


























ie osi stroja

14.2 Prechadzan

Displej ruéného kolieska

Displej ruéného kolieska (pozrite obr.) ma hlavi¢ku a 6 stavovych
riadkov, v ktorych TNC zobrazuje nasledujuce informacie.
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Len pri bezdrétovom ruénom koliesku HR 550 FS: —
Zobrazuje, &i sa ru¢né koliesko nachadza v dokovace;j stanici,
alebo &i je aktivne v bezdrétovom rezime —
Len pri bezdrétovom ruénom koliesku HR 550 FS:

Zobrazenie intenzity pola, 6 pasikov = maximalna intenzita pofla
Len pri bezdrétovom ruénom koliesku HR 550 FS: —
Stav nabitia akumulatora, 6 pasikov = maximalne nabitie Po¢as

nabijania prebieha jeden pasik zlava doprava
SKUTOCNA: Typ zobrazenia polohy
Y+129.9788: Poloha vybranej osi

*: STIB (ovladanie v prevadzke); prebieha vykonavanie
programu, alebo pohyb osi

S0: Aktualne otacky vretena

FO0: Aktualny posuv, s ktorym sa momentalne presuva zvolena os
E: Vyskytlo sa chybové hlasenie

3D: Je aktivna funkcia Otogit rovinu obrabania

2D: Je aktivna funkcia Zakladné natoCenie

RES 5.0: Aktivne rozliSenie ruéného kolieska. Draha v mm/otacky
(°/otacky osi otacania), ktoru prejde zvolena os pri jednom
otoceni ruéného kolieska

KROK ON, resp. OFF: Je aktivne, resp. neaktivne krokové
polohovanie. Pri aktivnej funkcii zobrazi TNC dodatocne aktivny
krok posuvu

Lista softvérovych tlacidiel: Vyber roznych funkcii, popis je v
nasledujucich odsekoch

Ruéna prevadzka a nastavenie @



Zvlastnosti bezdrotového ruéného kolieska HR 550 FS

=)

Bezdrotové spojenie nevykazuje v désledku mnozstva
moznych rusivych vplyvov identickd spolahlivost’ ako
kablové spojenie. Pred pouZitim bezdrétového kolieska
preto skontrolujte prip. existenciu ruseni vytvaranych
inymi bezdrétovymi u€astnikmi v okoli stroja. Tato
kontrola tykajuca sa dostupnych radiovych frekvencii,
resp. kanalov sa odporuca pre vsetky priemyselné
bezdrotoveé systémy.

Pri nepouzivani HR 550 vzdy uloZte ru¢né koliesko do
uréeného drziaka. Dosiahnete tym, Ze pomocou
kontaktnej liSty na zadnej strane bezdrétového kolieska
bude zaistena vdaka regulacii nabijania permanentna
prevadzkova pohotovost akumulatora ruéného kolieska a
priame prepojenie kontaktmi do okruhu nidzového
vypnutia.

Bezdrotové ruéné koliesko reaguje v pripade chyby
(preruSenie vysielania, zla kvalita prijmu, porucha
komponentu ruéného kolieska) vzdy nidzovym vypnutim.

Respektujte pokyny tykajuce sa konfiguracie
bezdrétového ruéného kolieska HR 550 FS (pozrite
~Konfiguracia bezdrétového ruéného kolieska HR 550 FS”
na strane 699)

Pozor, nebezpecenstvo pre operatora a stroj!

Z bezpecénostnych dévodov musite bezdrétové ruéné
koliesko a drziak ruéného kolieska vypnut’ najneskér po
120 hodinach, aby mohol TNC vykonat pri opatovhom
zapnuti test funkénosti!

Ak prevadzkujete vo svojej prevadzke viacero strojov s
bezdrotovymi ruénymi kolieskami, musite ruéné kolieska a
drziaky ruénych koliesok tvoriace par oznacit' tak, aby sa
dali jednoznacne identifikovat ako par (napr. farebnymi
nalepkami alebo Cislovanim). Oznacenia musia byt
umiestnené na bezdrétovom ru¢nom koliesku a na
drziaku ruéného kolieska tak, aby ich operator jasne videl!

Pred kazdym pouzitim skontrolujte, ¢i je aktivne spravne
bezdrétové rucné koliesko pre vas stroj!
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14.2 Prechadzan

Bezdrotové ruéné koliesko HR 550 je vybavené akumulatorom. Ak je
rucné koliesko ulozené v drziaku ruéného kolieska (pozrite obrazok),
prebieha nabijanie akumulatora.

Akumulator umoznuje 8-hodinovu prevadzku HR 550 FS, potom sa
musi nabit. Pri nepouzivani sa vS8ak zasadne odporuca odlozenie
ru¢ného kolieska do drziaka ru€ného kolieska.

Po ulozeni ruéného kolieska do drziaka ru¢ného kolieska dochadza k
internému prepnutiu do kablového rezimu. V takomto stave mozete
pouzivat ruéné koliesko, aj keby bolo Uplne vybité. Funkcie su pritom
identické ako v bezdrétovom rezime.

V pripade UpIného vybitia ruéného kolieska trvé jeho upiné
@ nabitie v drziaku ruéného kolieska cca. 3 hodiny.

Pravidelne Cistite kontakty 1 drziaka ruéného kolieska a
ruéného kolieska na zaistenie ich funkcie.

Prenosovy rozsah radiovej trasy je dimenzovany velkoryso. Ak by sa
aj napriek tomu stalo, Ze dosiahnete okraj prenosovej trasy — napr. pri
velmi velkych strojoch — bude vas HR 550 FS v¢as varovat
neprehliadnutelnou vibraénou vystrahou. V takomto pripade musite
zmenS§it vzdialenost od drziaka ruéného kolieska, do ktorého je
integrovany radiovy prijimac.

@ Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Ak radiova trasa uz neumoziiuje neprerusitefnu
prevadzku, aktivuje TNC automaticky nudzové vypnutie.
Méze k tomu dojst’ aj poCas obrabania. Zachovavajte ¢o
najkratSiu vzdialenost od drZiaka ru¢ného kolieska a v
pripade nepouzivania ruéného kolieska ho vzdy ulozte do
drziaka ruéného kolieska!
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Potom ako TNC aktivoval nudzové vypnutie, musite znovu aktivovat
ruc¢né koliesko. Postupujte pritom nasledovne:

Vyberte prevadzkovy rezim Ulozit/editovat program
Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD
Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
NAsTAVTT Vyberte konfiguraéné menu pre bezdrotové ru¢né

BEZD. RUG.

KoLTESKO koliesko: Stlacte softvérove tlacidlo NASTAVIT
BEZDROTOVE RUCNE KOLIESKO

Tlacidlom Spustit’ ruéné koliesko znovu aktivujte
bezdrétové rucné koliesko

UloZenie konfiguracie a zatvorenie konfiguraéného
menu: Stlacte tlacidlo KONIEC

Na uvedenie ruéného kolieska do prevadzky a jeho konfiguraciu je v
prevadzkovom rezime MOD k dispozicii prislu§na funkcia (pozrite
,Konfiguracia bezdrétového ruéného kolieska HR 550 FS” na

strane 699)

Zvol'te os, ktora sa ma prechadzat’

Hlavné osi X, Y a Z, ako aj tri dalSie definované vyrobcom stroja,
mdzete aktivovat priamo tlagidlami na vyber osi. Vyrobca vasho stroja
mdzZe obsadit’ jedno z volnych tlacidiel pre osi aj virtudlnou osou VT.
AK nie je virtualna os VT priradena tlacidlu na vyber, postupuijte
nasledovne:

Stlacte softvéroveé tlacidlo ruéného kolieska F1 (AX): TNC zobrazi
na displeji ruéného kolieska vsetky aktivne osi. Momentalne aktivna
os blika

Pozadovanu os, napr. os VT, vyberte softvérovymi tlagidlami
ruéného kolieska F1 (=) alebo F2 (<-) a vyber potvrdte
softvérovym tlacidlom ru¢ného kolieska F3 (OK)

Nastavenie citlivosti ruéného kolieska

Citlivost ru€¢ného kolieska ur€uje, aku drahu ma prejst os za otacku

ruéného kolieska. Definovatelné citlivosti su pevne nastavené a daju
sa zvolit priamo Sipkovymi tlaCidlami ru¢ného kolieska (len ak nie je
aktivna krokova volba).

Nastavitelné citlivosti: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20
[mm/otacka, resp. stupen/otacka]
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Posuv osi

S

Aktivovanie ruéného kolieska: Stlacte tlacidlo ru¢ného
kolieska na HR 5xx: TNC mo6zete teraz ovladat len
pomocou HR 5xx, TNC zobrazi na obrazovke TNC
prekryvacie okno s textom upozornenia

Prip. vyberte pozadovany prevadzkovy rezim softvérovym tlacidlom
OPM (pozrite ,Zmena prevadzkového rezimu” na strane 576)

@ (1 &
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Prip. podrzte stlacené potvrdzovacie tlacidla

Na ru¢nom koliesku vyberte os, ktora sa ma posuvat.
Prip. softvérovymi tlacidlami vyberte pridavné osi

Posuvat aktivnhu os v smere +, alebo

posuvat aktivhu os v smere -

Deaktivujte ruéné koliesko: Stlacte tlacidlo ruéného
kolieska na HR 5xx: TNC mozete teraz ovladat
ovladacim panelom

Ruéna prevadzka a nastavenie @



Nastavenia potenciometra
Po aktivacii ruéného kolieska su nadalej aktivne potenciometre

oja

ovladacieho panela stroja. Ak chcete vyuzit potenciometer na ruénom ‘b
koliesku, postupujte nasledovne: N
Stlacte tlacidla CTRL a ru¢né koliesko na HR 5xx, TNC zobrazi na ‘a
displeji ruéného kolieska menu softvérovych tlacidiel na vyber o
potenciometra o
Stlacte softvérové tladidlo HW na aktivaciu potenciometra ruéného n—
kolieska g
Len ¢o mate aktivny potenciometer ru¢ného kolieska, musite pred N
ukoncenim volby ruéného kolieska znovu aktivovat potenciometre ©
ovladacieho pola stroja. Postupujte nasledovne: ‘-‘é
Stlacte tlacidla CTRL a ru¢né koliesko na HR 5xx, TNC zobrazi na (&)
displeji ruéného kolieska menu softvérovych tlacidiel na vyber (]
potenciometra E
Stlacte softvérove tlaCidlo KBD, aby ste aktivovali potenciometer na
ovlddacom poli stroja. N
. <
Krokové polohovanie -

Pri krokovom polohovani prechadza TNC momentalne aktivnu os
ruéného kolieska o vami stanovenu velkost kroku:
Stlacte softvéroveé tlacidlo ruéného kolieska F2 (STEP)

Aktivujte krokové polohovanie: Stlacte softvérové tlacidlo ru¢ného
kolieska 3 (ON)

Zvolte zelanu velkost kroku stlacenim tlacidiel F1 alebo F2. Ak
podrzite stlacené prislusné tlacidlo, TNC zvysi Ciselny krok pri
zmene desatinného miesta o faktor 10. Dal$im stlacenim tladidla
CTRL sa zvysi Ciselny krok na 1. Najmens$ia mozna velkost kroku je
0,0001 mm, najvacsia velkost kroku je 10 mm

Prevezmite zvolenu velkost kroku softvérovy tlacidlom 4 (OK)

Tlagidlom ru¢ného kolieska +, resp. presunte aktivnu os ru¢ného
kolieska v prislusnom smere

Zadajte pridavné funkcie M
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F1 (M)
Zvolte zelané Cislo funkcie M stlacenim tlacidiel F1 alebo F2
Pridavnu funkciu M vykonaite stladenim tlagidla Start NC
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Zadavanie poctu otacok vretena S
Stlacte softvérové tlacidlo rué¢ného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo rué¢ného kolieska F2 (S)

Zvolte Zelané otacky stlacenim tlacidiel F1 alebo F2 Ak podrzite
stlacené prislusné tlacidlo, TNC zvysi Ciselny krok pri zmene
desatinnej Ciarky vzdy o faktor 10. DalSim stlaenim tlagidla CTRL
sa Ciselny krok zvysi na 1 000

Aktivujte nové otacky S tlagidlom Start NC

Zadajte posuv F
Stlacte softvérové tlacidlo ru¢ného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (F)

Zvolte Zelany posuv stlatenim tlacidiel F1 alebo F2 Ak podrzite
stlatené prislusné tlacidlo, TNC zvysi Ciselny krok pri zmene
desatinnej Giarky vzdy o faktor 10. Dal$im stlagenim tlagidla CTRL
sa Ciselny krok zvy&i na 1 000

Novy posuv F prevezmite softvérovy tlacidlom ruéného kolieska F3
(OK)

Vlozit’ vzt'azny bod
Stlacte softvérové tlacidlo ru¢ného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo rué¢ného kolieska F4 (PRS)
Prip. zvolte os, v ktorej ma vztazny bod lezat
Vynulujte os softvérovym tlacidlom ru¢ného kolieska F3 (OK), alebo
nastavte softvérovymi tlacidlami ru¢ného kolieska F1 a F2 zelanu
hodnotu a potom ju prevezmite softvérovym tlacidlom ru¢ného
kolieska F3 (OK). DalSim stlacenim tlacidla CTRL sa Ciselny pocet
zvysina 10
Zmena prevadzkového rezimu
Softvérovym tladidlom ru¢ného kolieska F4 (OPM) mdzete prepinat
prevadzkovy rezim z ruéného kolieska, pokial aktualny stav ovladania
dovoluje prepinanie.
Stlacte softvérové tlacidlo ru¢ného kolieska F4 (OPM)
Softvérovymi tlacidlami ruéného kolieska zvolte Zelany prevadzkovy
rezim
MAN: Ruéna (manualna) prevadzka
MDI: Polohovanie s ruénym zadavanim
SGL: Krokovanie programu
RUN: Vykonavanie programu plynulo
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Vytvorit’ kompletny blok L .tl
Vyrobca vasho stroja moze obsadit tlacidlo ruéného E

@ kolieska ,,Generovat blok NC* fubovolnou funkciou, "‘;;
reSpektujte priruc¢ku stroja. —

2]

o

Funkciou MOD definujte hodnoty osi, ktoré sa maju )

@ prebrat’ do niektorého bloku NC (pozrite ,Vyber osi na n—
generovanie bloku L” na strane 688). g

Ak neboli zvolené ziadne osi, zobrazi TNC chybové N
hlasenie Nie je vybrana os g

N

Vyberte prevadzkovy rezim Polohovanie s ruénym zadavanim 'S
Prip. zvolte Sipkovymi tlacidlami na klavesnici TNC blok NC, za ktory (]
chcete vloZit novy blok L E
Aktivacia ruéného kolieska N
Stlacte tlacidlo ruéného kolieska ,Generovat NC blok®: TNC vlozi .
kompletny blok L, ktory obsahuje vSetky polohy osi, vybrané E

pomocou funkcie MOD

Funkcie v prevadzkovych rezimoch Beh programu
V prevadzkovych reZzimoch Beh programu mozete vykonavat
nasledujuce funkcie:

Start NC (tlagidlo ruéného kolieska Start NC)

Stop NC (tlacidlo ru¢ného kolieska Stop NC)

Po stlaceni Zastavenie NC: Interné zastavenie (softvérové tlacidla
ruéného kolieska MOP a potom Stop)

Po stlaceni Zastavenie NC: Ruény posuv osi (softvérové tlacidla
ruéného kolieska MOP a potom MAN)

Opatovny nabeh na obrys potom, ako boli osi po¢as prerusenia
programu presuvané ru¢ne (softvérove tlacidla ruéného kolieska
MOP a potom REPO). Ovladanie sa vykonava softvérovymi
tlacidlami ruéného kolieska, ako aj softvérovymi tlacidlami
obrazovky (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na strane 656)

Zap./vyp. funkcie Nato&enie roviny obrabania (softvérové tlacidla
ruéného kolieska MOP a potom 3D)
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14.3 Otacky vretena S, posuv F a
pridavna funkcia M

Pouzitie

V prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ruéné koliesko
zadavate softvérovymi tlaidlami otacky vretena S, posuv F a pridavnu
funkciu M. Pridavné funkcie su popisané v ,7. Programovanie:
Pridavné funkcie®.

Vyrobca stroja stanovi, ktoré pridavné funkcie M mézete
Q vyuzivat a akd maju funkciu.

Zadavanie hodnoét

Otacky vretena S, pridavna funkcia M

Zvolte zadanie otacok vretena: Softvérové tlacidlo S
OTACKY VRETENA S=

1000 Zadajte otacky vretena a prevezmite externym
@ tia¢idiom START.

Spustite otaCanie vretena so zadanym poctom otacok S s pridavnou
funkciou M. Pridavnu funkciu M zadate rovnakym spdsobom.

Posuv F

Zadanie posuvu F musite potvrdit tlaidlom ENT namiesto externého
tlacidla START.

Pre posuv F plati:

Ak je zadané F=0, je aktivny najmenS$i posuv z MP1020
F zostava zachovany aj po preruseni pradu
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Zmena otacok vretena a posuvu

Pomocou oto¢ného tlacidla Override pre otacky vretena S a posuv F
sa da zmenit nastavena hodnota od 0 % do 150 %.

N @ B = ) =

Otocné tlacidlo Override pre otacky vretena ucinkuje len u
@ strojov s plynulym pohonom vretena.

5”“\- ‘ aBB 2z

DD - =

y v

14.3 Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M
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14.4 Funkéna bezpecnost’ FS
(moznost)

VSeobecne

Kazdy operator obrabacieho stroja je vystaveny nebezpecenstvam.
Bezpeénostné zariadenia mdzu sice vyludit pristup na nebezpecné
miesta, na druhej strane sa v8ak operatorovi musi umoznit praca na
stroji aj bez bezpeénostnych zariadeni (napr. pri otvorenych
bezpecénostnych dverach). Na minimaliz&ciu tychto nebezpec&enstiev
boli v poslednych rokoch vypracované rézne smernice a predpisy.

Bezpecnostny koncept HEIDENHAIN, ktory bol integrovany do
ovladani TNC, zodpoveda Performance-Level (vykonnostna
uroven) d podla EN 13849-1 a SIL 2 podla IEC 61508, ponuka
prevadzkové rezimy orientované na bezpecnost podla EN 12417 a
zarucCuje rozsiahlu ochranu oséb.

Zakladom bezpecnostného konceptu HEIDENHAIN je dvojkanélova
Struktura procesorov, ktora sa sklada z hlavného pocitaca MC (main
computing unit) a jedného alebo viacerych regulaénych modulov
pohonov CC (control computing unit). VSetky monitorovacie
mechanizmy su do riadiacich systémov integrované redundantne. Na
systémové data relevantné pre bezpecénost sa aplikuje striedave,
cyklické porovnavanie dat. Vysledkom chyb relevantnych pre
bezpecnost su vzdy definované zastavovacie reakcie na bezpecné
odstavenie vSetkych pohonov.

Pomocou vstupov a vystupov orientovanych na bezpe&nost
(vyhotovené dvojkanalovo), ktoré ovplyvnuju proces vo vsetkych
prevadzkovych rezimoch, aktivuje TNC isté bezpecnostné funkcie a
zaistuje bezpeéné prevadzkové stavy.

V tejto kapitole najdete vysvetlenia funkcii, ktoré su dodato¢ne k
dispozicii v TNC s Funkénou bezpecnostou.

Vyrobca vasho stroja upravi bezpe€nostny koncept
@ HEIDENHAIN pre vas stroj. ReSpektujte priru¢ku strojal
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Vysvetlenia pojmov

Prevadzkové rezimy orientované na bezpecénost’

Oznacenie Kratky popis

SOM_1 Safe operating mode 1: automaticky rezim,
vyrobny rezim

SOM_2 Safe operating mode 2: zoradovaci rezim

SOM_3 Safe operating mode 3: ruéné zésahy, len pre
kvalifikovaného operatora

SOM_4 Safe operating mode 4: rozSirené ruéné

zasahy, monitorovanie procesu

Bezpecnostné funkcie

Oznacenie Kratky popis

SS0, SS1, SS1F, Safe stop: bezpecné odstavenie pohonov

SS2 réznymi spdsobmi.

STO Safe torque off: Dodavka energie do motorov
je preruSena. Ponuka ochranu proti
neoCakavanému nabehu pohonov

SOS Safe operating Stop: bezpec¢né prevadzkové
zastavenie. Ponuka ochranu proti
neoCakavanému nabehu pohonov

SLS Safety-limited-speed: bezpe&ne obmedzena

rychlost. Vylu€uje prekroenie
prednastavenych medznych hodnét pre
rychlost na pohonoch pri otvorenych
bezpecénostnych dverach

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 Funkéna bezpeénost’ FS (moznost)

Kontrola poléh osi

Tuto funkciu musi upravit vas vyrobca stroja v TNC.
@ ReSpektujte prirucku stroja!

Po zapnuti TNC preveri, €i sa poloha osi zhoduje s polohou
bezprostredne po vypnuti. Ak sa vyskytne odchylka, ozna&i TNC tuto
0s v zobrazeni poldh vystraznym trojuholnikom za hodnotou polohy.
Osi oznacené vystraznym trojuholnikom nemdzete viac presuvat pri
otvorenych dverach.

V takychto pripadoch musite presunut prislusné osi do testovace;j
polohy. Postupujte pritom nasledovne:

Vyberte prevadzkovy rezim Ruény rezim
Prepinajte listu softvérovych tlacidiel, kym sa nezobrazi lita, na

ktorej su uvedené vsetky osi, ktoré musite presunut do testovacej
polohy

Softvérovym tlacidlom vyberte os, ktord chcete presunut do
testovacej polohy

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
@ Postupne presuvajte os do testovacich pol6h tak, aby
nemohlo déjst ku kolizii s obrobkom alebo s upinacimi

prostriedkami! Prip. vykonajte prislusné ru¢né
predpolohovanie osi!

