísať nasnímané hodnoty do tabuľky 

Preset ... 597
Zapnutie ... 562
Závislé súbory ... 680
Závitnica ... 250
Zmena upínacieho prostriedku ... 417
Zmeniť otáčky vretena ... 579
Zobrazenie internetových 

súborov ... 147
Zobrazenie stavu ... 85

prídavné ... 87
všeobecné ... 85

Zobrazenie v 3 rovinách ... 633
Zobraziť softvérové súbory ... 691
Zobraziť súbory HTML ... 147
Zoznam chýb ... 166
Zoznam chybových hlásení ... 166
Zvoliť obrys z DXF ... 280
Zvoliť polohy z DXF ... 283
Zvoľte typ nástroja ... 188