Nabeh spustite pomocou Start NC

Po dosiahnuti testovacej polohy sa TNC spyta, ¢i sa posuv do
testovacej polohy vykonal spravne: Softvérovym tlacidlom ANO
potvrdite spravny posuv do testovacej polohy, softvérovym tlacidlo
NIE potvrdite nespravny posuv do testovacej polohy

Pri potvrdeni softvérovym tlagidliom ANO musite spravnost
testovacej polohy opakovane potvrdit’ potvrdzovacim tladidlom na
ovladacom paneli stroja

Vys&8ie uvedeny postup zopakujte pre v8etky osi, ktoré chcete
presunut do testovacej polohy

Umiestnenie testovacej polohy uréi vyrobca vasho stroja.
O ReSpektujte prirucku stroja!
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Prehlad povolenych posuvov a otac¢ok

TNC poskytuje prehlad, v ktorom su zobrazené povolené otacky a
posuvy pre vSetky osi v zavislosti od aktivneho prevadzkového rezimu.

Manual operation

Programning
and editing

@ Vyberte prevadzkovy rezim Ruény rezim

a Prepnite na poslednu listu softvérovych tlacidiel
o Stlacte softvérové tlacidlo INFO SOM: TNC otvori
Sl okno s prehladom povolenych otaok a posuvov
Stipec Vyznam
SLS2 Bezpe&né, zniZzené rychlosti v prevadzkovom

rezime orientovanom na bezpecénost 2
(SOM_2) pre prislusné osi

et [ -335.377 overview | pan [paL | LaL | ove | m | pos | >
e Y +0.000 NOML. #X -335.378
= w +0.000 |#8  +29.8382
"+ 2 +0.000 wz +2.000
T:e SPINDLE_EMPTY
+0.0000
B +29,
sa
L I
s=- =00 s: 300 S=- See |
X = zoo x-= 300 x= aeo
v-= zee v=: 300 v=- a0
S1 359 .| 2= 20 z= 3o z:= ave
B=-= 200 B= 300 B= 400 [JREP
® 20:00:39
&:MANCe)> [T-STO @ 2z [s-sTo 88 Active PGM: BS_INIT
F-ST0 © M5 /g
8x XCNml PGB -T@
8% XCNm1 87:33

SLS3 Bezpecné, znizené rychlosti v prevadzkovom
rezime orientovanom na bezpecnost 3
(SOM_3) pre prislusné osi

SLS4 Bezpec&ne zniZené rychlosti v prevadzkovom
rezime orientovanom na bezpec¢nost 4
(SOM_4) pre prislusné osi
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14.4 Funkéna bezpeénost’ FS (moznost)

Aktivovanie obmedzenia posuvu

Po nastaveni hodnoty ZAP. pre softvérové tladidlo F LIMITOVANY
obmedzi TNC maximalnu povolenu rychlost’ osi na stanovend,
bezpetne obmedzenu rychlost. Rychlosti platné pre aktivny
prevadzkovy rezim najdete v tabulke Safety-MP (pozrite ,Prehlad
povolenych posuvov a otacok” na strane 583).

@ Vyberte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka
a Prepnite na poslednu listu softvérovych tlacidiel
F Zapnite, alebo vypnite limit posuvu

LIMITOV.

2AP

Pridavné zobrazenia stavu

Pri ovladani s Funkénou bezpeénostou FS obsahuje vdeobecné
zobrazenie stavu dodato¢né informacie tykajuce sa aktualneho stavu
bezpecnostnych funkcii. Tieto informacie zobrazuje TNC formou
prevadzkovych stavov v zobrazeniach stavu T, S a F.

Zobrazenie stavu  Kratky popis

Manual operation

Programming
and editing

=0 [ soM_1

STO Dodavka energie do vretena alebo do
jednotky posuvu je prerusena

SLS Safety-limited-speed: Je aktivha bezpectne
obmedzena rychlost.

SOS Safe operating Stop: Je aktivne bezpec¢né
prevadzkové zastavenie

STO Safe torque off: Dodavka energie do motorov
je prerusena.

"M
ACTL. X AL B s s 0
neY +0.000 &
"2 +0.000 |
»B +29.991
S1 359.938 e T
g
OFF | ON
@: MANC@)> T-STO @ Z S-STO 2 F-STO @ M S5/89 e
8% XCNml PO -TO ®
8% XLCNm1 13:33 =
TOUCH PRESET TooL
n F PROBE TABLE TABLE
e B

Aktivny prevadzkovy rezim orientovany na bezpecénost signalizuje
TNC ikonou v riadku zahlavia vpravo vedla textu prevadzkového
rezimu. Ak je aktivny prevadzkovy rezim SOM_1, nezobrazuje TNC
Ziadnu ikonu.

Prevadzkovy rezim orientovany n
lkona evadzkovy re orientovany na

bezpecénost’
SOM Je aktivny prevadzkovy rezim SOM_2
20
SOM Je aktivny prevadzkovy rezim SOM_3
30
SOM Je aktivny prevadzkovy rezim SOM_4
40
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14.5 Zadajte vzt'’azny bod bez
shimacieho systému

Upozornenie

Zadajte vztazny bod so snimacim systémom: (pozrite
@ stranu 607).

Pri vloZeni vztazného bodu vlozte zobrazenie TNC na suradnice
niektorej znamej polohy obrobku.

Priprava

Upnite a vyrovnajte obrobok
Zamerite nulovy nastroj so znamym polomerom
Ubezpecte sa, Zze TNC zobrazuje skutoéné polohy

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 Zadajte vzt'a

Zadanie vzt'azného bodu osovymi tlacidlami

Ochranné opatrenie
@ Ak sa povrch obrobku nesmie doskriabat, poloZi sa na

obrobok plech znamej hribky d. Pre vztazny bod potom
zadajte hodnotu zvaésenu o d.

@ Vyberte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka
® @ Opatrne posuvajte nastroj, az kym sa nedotkne
obrobku (poskriabe)

Zvolte os (vSetky osi sa daju zvolit aj pomocou
@ klavesnice ASCII)

ZADANIE VZTAZNEHO BODU Z =

a o Nulovy néstroj, os vretena: Zobrazenie uvedte na
znamu polohu obrobku (napr. 0), alebo zadajte
hrabku plechu d. V rovine obrabania: Zohladnite
polomer nastroja

Vztazné body zostavajucich osi urcite rovnakym spdsobom.

Ak pouzijete v prisunovej osi prednastaveny nastroj, potom zadajte
zobrazenie osi prisunu na dizku L nastroja, prip. na sucet Z =L + d.
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Sprava vzt'aznych bodov pomocou tabul'ky
vzt'aznych bodov

q I P q 2 Editovat’ tabulku :::::::Wa"*e
Tabulku vztaznych bodov musite bezpodmienecne Uhol oto&enia?

@ pouZIt’, ak "
. ) . o L 2 mummme o & & B
je vas stroj vybaveny osami otacania (otoc¢ny stol alebo 35 T Timead up lioe b Zioos —
oto¢na hlava) a pracujete s funkciou Natocit' rovinu = ® - - = B
obrabania % s C

s . . . . s o T
Vas stroj je vybaveny systémom vymeny hlavy 3 Ty
Dosial ste na starSich ovladaniach TNC pracovali s 3§ : : : s O
tabulkami nulovych bodov vzhladom na REF 0% S-1ST '
Chcete spracovat viaceré rovnaké obrobky, ktoré st L e ECERERY ooex

P = -4.293 Y  -322.283 2z  +180.250| & &
upnuté s réznou Sikmou polohou *B +0.080 #C +0.000
Tabulka vztaznych bodov méze obsahovat fubovolné g S1 0.000 3 %E
mnozstvo riadkov (vztaznych bodov). Na optimalizovanie R B Beeaay Everre B ==t
velkosti suboru a rychlosti obrabania musite pouzivat' len e I I e

tolko riadkov, kolko potrebujete pre spravu vasich
vztaznych bodov.

Nové riadky mézete z bezpecnostnych dévodov vkladat’
len na konci tabulky vztaznych bodov.

Ak pomocou funkcie MOD prepnete zobrazenie polohy na
INCH, zobrazi TNC v palcoch aj ulozené suradnice
vztaznych bodov.

usporiadanie stipcov v tabulke vztaznych bodov a v
pripade potreby aj ich deaktivovanie (pozri ,Zoznam
vSeobecnych parametrov pouzivatela” od strany 705).

@ Parameter stroja 7268.x umoznuje lubovolné

14.5 Zadajte vzt'azny bod bez snimacieho systému
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Ulozenie vzt'aznych bodov do tabulky vztaznych bodov

Tabulka vztaznych bodov ma nazov PRESET.PR a je uloZena v
adresari TNC:\. PRESET.PR je mozné editovat’ len v prevadzkovom
rezime Ruéne a El ruéné koliesko. V prevadzkovom rezime
Ulozit/Editovat program mozete tabulku len Citat, nie vS§ak menit.

Kopirovanie tabufky vztaznych bodov do iného adresara (na
zalohovanie dat) je dovolené. Riadky, ktoré boli vyrobcom stroja
chranené proti zapisu, su chranené proti zapisu zasadne aj v
kopirovanych tabulkach a nedaju sa menit.

Nemernite zasadne pocet riadkov v kopirovanych tabulkach! Mohlo by
to spOsobit’ problémy, ak budete chciet tabulku znovu aktivovat.

Na aktivovanie tabulky vztaznych bodov nakopirovanej do iného
adresara ju musite skopirovat spat do adresara TNC:\.

Mate viac moznosti uloZenia vztaznych bodov/zakladnych nato¢eni do
tabulky vztaznych bodov:

Pomocou snimacich cyklov v prevadzkovom rezime Ruéne, resp. El.
ruéné koliesko (pozrite kapitolu 14)

Pomocou snimacich cyklov 400 az 402 a 410 az 419 v automatickej
prevadzke (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly, kapitola 14 a 15)

Ruény zapis (pozri nasledujuci popis)
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suradnicovy systém okolo vztazného bodu, ktory sa

Q Zakladné natocenia z tabulky vztaznych bodov natocia
nachadza v rovnhakom riadku ako zakladné natocenie.

Pri stanoveni vztazného bodu TNC skontroluje, ¢i poloha
oto€enych osi suhlasi s prisluSnymi hodnotami menu 3D
ROT (zavisi od individualneho nastavenia v kinematickej
tabulke). Z toho vyplyva:

Pri neaktivnej funkcii Natocenie roviny obrabania sa
musi zobrazenie polohy osi otacania = 0° (prip.
vynulujte rotacné osi)

Pri aktivnej funkcii Natocenie roviny obrabania sa musia

zobrazenia polohy osi ota¢ania a zaznamenany uhol v
menu 3D ROT zhodovat’

Vyrobca stroja méze zablokovat lubovolné riadky tabulky
vztaznych bodov pre ukladanie pevnych vztaznych bodov
(napr. stred okruhleho stola). Takéto riadky su v tabulke
vztaznych bodov oznaéené inou farbou (Standardné
oznacenie je Cervené).

Riadok 0 v tabulke vztaznych bodov je zasadne chraneny
proti zapisu. TNC ulozi do riadku 0 vzdy ten vztazny bod,
ktory ste urcili naposledy ruéne pomocou osovych tlacidiel
alebo softvérovym tlacidlom. Ak je aktivny ruéne vlozeny
vztazny bod, zobrazi TNC v zobrazeni stavu text MAN(0)

Ak pomocou cyklov snimacieho systému automaticky
zvolite zobrazenie TNC na uréenie vztazného bodu,
potom TNC neulozi tieto hodnoty do riadku 0.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
@ Respektujte, ze pri posunuti niektorého deliaceho
pristroja na vaSom strojovom stole (realizované zmenou

popisu kinematiky) budu prip. posunuté aj vztazné body,
ktoré nesuvisia priamo s deliacim pristrojom.

14.5 Zadajte vzt'azny bod bez snimacieho systému
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Ruéné ulozenie vzt'aznych bodov do tabulky vzt'aznych bodov

Aby sa dali vztazné body uloZit’ do tabulky vztaZznych bodov,
postupujte nasledovne:

@
®O®

REFER. BOD
SPRAVA

2ZMENIT
PRESET

lIHiiII

KORI-
GOVAT
PRESET

590

Vyberte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka

Opatrne posuvaijte nastroj, kym sa nedotkne obrobku
(poskriabe) alebo prisluSne polohujte indikator.

Vyvolanie spravy vztaznych bodov: TNC otvori
tabulku vztaznych bodov a umiestni kurzor na aktivny
riadok tabulky

Vyber funkcii na vlioZenie vztaznych bodov: TNC
zobrazi v liste softvérovych tlacidiel dostupné
moznosti vkladania. Popis moznosti vkladania: pozri
nasledujucu tabulku

Zvolte riadky v tabulke vztaznych bodov, ktoré chcete
zmenit (Cislo riadku zodpoveda &islu vztazného
bodu)

Prip. zvolte stipec (os) v tabulke vztaznych bodov,
ktory chcete zmenit

Softvérovym tladidlom zvolte niektoru z
disponibilnych moznosti zadania (pozri nasledujucu
tabulku)

Ruéna prevadzka a nastavenie @



Softvérové

Bunkela tlagidlo

Priame prevzatie skuto€nej polohy nastroja e
(indikator) ako nového vztazného bodu: Funkcia

ulozi vztazny bod len v tej osi, v ktorej sa prave
nachadza svetlé pole

Priradenie fubovolnej hodnoty skutocnej polohe pREsET
néstroja (indikator): Funkcia uloZi vztazny bod nenovo
len v tej osi, v ktorej sa prave nachadza svetlé

pole. Zadajte Zelanu hodnotu v prekryvacom

okne

Inkrementalne presunutie vztazného bodu uz KoR:-
uloZeného v tabulke: Funkcia uloZi vztazny bod preser
len v tej osi, v ktorej sa prave nachadza svetlé

pole. Zadajte Zelanu hodnotu opravy so

spravnym znamienkom v prekryvacom okne. Pri
aktivnom zobrazeni v palcoch: Hodnotu zadajte v
palcoch, TNC interne prepocita zadanu hodnotu

na mm

Priamo zadajte novy vztazny bod bez vypoctu AKTUALNE
kinematiky (Specificky pre os). Tuto funkciu UPRAVLT
pouzite, len ak je vas stroj vybaveny okrahlym

stolom a priamym zadanim 0 chcete urgit

vztazny bod v strede okruhleho stola. Funkcia

ulozi hodnotu len v tej osi, v ktorej sa prave

nachadza svetlé pole. Zadajte Zzelanu hodnotu v
prekryvacom okne. Pri aktivnom zobrazeni v

palcoch: Hodnotu zadajte v palcoch, TNC interne
prepocita zadanu hodnotu na mm

Zapis momentalne aktivheho vztazného bodu do uLozzt
volitelného riadku taburlky: Funkcia ulozi vztazny — esesveteu
bod vo vSetkych osiach a aktivuje potom

automaticky prislusny riadok tabulky. Pri

aktivnom zobrazeni v palcoch: Hodnotu zadajte v

palcoch, TNC interne prepocita zadanu hodnotu

na mm

14.5 Zadajte vzt'azny bod bez snimacieho systému
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Editacia tabulky vztaznych bodov

Editacné funkcie v tabulkovom rezime

Softvérové
tlacidlo

Vyber zaciatku tabulky

ZAGIATOK

Vyber konca tabulky

KONIEC

Vyber predchadzajucej stranky tabulky

STR.

Vyber nasledujucej strany tabulky

STR.

Volba funkcii na vkladanie vztaznych bodov

ZMENIT
PRESET

Aktivujte vztazny bod aktualne zvoleného riadku
tabulky vztaznych bodov

AKTI-
vovAt
PREDVOL .

Vlozte nastavitelny pocet riadkov na koniec
tabulky (2. lista softvérovych tlacidiel)

PRIPOJIT
NA KONCI
N RIADKY

Skopirujte pole so svetlym pozadim 2. lista
softvérovych tlacidiel)

KOP£R.
AKT .
HODNOTU

Vlozte skopirované pole (2. liSta softvérovych
tlaCidiel)

VLOZIT
KOP£R.
HODNOTU

Vylucit aktualne vybrany riadok: TNC zapiSe do
vSetkych stlpcov — (2. lista softvérovych tlacidiel)

ODSTRA-
NIT
RIADOK

Vlozte jednotlivy riadok na koniec tabufky (2. lista
softvérovych tlacidiel)

VLOZIT
RIADOK

Vymazte jednotlivy riadok na konci tabulky
(2. lista softvérovych tlacidiel)

UYMAZAT
RIADOK

592
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Aktivujte vzt'azny bod z tabul'ky vzt'aznych bodov v
prevadzkovom rezime Rué¢ne

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
@ Pri aktivacii vztazného bodu z tabulky vztaznych bodov
zruSi TNC aktivne posunutie nulového bodu.

Prepocet suradnic, ktory ste naprogramovali pomocou
cyklu 19, natocenia obrabacej roviny alebo funkcie
PLANE, zostava naproti tomu aktivny.

Ak aktivujete vztazny bod, ktory neobsahuje vSetky
hodnoty suradnic, zostane v tychto osiach aktivny
posledny u€inny vztazny bod.

@ Vyberte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka
RereR. 50> Nechajte zobrazit tabulku vztaznych bodov

Zvolte Cislo vztazného bodu, ktoré chcete aktivovat,
alebo

n tla¢idlom GOTO zvolte Cislo vztazného bodu, ktory
] chcete aktivovat, potvrdte tlaCidlom ENT

purz- Aktivovanie vztazného bodu
PREDUO'L .

Potvrdte aktivaciu vztazného bodu. TNC ur¢i
zobrazenie a — ak je definované — zakladné natocenie

UYKONAT

E Zatvorte tabulku vztaznych bodov

Aktivujte vzt'azny bod z tabulky vzt'aznych bodov v niektorom
programe NC

Pre aktivaciu vztaznych bodov z tabulky vztaznych bodov po&as
priebehu programu pouzite cyklus 247. V cykle 247 definujte len Cislo
vztazného bodu, ktory chcete aktivovat (pozri priruCku pouZivatela
Cykly, cyklus 247 ZADANIE VZTAZNEHO BODU).
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ie snimacieho systému

14.6 Pouzit

14.6 Pouzitie snimacieho systému

Prehlad

za fungovanie cyklov snimacieho systému iba v pripade,

Q ReSpektujte, Ze spoloénost HEIDENHAIN prebera zaruku
=

ak pouzivate snimacie systémy spolo¢nosti

HEIDENHAIN!

V prevadzkovom rezime Manualna prevadzka mate k dispozicii

nasledujuce cykly dotykového systému:

Softvérové

Funkcia tlacidlo Strana
Kalibracia uginnej dizky RE Strana 599
Ui

Kalibracia u¢inného polomeru KA. w Strana 600

Zistovanie zakladného natoCenia swan. Strana 604

pomocou priamky -

Urcenie vztazného bodu v lubovolnej suan. Strana 607

osi :

Vlozenie rohu ako vztazného bodu snin. Strana 608
13

Vlozenie stredu kruhu ako vztazného sin. Strana 609

bodu (@ |

UloZenie stredovej osi ako vztazného sin. Strana 610

bodu IR

Urcenie zakladného nato¢enia pomocou sin. Strana 611

dvoch vftani/kruhovych ¢apov @.&n

Nastavenie vztazného bodu pomocou s, Strana 611

Styroch vftani/kruhovych ¢apov L+Jr

Nastavenie kruhového stredu pomocou snen. Strana 611

troch vitani/Gapov €=
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Volba cyklu snimacieho systému

Zvolte prevadzkovy rezim Rucna prevadzka alebo El. ruéné koliesko

Ry Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
i SNIMACIA FUNKCIA. TNC zobrazi dalSie softvérové
tlacidla: pozri tabulku hore
suan. Vyber cyklu dotykového systému: Stlacte softvérove
" tlacidlo IR SNIMANIE, TNC zobrazi na obrazovke

prislusné menu

Protokolovanie nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému

TNC musi byt pre tuto funkciu pripravené vyrobcom stroja
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Potom ako TNC prevedie fubovolny cyklus snimacieho systému,
zobrazi softvérové tlacidlo TLACIT. Ak stlagite softvérové tlagidlo,
TNC protokoluje aktualne hodnoty aktivneho cyklu snimacieho
systému. Pomocou funkcie PRINT v konfiguraénom menu rozhrani
(pozri priru¢ku pouzivatela, ,12 funkcii MOD, nastavenie udajového
rozhrania®) urcite, i TNC:

ma vytladit’ vysledky merania
ma ulozit' vysledky merania na pevny disk TNC
ma ulozit vysledky merania na PC
Ak ulozite vysledky merania, TNC zalozi subor ASCIl %TCHPRNT.A.

Ak ste v konfiguratnom menu rozhrani neurcili ziadnu cestu a ziadne
rozhranie, TNC ulozi subor % TCHPRNT v hlavnom adresari TNC:\.

prevadzkovom rezime Ulozit'/editovat’ program subor
%TCHPRNT.A. V opaénom pripade TNC vyda hlasenie
chyby.

@ Ak stlagite softvérové tlagidlo TLAC, nesmiete vybrat v

TNC zapiSe namerané hodnoty vylu¢ne do suboru
%TCHPRNT.A. Ak prevediete za sebou viacero cyklov
snimacieho systému a chcete ulozit ich namerané
hodnoty, musite zaistit obsah suboru % TCHPRNT.A
medzi cyklami snimacieho systému, kopirovanim alebo
premenovanim.

Format a obsah suboru % TCHPRNT stanovi vyrobca
stroja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho
systému do tabulky nulovych bodov

=)

Tato funkcia je aktivna len vtedy, ak mate aktivnu tabulku
nulovych bodov TNC (bit 3 v parametri stroja 7224,0 =0).

Pouzite tuto funkciu, ak chcete namerané hodnoty ulozit' v
systéme suradnic obrobku. Ak chcete namerané hodnoty
uloZit' v pevnom suradnicovom systéme stroja (REF
suradnice), pouzite softvéroveé tlacidlo ZAPIS DO
TABULKY VZT. BODOV (pozrite ,Zapiste namerané
hodnoty z cyklov snimacieho systému do tabulky
vztaznych bodov” na strane 597).

Pomocou softvérového tlagidla ZAPIS DO TABUL'KY NULOVYCH
BODOV méze TNC po fubovolnom prevedenom cykle snimacieho
systému zapisat namerané hodnoty do tabulky nulovych bodov:

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

ReSpektujte, ze TNC vztahuje pri aktivnom posunuti
nulového bodu nasnimanud hodnotu vzdy na aktivny
vztazny bod (resp. na posledny vztazny bod nastaveny v
prevadzkovom rezime Ru¢ne) aj napriek tomu, ze v
zobrazeni polohy bude zapocitané posunutie nulového
bodu.

Vykonavanie fubovolnej snimacej funkcie

Zapiste zelané suradnice vztazného bodu do zadavacieho pola
ponukaného na tento Ucel (zavisi od vykonaného cyklu dotykovej

sondy)

Zadaijte g&islo nulového bodu v zadavacom poli Cislo v tabulke =
Zadajte nazov tabulky nulovych bodov (Uplna cesta) v zadavacom
poli Tabul’ka nulovych bodov

Stlagte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH

BODOV. TNC ulozi nulovy bod pod zadanym ¢&islom do udane;j
tabufky nulovych bodov
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Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho
systému do tabulky vztaznych bodov

=)

Pouzite tuto funkciu, ak chcete uloZit namerané hodnoty v
pevnom strojovom suradnicovom systéme (REF
suradnice). Ak chcete ulozit namerané hodnoty v
suradnicovom systéme obrobku, pouZite softvérove
tlacidlo ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH BODOV
(pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho
systému do tabulky nulovych bodov” na strane 596).

Softvérovym tlagidlom ZAPIS DO TABULKY VZT. BODOV méoze TNC
po lubovolnom vykonanom cykle snimacieho systému zapisat
namerané hodnoty do tabulky vztaznych bodov. Namerané hodnoty
sa potom uloZzia vo vztahu na pevny strojovy stradnicovy systém (REF
suradnice). Tabulka vztaznych bodov ma nazov PRESET.PR a je
uloZena v adresari TNC:\.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Respektujte, ze TNC vztahuje pri aktivnom posunuti
nulového bodu nasnimanu hodnotu vzdy na aktivny
vztazny bod (resp. na posledny vztazny bod nastaveny v
prevadzkovom rezime Ruéne) aj napriek tomu, ze v
zobrazeni polohy bude zapocéitané posunutie nulového
bodu.

Vykonavanie fubovolnej snimacej funkcie

Zapiste zelané suradnice vztazného bodu do vstupného pola
ponukaného na tento Ucel (zavisi od vykonaného cyklu snimacieho
systému)

Vlozte &islo vztazného bodu do vstupného pora Cislo v tabulke:

Stlagte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY VZT. BODOV: TNC
ulozi nulovy bod pod vlozenym ¢islom do tabulky vztaznych bodov

=)

Ked prepisete aktivny vztazny bod, TNC zobrazi
vystrazné upozornenie. Potom sa mozete rozhodnut, ¢i ho
skutocne chcete prepisat (= tlacidlo ENT) alebo nie (=
tlacidlo NO ENT).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ulozenie nameranych hodnét do tabulky
vzt'aznych bodov paliet

palety. Tato funkcia musi byt uvolnena vyrobcom vasho

@ Pouzite tuto funkciu, ak chcete snimat' vztazné body
stroja.

Aby sa namerana hodnota dala uloZit' do tabulky
vztaznych bodov paliet, musite pred snimanim aktivovat
nulovy vztazny bod. Nulovy vztazny bod ma vo vSetkych
osiach v tabulke vztaznych bodov zapisanu hodnotu 0!

Vykonavanie lubovolnej snimacej funkcie

Zapiste zelané suradnice vztazného bodu do vstupného pola
ponukaného na tento Ucel (zavisi od vykonaného cyklu snimacieho
systému)

Vlozte &islo vztazného bodu do vstupného pola Cisloe v tabul’ke:
Stlaéte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY VZT. BODOV
PALIET: TNC ulozi nulovy bod pod vlozenym &islom do tabulky
vztaznych bodov paliet
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14.7 Kalibracia snimacieho systému

Uvod

Na umoznenie presného stanovenia skutoéného spinacieho bodu
snimacieho systému musite vykonat kalibraciu snimacieho systému,
inak TNC nedokaze poskytnut Ziadne presné vysledky merania.

Snimaci systém kalibrujte vzdy pri:
@ uvedeni do prevadzky
zlomeni snimacieho hrotu
vymene snimacieho hrotu
zmene snimacieho posuvu
nepravidelnostiach, napr. od zohriatia stroja
Zmena aktivnej osi nastroja

Pri kalibrovani TNC uréuje ,uginnu* dizku snimacieho hrotu a ,aginny*
polomer snimacej gufky. Na kalibrovanie snimacieho systému upnite
nastavovaci krizok so znamou vySkou a znamym vnatornym
polomerom na stdl stroja.

Kalibrovanie aéinnej dizky

vztazny bod nastroja. Spravidla urci vyrobca stroja

@ Uginna dizka snimacieho systému sa vzdy stahuje na
vztazny bod nastroja na hlavu vretena.

Nastavte vztazny bod v osi vretena tak, aby pre stdl stroja platilo:
Z=0.

FE Vyberte kalibragnu funkciu pre snimaci systém dizky:

I Stlagte softvérové tlagidio SNIMACIA FUNKCIA a
KAL. L. TNC zobrazi okno menu so Styrmi zadavacimi
poli¢kami

Zadajte os nastroja (osové tlacidlo)
Vztazny bod: Vlozte vysku kalibraéného prstenca

Body menu Uginny polomer gule a Uginna diZka si
nevyzaduju Ziadne zadanie

Snimaci systém vedte tesne nad povrchom
nastavovacieho kruzku

V pripade potreby zmerfite smer posuvu: Vyberte
softvérovym tlacidlom alebo tlacidlami so Sipkami

Snimanie povrchu: Stladte tlagidlo Start NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nastavenie u€inného polomeru a vyrovnanie
stredového posunutia snimacieho systému

Obyc¢ajne os snimacieho systému nezapada presne do osi vretena.
Kalibra¢na funkcia zahrnuje posunutie medzi osou snimacieho
systému a osou vretena a vypoc&tovo ho vyrovna.

V zavislosti od nastavenia parametra stroja 6165 (pointacia vretena
aktivna/neaktivna) prebehne kalibra¢na rutina rozdielne. Pokym pri
pointécii vretena kalibracny proces prebehne jedinym spustenim NC,
mozete pri neaktivnej pointacii vretena rozhodnut, i chcete stredové
posunutie kalibrovat alebo nie.

Pri kalibracii stredového posunutia TNC oto&i snimaci systém o 180°.
Otocenie sa vyvola pridavnou funkciou, ktoru stanovi vyrobca stroja v
strojovom parametri 6160.

Pri manualnej kalibracii postupujte nasledovne:
Polohujte snimaciu gulu v manualnej prevadzke do otvoru
nastavovacieho kruzku

Vyberte kalibraénu funkciu pre polomer snimace;j
guldcky a presadenie stredu dotykového systému:
Stlacte softvérové tlacidlo KAL. R

KAL . R

Zvolte os nastroja, zadajte polomer nastavovacieho
krazku
Snimanie: Stladte 4x tlagidlo Start NC. Snimaci

systém snima v kazdom smere polohu vitania a
vypocita ucinny polomer snimacej gule

Ak chcete teraz ukondit' kalibracnu funkciu, stlacte
softvérové tlacidlo KONIEC

Pre stanovenie stredového posunutia snimacej gule musi
byt TNC pripravené vyrobcom stroja. Dodrzujte pokyny
uvedené v prirucke stroja!

Presadenie stredového bodu snimacej gulé¢&ky:
Stlacte softvérové tlacidlo 180°. TNC otoci snimaci
systém o 180°

Snimanie: Stladte 4x tlagidlo Start NC. Snimaci
systém snima v kazdom smere polohu vitania a
vypocita ucinné stredové posunutie snimacieho
systému

Zobrazenie kalibraénych hodnot

TNC ulozi tginnu dizku, tginny polomer a hodnotu stredového
posunutia snimacieho systému a zohladni tieto hodnoty pri neskorSich
pouzitiach snimacieho systému. Na zobrazenie ulozenych hodnét
stlacte KAL. L a KAL. R.

=)
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Ak pouzivate viaceré snimacie systémy, resp. kalibracné
udaje: Pozrite ,Spravovanie viacerych blokov kalibracnych
udajov”, strana 601.
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Spravovanie viacerych blokov kalibraénych
udajov

Ak na vasom stroji pouzijete viaceré snimacie systémy alebo snimacie
nadstavce s krizovym usporiadanim, musite prip. pouzit viaceré bloky
kalibracnych udajov.

Pre moznost pouzitia viacerych blokov kalibraénych udajov musite
nastavit’ strojovy parameter 7411=1. Ur€ovanie kalibraénych udajov je
identické so sp6sobom postupu pri pouziti jednotlivého snimacieho
systému, TNC vsak ulozi kalibraéné udaje do tabulky nastrojov, ked
opustite kalibrané menu a potvrdite zapis kalibracnych udajov do
tabulky tlacidlom ENT.

TNC uloZi kalibraéné Gidaje do nasledujcich stipcov tabulky nastrojov:

Uginny polomer snimacej gule: stipec R

Presadenie stredu X: CAL-OF1

Presadenie stredu Y: CAL-OF2

Kalibraény uhol: ANGLE

Priemerné presadenie stredu (Ucinné len pre cyklus 441): DR

Aktivne Cislo nastroja pritom ur€i riadok v tabulke nastrojov, v ktorom
TNC ulozi udaje.

ResSpektujte, aby ste mali aktivne spravne cCislo nastroja,

@ ked pouZzijete snimaci systém, nezavisle od toho &i chcete
odpracovat cyklus snimacieho systému v automatickej
prevadzke alebo v manualnej prevadzke.

Ak je nastaveny parameter stroja 7411 = 1, zobrazi TNC
zobrazi v kalibraénom menu ¢&islo a nazov nastroja.
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14.8 Kompenzacia Sikmej polohy
obrobku pomocou snimacieho
systému

emu

/4

Uvod

ho syst

Sikmé upnutie obrobku TNC kompenzuje vypo&tovo pomocou
Zakladného natocenia“.

K tomu TNC zada uhol nato€enia na uhol, ktory ma zvierat’ plocha
obrobku so vztaznou osou uhla roviny opracovania. Pozri obrazok
vpravo.

Imacie

r

Alternativne mdzete kompenzovat Sikmu polohu obrobku aj oto¢enim
kruhového stola.

Smer snimania pre meranie Sikmej polohy obrobku zvolte
@ vzdy kolmo k vztaznej osi uhla.

Aby sa zékladné natoc€enie v priebehu programu
vypocitalo spravne, musite v prvom bloku posuvania
naprogramovat obe suradnice roviny opracovania. A B

Zakladné natoCenie mozete pouzit aj v kombinacii s
funkciou PLANE, v takom pripade musite aktivovat najprv
zakladné natocenie a potom funkciu PLANE.

Ked zmenite zakladné natoCenie, TNC sa vas pri
zatvarani menu spyta, €i chcete uloZit zmenené zakladné
natocenie aj v prave aktivnom riadku tabulky vztaznych
bodov. V tomto pripade ho potvrdte klavesom ZADANIE

skutoé€nu, trojdimenzionalnu kompenzaciu upnutia. Spojte

@ Ak je na to vas stroj pripraveny, mdéze TNC vykonat
sa prip. s vyrobcom stroja.

Vlozenim bitu #18 v MP7680 sa da deaktivovat’ chybové
hlasenie Uhol osi nezhodny s uhlom natocenia pri ur€ovani
zakladného natoc€enia a pri vyrovnavani obrobku pomocou
osi ota€ania s ruénym snimacim cyklom. Tym mézete urcit
zakladné nato€enie na miestach, ktoré by boli bez
nato€enia hlavy nedostupné.

14.8 Kompenzacia Sikmej polohy obrobku pomocou sn
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Prehlad

Cyklus

Softvérové
tlacidlo

Zakladné nato€enie pomocou 2 bodov:
TNC zisti uhol medzi spojovacou &iarou 2 bodov a
pozadovanou polohou (vztazna os uhla)

SNiM.

ROT

Zakladné nato€enie pomocou 2 otvorov/vystupkov:
TNC zisti uhol medzi spojovacou €iarou stredovych
bodov otvorov/vystupkov a poZzadovanou polohou
(vztazna os uhla)

SNiM.

Vyrovnanie obrobku pomocou 2 bodov:

TNC zisti uhol medzi spojovacou &iarou 2 bodov a
pozadovanou polohou (vztazna os uhla) a
kompenzuje Sikmu polohu oto€enim kruhového
stola.

SNiM.

[« e
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14.8 Kompenzacia Sikmej polohy obrobku pomocou sn

Stanovenie zakladného nato¢enia pomocou 2
bodov

s Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérové tlacidlo
IR SNIMANIE

Polohujte dotykovu sondu do blizkosti prvého bodu
dotyku

Vyberte smer snimania kolmo na vztaznu os uhla: Os
a smer vyberte softvérovym tlacidlom

Snimanie: Stladte tlagidlo Start NC.

Snimaci systém polohujte do blizkosti druhého
snimacieho bodu

Snimanie: Stladte tlagidlo Start NC. TNC zisti
zakladné natoc¢enie a zobrazi uhol za dial6gom Uhol
natocenia =

Ulozenie zakladného natoéenia do tabul'ky vzt'aznych bodov
Po snimani vioZte &islo vztazného bodu do vstupného pola Cislo v
tabul’ke:, v ktorej ma TNC ulozit' aktivne zakladné natocenie

Stlagte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY VZT. BODOV na
ulozZenie zakladného nato&enia do tabulky vztaznych bodov

Ulozenie zakladného natoéenia do tabul'ky vzt'aznych bodov
paliet

=)

Po snimani vlozte &islo vztazného bodu do vstupného pola Cislo v
tabulke:, v ktorej ma TNC ulozit aktivne zakladné natocenie

Stlaéte softvérové tlacidlo ZAPIS DO TABULKY VZT. BODOV
PALIET na ulozenie zakladného natocenia do tabulky vztaznych
bodov paliet

Aby sa zakladné natoCenie dalo ulozit’ do tabulky
vztaznych bodov paliet, musite pred snimanim aktivovat
nulovy vztazny bod. Nulovy vztazny bod ma vo vSetkych
osiach v tabulke vztaznych bodov zapisanu hodnotu 0!

TNC zobrazuje aktivny vztazny bod palety v pridavnom zobrazeni
stavu (pozrite ,VSeobecna informacia o palete (bezec PAL)" na
strane 89).

Zobrazenie zakladného natocenia

Uhol zakladneho natoCenia sa zobrazi po opatovnej volbe SNIMANIE
CER v zobrazeni uhla nato€enia. TNC zobrazi uhol natoCenia aj v
dalSom zobrazeni stavu na (STAV POL.)

V zobrazeni stavu sa ukaze symbol pre zakladné natocenie, ked TNC
prechadza osi stroja podla zakladného natocenia.

ZrusSenie zakladného natoc¢enia
Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo SNIMANIE
CER
Zadajte uhol natoCenia ,0% prevezmite tlaCidlom ENT
Ukongite snimaciu funkciu: Stlacte tlacidlo KONIEC

604

Ruén9 reiim Programovanie
M
i
S |
o
Number in table 5 i =
Rotation angle +12.357 TRk
¥
= 13
S
Em
8% SCNm1 e
9% SCNm1 13:20 | .
+250.000 Y +0.000 2 -560.0008| & T
*B +8.000 #C +0.000
s |
~g[[le) S1 0.000 @%B
SKUT . @: MANCR> T s 2|s 1875 F o M5 /8
POLOZKAR
e Y+ v- Teo. KON .

Ruéna prevadzka a nastavenie @



Stanovenie zakladného nato¢enia pomocou 2
otvorov/vystupkov:

s, Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
=" IR SNIMANIE (lista softvérovych tlagidiel 2)

! Maju sa nasnimat kruhové vystupky: Urcite
2z softvérovym tlacidlom

Maiju sa nasnimat otvory: Urcte softvérovym tlacidlom

o

Snimanie vrtani

Dotykovu sondu predpolohuijte priblizne v strede vitania. Po stlaeni
tlaCidla Start NC TNC automaticky snima Styri body steny vitania.

ho presne takisto. TNC opakuje tento proces, az kym nebudu
nasnimané vSetky vitania na ur€enie vztazného bodu.

Snimanie kruhovych vystupkov

Dotykovu sondu polohujte do blizkosti prvého snimacieho bodu na
kruhovom vystupku. Softvérovym tlaCidlom zvolte smer snimania,
proces snimania vykonajte pomocou externého tlacidla START.
Proces vykonajte celkom Styrikrat.

Ulozenie zakladného natocenia do tabul'ky vzt'aznych bodov

Po snimani vloZte &islo vztazného bodu do vstupného pola Cislo v
tabulPke:, v ktorej ma TNC ulozit aktivne zakladné natoCenie

Stladte softvérové tladidlo ZAPIS DO TABULKY VZT. BODOV na
ulozenie zakladného natoc¢enia do tabulky vztaznych bodov
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:E1 Vyrovnanie obrobku pomocou 2 bodov

N s, Vyberte snimaciu funkciu: StlaCte softvérove tlacidlo
‘l‘;; (w8 SNIMANIE CER (lista softvérovych tlacidiel 2)

P Polohujte dotykovu sondu do blizkosti prvého bodu

(7)) dotyku

g Vyberte smer snimania kolmo na vztaznu os uhla: Os
o a smer vyberte softvérovym tlacidlom

‘O Snimanie: Stlate tlaidlo Start NC.

© Snimaci systém polohujte do blizkosti druhého

\g snimacieho bodu

Snimanie: Stlagte tlagidlo Start NC. TNC zisti
zakladné natocenie a zobrazi uhol za dialdgom Uhel
natocenia =

Vyrovnanie obrobku

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

@ Pred vyrovnavanim odsunite dotykovu sondu tak, aby
nemohlo déjst ku kolizii s upinacimi prostriedkami alebo
obrobkami.

Stladte softvérové tlagidlo POLOHOVAT KRUHOVY STOL, TNC
zobrazi upozornenie na odsunutie dotykovej sondy

Spustenie vyrovnavania pomocou Start NC: TNC polohuje kruhovy
stél

Po snimani vloZte &islo vztazného bodu do vstupného pola Cislo v
tabul’ke:, v ktorej ma TNC ulozit aktivne zakladné natoCenie

Ulozenie Sikmej polohy do tabulky vzt'aznych bodov
Po snimani vloZte &islo vztazného bodu do vstupného pola Cislo v
tabul’ke:, v ktorej ma TNC ulozit' zistenu Sikmu polohu obrobku

Stlaéte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY VZT. BODOV na
ulozenie uhlovej hodnoty ako posunutia v osi otacania do tabulky
vztaznych bodov

14.8 Kompenzacia Sikmej polohy obrobku pomocou sn
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14.9 Zadanie vzt'azného bodu
snimacim systémom

Prehlad

Funkcie pre vlozZenie vztazného bodu zvolite na vyrovnanom obrobku
nasledujucimi softvérovymi tlacidlami:

Softvérové .
tlacidlo Funkcia Strana
s, Zadanie vztazného bodu vlubovolnej  Strana 607
J osis
snan. Vlozenie rohu ako vztazného bodu Strana 608
e
s Vlozenie stredu kruhu ako vztazného  Strana 609
e bodu
= Stredova os ako vztazny bod Strana 610
227

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Respektujte, ze TNC vztahuje pri aktivnom posunuti
nulového bodu nasnimanu hodnotu vzdy na aktivny
vztazny bod (resp. na posledny vztazny bod nastaveny v

prevadzkovom rezime Rucne) aj napriek tomu, ze v
zobrazeni polohy je zapocitané posunutie nulového bodu.

Vlozenie vzt'azného bodu v 'ubovolnej osi

SNiM.
u POS

Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
SNIMANIE POL.

Polohovanie dotykového systému do blizkosti bodu
dotyku

Vyberte smer snimania a su€asne os, pre ktoru sa
vlozi vztazny bod, napr. snimanie v smere Z: Vyberte
softvérovym tlacidlom

Snimanie: Stlacte tlacidlo Start NC.

Vztazny bod: Vlozte pozadované suradnice,
prevezmite vstup softvérovym tlagidiom VLOZIT
VZTAZ. BOD alebo zapi$te hodnotu do tabulky
(pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do tabulky nulovych bodov”,
strana 596 alebo pozrite ,ZapiSte namerané hodnoty
z cyklov snimacieho systému do tabulky vztaznych
bodov”, strana 597 alebo pozrite ,Ulozenie
nameranych hodnét do tabulky vztaznych bodov
paliet’, strana 598)

Ukonc€enie snimacej funkcie: Stlacte tlacidlo END
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Prevziat’ roh ako vzt'azny bod — body, ktoré boli
snimané pre zakladné natocenie

s Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérové tlacidlo
o[ SNIMANIE P

Body dotyku zo zakladného natoc¢enia?: Na prevzatie
suradnic bodov dotyku stlacte klaves ENT

Polohujte snimaci systém v blizkosti prvého
snimacieho bodu na hrane obrobku, ktora nebola
snimana pre zakladné nato¢enie

Vyberte smer snimania: Vyberte softvérovym
tlacidlom

Snimanie: Stladte tlagidlo Start NC.

Polohujte snimaci systém v blizkosti druhého
snimacieho bodu na rovnakej hrane

Snimanie: Stladte tlagidlo Start NC.

Vztaziny bod: Obe suradnice vztazného bodu viozte v
okne menu, vstup prevezmite softvérovym tlacidlom
VLOZIT VZTAZ. BOD alebo zapiste hodnoty do
tabulky (pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do tabulky nulovych bodov”,
strana 596 alebo pozrite ,ZapiSte namerané hodnoty
z cyklov snimacieho systému do tabulky vztaznych
bodov”, strana 597 alebo pozrite ,Ulozenie
nameranych hodnét do tabulky vztaznych bodov
paliet”, strana 598)

Ukonc€enie snimacej funkcie: Stlacte tlaidlo END

Neprevziat’' roh ako vzt'azny bod - body, ktoré
boli snimané pre zakladné natocenie (pozri obr.
vpravo)

Vyberte snimaciu funkciu: Stlaste softvérové tlagidlo SNIMANIE P

Body dotyku zo zakladného natodenia?: Odmietnite klavesom NO
ENT (dialégova otazka sa zobrazi len v pripade, ak ste predtym
vykonali zakladné natoCenie)

Obe hrany obrobku snimajte vzdy dvakrat

Vztazny bod: Vlozte suradnice vztazného bodu, prevezmite vstup
softvérovym tlagidlom VLOZIT VZTAZ. BOD alebo zapiste hodnoty
do tabulky (pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho
systému do tabulky nulovych bodov”, strana 596 alebo pozrite
,Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému do
tabulky vztaznych bodov”, strana 597 alebo pozrite ,UloZenie
nameranych hodnét do tabulky vztaznych bodov paliet”, strana 598)

Ukonc¢enie snimacej funkcie: Stlacte tlacidlo END
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Stred kruhu ako vzt'azny bod

Stredy otvorov kruhovych vyrezov, pinych valcov, €apov, kruhovych
ostrovov atd. mézete zadat’ ako vztazné body. Y A

”

emom

t

Vnutorny kruh:

TNC snima kruhovu vnutornu stenu vo vSetkych Styroch smeroch
suradnicovych osi.

Pri preruSenych kruhoch (kruhové obluky) mozete smer snimania
zvolit fubovorne.

r

Polohujte snimaciu gulu priblizne do stredu kruhu
sin. Vyberte snimaciu funkciu: Vyberte softvérove tlacidlo
(@] SNIMANIE CC

Snimanie: Stladte $tyrikrat tlagidlo Start NC. Snimaci D)
systém snima za sebou Styri body vnutornej kruhovej
steny

imacim sys

rd

<Y

Ak chcete pracovat s meranim oto¢enym o 180° (len
pri strojoch s orientaciou vretena, v zavislosti od
MP6160) stlacte softvéroveé tlacidlo 180° a znovu vi

snimajte Styri body kruhovej vnutornej steny rq v

ho bodu sn

”

Zhe

AK chcete pracovat bez merania s oto€enim o 180°:
Stlagte klaves KONIEC X+

w

Vztazny bod: Obe suradnice stredu kruhu viozte v
okne menu, vstup prevezmite softvérovym tlacidlom
VLOZIT VZTAZ. BOD alebo zapiste hodnoty do
tabulky (pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do tabulky nulovych bodov”, X—
strana 596 alebo pozrite ,ZapiSte namerané hodnoty
z cyklov snimacieho systému do tabulky vztaznych

bodov”, strana 597) 4@ i
Ukondite snimaciu funkciu: Stlacte klaves END v
Vonkajsi kruh:

Polohujte snimaciu gulu v blizkosti prvého snimacieho bodu mimo
kruhu

Vyberte smer snimania: Vyberte prisluSnym softvérovym tlacidlom
Snimanie: Stladte tlagidlo Start NC.

Zopakujte snimaci proces pre ostatné tri body. Pozri obrazok dolu
Vzt'azny bod: Vlozte suradnice vztazného bodu, prevezmite vstup
softvérovym tlacidlom VLOZIT VZTAZ. BOD alebo zapiste hodnoty
do tabulky (pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho
systému do tabulky nulovych bodov”, strana 596 alebo pozrite
~Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému do
tabulky vztaznych bodov”, strana 597 alebo pozrite ,UloZenie
nameranych hodnét do tabulky vztaznych bodov paliet”, strana 598)

Ukonéenie snimacej funkcie: Stlacte tlacidlo END

<Y

14.9 Zadanie vzt'a

Po snimani TNC zobrazi aktualne suradnice stredového bodu kruhu a
polomer kruhu PR.
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Stredova os ako vzt'azny bod

SNiM.

P4

610

Vyberte snimaciu funkciu: StlaCte softvérove tlacidlo
SNIMANIE

Polohujte dotykovu sondu do blizkosti prvého bodu
dotyku

Smer snimania vyberte softvérovym tlacidlom
Snimanie: Stlaéte tlagidlo Start NC.

Snimaci systém polohujte do blizkosti druhého
snimacieho bodu

Snimanie: Stladte tlagidlo Start NC.

Vztazny bod: Suradnice vztazného bodu viozte v okne
menu, vstup prevezmite softvérovym tlacidlom
VLOZIT VZTAZ. BOD alebo zapiste hodnotu do
tabulky (pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do tabufky nulovych bodov”,
strana 596 alebo pozrite ,ZapiSte namerané hodnoty
z cyklov snimacieho systému do tabulky vztaznych
bodov”, strana 597 alebo pozrite ,Ulozenie
nameranych hodnét do tabulky vztaznych bodov
paliet’, strana 598)

Ukonc€enie snimacej funkcie: Stlacte tlaidlo END
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Zadanie vzt'aznych bodov pomocou
otvorov/kruhovych ¢apov

V druhej liste softvérovych tlaCidiel su k dispozicii softvérové tlacidla,
ktoré mozete pouzit pre zadanie vitani alebo kruhovych ¢apov ako
vztaznych bodov.

Urcite, €i sa maju snimat’ vitania alebo kruhové €apy
V zakladnom nastaveni sa budu snimat’ vitania.

. Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
2z SNIMACIA FUNKCIA, dalej prepnite listu
softvérovych tlacidiel
s, Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte napr. softvérove
2.8 tlacidlo SNIMANIE P
Maju sa nasnimat kruhové vystupky: Urcite
ez softvérovym tlagidlom

Maiju sa nasnimat otvory: Urcite softvérovym tlacidlom

e

Snimanie vitani

Dotykovu sondu predpolohujte priblizne v strede vitania. Po stlaceni
tla€idla Start NC TNC automaticky snima Styri body steny vftania.

Nasledne posurite dotykovu sondu k najblizSiemu vitaniu a nasnimajte
ho presne takisto. TNC opakuje tento proces, az kym nebudu
nasnimané vsetky vitania na ur€enie vztazného bodu.

Snimanie kruhovych vystupkov

Dotykovu sondu polohujte do blizkosti prvého snimacieho bodu na
kruhovom vystupku. Softvérovym tladidlom zvolte smer snimania,
proces snimania spustite externym tlagidlom START. Proces
vykonajte celkom Styrikrat.

Rucny rezim
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emom
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Prehlad
Softvérove

Cyklus tlagidlo
Zakladné natocenie pomocou 2 otvorov: sun.
TNC zisti uhol medzi spojovacou €iarou stredovych -
bodov otvorov a pozadovanou polohou (vztazna os
uhla)
Vztazny bod nad 4 otvormi: s,

TNC zisti priese¢nik medzi oboma najskér a oboma e
naposledy nasnimanymi otvormi. Snimajte pritom do

kriza (ako je znazornené na softvérovom tlacidle),

nakolko TNC inak vypocita nespravny vztazny bod

Stredovy bod kruhu nad 3 otvormi suin.
TNC zisti kruhova drahu, na ktorej leZia vietky 3 < &
otvory a vypocita stredovy bod kruhovej drahy.
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Meranie obrobkov snimacim systémom

Na jednoduché merania na obrobku mézete pouzit aj dotykovy systém
v prevadzkovych rezimoch Manualna prevadzka a El. ruéné koliesko.
Pre komplexné meracie ulohy su k dispozicii mnohé programovatelné
snimacie cykly (pozri prirucku pouzivatela Cykly, kapitolu 16,
Automaticka kontrola obrobkov). Pomocou snimacieho systému
urcite:

Suradnice polohy a z toho

rozmery a uhol na obrobku

Urcite suradnice polohy na narovhanom obrobku
s, Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérové tlacidlo
d SNIMANIE POL.
Polohujte dotykovy systém do blizkosti bodu dotyku

Vyberte smer snimania a suasne os, na ktori sa ma
vztahovat suradnica: Vyberte prislu$né softvérové
tlacidlo

Spustenie snimania: Stlaéte tlagidlo Start NC
TNC zobrazi suradnice snimacieho bodu ako vztazny bod.

Urcite suradnice rohového bodu v rovine opracovania

Urcenie suradnic rohového bodu: Pozrite ,Neprevziat roh ako vztazny
bod - body, ktoré boli snimané pre zakladné natoCenie (pozri obr.
vpravo)”, strana 608. TNC zobrazi suradnice snimaného rohu ako
vztazny bod.

612
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Urcenie rozmerov obrobku

SNiM.
ﬂ POS

Vyberte snimaciu funkciu: Stlatte softvérove tlacidlo
SNIMANIE POZ

Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého
snimacieho bodu A

Smer snimania vyberte softvérovym tlacidlom
Snimanie: Stlagte tlagidlo Start NC.

Zaznamenaijte zobrazenu hodnotu ako vztazny bod
(len ak predtym zadany vztazny bod zostane ucinny)

Vztazny bod: Vlozte ,0
Preru$enie dialogu: Stlacte klaves KONIEC

Znovu vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove
tlacidlo SNIMANIE POL.

Snimaci systém polohujte v blizkosti druhého
snimacieho bodu B

Softvérovym tladidlom vyberte smer snimania:
rovnaké osi, ale opa&ny smer ako pri prvom snimani.

Snimanie: Stlaéte tlagidlo Start NC.

V zobrazeni vztazného bodu je uvedena vzdialenost medzi obidvomi
bodmi na suradnicovej osi.

Zobrazenie polohy uvedte znovu na hodnotu pred meranim dizok

Vyberte snimaciu funkciu: Stlaéte softvérové tiagidlo SNIMANIE

POz

Znovu nasnimajte prvy snimaci bod
Vztazny bod uvedte na zaznamenanu hodnotu
PreruSenie dialogu: Stlacte klaves END

Meranie uhla

Pomocou snimacieho systému mozete urcit uhol v rovine obrabania.

Zmeria sa

uhol medzi vztaznou osou uhla a hranou obrobku alebo
uhol medzi dvomi hranami

Namerany uhol sa zobrazi ako hodnota max. 90°.
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Urcite uhol medzi vztaznou osou uhla a hranou obrobku

suin. Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérové tlacidlo
SNIMANIE CER

Uhol nato€enia: Zaznamenaijte si zobrazeny uhol
nato€enia, ak by ste neskér chceli obnovit' predtym
vykonané zakladné natocenie

Zakladné natoc€enie vykonajte pomocou strany, ktora
sa ma porovnat (pozrite ,Kompenzacia Sikmej polohy
obrobku pomocou snimacieho systému” na

strane 602)

Softvérovym tlagidlom SNIMANIE CER nechajte
zobrazit uhol medzi vztaznou osou uhla a hranou
obrobku ako uhol nato¢enia

Zruste zakladné nato€enie alebo obnovte povodné
zakladné natocenie

Uhol natocenia uvedte na zaznamenanu hodnotu

Urcite uhol medzi dvomi hranami obrobku

Vyberte snimaciu funkciu: StlaCte softvérove tlacidlo SNIMANIE
CER

Uhol nato€enia: Zaznamenaijte si zobrazeny uhol natocenia, ak by
ste chceli obnovit predtym vykonané zakladné natoCenie
Vykonajte zédkladné nato€enie pre prvu stranu (pozrite
+Kompenzacia Sikmej polohy obrobku pomocou snimacieho
systému” na strane 602)

Druht stranu snimaijte taktiez ako pri zakladnom natoceni, uhol
natocenia tu nezadajte na 0!

Softvérovym tlagidlom SNIMANIE CER nechajte zobrazit uhol PA
medzi hranami obrobku ako uhol nato¢enia

ZruSenie zakladného natocenia alebo obnovenie pévodného
zakladného natocenia: Nastavte uhol nato¢enia na poznamenanu
hodnotu
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Snimacie funkcie pouzivajte s mechanickymi
snimaémi alebo indikatormi

Ak by ste na vasom stroji nemali k dispozicii elektronicky snimaci
systém, mozete pouzit vSetky vysSie popisané ruéné snimacie funkcie
(vynimka: kalibra¢né funkcie) aj pomocou mechanickych dotykovych
hrotov alebo aj jednoduchym zaskrabnutim.

Namiesto elektronického signalu, ktory snimaci systém generuje
pocas snimacej funkcie automaticky, uvolnite signal zapojenia na
prevzatie snimacej polohy ru¢ne pomocou tlacidla. Postupujte pritom

nasledovne:

SNiM.
u POS

Softvérovym tlaidlom zvolte fubovolnu snimaciu
funkciu

Presunte mechanické dotykové hroty do prvej polohy,
ktord ma TNC prevziat

Prevziat polohu: Stlacte klaves Prevziat skuto¢nu
polohu, TNC ulozi do paméate aktualnu polohu

Presurite mechanické dotykové hroty do nasledujice;j
polohy, ktorit ma TNC prevziat

Prevziat polohu: Stlagte tlacidlo Prevziat skuto¢nu
polohu, TNC ulozi do paméate aktualnu polohu

Prip. nabehnite do dalSich poldh a prevezmite ich
podla vysSie uvedeného popisu

Vzt’azny bod: Suradnice nového vztazného bodu
vloZte v okne menu, vstup prevezmite softvérovym
tlagidlom VLOZIT VZTAZ. BOD alebo zapiste
hodnoty do tabulky (pozrite ,Zapis nameranych
hodnét z cyklov snimacieho systému do tabulky
nulovych bodov”, strana 596 alebo pozrite ,Zapiste
namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému do
tabulky vztaznych bodov”, strana 597)

Ukoncite snimaciu funkciu: Stlacéte klaves END
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14.10 Natocenie roviny obrabania
(softvérova moznost’ 1)

Pouzitie, sposob prace

systém TNC a stroj vyrobca stroja. Pri urcitych oto€nych
hlavach (oto¢né stoly) vyrobca stroja stanovi, ¢i v cykle
programované uhly bude TNC interpretovat ako suradnice
osi otacania alebo ako sucasti uhlov Sikmej roviny.
Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

@ Funkcie na nato€enie roviny obrabania prispésobi pre

TNC podporuje otacanie roviny obrabania na obrabacich strojoch s
oto&nymi hlavami, ako aj oto€nymi stolmi. Typickym pouzitim su napr.
Sikmé vftania alebo Sikmo v priestore leZiace obrysy. Rovina
obrabania sa pritom natoci vzdy o aktivny nulovy bod. Zvy¢ajne je
opracovanie programované v jednej hlavnej rovine (napr. rovina X/Y),
avSak prevadza sa v rovine oto€enej vzhladom k hlavnej rovine.

Na natocCenie roviny opracovania su k dispozicii tri funkcie:

Ruéné natac€anie softvérovym tlacidlom 3D ROT v prevadzkovych
rezimoch Ruc¢na prevadzka a El. ru¢né koliesko, pozrite ,,Aktivacia
ruéného natocenia”, strana 620

Riadené natogenie, cyklus 19 ROVINA OBRABANIA v obrabacom
programe (pozri priru€ku pouzivatela Cykly, cyklus 19

ROVINA OBRABANIA)

Riadené natoc€enie, funkcia PLANE v obrdbacom programe (pozrite
,Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (softvérova
moznost 1)” na strane 487)

Funkcie TNC pre ,NatoCenie roviny obrabania“ su transformaciami

suradnic. Pritom je rovina obrabania vzdy kolmé& na smer osi nastroja.

616
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TNC zasadne rozliSuje pri nato€eni roviny obrabania dva typy strojov: :

Stroj s otonym stolom L

Nastroj musite do Zelanej polohy obrabania uviest prisluSnym 0

polohovanim otoéného stola napr. pomocou bloku L g

Poloha transformovanej osi nastroja sa vo vztahu k pevnému N

systému suradnic stroja nezmeni. Ak otocite vas stol - teda (o]

obrobok - napr. 0 90°, suradnicovy systém sa neotoci. Ak v E
prevadzkovom rezime Ruéna prevadzka stladite tlacidlo smeru osi

Z+, posuva sa nastroj v smere Z+ \(C

TNC pre vypocet transformovaného systému suradnic zohladni <>>

len mechanicky podmienené posunutia prisluSného otoéného —

stola - tzv. ,translatorické“ podiely ‘O

Stroj s oto€nou hlavou d?—'

Nastroj musite do zZelanej obrabacej polohy uviest prislusSnym (o]

polohovanim oto€nej hlavy napr. pomocou bloku L 3

Poloha oto€enej (transformovanej) osi nastroja sa meni vzhfadom ©

na pevny suradnicovy systém stroja: Otocte oto¢nu hlavu vasho —

stroja — teda nastroj — napr. v osi B 0 +90°, suradnicovy systém sa c

oto€i spolu s nim. Ak v prevadzkovom rezime Rucna prevadzka ©

stlagite tla€idlo smeru osi Z+, posuva sa nastroj v smere X+ :Q

pevného strojového suradnicového systému E

TNC zohladni pre vypocet transformovaného suradnicového o)

systému mechanicky podmienené posunutia oto€nej hlavy o

(wtranslatorické” podiely) a posunutia vzniknuté oto¢enim nastroja >

(dlzkova korekcia nastroja 3D) c

>

o

s

2

c

Q

Q

O
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©
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o
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Nabehnutie referenénych bodov po nato¢enych
osiach

Pri nato€enych osiach prechadzate referenéné body pomocou
externych smerovych tlacidiel. TNC pritom interpoluje prislusné osi.
ReSpektujte, Zze funkcia ,Natocit rovinu obrabania“ ja aktivna v
prevadzkovom rezime Manudlna prevadzka a skuto¢ny uhol osi
otacania bol zapisany do pola menu.

Vlozenie vzt'azného bodu v pootoéenom
systéme

Po polohovani osi ota¢ania vlozite vztazny bod ako v nepootoenom
systéme. Spravanie TNC pri vlozeni vztazného bodu pritom zavisi od
nastavenia parametra stroja 7500 vo vaSej tabulke kinematiky:

MP 7500, Bit 5=0

TNC skontroluje pri aktivne natoCenej rovine obrabania, ¢i sa pri
vkladani vztazného bodu v osiach X, Y a Z aktualne suradnice osi
otacania zhoduju s vami definovanymi uhlami nato¢enia (menu 3D-
ROT). Ak nie je funkcia Natocit' rovinu obrabania aktivna, TNC
skontroluje, &i osi otacania lezia na 0° (skuto€né polohy). Ak sa
polohy nezhoduju, TNC vyda chybové hlasenie.

MP 7500, Bit 5=1
TNC nekontroluje, ¢i aktualne suradnice osi otacania (skutocné
polohy) su zhodné s vami definovanymi uhlami natocenia.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

@ Ulozte vztazny bod zasadne vzdy vo vSetkych troch
hlavnych osiach.
Ak osi otac¢ania vasho stroja nie su regulované, musite
aktualnu polohu osi ota€ania zapisat do menu na ru¢né
natoCenie: Ak sa skuto€na poloha osi (osi) ota¢ania
nezhoduje so zapisom, TNC vypocita vztazny bod
nespravne.

Vlozenie vzt'azného bodu pri strojoch s
kruhovym stolom

Ak nasmerujete obrobok oto¢enim kruhového stola, napr. pomocou
snimacieho cyklu 403, pred uloZenim vztazného bodu do linearnych
osi X, Y a Z, musite vynulovat os kruhového stola po procese
nasmerovania. V opa¢nom pripade zobrazi TNC chybové hlasenie.
Cyklus 403 ponuka tato moznost priamo, ak ulozite zadavaci
parameter (pozrite priru¢ku pouzivatela Cykly snimacieho systému,
.Kompenzacia zakladného natoCenia osou otacania“).
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Vlozenie vzt'azného bodu pri strojoch so
systémom vymeny hlavy

Ak je vas stroj vybaveny systémom vymeny hlavy, mali by ste vztazné
body zasadne spravovat cez tabulku vztaznych bodov. Vztazné body

ulozené v tabufkach vztaznych bodov obsahuju vypocty aktivnej
kinematiky stroja (geometria hlavy). Ak zamenite novud hlavu, TNC
zohladni nové, zmenené rozmery hlavy, takze aktivny vztazny bod
zostane dodrzany.

Indikacia polohy v natoéenom systéme

Polohy, zobrazené v poli stavu (POZADOVANE a AKTUALNE) sa
vztahuju na naklonenu suradnicovu sustavu.

Obmedzenia pri pootoc€eni roviny obrabania

Snimacia funkcia Zakladné natoc€enie nie je k dispozicii, ak ste v
prevadzkovom rezime Ruéne aktivovali funkciu Natogit rovinu
opracovania

Funkcia ,Prevziat’ skuto€nu polohu“ nie je povolena, ak je aktivna
funkcia Natocenie roviny obrabania.

PLC polohovania (stanovené vyrobcom stroja) nie su dovolené
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Aktivacia ruéného natocenia

a Rot Vyberte manualne natocenie: Stlacte softvérové
L2 tlagidlo 3D ROT
Umiestnite svetlé pole tlacidlom so Sipkou na bod
menu Ruény rezim

AkT 2Ny Aktivacia ru¢ného natocenia: Stlacte softvérové
tlacidlo AKTIV
Svetlé polic¢ko polohujte tlacidlom so Sipkou na zelanu
os otacania

Zadaijte uhol nato¢enia

@ Ukongite vstup: tlagidlo END

Na deaktivaciu nastavte v menu Natodéit' rovinu obrabania zelané
prevadzkoveé reZzimy na neaktivne.

Ak je funkcia Nato it rovinu obrabania aktivha a TNC posuva osi stroja
podrla pootogenych osi, zobrazenie stavu zobrazi symbol [g].

Ak aktivujete funkciu Natocit rovinu obrabania pre prevadzkovy rezim
Priebeh programu, plati v menu zapisany uhol nato¢enia od prvého
bloku programu obrabania, ktory sa ma vykonat. Ak pouZijete v
obrabacom programe cyklus 19 ROVINA OBRABANIA alebo funkciu
PLANE, su ucinné hodnoty uhlov definované tam. V menu zapisané
hodnoty uhlov sa prepiSu s vyvolanymi hodnotami.
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Ulozte aktualny smer osi nastroja ako aktivny
smer obrabania (funkcia FCL 2)

Tuto funkciu musi povolit vyrobca stroja DodrZujte pokyny
Q uvedené v prirucke stroja.

Pomocou tejto funkcie mbzete v prevadzkovych rezimoch Ruéne a El.
ruéné koliesko posuvat nastroj externymi smerovymi tlacidlami alebo
ruénym kolieskom v smere, v ktorom je os nastroja momentalne
nasmerovana. Pouzite tuto funkciu, ak

chcete nastroj pocas preruSenia programu v patosovom programe
volne prechadzat v smere osi nastroja,

chcete vykonat obrabanie pomocou ruéného kolieska alebo
externych smerovych tlacidiel v ruénej prevadzke s nastavenym
nastrojom.

a0 Rot Vyberte ru¢né natocenie: Stlacte softvérové tlacidlo
L2 3D ROT
Umiestnite svetlé pole tlacidlom so Sipkou na bod
menu Ruéna prevadzka

03 nastr. Aktivacia aktivneho smeru osi nastroja ako aktivneho
> smeru obrabania: Stlacte softvérové tlacidlo OS
NASTR.
E Ukongite vstup: tlacidlo END

Na deaktivovanie nastavte v menu Nato&enie roviny obrabania bod
menu Ruény rezim na neaktivne.

Ak je aktivna funkcia Posuv v smere osi nastroja, zobrazenie stavu
zobrazi symbol |&.

Tato funkcia je k dispozicii, aj ked prerusite priebeh
@ programu a chcete ruéne posuvat osi.
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Polohovanie s ruénym
zadavanim
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15.1 Programovanie a spracovanie jednoduchych obrabani

15.1 Programovanie a spracovanie
jednoduchych obrabani

Na jednoduché obrabanie alebo predpolohovanie nastroja je vhodny
prevadzkovy rezim polohovanie s ruénym zadavanim. Tu mézete
zadat kratky program vo formate nekédovaného textu HEIDENHAIN
alebo podla DIN/ISO a nechat ho priamo vykonat. Aj v rezime MDI su
k dispozicii obrabacie a snimacie cykly, ako aj niektoré Specialne
funkcie (tlacidlo SPEC FCT) TNC. TNC ulozi program automaticky do
stboru $MDI. Pri polohovani s ruénym zadavanim sa da aktivovat
pridavné zobrazenie stavu.

Pouzitie polohovania s ruénym zadavanim

Zvolte prevadzkovy rezim polohovanie s ruénym
zadavanim. Naprogramujte subor $MDI dostupnymi
funkciami

@ Spustenie behu programu: Stlacte externé tlacidlo
START

Obmedzenia:
@ Volné programovanie obrysu FK, programovacej grafiky a
grafiky chodu programu nie su k dispozicii.

Subor $MDI nesmie obsahovat Ziadne vyvolanie
programu (PGM CALL).
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Priklad 1

Jednotlivy obrobok treba opatrit 20 mm hlbokym otvorom. Po upnuti
obrobku, jeho nasmerovani a ulozeni vztazného bodu sa otvor da
naprogramovat’ niekolkymi programovymi riadkami a realizovat.

Najprv predpolohujte nastroj pomocou priamkovych blokov nad
obrobkom a umiestnite ho v bezpe¢nostnej vzdialenosti 5 mm nad
vitanym otvorom. Potom sa vykona vftanie pomocou cyklu 200
VRTANIE.

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL CALL 1 Z S2000

2 L Z+200 R0 FMAX
3 L X+50 Y+50 RO FMAX M3

4 CYCL DEF 200 VRTANIE
Q200=5 ;BEZP. VZDIALENOST

Q201=-15 ;HLBKA

Q206=250 ;PRiSUV F DO HL.
Q202=5 ;HLBKA PRISUVU
Q210=0 ;F. CAS HORE

Q203=-10 ;SURAD. POVRCHU
Q204=20 ;2. BEZP. VZDIAL.

Q211=0.2 ;CAS PRESTOJA DOLE
5 CYCL CALL
6 L Z+200 R0 FMAX M2
7 END PGM $MDI MM

Funkcia priamok: Pozrite ,Priamka L”, strana 234, cyklus VRTANIE:
Pozri priruc¢ku pouzivatela Cykly, cyklus 200 VRTANIE.

HEIDENHAIN iTNC 530

z A

50

50

Vyvolanie nastroja: Os nastroja Z,
Otacky vretena 2 000 ot./min.
Odsunutie nastroja (FMAX = rychloposuv)

Polohujte nastroj pomocou FMAX nad vitanym
otvorom, vreteno zap.

Definujte cyklus VRTANIE.

Bezpecnostna vzdialenost nastr. nad vitanym
otvorom

Hibka vftaného otvoru (znamienko = smer prace)
Posuv pri vitani
Hibka prislusného prisuvu pred spatnym pohybom

Doba zotrvania po kazdom volnom pohybe v
sekundach

Suradnice povrchu obrobku

Bezpec€nostna vzdialenost’ nastr. nad vitanym
otvorom

Doba zotrvania na dne otvoru v sekundach
Vyvolat cyklus VRTANIE
Odsunutie nastroja

Koniec programu
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15.1 Programovanie a spracovanie jednoduchych obrabani

Priklad 2: Odstranenie Sikmej polohy obrobku pri strojoch s
kruhovym stolom

Vykonaijte zakladné nato¢enie pomocou snimacieho systému. Pozrite
priruc¢ku pouzivatela cyklov snimacieho systému ,Cykly snimacieho
systému v prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ru¢né
koliesko®, odsek ,Kompenzacia Sikmej polohy obrobku*.

Zaznamenajte uhol natoenia a zadkladné nato€enie znovu zruste,

ol zvolte prevadzkovy rezim: Polohovanie s ruénym
zadavanim,

{ ."/: vyberte os kruhového stola, vlozte zaznamenany uhol

nato€enia a posuv, napr. L C+2.561 F50

m ukoncite zadanie,

@ stlagte tlagidlo Start NC: Sikma poloha sa oto&enim
kruhového stola odstrani,
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UlozZte alebo vymazte programy s $MDI.

Subor $MDI sa zvycéajne pouziva pre kratke a prechodne pouZivané
programy. Ak treba nejaky program ulozit’ napriek tomu, postupujte
nasledovne:

Vyberte prevadzkovy rezim: Ulozit/Editovat’ program
Otvorte spravcu suborov: Tlagidlo PGM MGT
MGT (Program Management)

Oznacte subor $MDI
Vyberte ,Kopirovat subor®: Softvérové tlacidlo
b KOPIROVAT

CIELOVY SUBOR =

VRTANIE Zadajte nazov, pod ktorym sa ma aktualny obsah
stboru $MDI ulozit

Vykonajte kopirovanie

UYKONAT

Zatvorte spravcu suborov: Softvérové tlacidlo

KON KONIEC

Pri vymazavani obsahu stboru $MDI postupujte podobne: Namiesto
kopirovania vymazte obsah softvérovym tlacidlom VYMAZAT. Pri
najblizSej zmene do prevadzkového rezimu Polohovanie s ru¢nym
zadavanim zobrazi TNC prazdny subor $MDI.

nesmiete zvolit prevadzkovy rezim Polohovanie s
ruénym zadavanim (ani na pozadi),

nesmiete zvolit subor $MDI v prevadzkovom rezime
Ulozit/Editovat’ program.

Q Ak chcete $MDI vymazat, potom

Dalsie informacie: pozrite ,Kopirovanie jednotlivého stboru”,
strana 133.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafické zobrazenie

16.1 Grafické zobrazenie

Pouzitie

V prevadzkovych rezimoch Vykonavanie programu a v prevadzkovom
rezime Testovanie programu simuluje TNC obrabanie graficky.
Softvérovymi tlaCidlami vyberiete, i zobrazit’ ako

Pbdorys
Zobrazenie v 3 rovinach
3D-zobrazenie

Grafika TNC zodpoveda zobrazeniu obrobku, ktory je obrabany
nastrojom valcového tvaru. Pri aktivnej tabulke nastrojov mozete
nechat zobrazit obrabanie zaoblovacou frézou. Na tento uc¢el nastavte
v tabulke nastrojov R2 = R.

TNC nezobrazi grafiku, ak

aktualny program neobsahuje platnu definiciu neobrobeného
polotovaru,

nie je vybrany Ziadny program.

programu graficky zobrazit’ aj obrédbanie v naklonenej
obrabacej rovine a obrabanie na viacerych stranach po
simulacii programu v niektorom z dalSich pohfadov. Aby
ste mohli vyuZzivat' tuto funkciu, potrebujete minimalne
hardvér MC 422 B. Na zrychlenie testovacej grafiky pri
starSej verzii hardvéru by ste mali nastavit bit 5 parametra
stroja 7310 = 1. Tym dosiahnete vypnutie funkcii, ktoré su
Specialne implementované pre novu grafiku.

@ S novou 3D grafikou mdzete v prevadzkovom rezime Test

TNC nezobrazuje v bloku TOOL CALL naprogramovany
pridavok polomeru DR.

Graficka simulacia pri Specialnych aplikaciach

V normalnom pripade obsahuju NC programy vyvolanie nastroja, ktoré
cez definované ¢&islo nastroja automaticky ur€uje aj daje nastroja pre
grafickd simulaciu.

Pre Specialne aplikacie, ktoré nepotrebuju ziadne udaje nastroja (napr.
rezanie laserom, vitanie laserom alebo rezanie vodnym luc¢om)
mozete parametre stroja 7315 az 7317 nastavit tak, Ze TNC ma
vykonat graficku simulaciu aj vtedy, ked ste neaktivovali Ziadne udaje
nastroja. Potrebujete vSak vzdy zasadne vyvolanie nastroja s
definiciou smeru osi nastroja (napr. TOOL CALL Z), zadanie Cisla
nastroja nie je potrebné.
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Nastavenie rychlosti testu programu

aktivovani funkcie ,Zobrazit ¢as obrabania“ (pozrite
LVyber funkcie stopiek” na strane 639). Inak vykonava
TNC test programu vzdy pri maximalnej moznej rychlosti.

@ Rychlost pri teste programu mozete nastavit' len po

Posledna nastavena rychlost’ zostava platna dovtedy (aj
pri vypadku pradu), kym jej nastavenie nezmenite.

Po spusteni programu zobrazi TNC nasledujuce softvérové tlacidla,
ktorymi mézZete nastavit rychlost simulacie:

Softvérové

ST tlagidlo

Testovat program rychlostami, pri ktorych bude aj 1]
spracuvany (zohladnia sa naprogramované posuvy) ﬁ

16.1 Grafické zobrazenie

ZvySovat rychlost testu v krokoch %
Znizovat rychlost testu v krokoch ﬁ
Testovat program pri maximalnej moznej rychlosti &

Rychlost simulacie mdZete nastavit’ aj pred spustenim programu:

E Prepnite listu softvérovych tlaCidiel dalej

% Vyberte funkciu na nastavenie rychlosti simulacie
Pozadovanu funkciu vyberte softvérovym tlacidlom,
% napr. ZvySovat rychlost testu v krokoch
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16.1 Grafické zobrazenie

PrehlPad: Pohlady

V prevadzkovych rezimoch Vykonavanie programu a v rezime
Testovanie programu zobrazuje TNC tieto softvérové tlacidla:

: Softvérové
HeliEE tlagidlo
Podorys

3 [ ]
Zobrazenie v 3 rovinach =]

L0
3D-zobrazenie o
=

Obmedzenia pocas vykonavania programu

pocitac¢ TNC zatazeny komplikovanymi obrabacimi
ukonmi alebo velkoploSnym obrabanim. Priklad:
Riadkovanie cez cely neobrobeny polotovar velkym
nastrojom. TNC uz potom nepokracuje v grafickom
zobrazeni a v grafickom okne vypiSe text ERROR.
Obrabanie je vSak vykonavané dalej.

@ Obrabanie sa neda su¢asne graficky znazornit, ak je uz

TNC nezobrazuje pocas prace grafiky v grafike chodu
programu obrabania vo viacerych osiach. V grafickom
okne sa v takych pripadoch zobrazi chybové hldsenie Os
nie je zobrazitel’'na.

Pédorys

Graficka simulacia prebieha v tomto pohlade najrychlejSie.

ukazovatela mySi na fubovolné miesto na obrobku

@ Ak mate na vaSom stroji mys, mbézete presunutim
zobrazit v stavovom riadku hibku na tomto mieste.

] Softvérovym tladidlom vyberte podorys

Pre zobrazenie hibky v tejto grafike plati:O o hibsie, o
to tmavsie
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Zobrazenie v 3 rovinach

Toto zobrazenie ukazuje jeden pohlad (pddorys) zhora s 2 rezmi
podobne ako technicky vykres. Symbol vlavo pod grafikou uvadza, €i
zobrazenie zodpoveda projekénej metdde 1 alebo 2 podla DIN 6, Cast’
1 (vybera sa pomocou MP7310).

Pri zobrazeni v 3 rovinach su k dispozicii funkcie na zva&senie vyrezu,
pozrite ,ZvacSenie vyrezu”, strana 637.

Okrem toho umoziiuju softvéroveé tlacidla posunutie roviny rezu:

Rueny Test programu

rezim

@
S

0:00:39

L ||l@

Ll =)

i
I+

m)| ==

&TART

START
JEDN. 2a.

s100% %
>

=
g

cr)
Ceml| 5
L]

)
2

RESET

16.1 Grafické zobrazenie

-
START

EY_ Vyberte softvérové tlaCidlo na zobrazenie obrobku v

L0 3 rovinach,

E prepinajte listu softvérovych tlacidiel, kym sa
nezobrazi softvérové tlacidlo na vyber pre funkcie na
presunutie roviny rezu,

%%r vyberte funkcie na presunutie roviny rezu: TNC

sl zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla

Funkcia Softvérové tlacidla
Posunutie zvislej roviny rezu doprava alebo = =
dolava L0 L0
Posunutie zvislej roviny dopredu alebo :ﬁ :ﬁ
Posunutie vodorovnej roviny rezu nahor T‘E'ﬁ LEﬁ
alebo nadol L0 L0

Poloha roviny rezu je po€as posuvania viditefna na obrazovke.
Zakladné nastavenie roviny rezu je vybrané tak, aby lezala v rovine
obrabania v strede obrobku a v osi nastroja na hornej hrane obrobku.
Sdaradnice ciary rezu

TNC zobrazuje dole v grafickom okne suradnice €iary rezu vztahujiuce
sa na nulovy bod obrobku. Zobrazuju sa iba suradnice v rovine
obrabania. Tuto funkciu aktivujte pomocou parametra stroja 7310.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafické zobrazenie

3D-zobrazenie

TNC zobrazi obrobok v priestore. Ak mate k dispozicii dostato¢ne
vykonny hardware, TNC zobrazi v 3D-grafike s vysokym rozliSenim aj
obrabanie v nato€enej obrabacej rovine a obrabanie na viacerych
stranach.

3D-zobrazenie mdzete otacat softvérovym tlacidlom okolo zvislej osi a
preklapat okolo vodorovnej osi. Ak ste k vaSmu TNC pripojili mys,
mozete tuto funkciu vykonavat aj stlatenim a drzanim pravého tlacidla
na mysi.

Obrys neobrobeného polotovaru mézete nechat zobrazit na zaciatku
grafickej simulacie vo forme ramceka.

V prevadzkovom rezime Test programu su k dispozicii funkcie na
zvacsenie vyrezu, pozrite ,ZvacSenie vyrezu”, strana 637.

° 3D-zobrazenie vyberte softvérovym tlacidlom. Po

= dvojitom stlaceni softvérového tlacidla prejdete do
3D-grafiky s vysokym rozliSenim. Prepnutie je mozné
iba po ukon€eni simulacie. Grafika s vysokym
rozliSenim zobrazi detailny povrch obrabaného
obrobku.

tabulke nastrojov). Ak je LCUTS definovany s 0 (zakladné
nastavenie), simulacia pocita s nekone¢ne dlhym ostrim,
¢oho nasledkom je dlhy ¢as vypoctu. Ak nechcete
definovat LCUTS, mbZete nastavit parameter stroja 7312
na hodnotu v rozsahu 5 az 10. Tym TNC obmedzi interne
dizku ostria na hodnotu, ktort vypocita zo sucinu MP7312
a priemeru nastroja.

@ Rychlost 3D-grafiky zavisi od diZky ostria (stipec LCUTS v
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Otacanie a zvacSovanie/zmensovanie 3D-zobrazenia

E Prepinajte listu softvérovych tlacidiel, kym sa
nezobrazi softvérové tlacidlo s funkciou natacania a
zvacSovania/zmensovania

Eie Vyberte funkciu natacania a
SR zvadSovania/zmensovania:
Funkcia Softvérové tlacidla
Zvislé natacanie zobrazenia po 5° e s
=/ =/

Vodorovné preklapanie zobrazenia po 5°
=" =7

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

16.1 Grafické zobrazenie

Zmen8ovanie zobrazenia po krokoch. Ak je —E@%
zobrazenie zmensené, zobrazuje TNC v
pate grafického okna pismeno Z

Vratit zobrazenie na naprogramovanu E@
velkost

3D grafiku mdzete ovladat aj mySou. K dispozicii su nasledujuce
funkcie:

Na otoCenie zobrazenej grafiky v trojrozmernom priestore: Drzte
pravé tla¢idlo na mysi stlac¢ené a pohybujte mySou. TNC zobrazi
suradnicovy systém, ktory predstavuje momentalne aktivne
vyrovnanie obrobku. Po uvolneni pravého tlacidla na mysi orientuje
TNC obrobok do definovaného vyrovnania

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

Na zvacsenie istej oblasti mySou: Pri stlaéenom favom tlacidle na
mysi vyznacte pravouhlu oblast zva¢senia, oblast zvacsenia
mézete dodato€ne posunut vodorovnym a zvislym pohybom mysi.
Po uvolneni lfavého tlacidla na mysi zvac¢si TNC obrobok v
definovanej oblasti

Na rychle zva¢Sovanie a zmensovanie mySou: Otacajte kolieskom
na mysSi dopredu, resp. dozadu

Dvajité kliknutie pravym tlacidlom mysi: Vyber Standardného
néahladu
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16.1 Grafické zobrazenie

Zobrazenie a zmazanie ramceka pre obrysy neobrobeného tovaru

Prepinajte listu softvérovych tlacidiel, kym sa nezobrazi softvérové
tlacidlo s funkciou natacania a zva¢Sovania/zmenSovania

<2 Vyberte funkciu nata¢ania a

S zvéd$ovania/zmensovania:

BL-romn Zapnite ramceky pre POLOTOVAR: Nastavte svetlé
o pole v softvérovom tlacidle na ZOBRAZIT

L-romna Vypnite ramCeky pre POLOTOVAR: Nastavte svetle
pole v softvérovom tlacidle na VYPNUT
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Zvacsenie vyrezu

Vyrez mbzete zmenit v prevadzkovych rezimoch Testovanie programu Rueny
a Vykonavanie programu vo vsetkych pohladoch.

Nato sa musi zastavit graficka simulacia, resp. vykonavanie
programu. ZvacSenie vyrezu je uc¢inné vo vSetkych typoch zobrazeni.

Zmena zviacsenia vyrezu
Softvérové tlacidla pozri v tabulke

V pripade potreby zastavte grafickd simulaciu

Prepinajte listu softvérovych tlaCidiel po¢as prevadzkového rezimu E
Testovanie programu, resp. Vykonavanie programu, kym sa 2D RS o veo ORe RR F5000
nezobrazi softvérové tlacidlo vyberu Zvacsenie vyrezu
Prepinajte liStu softvérovych tladidiel, kym sa BN R reses
nezobrazi softvérové tlacidlo na vyber s funkciami na

zvacsenie vyrezu

Test pProgramu

rezim

BEGIN PGM 17000 MM
BLK FORM ©.1 2 X-20 Y-32 2-53
BLK FORM ©.2 IX+40 IY+84 1Z+53
TOOL CALL 61 z S1000

L X+@ v+0 Ro Fgggg

L Z+1 R® F998g M3

CYCL DEF 5.8 KRUH. UYREZ

CYCL DEF 5.1 STUP1

CYCL DEF 5.2 HLBKA-3.5

CYCL DEF 5.3 POS.R4 F4000

CovOusUNRS

26 RND RS
27 L X+45 Y+@ RO F5000
28 L 2-46 R@ F9998

Mag 4095.00 x T

2:00:40

/@ ‘ \‘ 1@1‘ ¥

POLOTOUAR

UYREZE
PREVZ.

16.1 Grafické zobrazenie

@ Vyberte funkcie na Zvaésenie vyrezu

Softvérovymi tla€idlami vyberte stranu obrobku (pozri

tabulku nizsie)

Zmens$enie alebo zvacésenie polotovaru: Podrzte
stlacené softvérové tlacidlo ,—, resp. ,+*

Znovu spustite testovanie alebo vykonavanie
programu softvérovym tlaCidlom START (RESET +
START obnovi znovu pdvodny neobrobeny

polotovar)

Funkcia

Softvérové tlacidla

Vyber lavej/pravej strany obrobku

o I S

Vyber prednej/zadnej strany obrobku

En

Vyber hornej/spodnej strany obrobku

e b
o G

Posunutie plochy rezu k zmens$eniu
alebo zvacSeniu polovyrobku

Prevzatie vyrezu

UYREZE
PREVZ.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafické zobrazenie

Poloha kurzora pri zvaé¢Sovani vyrezu

Pri zvacSovani vyrezu zobrazuje TNC suradnice osi, ktoré prave
orezavate. Tieto suradnice zodpovedaju rozsahu, ktory je definovany
na zvacsenie vyrezu. Vlavo od lomky zobrazuje TNC najmenSiu
suradnicu rozsahu (MIN bod), vpravo od nej najvac¢siu (MAX bod).

Pri zva€Senom zobrazeni vypiSe TNC na obrazovke vpravo dole
MAGN.

Ak TNC nemdze neobrobeny polotovar dalej zmensit, resp. zvacsit,
vypiSe riadiaci systém v okne grafiky prislusné chybové hlasenie. Na
odstranenie tohto chybového hlasenia znovu zvacsite, resp. zmensite
neobrobeny polotovar.

Opakovanie grafickej simulacie

Obrabaci program sa da simulovat lubovolne ¢asto. Na tento tcel
mézete grafiku znovu nastavit na neobrobeny polotovar alebo jeho
zvacseny vyrez.

Softvérové

e tlagidlo

Zobrazenie neobrobeného polovyrobku v poslednom | raawss.

vybranom zvacSeni vyrezu st
ZruSenie zvacsenia vyrezu, takze TNC zobrazi poLoTouRR
obrobeny alebo neobrobeny obrobok podla BLK. FoR.

naprogramovanej formy polotovaru

zobrazi TNC — aj po vyreze bez VYREZ. VYREZ —

@ Softvérovym tlac¢idlom POLOTOVAR AKO BLK FORM
polotovar znovu v naprogramovanej velkosti.

Zobrazit’ nastroj

V pddoryse a v zobrazeni 3 rovin mézete nechat zobrazit nastroj
pocas simulacie. TNC zobrazi nastroj s priemerom, ktory je definovany
v tabulke nastrojov.

. Softvérové
Funkcia o
tlacidlo
Nezobrazovat nastroj po€as simulacie zosezzt
Zobrazovat nastroj po€as simulacie zossezzi
SKRYT
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Zistenie ¢asu obrabania,

Prevadzkové rezimy vykonavania programu

Zobrazer}ie ¢asu od Startu programu az do konca programu. Pri rens e ey
preruSeniach sa ¢as zastavi.
© Bk Forn 0-1 2 x-ze v-az z-s3
Test programu 3 TooL oAl c: 2 stean ot
prog gl
Pri vypocte ¢asu zohladni TNC nasledujuce body: § ook BEF 29 uny vveer
3 Gvel DEF 5.3 pGS:Ra Faces
. Ja 10 CYCL DEF 5.4 POLOM16.0S
Pojazdové pohyby s posuvom 11 cvor per 55 rse0n Dk- e
Casy zotrvania 14 GveL DEF 5.1 STURL [-hms |
. . : : - "
Nastavenia pre dynamiku stroja (zrychlenia, nastavenia filtrov, 10 OVOL DEF 515 Fs000 DR & 2 [+]
riadenie pohybu) i i oc Jp—
5L Faares vea ke rsoeo steex []
Cas, ktory stanovi TNC, nezohladriuje Ziadne pohyby rychloposuvom |2 £%rs vee ome e rsoms o
a Gasy zavislé od stroja (napr. na vymenu nastroja). e
Ak ste zapli ,Zistenie doby obrabania“, mézete si nechat vytvorit o vee R e de98.00 » T o:00:39
subor, kde budt uvedené pracovné doby vSetkych nastrojov pouzitych ”* ‘+‘ Wz:?;:'aa ‘ ‘ e
v programe (pozrite ,Skuska pouzitia nastroja” na strane 202). 2
Vyber funkcie stopiek
E Prepinajte listu softvérovych tlacidiel, kym sa
nezobrazi softvérové tlacidlo na vyber pre funkcie
stopiek
Vyber funkcie stopiek
uLozzt Pozadovanu funkciu vyberte softvérovym tlagidlom,
napr. UloZit zobrazeny ¢as
. . Softvérove
Funkcie stopiek -
P tlacidlo

Zapnutie (ZAP.)/vypnutie (VYP.) funkcie Zistenie doby ® o

obrabania 200
UloZenie zobrazeného ¢asu uLozzt
Zobrazenie suctu ulozeného a sesTat
zobrazeného &asu @O
Zmazanie zobrazeného ¢asu P
20:00:00

TNC vynuluje pocas testu programu dobu obrabania, len
@ €o sa spracuje nova BLK-FORM.

HEIDENHAIN iTNC 530 639
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16.2 Funkcie na zobrazenie programu

16.2 Funkcie na zobrazenie

H
Prehlad
V prevadzkovych rezimoch Vykonavanie programu a v rezime Test 300 Pronrenl = PlyEung ched Proasnounse
programu zobrazuje TNC softvérové tlacidla, ktoré umozniuju
i A i A . 7] BEGIN PGM 17811 MM
zobrazenie obrdbacieho programu po stranach: 2 B st e verm e
2 BLK FORM ©8.2 X+130 Y+508 2+45
: Softvérove 3 TOOL CALL 3 2 S3500
Funkcie tlacidl 4 L X-58 Y-38 2+28 R@ F1880 M3
acidalo 5 L X-38 Y-48 2+18 RR
- - - 6 RND R20 S
Listovanie v programe o jednu stranu obrazovky str. 7 L X+t78 Y-68 2-10 e
i 8 CT X+70 Y+30 e
p 9 RND R16.5
8
: . . 16 L X+0 Y+48 2+48 &2+
Listovanie v programe o jednu stranu obrazovky ste. Bz Sousy )
dopredu 27 St USELT |
P -34.782 Y +18.707 2  -836.144 e
+B +0.000*C +0.000
Vyber zaciatku programu 2nstATOK &
y prog <a] 0.000 G%E
SKUT. F:15 T 5 F o M5 /9
ZAGIATOK KONIEC STR. POUZITIE TAB. NUL. TABULKA
i NéSTROJQU
Vyber konca programu Kowzeo Ly
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16.3 Test programu

Pouzitie
V prevadzkovom rezime Testovanie programu simulujete priebeh
programov a Casti programov, aby sa zredukovali programovacie
chyby pri vykonavani programu. TNC vas podporuje pri vyhladavani
geometrickych nezlucitelnosti,
chybajucich vstupov,
nevykonatefnych skokov,
naruseni pracovného priestoru.

Kolizie medzi konstrukénymi dielmi s kontrolou kolizie (potrebna
softvérova moznost DCM, pozrite ,Kontrola kolizie v prevadzkovom
rezime Test programu”, strana 411)

Okrem toho mézete vyuzit nasledujuce funkcie:

Testovanie programu po blokoch,
prerusenie testu v lubovolnom bloku,
preskocenie blokov,

funkcie na grafické znazornenie,
zistenie ¢asu obrabania,

Pridavné zobrazenie stavu

(dynamicka kontrola kolizie), mozete v teste programu
nechat vykonat aj skusku kolizie (pozrite ,Kontrola kolizie
v prevadzkovom rezime Test programu” na strane 411)

@ Ak je vas stroj vybaveny softvérovou moznostou DCM

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Test programu

642

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

TNC nem0ze pri grafickej simulacii simulovat vsetky chyby
posuvu, ktoré stroj skuto¢ne vykonava, napr.

pojazdové pohyby pri vymene nastroja, ktoré vyrobca
stroja definoval v makre na vymenu nastroja alebo
pomocou PLC,

polohovania, ktoré definoval vyrobca stroja v makre
funkcie M,

polohovania, ktoré vyrobca stroja vykonava pomocou
PLC,

polohovania, ktoré vykonava vymena paliet.

HEIDENHAIN preto odporuéa spustat’ kazdy program
opatrne, aj ked test programu nezobrazil ziadne chybové
hlasenie a ziadne viditelné poSkodenie obrobku.

TNC spusta test programu po vyvolani nastroja zasadne
vzdy z nasledujucej polohy:

V rovine obrabania v strede definovaného polovyrobku

V osi nastroja 1 mm nad v BLK FORM definovanom
bode MAX

Ak vyvolate rovnaky nastroj, TNC simuluje program znovu
od poslednej naprogramovanej polohy pred vyvolanim
nastroja.

Aby ste aj pri spracovani zabezpecili jednoznacéné reakcie,
mali by ste po vymene nastroja vykonat nabeh do polohy,
z ktorej sa TNC bude méct presunut na obrabanie bez
kolizii.

Vas vyrobca stroja mbze definovat makro na vymenu
nastroja aj pre prevadzkovy rezim Test Programu, a to
také, ktoré presne simuluje reakcie stroja, reSpektujte
priru¢ku vasho stroja.

Testovanie a vykonavanie programu @



Vykonanie testu programu

Pri aktivnej centralnej pamati nastrojov musite mat na testovanie
programu aktivovanu tabufku nastrojov (stav S). Na tento ucel vyberte
v prevadzkovom rezime Testovanie programu pomocou spravy
suborov (PGM MGT) tabulku nastrojov.

Pomocou funkcie MOD POLOVYR. V PRAC. PRIESTORE aktivujte
na test programu kontrolu pracovného priestoru, pozrite ,Zobrazit
polovyrobok v pracovnom priestore”, strana 682.

Vyberte prevadzkovy rezim Testovanie programu

TlaCidlomPGM MGT zobrazte spravu suborov a
vyberte subor, ktory chcete testovat, alebo

vyberte zaciatok programu: Tlagidlom GOTO vyberte
riadok ,0“ a vstup potvrdte tlagidlom ENT

TNC zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

. Softvérové
Funkeie tlagidlo
Zru$it neobrobeny polotovar a otestovat’ cely Reser
program
Testovat cely program .
Testovat kazdy blok programu samostatne ST

=)

Zastavit test programu (softvérové tlacidlo sa
zobrazi az po spusteni testu programu)

STOP

Test programu mozete kedykolvek - aj po¢as obrabacich cyklov -
prerusit a znovu spustit. Aby ste mohli test opat’ spustit, nesmiete
vykonat nasledujuce ukony:

klavesmi so Sipkami alebo klavesom GOTO vybrat iny blok,

vykonat v programe zmeny,

zmenit’ prevadzkovy rezim,

vybrat novy program.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Test programu

Vykonanie testu programu po urcity blok

Pomocou STOP PRI N vykona TNC test programu iba po blok s ruens Test progranu
Gislom N.
7] BEGIN PGM 178060 MM
A > 4] i &1 1 BLK FORM ©8.1 2 X-20 Y-32 2-53
V prevadzkovom rezime Testovanie programu vyberte zaciatok 5 ETH Eoil BRE e tavn A e
programu 3 TOOL CALL 61 Z S1000
” > g " ., P . 4 L X+0 Y+8 R® F989399
Vyber testu programu az po isty blok: Stlacte softvérové tlacidlo 5 L 2+1 Re F9999 M3
6 CYCL DEF 5.8 KRUH. VYREZ
STOP PRIN ? CYCL DEF 5.1 STUP1
N ~ v . . 8 CYCL DEF 5.2 HLBKR-3.6
STOP StOp pri N: Vlozte ¢islo bloku, pri ktorom sa ma test 9 CYCL DEF 5.3 POS.R4 F4000
= programu zastavit 18 CYCL DEF 5.4 POLOM16.05
11 CYCL DEF 5.5 F50008 DR-
~ . 12 CYCL : N = R
Program: VloZte nazov programu, v ktorom sa 13 CYCL DEF 5%{§§{fgéN¢§.
nachadza blok s vybranym ¢islom bloku; TNC zobrazi 1; gigt ggg
nazov vybraného programu; ak sa ma zastavenie 16 CYCL DEF 5.3 POS.R44 F4808
programu vykonat v programe vyvolanom pomocou 17 CYCL DEF 5.4 POLOM14

PGM CALL, uvedte tento nazov

Predbeh do P: Ak chcete vstupit' do tabulky bodov,
vlozte na tomto mieste ¢&islo riadku, do ktorého chcete
vstupit

Tabul’ka (PNT): Ak chcete vstupit do tabulky bodov,

vlozte na tomto mieste nazov tabulky bodov, do ktorej
chcete vstupit

KON . START

Opakovanie: Ak sa blok N nachadza vo vnutri
opakovania ¢asti programu, nastavte pocet
opakovani, ktoré sa maju vykonat

Testovanie Casti programu: Stlacte softvérové tlacidlo
START; TNC otestuje program az po zadany blok
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Volba kinematiky pre test programu

Q Tato funkciu musi uvolnit vyrobca vasho stroja.

Tuto funkciu mézete pouzit na testovanie programov, ktorych
kinematika sa nezhoduje s aktivnou kinematikou stroja (napr. na
strojoch so systémom vymeny hlavy alebo prepinanim rozsahov
posuvov).

Pokial vyrobca vasho stroja vo vasom stroji ulozil rozdielne kinematiky,
mézete cez funkciu MOD aktivovat niektoru z tychto kinematik pre test
programu. Aktivna kinematika stroja ostane nedotknuta.

Vyberte prevadzkovy rezim Test programu
Vyberte program, ktory chcete testovat
w Vybrat funkciu MOD
KINEMATIKA Zobrazte dostupné kinematiky v prekryvacom okne,
R prip. predtym prepnite liStu softvérovych tlacidiel

PoZadovanu kinematiku vyberte tladidlami so Sipkou a
prevezmite tlacidlom ENT

programu zasadne aktivna kinematika stroja. Vyberte
kinematiku pre test programu, prip. ju opatovne vyberte po
zapnuti.

Q Po zapnuti riadenia je v prevadzkovom rezime Test

Ak zvolite kinematiku cez klu€ové slovo kinematic, potom
TNC prepne kinematiku stroja a testovaciu kinematiku.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Test programu

Nastavte naklonené roviny obrabania pre test programu

O Tato funkciu musi uvolnit vyrobca vasho stroja.

Tuto funkciu mézete pouzit na strojoch, na ktorych chcete definovat
rovinu obrabania ruénym nastavenim osi stroja.

Vyberte prevadzkovy rezim Test programu
Vyberte program, ktory chcete testovat
m Vybrat funkciu MOD
a Rot Vyberte menu na definovanie roviny obrabania
L

Funkciu aktivujte, resp. deaktivujte klavesom ENT

Prevezmite aktivne suradnice osi ota¢ania z
prevadzkového rezimu stroja, alebo

umiestnite svetlé pole na pozadovanu os otacania a
vlozte hodnotu pre os otacania, ktort ma TNC
zapoditat pri simulacii

nedeaktivuje funkciu Naklonenie roviny obrabania, ked

Q Ak je tato funkcia uvolnena vyrobcom vasho stroja, TNC
vyberiete novy program.

Pri simulacii programu, ktory neobsahuje Ziaden blok
TOOL CALL, pouzije TNC ako os nastroja os, ktoru ste
aktivovali na ruéné snimanie v prevadzkovom rezime
Ruéne.

Dbajte na to, aby bola kinematika aktivna v teste programu
vhodna pre program, ktory chcete testovat, inak TNC prip.
vygeneruje chybu.
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16.4 Priebeh programu

Pouzitie

V prevadzkovom rezime Vykonavanie programu plynulo TNC
vykonava obrabaci program plynulo az do konca programu alebo az
do jeho prerudenia.

V prevadzkovom rezime Vykonavanie programu po blokoch vykonava
TNC kazdy blok samostatne po stlageni externého tlacidla START.

V prevadzkovych rezimoch Vykonavanie programu mézete pouzit
nasledujuce funkcie TNC:

PreruSenie vykonavania programu

Vykonavanie programu po urcity blok

Preskocenie blokov

Editovanie tabulky nastrojov TOOL.T

Kontrola a zmena parametrov Q

Prelozené polohovanie ruénym kolieskom

Funkcie na grafické znazornenie

Pridavné zobrazenie stavu

HEIDENHAIN iTNC 530

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
progran

1.

BEGIN PGM 17011 MM

BLK FORM ©.1 2 X-80 Y-70 2-20
BLK FORM ©.2 X+130 Y+50 Z+45

TOOL CALL 3 Z 53500
L Xx-5
L X-30 Y-40 Z+10 RR
RND RZ@

3Lzl
4 END PGM 17011 MM

v-30 Z+20 R@ F1000 M3

0% S-IST
0% SINm1

13:47

30 H +50 U 0:00:00 e %
~34.782 Y +10.707 Z  -836.144 0
#B +8.000%C +8.000
Chi s
s s1 ©.888 &2
SKUT. G:15 T s Z|s 1875 F o )
ZASGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD POUZITIE TAB. NUL. TABULKA
BLOKU i NASTROJOV
e NASTROJA BODOV A E’
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16.4 Priebeh programu

Vykonavanie obrabacieho programu

Priprava

1 Upnite obrobok na stdl stroja

2 Nastavte vztazny bod

3 Vyberte potrebné tabulky a subory paliet (stav M)
4 \yberte obrabaci program (stav M)

=)

Posuv a otacky vretena mozete menit pomocou otocnych
regulatorov override.

Softvérovym tla¢idlom FMAX mézete znizit rychlost
posuvu, ak chcete vykonat zabeh NC programu. Redukcia
plati pre vSetky rychloposuvy a posuvy. Po vypnuti/zapnuti
stroja nebude vami vloZzena hodnota viac aktivna. Na
opatovné obnovenie povodne stanovenej maximalnej
hodnoty rychloposuvu po zapnuti musite znovu vlozit
prislusnu €iselnu hodnotu.

Pred spustenim chodu programu skontrolujte nastavenie
referencii pre vSetky osi. TNC zastavi obrabanie, ak ma
spracovat NC blok s osou bez nastavenych referencii.

Beh programu - plynuly chod
Obrabaci program spustite externym tlagidlom START

Krokovanie programu

Kazdy blok obrabacieho programu spustite samostatne externym
tlaCidlom START
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Prerusit’ obrabanie

Mate r6zne moznosti na prerusenie vykonavania programu:

Naprogramované prerusenia

Externé tlacidlo STOP

Prepnutie do rezimu Vykonavanie programu po blokoch
Programovanie neriadenych osi (osi pocitadiel)

Ak TNC zaregistruje pocas vykonavania programu akukolvek chybu,
automaticky prerusi obrabanie.

Naprogramované prerusenia

PreruSenia mdzete definovat priamo v obrabacom programe. TNC
prerusi vykonavanie programu, akonahle sa obrabaci program vykona
az po blok, ktory obsahuje niektory z tychto vstupov:

STOP (s pridavnou funkciou alebo bez nej)
Pridavna funkcia M0, M2 alebo M30
Pridavna funkcia M6 (definovana vyrobcom stroja)

Prerusenie externym tlacidiom STOP

Stlacte externé tlacidlo STOP: Blok, ktory TNC v momente stlacenia
tlaCidla spracuva, sa nevykona az do konca; v zobrazeni stavu blika
symbol ,*“

Ak nechcete v obrabani pokracovat, vynulujte TNC softvérovym
tlagidlom INTERNY STOP: Symbol ,*“ zmizne zo zobrazenia.
Program v tomto pripade znovu spustite od zaciatku programu

Prerusenie obrabania prepnutim do prevadzkového rezimu
Vykonavanie programu po blokoch

Pri vykonavani obrabacieho programu v prevadzkovom reZime
Vykonavanie programu plynulo vyberte rezim Vykonavanie programu
po blokoch. TNC prerusi obrabanie, akonahle sa dokon¢i aktualna
obrabacia operacia.

Skoky v programe po preruseni

Po prerugeni programu funkciou INTERNY STOP zaznamena TNC
aktualny prevadzkovy stav. V obrabani moZete spravidla znovu
pokracovat stlacenim tlacidla Start NC. Po vybere iného riadku
programu tlagidlom GOTO neobnovi TNC modalne aktivne funkcie
(napr. M136). Vysledkom mdzu byt nezelané reakcie, ako napr.
chybny posuv.

A Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
ResSpektujte, Zze skoky v programe pomocou funkcie
GOTO nevynuluju modalne funkcie

Zaciatok programu vykonajte po preruseni vzdy
opatovnym vyberom programu (tlacidlo PGM MGT).
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16.4 Priebeh programu

Programovanie neriadenych osi (osi pocitadiel)

Tuto funkciu musi upravit' vas vyrobca stroja. Dodrzujte
@ pokyny uvedené v prirucke stroja.

TNC prerus$i chod programu automaticky, akonahle je v procesnom
bloku naprogramovana os, ktoru vyrobca stroja definoval ako
neregulovanu os (os pocitadla). V tomto stave mdzete presuvat
neregulovanu os do cielovej polohy ruéne. TNC zobrazi v lavom okne
vSetky cielové polohy, do ktorych sa ma nabeh realizovat, ktoré su
naprogramované v tomto bloku. Pri neregulovanych osiach zobrazuje
TNC dodatoéne zvySnu drahu.

Len Co sa vo vSetkych osiach dosiahne spravna poloha, méZete chod
programu obnovit pomocou Start NC.

neseH Vyberte poZadované poradie nabehu a vykonavajte
S ho vzdy pomocou Start NC. Neriadené osi polohujte
ruéne, TNC zobrazuje su€asne este zostavajucu
drahu v tejto osi (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys”
na strane 656)

V pripade potreby vyberte, €i sa regulované osi maju
uye presuvat v naklopenom alebo nenaklopenom
suradnicovom systéme

RueNy V pripade potreby presurite regulované osi ruénym
ROSLY kolieskom alebo tlagidlom na vyrovnanie
650

Testovanie a vykonavanie programu @



Presuvanie osi stroja pocas prerusenia

Pocas prerusenia mbzete presuvat osi stroja tak ako v prevadzkovom
rezime Rucna prevadzka.

Nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri natoenej rovine obrabania prerusite vykonavanie
programu, modzete softvérovym tlacidlom 3D- ROT
prepinat’ suradnicovy systém medzi
nato¢enym/nenato€enym a aktivnym smerom osi nastroja.

TNC potom prislusnym spésobom vyhodnoti funkcie
smerovych tlacidiel osi, ruéného kolieska a logiku
opatovného nabehu na obrys. Pri vysunuti nastroja dbajte
nato, aby bol aktivny spravny suradnicovy systém a aby
boli v ponuke 3D-ROT pripadne viozené uhlové hodnoty
rotacnych osi.

Priklad pouzitia:
Vysunutie vretena po zlomeni nastroja

Prerusit obrabanie

Uvolnite externé smerove tlacidla: StlaCte softvérove tlacidlo
RUCNY POSUV

Pripadne softvérovym tlacidlom 3D-ROT aktivujte stiradnicovy
systém, v ktorom chcete posuv vykonat

Osi stroja presuvajte pomocou externych smerovych tlagidiel

®)

Pri niektorych strojoch musite po stlaeni softvérového
tlacidla RUCNY POSUV stlacit externé tlacidlo START na
uvolnenie externych smerovych tlacidiel. Dodrzujte
pokyny uvedené v prirucke stroja.

V&S vyrobca stroja moze urcit, Ze osi budete pri preruseni
programu presuvat vzdy v aktualne aktivnom, teda v
nato¢enom, suradnicovom systéme. Dodrzujte pokyny
uvedené v prirucke stroja.
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16.4 Priebeh programu

Pokrac¢ovanie vykonavania programu po
preruseni

cyklu, musite pri opatovnom vstupe do programu
pokracovat od zaciatku cyklu. TNC musi potom
opakovane vykonat’ vSetky uz vykonané obrabacie kroky.

@ Ak prerusite vykonavanie programu pocas obrabacieho

Ak preruSite vykonavanie programu poc¢as opakovania ¢asti programu
alebo vo vnutri podprogramu, musite znovu nabehnut na miesto
prerusenia pomocou funkcie PREDBEH NA BLOK N.

TNC si zapamata pri preru$eni vykonavania programu

data posledného vyvolaného nastroja,

aktivnu transformaciu suradnic (napr. posunutie nulového bodu,
natoc€enie, zrkadlenie),

suradnice posledného definovaného stredu kruhu.

ReSpektujte, Ze ulozené data zostanu aktivne dovtedy,
@ kym ich nezrusite (napr. navolenim nového programu).

TNC pouZije uloZzené data na opatovny nabeh na obrys po ru¢nom
presuvani osi stroja po€as prerusenia (softvérové tlacidlo NABEH DO
POLOHY).

Pokraéovanie vykonavania programu tla¢idlom START
Po preruseni méZete pokracovat vo vykonavani programu externym
tlacidlom START, ak ste vykonavanie programu zastavili nasledujicim
spbsobom:

Stlatené externé tlacidlo STOP

naprogramovanym prerusenim

Pokracovanie vykonavania programu po chybe
Odstrante pri¢inu chyby
Vymazte chybové hlasenie na obrazovke: Stlacte tlacidlo CE

Restartujte program, alebo pokracujte vo vykonavani programu od
miesta, na ktorom bol preruseny

Po pade riadiaceho systému
Tlagidlo KONIEC podrzte stlatené dve sekundy, TNC vykona teply
Start
Odstrante pricinu chyby
Restartovanie

Pri opakovanom vyskyte chyby si, prosim, poznamenajte chybové
hlasenie a obratte sa na servisnu firmu.
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Lubovolny vstup do programu (predbeh blokov)

Funkcia PREDBEH NA BLOK N musi byt povolena a
@ prispbdsobena vyrobcom stroja. DodrZujte pokyny uvedené
v prirucke stroja.

Pomocou funkcie PREDBEH NA BLOK N (predbeh blokov) mézete
spustit spracovanie obrabacieho programu z lubovolného bloku N.
Vypoctovo zohladhuje TNC obrabanie obrobku az po tento blok. TNC
ho méze graficky zobrazit. Ak vstupite na polohu obrabania v ramci
tabulky bodov smarT.NC (.HP), mdzete polohu vstupu vybrat
pomocou softvérového tlacidla s grafickou podporou. Pri vstupe do
tabulky bodov s priponou .PNT, neposkytuje TNC ziadnu graficku
podporu. Pomocou ¢isla bodu vS§ak mézete definovat ako miesto
vstupu fubovolny bod.

Ak ste program prerusili pomocou INTERNY STOP, pondkne Vam
TNC automaticky na nové spustenie blok N, v ktorom ste program
prerusili.

Ak bol program preruSeny pri nizSie uvedenych okolnostiach, TNC
ulozi tento bod preru$enia:

stlacenim nudzového vypnutia,

vypadkom prudu,

padom riadiaceho systému.
Po vyvolani funkcie Predbeh blokov mézete softverovym tlacidlom
VYBRAT POSLEDNY BLOK znovu aktivovat bod preruSenia a spustit’

systém pomocou Start NC. TNC potom po zapnuti zobrazuje hlasenie
Program NC bol preruseny.

Vsetky potrebné programy, tabulky a subory paliet musia
byt navolené v prevadzkovom rezime Vykonavanie
programu (stav M).

@ Predbeh blokov nesmie zadinat' v podprograme.

Ak obsahuje program do konca predbehu blokov
naprogramované prerusenie, bude na tomto mieste
predbeh blokov preruseny. Na pokraCovanie predbehu
blokov stlacte externé tlacidlo START.

Po ukonceni predbehu blokov musite presunut’ nastroj
pomocou funkcie NABEH DO POLOHY do zistenej
polohy.

Dizkova korekcia nastroja sa stane Géinnou aZ po vyvolani
nastroja v nasledujucom polohovacom bloku. Plati to aj v
pripade, ak ste zmenili iba dlZku nastroja.

Pridavné funkcie M142 (vymazat modalne informacie o
programe) a M143 (vymazat zakladné otoCenie) nie su pri
predbehu bloku povolené.
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@ BEGIN PGM 17011 MM o)
1 BLK FORM ©.1 2 X-68 Y-78 2-20 N
2 BLK FORM 8.2 X+138 Y+50 2+45 — b
3 TOOL CALL 3 2 S3500 o
4 L X-58 Y-38 2+28 R@ F1000 M3 @ g
5 L X-38 Y-48 Z+1@ RR i =
6 RND R20 S )
7 L X+78 Y-B@ 2-10 rh A
8 CT X+70 Y+30 gy 0
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Pomocou parametra stroja 7680 je definované, Ci predbeh
blokov zacne pri vnorenych programoch v bloku 0
hlavného programu alebo v bloku 0 programu, v ktorom
bolo vykonavanie programu naposledy prerusené.

Softvérovym tlacidlom 3D-ROT mozete prepinat
suradnicovy systém na nabeh do vstupnej polohy medzi
naklopenym/nenaklopenym a aktivnym smerom osi
nastroja.

Ak chcete pouZit' predbeh blokov v ramci tabulky paliet,
najskor navolte tlacidlami so Sipkami v tabulke paliet
program, do ktorého chcete vstupit, a potom vyberte
priamo softvérové tlacidlio PREDBEH NA BLOK N.

TNC preskoci pri predbehu blokov vSetky cykly
dotykovych sond. Vysledkové parametre, do ktorych tieto
cykly zapisuju, potom prip. neobsahuju Ziadne hodnoty.

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

Pred spustenim predbehu blokov vymaze TNC pojazdové
pohyby, ktoré ste po¢as programu vykonali pomocou
funkcie M118 (ru¢né prekrytia).

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Z bezpec€nostnych dévodov zasadne skontrolujte po
predbehu bloku zostavajucu drahu na vstupnej polohe!

Ak vykonate predbeh blokov v programe, ktory obsahuje
M128, TNC prip. vykona vyrovnavacie pohyby.
Vyrovnavacie pohyby prekryju pohyby posuvu!

Predbeh blokov nesmiete pouzivat v spojeni s obrabanim
paliet s orientaciou na nastroj. Opatovny vstup je mozny
iba na eSte neobrobenom obrobku!
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Ako zaciatok predbehu vyberte prvy blok aktualneho programu:
Vlozte GOTO ,0".

CHOD
BLOKU

Vyberte predbeh blokov: Stlacte softvérové tlacidlo
PREDBEH BLOKOV

Cislo bloku: VloZte &islo bloku, pri ktorom ma predbeh
skongit

Nazov programu: VloZte nazov programu, do ktorého
chcete vstupit. Zmena je potrebna iba v pripade, ak
chcete vstupit do programu vyvolaného funkciou
PGM CALL.

Index bodov: Ak ste do pola Predbeh do N vlozZili €islo
bloku, ktoré obsahuje blok CYCL CALL PAT, zobrazi
TNC bodovy raster v poli NédhPad siboru graficky.
Softvérovym tlac¢idlom NASLEDUJUCI PRVOK, resp.
PREDCHADZAJUCI PRVOK mézete vyberat polohu
vstupu s grafickou podporou, ak ste aktivovali
zobrazenie okna prehladu (softvérové tlacidlo
PREHLAD nastavte na ZAP.)

Opakovania: VloZte poCet opakovani, ktoré sa maju pri
predbehu blokov zohladfiovat,ak sa blok N nachadza
vo vnutri opakovania €asti programu alebo vo
viacnasobne vyvolanom podprograme

Spustenie predbehu blokov: Stlacte externé tlacidlo
START

Nébeh na obrys (pozri nasledujuci odsek)

Vstup s tlacidlom GOTO

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vstupe s tlacidlom GOTO ¢islo bloku, nevykona TNC,
ani PLC nejaké funkcie, ktoré zaru€uju bezpecny vstup.

Ak do podprogramu vstupite pomocou tla¢idla GOTO ¢€islo
bloku, potom TNC prehliadne koniec podprogramu (LBL
0)! V takychto pripadoch vstupujte zasadne pomocou
funkcie predbeh blokov!
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Opatovny nabeh na obrys

Pomocou funkcie NABEH DO POLOHY nabehne TNC nastrojom na Beh programu - plynuly chod P

obrys obrobku v nasledujucich situaciach:
Opatovny nabeh po prestvani osi stroja pocas prerusenia, ktoré RS UcnE e CHLDERSISIY ST : N
bolo vykonané bez INTERNEHO STOPU, T3 $S3500 M3 —
opatovny nabeh po predbehu blokov pomocou PREDBEH NA BLOK ‘;L
N, napr. po preruseni pomocou INTERNEHO STOPU, T
ak sa zmenila poloha niektorej osi po preruseni regulaéného obvodu i
pocas preruSenia programu (zavisi od vyhotovenia stroja), g;}.
ak je v bloku posuvu naprogramovana aj neriadena os (pozrite 0 il .
~Programovanie neriadenych osi (osi pocitadiel)’ na strane 650). —34.782] v T10 707 7 —szs 1zl

. . . . L #B +8.800 #C +8.800 2

Vyber opétovneého nabehu na obrys: Vyberte softverove tlacidlo ]
NABEH DO POLOHY R e s D s T i
Prip. obnovit stav stroja, ‘ ‘ ‘ ‘ —

osi presuvajte v poradi, v akom ich TNC navrhuje na obrazovke:
Stlacte tlacidlo Start NC, alebo

presuvanie osi v fubovolnom poradi: Stlacte softvérové tlacidlo
NABEH X, NABEH Z atd' a vzdy aktivujte externym tlacidlom
START.

Pokrac¢ovanie obrabania: Stlacte externé tlagidlo START
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16.5 Automatické spustenie
programu

Pouzitie

)

Softvérovym tlagidlom AUTOSTART (pozri obrazok vpravo hore)
mdzete v niektorom prevadzkovom rezime Vykonavania programu
spustit program aktivny v danom prevadzkovom reZzime v momente,
ktory zadate:

Aby sa dal vykonat’ automaticky Start programu, musi byt
TNC upravené na tento ucel vyrobcom vasho stroja;
informujte sa v prirucke pre stroj.

AUTOSTART

2 Zobrazenie okna na stanovenie momentu spustenia
i}

(pozri obrazok vpravo v strede)

Cas (hod:min:sek): Cas, v ktorom sa ma program
spustit’

Datum (TT.MM.RRRR): Datum, kedy sa ma program
spustit’

Na aktivovanie Startu: Softvéroveé tlacidlo
AUTOSTART nastavte na ZAP.

HEIDENHAIN iTNC 530

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
program

BEGIN PGM 17811 MM
BLK FORM 8.1 Z X-60
BLK FORM 8.2 X+138
TOOL CALL 3 Z Ss3500
L X-58 Y-30
L X-38 Y-40
RND R20
L X+70
CT X+70
RND R16.5
@0 L X+@ Y+40

Y-70
Y+50
Z+18 RR

Y-60
Y+30

Z2-18

P OUN~NOUEPWNFP,O

2+40

2-20
2+45

Z2+20 RO F1080 M3

8% S-IST
8% SCNm1

13:47

-34.782 Y
wB +0.000#C

+1e.v7e7 2
+0.0080

-8 S1

SKUT. @:15 T s z/s 1875 F

-836.144

0.000

e M5 /8

POUZITIE
F MAX
NASTROJA

AUTOSTART

<5 I

2np
[ove]

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
program

BEGIN PGM 17811 MM
BLK FORM 8.1 2 X-B0
BLK FORM ©.2 X+130
TOOL CALL 3 2 S3500
L X-50 Y-30 Z2+20 RO F10
L X-30 Y-40 Z2+18 RR
RND R20
L X+70
CT X+70
RND R16.S (G
0 L X+0 & o i

Y-70
Y+50

\imii —_——

Tine: 13.12.2011 13:48:02

P OUN~NOUEPWNP,O

Inactive

2-20
2+45

80 M3

U7z S=IST
8% SCNml

13:48

-34.782 Y
wB +0.000#C

+1e.707 2
+0.0080

-8 S1

SKUT . z|s 1875 F

-836.144

0.000

e M5 /8

AUTOSTART

[ove] zep
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blokov

cenie

w

16.6 Presko

16.6 Preskocenie blokov

Pouzitie

Bloky, ktoré ste pri programovani oznacili znakom ./, mézete nechat
pri testovani alebo vykonavani programu preskocit:

Nevykonavat' ani netestovat’ bloky programu so
e znakom ,/*: Softvérové tlaCidlo nastavte na ZAP.

- Vykonavat alebo testovat bloky programu so znakom
W Softvéroveé tladidlo nastavte na VYP.

@ Tato funkcia nie je ucinna pre bloky TOOL DEF.

Posledné vybrané nastavenie zostava zachované aj po
preruseni napajania.
Mazanie znakov ,,/“

V prevadzkovom rezime Ulozit’/Editovat’ program vyberte blok, pri
ktorom sa mé vypinaci znak vymazat

Vymaze znak ,/“
y
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16.7 Volite'né zastavenie
vykonavania programu

Pouzitie

TNC prerusi volitelne chod programu pri blokoch, v ktorych je
naprogramovana funkcia M1. Ak pouzijete funkciu M1 v
prevadzkovom rezime Vykonavanie programu, TNC nezastavi vreteno

a nevypne chladiacu kvapalinu, na to reSpektujte vasu priru¢ku stroja.

200 NeprerusSovat chod alebo test programu pri blokoch s
t M1: Nastavte softvérové tlagidlo na VYP.

o PreruSovat’ chod programu alebo testovanie pri

Lp e blokoch s M1: Nastavte softvérové tladidlo na ZAP.

Funkcia M1 nie je aktivna v prevadzkovom rezime Test
@ programu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.1 Vybrat’ funkciu MOD

17.1 Vybrat’ funkciu MOD

Funkciami MOD mdzete zvolit dalSie zobrazenia a moznosti zadania.
Od zvoleného prevadzkového rezimu zavisi, v ktorom okienku sa
mozu zobrazit funkcie MOD.

Vyber funkcii MOD

Zvolte prevadzkovy rezim, v ktorom chcete zmenit funkcie MOD. Ulozit/editovat program

Vyber funkcii MOD: Stlacte tlagidlo MOD. Obrazky

m vpravo ukazuju typické menu obrazovky pre
Ulozit/Editovat program (obr. vpravo hore), Test
programu (obr. vpravo dolu) a v niektorom Code number

prevadzkovom rezime stroja (obr. na dal$ej strane) NC : software number 340494 07
01.12.2011 13:33 i

PLC: software number BASIS 54

Feature Content Level: ---

Zmena nastaveni =1

Zvolte funkciu MOD v zobrazenom menu pomocou tlacidiel so e o
Sipkami =

N
Pre zmenu nastavenia su k dispozicii v zavislosti od zvolenej funkcie e

tri moznosti:
=0 ‘ e

L EXTERNY
DIAGN6ZA POMOCN:K | PRiSTUP

UziUATELA wp

TNCOPT

AP

Priamo zadat prislusnu hodnotu, napr. pri uréeni obmedzenia
oblasti posuvu

Zmenit nastavenie stlacenim tlacidla ENT, napr. pri ur€eni zadania
programu

Zmenit’ nastavenie cez okienko vyberu. Ak je k dispozicii viac
moznosti nastavenia, mozete stlacenim tlacidla GOTO aktivovat’
okienko, v ktorom budu vSetky moznosti nastavenia vidite/né naraz.
Zvolte zelané nastavenie priamo stlacenim prisluSného Ciselného
tlacidla (vfavo od dvoijitého bodu) alebo tlacidlom so Sipkou a
naslednym potvrdenim tlacidlom ENT. Ak nechcete nastavenie
zmenit, zatvorte okienko tlacidlom KONIEC

Zatvorit’ funkcie MOD

Ukonc¢it funkciu MOD: Stlacte softvérové tlacidio KONIEC alebo ruens Test progranu
tlacidlo KONIEC

= |l

Code number

NC : software number 340494 07
81.12.20811 13:33 Tdod

PLC: software number BASIS 54

Feature Content Level: ---

=0

]

e
el

©
{2
&l

<o (48
m| - B

POLOTOVAR |  papan.
U PRAC. | Pomocnsk p
PRIEST, | UZIVATELA 14_

3D ROT

RS232
:"—_O RS422
NAST .

EXTERNY
PrisTUP | KON .
uvp
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Prehl'ad funkcii MOD

V zavislosti od zvoleného prevadzkového rezimu su k dispozicii
nasledujuce funkcie:

Ulozit/Editovat program:

Zobrazit rézne Cisla softvéru

Zadat klucové Cislo

Zriadit’ rozhranie

Prip. diagnostické funkcie

Prip. parametre pouzivatela Specifické pre stroj

Ruény rezim

program

Programouanie

Position display 1
Position display 2 ACTL.

Change MM/INCH MM

Program input HEIDENHARIN
Axis selection #%00000

NC : software number 340494 07

PLC: software number

BASIS 54

Feature Content Level: ---

Prip. zobrazit siibory POMOCNIKA
Prip. vybrat kinematiku stroja
Nahrat servisné baliky

M

5 e

e[

o]

Bo
Y

S
[+

PROC.

PROC.

Nastavenie ¢asovej zony
Spustit kontrolu datového nosica
Konfiguracia bezdrétového ruéného kolieska HR 550
Poznamky k licencii
Rezim s hlavnym pocitaom
Test programu:

Zobrazit' rézne Cisla softvéru
Zadat klu€ové Cislo
Zriadit datové rozhranie
Zobrazit’ polotovar v pracovnom priestore
Prip. parametre pouzivatela Specifické pre stroj
Prip. zobrazit sibory POMOCNIKA
Prip. vybrat’ kinematiku stroja
Prip. nastavit funkciu 3D ROT
Nastavit €asovu z6nu
Poznamky k licencii
Rezim s hlavnym pocitaom
VSetky ostatné prevadzkové rezimy:

Zobrazit' rézne Cisla softvéru

Zobrazit’ char. €isla pre jestvujuce moznosti
Zvolit zobrazenie polohy

Urcit rozmerovu jednotku (mm/palec)
Urcit jazyk programovania pre MDI
Urcit’ osi pre prevzatie skutocnej polohy
Vlozit ohranienie oblasti posuvu
Zobrazit' vztazné body

Zobrazit’ prevadzkové ¢asy

Prip. zobrazit sibory POMOCNIKA
Nastavit ¢asovu z6nu

Prip. vybrat’ kinematiku stroja
Poznamky k licencii

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.2 Cisla softvéru

17.2 Cisla softvéru

Pouzitie
Na TNC obrazovke sa po zvoleni funkcii MOD objavia nasledujuce
Cisla softvéru:

NC: Cislo NC softvéru (spravuje ho HEIDENHAIN)

PLC: Cislo alebo nazov PLC softvéru (spravuje ho vyrobca stroja)

Vyvojovy stav (FCL = Feature Content Level): Vyvojovy stav
indtalovany v riadeni (pozrite ,Stav vyvoja (funkcie upgrade)” na
strane 10). TNC zobrazi na programovacom mieste ---, pretoze
tam sa nespravuje ziadny stav vyvoja

DSP1 az DSP3: Cislo softvéru regulatora otagok (spravuje ho
HEIDENHAIN)

ICTL1 a ICTL3: Cislo softvéru regulatora pradu (spravuje ho
HEIDENHAIN)

664
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17.3 Zadanie kl'icového cCisla

Pouzitie
TNC potrebuje kluCové Cislo pre nasledujuce funkcie:

Funkcia Krucové cislo

Vyber parametrov pouzivatela a kopirovanie 123
vzorovych suborov

Konfiguracia ethernetovej karty (nie NET123
iTNC 530 s Windows XP)

Dalej mozete cez kligové slovo verzia vytvorit stbor, ktory bude
obsahovat vSetky aktualne €isla softvéru vasho ovladania:

Zadaijte kluCové slovo verzia, potvrdte tlacidlom E  NT
TNC zobrazi vSetky aktualne Cisla softvérov na obrazovke.
Ukon¢it prehlad verzii: Stlacte tlacidlo K ONIEC

Kopirovanie vzorovych suborov

V TNC su pre rézne typy suborov (subory paliet, volne definovatelné
tabulky, tabulky reznych parametrov atd.) uloZzené vzorové subory. Na
spristupnenie vzorovych suborov na particii TNC postupujte
nasledovne:

Vlozte klu€oveé Cislo 123, vstup potvrdte tlacidlom ENT: Nachadzate
sa v sekcii Parametre pouzivatela

Stlacte tlacidlo MOD, TNC zobrazi rézne informacie

Stlacte softvérové tlacidlo UPDATE DATA, TNC prejde do menu na
aktualizacie softvéru.

Stlacte softvérové tlacidlo COPY SAMPLE FILES, TNC nakopiruje
vSetky dostupné vzorové subory na particiu TNC. Nezabudajte, ze
TNC prepiSe vami zmenené vzorové subory (napr. tabulky reznych
parametrov)

Stlacéte dvakrat tlacidlo END, znovu sa nachadzate v tvodnom
zobrazeni

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 Nahrat’ servisné baliky

17.4 Nahrat’ servisné baliky

Pouzitie

Bezpodmienecne sa spojte s vyrobcom stroja predtym,
@ ako instalujete niektory servisny balik.

Po ukong€eni instalacie vykona TNC teply Start. Pred
nahranim servisného balika uvedte stroj do stavu
NUDZOVEHO VYPNUTIA.

Ak ste to eSte nerobili: Spojte sietovd mechaniku, z ktorej
chcete servisny balik nahravat.

Touto funkciou mézete jednoduchym spdsobom aktualizovat' softvér
na vasom TNC

Vyberte prevadzkovy rezim UloZit/Editovat’ program
Stlacte tlacidlo MOD

Spustit’ aktualizaciu softvéru: Stlacte softvérové tlacidlo ,Nahrat
servisny balik“, TNC zobrazi prekryvacie okno pre vyber
aktualizaénych suborov

Tlagidlami so Sipkami vyberte adresar, v ktorom je servisny balik
ulozeny. Tlacidlo ENT otvori prisludnu Strukturu podadresara

Vyber suboru: Dvakrat stlacte tlaidlo ENT na zvolenom adresari.
TNC prejde z adresarového okna do okna suboru

Spustit’ aktualizaciu: Subor vyberte tlacidlom ENT: TNC rozbali
vSetky potrebné subory a nasledne restartuje ovladanie. Tento
proces moze trvat niekolko minut
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17.5 Zriadenie datovych rozhrani

Pouzitie

Na zriadenie datovych rozhrani stlacte softvérové tlacidlo RS 232- /
RS 422 - ZRIAD. TNC zobrazi menu obrazovky, v ktorom zadate
nasledujuce nastavenia:

Zriadit’ rozhranie RS-232

Prevadzkovy rezim a Baud Rate sa zapiSu pre rozhranie RS-232 na
obrazovke vlavo.

Zriadit rozhranie RS-422

Prevadzkovy rezim a Baud Rate sa zapiSu pre rozhranie RS-422 na
obrazovke vpravo.

Zvolte PREVADZKOVY REZIM externého
zariadenia

=)

Nastavit BAUD-RATE

V prevadzkovom rezime EXT nemézete vyuzivat funkcie
Lnacitat vSetky programy*, ,nacitat ponuknuty program* a
,nacitat adresar*.

BAUD-RATE (prenosova rychlost) sa da zvolit medzi 110 az 115 200
Baud.

Rueny
rezin

Ulozit'/editovat progranm

RS232 interface

Mode of op.:

Baud rate
FE : 9600

EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200
Assign:

Print :
Print-test :
PGM MGT:

Dependent files:

RS422 interface

Mode of op.: FE1
Baud rate
FE : 9600

EXT1 : 9600
EXT2 : 96080
LSV-2: 115200

Enhanced 2
Automatic

RS232
RS422
NAST.

=0

DIAGN6ZA

PARAM. B TNCOPT

| Ppomoonsk [ prisTue
UZUATELA wyp

f . Prevadzkovy
Externé zariadenie rezim Symbol
PC s prenosovym softvérom FE1
HEIDENHAIN TNCremoNT E|
HEIDENHAIN disketové jednotky
FE 401 B FE1 IE'
FE 401 od prog. ¢. 230 626 03 FE1

Cudzie zariadenia ako tlaciaren,
¢itacka, dierovac, PC bez
TNCremoNT

EXT1, EXT2
o
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17.5 Zriadenie datovych rozhrani

Priradenie

Touto funkciou urcite, kam sa maju preniest udaje z TNC.
Pouzitia:
Vydavat hodnoty s funkciou parametrov Q - FN15
Vydavat hodnoty s funkciou parametrov Q - FN16

Od prevadzkového rezimu TNC zavisi, Ci sa pouzije funkcia TLAC
alebo TEST TLACE:

Prevadzkovy rezim TNC Prenosova funkcia
Krokovanie programu TLAC

Beh programu - plynuly chod TLAC

Test programu TEST TLACE:

TLAC a TEST TLACE méZete nastavit nasledovne:

Funkcia Cesta
Vystup dat cez RS-232 RS232:\....
Vystup dat cez RS-422 RS422:\....

Ulozit idaje na pevny disk TNC TNC:\....

UloZit udaje na serveri, ktory je nazov servera\....
prepojeny s TNC

Ulozit data do adresara, vktorom  prazdny
je uvedeny program s
FN15/FN16

Nazov suboru:

Udaje Prevadzkovy rezim Nazov stiboru

Hodnoty s FN15 Priebeh programu %FN15RUN.A

Hodnoty s FN15 Test programu %FN15SIM.A

668
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Softvér na prenos dat

Pre prenos dat z TNC a do TNC musite pouzivat softvér HEIDENHAIN
na prenos dat TNCremoNT. Pomocou TNCremoNT mozete nastavit
vSetky ovladania HEIDENHAIN cez sériové rozhranie alebo cez
ethernetové rozhranie.

z databazy suborov HEIDENHAIN (www.heidenhain.de,
<Servis a dokumentacia>, <Softvér>, <PC softvér>,
<TNCremoNT>).

@ Aktualnu verziu TNCremoNT si mézete bezplatne stiahnut

Systémoveé poziadavky pre TNCremoNT:

PC s procesorom 486 alebo vy$$im

Operacny systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MB operaénej pamate
volnych 5 MB na pevnom disku
Volné sériové rozhranie alebo pripojenie na siet TCP/IP

InStalacia pod Windows

Spustite inStalacny program SETUP.EXE pomocou spravcu
suborov (Explorer)

Postupujte podla pokynov programu Setup

Spustenie TNCremoNT pod Windows

Kliknite na <Start>, <Programy>, <Aplikacie HEIDENHAIN>,
<TNCremoNT>

Ak spustate TNCremoNT prvykrat, TNCremoNT sa pokusa
automaticky vytvorit spojenie k TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Zriadenie datovych rozhrani

Datovy prenos medzi TNC a TNCremoNT

bezpodmiene&ne zabezpedte aj uloZenie programu, ktory
je momentalne vybrany na TNC. TNC ulozi zmeny
automaticky, ak na TNC prepnete prevadzkovy rezim,
alebo ak tlacidlom PGM MGT vyberiete spravu suborov.

@ Pred prenasanim programu z TNC do pocitaca

Skontrolujte, i je TNC pripojené na spravne sériové rozhranie vasho
pocitaca, prip. na siet.

Po spusteni TNCremoNT uvidite v hornej €asti hlavného okna 1 vSetky
subory uloZené v aktivnom adresari. Pomocou <Subor>, <Zmenit
adresar> mozete zvolit fTubovolnt mechaniku, prip. iny adresar na
vasom pocitadi.

Ak chcete prenos dat ovladat z PC, vytvorte spojenie na PC
nasledovne:

Vyberte <Subor>, <Vytvorit’ spojenie>. TNCremoNT prijima teraz
Strukturu suboru a adresara z TNC a zobrazi tuto v spodnej Casti
hlavného okna
Pre prenos suboru z TNC na PC zvolte subor v okne TNC kliknutim
mysi a stiahnite oznaceny subor pri stlacenej mysi do okna PC
Pre prenos suboru z PC do TNC zvolte subor v okne PC kliknutim
mysi a oznaceny subor stiahnite pri stlacenej mysi do okna TNC
Ak chcete prenos dat ovladat z TNC, potom vytvorte spojenie na PC
nasledovne:

Vyberte <Moznosti>, <TNCserver>. TNCremoNT spusti potom
prevadzku servera a méze prijimat udaje z TNC, prip. ich odosielat
do TNC

Pomocou tlacidla PGM MGT (pozrite ,Datovy prenos z/na externy
nosi¢ dat” na strane 151) vyberte na TNC funkcie pre spravu
suborov a preneste zelané subory

Ukon¢enie programu TNCremoNT
Vyberte bod menu <Subor>, <Ukongit>

TNCremoNT, v ktorej su vysvetlené vSetky funkcie.

@ ReSpektujte aj kontextovo citlivi pomocnu funkciu
Vyvolat sa da tladidlom F1.
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17.6 Ethernetové rozhranie

Uvod

TNC je Standardne vybavené ethernetovou kartou pre uvedenie
ovladania ako klient vo vasej sieti. TNC prenasa udaje cez ethernetovu
kartu pomocou

protokolu smb (server message block) pre operacné systémy
Windows alebo

skupinu protokolov TCP/IP (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) a pomocou NFS (Network File System) TNC podporuje
teraz aj sietové pripojenie pomocou protokolu NFS V3, pomocou
ktorého sa daju dosahovat vysSie prenosové rychlosti dat

Moznosti pripojenia

Ethernetovu kartu TNC mozete pripojit do vasej siete pomocou
pripojky RJ45 (X26,100BaseTX, resp. 10BaseT) alebo priamo s
pocitaom. Pripojenie je galvanicky oddelené od elektroniky
ovladania.

Pri pripojeni 100BaseTX, resp. 10BaseT pouzite na pripojenie TNC do
vasej siete krutenu dvojlinku.

bodom zavisi od triedy kvality kabla, od jeho oplastenia a

@ Maximélna dizka kabla medzi TNC a niektorym uzlovym
od druhu siete (100BaseTX alebo 10BaseT).

Ak pripajate TNC priamo na PC, musite pouzit cross
kabel.

Konfigurovanie TNC

Nechajte TNC konfigurovat Specialistovi na siete.
@ ReSpektujte, ze TNC automaticky vykona teply Start, ked
zmenite IP adresu TNC.

Stlacte v prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat program tlacidlo
MOD. Zadajte klucové Cislo NET123, TNC zobrazi hlavnu
obrazovku na konfiguraciu siete

HEIDENHAIN iTNC 530

Network configuration

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT
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VsSeobecné nastavenia siete

(%)
c Stlacte softvérové tlacidlo DEFINE NET na zadanie vSeobecnych ruens Nastavenie siete
(1] nastaveni siete. Je aktivny bezec Nazov poditada:

| . <O SoM-2
L

'E Nastavenie Vyznam o D wemes g g |FS UBEGD =

. , , Ovmtekluuukuwhw\ﬂhmﬂn:lm: s [
2 Primarne Nazov ethernetového rozhrania, ktoré sa ma 9'

rozhranie pripojit k firemnej sieti. Aktivne len vtedy, ak je v © smanapry . -

N . Y. . , o e o2 Aess [aeoipol o
q>’ riadiacom hardvéri k dispozicii volitefné o 'ﬁ =y
o ethernetové rozhranie PE——

v

) g x (o] e
Q Nazov poéitaca Nazov, pod ktorym ma byt TNC viditelné vo = m—
c vasej firemnej sieti B [ e 5
L OFF | onN

. , . - .z oz ik . < Liggu @ bor 5

.8 Hostitel’sky Potrebné len pre $pecialne aplikacie: Nazov = toms| o @
] stiibor suboru, v ktorom su definované priradenia o | s O | L
LU medzi IP adresami a ndzvami pogitatov " ‘ i ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

(e ) )

- Vyberte beZec Rozhrania na zadanie nastaveni rozhrania: = - -
N il ‘Nastavenle siete
~ . ¢
Nastavenie Vyznam = "-2
Zoznam Zoznam aktivnych ethernetovych rozhrani. e =
rozhrani Vyberte jedno z uvedenych rozhrani (mySou S oesmrps e T
alebo tlacidlami so Sipkami) . -
.. . Adess: [iomper v f;:__,;
Tlacidlo Aktivovat’: . = Ty
Aktivéacia vybraného rozhrania (X v stlpci P P ———
Aktivne) .
Tlacgidlo Deaktivovat’: = 1[G
Deaktivacia vybraného rozhrania (- v stlpci CE o
Aktivne) e Free Fases
Tlacgidlo Konfigurovat’: e e ST e
Otvorenie konfiguraéného suboru FESIE || G ‘ ‘ ‘ ‘
NET MOUNT
Povolit’ Tato funkcia musi byt’ Standardne
odosielanie IP deaktivovana.
Funkciu aktivujte len vtedy, ak sa ma na
diagnostické ucely zaistit externy pristup cez
TNC do volitelne jestvujuceho druhého
ethernetového rozhrania TNC. Aktivujte len v
spojeni so zakaznickou sluzbou
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Vyberte tla¢idlo Kenfigurovat’ na otvorenie konfiguracného menu: Ruens Nastavenie siete
. . =B -
Nastavenie Vyznam » " g
Stav Rozhranie aktivne: - =
Stav spojenia vybraného ethernetového %
rozhrania T
Nazov: Y

Nazov rozhrania, ktoré prave konfigurujete
Zasuvkové spojenie:

Cislo zasuvkového spojenia tohto rozhrania v o o
logickej jednotke riadenia i
m 3 Ta bon F:BGY.
Profil Tu mézete vytvorit, prip. vybrat profil, v ktorom o | S| Qoo | | =
su ulozené vsetky nastavenia viditelné v tomto ‘ ‘ ‘ t ‘ ‘
okne. HEIDENHAIN poskytuje dva Standardné NeT ot
profily:
DHCP-LAN:

17.6 Ethernetové rozhranie

Nastavenia pre Standardné ethernetové
rozhranie TNC, ktoré ma byt funkéné v
Standardnej firemnej sieti

MachineNet:
Nastavenia pre druhé, volitelné ethernetové
rozhranie, na konfiguraciu siete stroja

Pomocou prislusSnych tlacidiel mézete ukladat,
nahravat a mazat profily

IP adresa Volba Automaticky prevziat’ IP adresu:
TNC ma prevziat IP adresu zo servera DHCP

Volba Manualne nastavit’ IP adresu:
Manualna definicia IP adresy a masky
podsiete. Zadanie: Vzdy Styri Ciselné hodnoty
oddelené bodkou, napr. 160.1.180.20 a
255.255.0.0

HEIDENHAIN iTNC 530 673 @



17.6 Ethernetové rozhranie

Nastavenie

Vyznam

Domain Name
Server (DNS)

Volba Automaticky prevziat’ DNS:
TNC ma prevziat IP adresu servera DNS
automaticky

Volba Manualne konfigurovat’ DNS:
Manualne zadanie IP adries servera a nazvu
domény

Default Gateway

Volba Automaticky prevziat’ predvolent
branu:

TNC ma predvolenu branu prevziat
automaticky

Volba Manualne konfigurovat’ predvolenu
branu:
Manualne zadanie IP adresy predvolene;j
brany

Zmeny prevziat tlacidlom OK alebo odmietnut’ tlaCidlom Zrusit’

Vyberte beZec Internet:

Nastavenie

Vyznam

Rueny
rezin

Nastavenie siete

Proxy

Priame pripojenie do siete internet/NAT:
Internetové dopyty prepnu ovladanie na
Default-Gateway a musia sa dalej odoslat
prostrednictvom Network Address Translation
(napr. pri priamom pripojeni na modem)
Pouzit’ proxy:Definujte

adresu a port internetového smerovaca,
spytajte sa spravcu siete

Dialkova
udrzba

Na tomto mieste konfiguruje vyrobca stroja
server na dialkovu udrzbu. Zmeny vykonavajte
len po dohode s vyrobcom vasho stroja

DEFINE
NET

Nstuerksinstsliningar

st
Dammann [aasni. et PngRoutng | NFS UDYGD

Proxy
O Direkt uppkoppling il intemet /NAT
s

® Anvand proxy
Adress:

[acozpeor

[s00

Gl

- (ST

[

< Laggun

@

ok ‘

Qam |

DEFINE
MOUNT
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Vyberte bezec Ping/Routing na zadanie nastaveni Ping a Routing:

Nastavenie

Vyznam

Ruény
rezim

Nastavenie siete

Ping

Vo vstupnom poli Adresa: zadajte IP €islo, na
ktorom chcete skontrolovat sietové spojenie.
Zadanie: Styri &iselné hodnoty oddelené
bodkou, napr. 160.1.180.20. Alternativne mozete
zadat aj nazov pocitaca, ku ktorému chcete
skontrolovat spojenie

Tlagidlo Start: Spustenie kontroly, TNC
zobrazi stavové informacie v okne Ping

Tlacidlo Stop: Ukoncenie kontroly

Routing

Pre sietovych $pecialistov: Stavové informacie
operacného systému k aktualnemu routingu

Tlagidlo Aktualizovat’:
Aktualizovat’ Routing

DEFINE
NET

Natuerksinstaliningar
{GaRa] e iR SO

[ R

Jox | w‘

Qo |

DEFINE
MOUNT

Vyberte bezec NFS UID/GID na vloZenie identifikacii pouzivatelov a

Ruény
rezim

Nastavenie siete

skupin:

Nastavenie Vyznam

Nastavit’ ID uZiv.:

UID/GID pre Definicia, akou identifikaciou pouzivatela
NFS shares pristupuje koncovy pouzivatel v sieti k

suborom. Zistite hodnotu u Specialistu na siet
ID skupiny:

Definicia, akou identifikaciou skupiny budete

mat' v sieti pristup k siborom. Zistite hodnotu

u Specialistu na siet’

Vyberte bezec Server DHCP na konfigurovanie nastaveni servera

DHCP siete stroja.

~

Konfiguracia servera DHCP je chranena heslom. Spojte
sa, prosim, s vyrobcom vasho stroja.

HEIDENHAIN iTNC 530

DEFINE
NET

Natverksinstaliningar
oatmann | s memer| PngRousn | NFS UDIGD

roxy
O Direkt uppkoppling tl internet/ NAT

® Anvand proxy
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17.6 Ethernetové rozhranie

Nastavenie

Vyznam

B ‘ o]

:NFS UID/GID DHCP-Server

Server DHCP
aktivny na:

IP adresy od:

Definicia, od akej IP adresy ma TNC odvodit
zoznam dynamickych IP adries. Hodnoty
zobrazené sivou farbou prebera TNC zo
statickej IP adresy definovaného
ethernetového rozhrania. Ich zmena nie je
mozna.

IP adresy do:

Definicia, do akej IP adresy ma TNC odvodit’
zoznam dynamickych IP adries.

Lease Time (hodiny):

Doba, po ktoru ma zostat dynamicka IP
adresa rezervovana pre klienta. Ak sa klient
pocas tejto doby neprihlasi, priradi TNC znovu
rovnaku dynamicku IP adresu.

Nazov domény:

Tu mdzete v pripade potreby definovat nazov
siete stroja. Je to potrebné, ak sa napr. nazov
siete stroja zhoduje s nazvom externej siete.

Odoslat’ DNS do externého prostredia:

Pri aktivovanej polozke IP Forwarding (karta
Rozhrania) mbzZete aktivovanim tejto
moznosti urcit, Ze rozliSovanie nazvov strojov
v sieti stroja méze prevziat aj externa siet.
Prijat’ DNS z externého prostredia:

Pri aktivovanej polozke IP Forwarding (karta
Rozhrania) mdzZete aktivovanim tejto
moznosti urCit, Ze TNC ma dopyty zariadeni
na DNS v ramci siete stroja odosielat’ aj do
servera na spravu nazvov v externe;j sieti, ak
server DNS MC nedokaze odpovedat na
dopyt.

Tlagidlo Stav:

Vyvolanie prehfadu zariadeni, ktorym siet
stroja prideluje dynamicku IP adresu.
Sucasne mozete vykonavat nastavenia pre
tieto zariadenia

Tlacidlo Rozsirené moznosti:
RozSirené moznosti nastavenia pre server
DNS/DHCP.

Tlacidlo Vlozit’ §tandardné hodnoty:
VloZenie vyrobnych nastaveni.

DHCP-Einstellungen

DHCP-Server aktiv auf:
IP-Addressen ab:
IP-Addressen bis:

Lease Time (Stunden):

Domain Name:

[ BNS nach extern weiterleiten

[] DNS von extem weiterieiten

B status ‘

DHCP/DNS-Serverdienste fiir Gerdte
im Maschinennetz aktivieren

ethl

[240

machine.net

o Enveiterte
“Optionen

~ Setze
Standardwerte

ok '

| [ oEm
1 Berechtiung :

< Anwenden

D abbrechen
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Nastavenia siete Specifické pre zariadenie
Stlacte softvérové tlacidlo DEFINE MOUNT na vloZenie nastaveni
siete, ktoré su Specifické pre zariadenie. M6zete urcit lubovolné
mnozstvo nastaveni siete, avSak spravovat mozete sucasne len

Ruens Nastavenie siete

max. 7
Nastavenie Vyznam
Siet'ova jednotka Zoznam vSetkych pripojenych sietovych

jednotiek. TNC zobrazi v stipci prislusny
stav sietovych spojeni:

Mount:

Sietova jednotka pripojena/odpojena
Auto:

Sietova jednotka sa ma pripojit
automaticky/ru¢ne

Typ:

Typ sietového pripojenia. Mozné su cifs a
nfs

Jednotka:
Oznacenie jednotky na TNC

ID:
Interné ID oznacuje, ak ste pomocou
Mount-Point definovali viacero spojeni

Server:
Nazov servera

Nazov zdiel'aného prostredia:

Nazov adresara, do ktorého ma mat’
server pristup v TNC

Pouzivatel’:

Meno pouzivatela v sieti

Heslo:

Ochrana jednotky heslom alebo nie

Pozadovat’ heslo?:
Pozadovat/nepozadovat heslo pri spojeni

MozZnosti:
Zobrazenie dodato&nych moznosti
spojenia

Sietové jednotky spravujete pomocou
tlacidiel.

Na pripojenie sietovych jednotiek pouzite
tlacidlo Pripojit: TNC spusti asistenta pre
pripojenie, v ktorom mézete nastavit vSetky
nevyhnutné udaje pomocou dialégov, ktoré
vas povedu.

N5tuerksinstallningar
Nastauit spojenie

o [ T

s UPDATE: 1
& GERMARD: 1
s MNC: 1
s WORLD: 2

ooo
o= ol

Spoji Ao

B b i

PC225  HOME  caeswr yes
de01601  polidatal nerdivea7658 n

\ntaso2 awse2  yes
PC2225  WORLD awse2  yes

T |

oooofs

I Kopeovat Srupnt

- pridat — Odsiit

EC

Qs

Liniohd ‘Nastavenie siete

N5tuerksinstsliningar
Nastauit' spojenie

Asistent spojenia

= | Sietové jednotka - zadat' nazov

Zadajte nizov détového
Len velké pismer

=0 [SoM-2
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17.6 Ethernetové rozhranie

Spojenie iTNC priamo s pocitacom so systémom
Windows

TNC mbzete spojit’ aj priamo s pocitatom, ktory je vybaveny
ethernetovou kartou. Tieto nastavenia zverte sietovému Specialistovi,
prip. budete musiet upravit' IP adresu vasho pocitaca podla IP adresy
iTNC.

Predpoklad:

@ Sietova karta musi uz byt nainStalovana na PC a funkéna.
Ak uz mate pocitac, s ktorym chcete spojit iTNC, zapojeny
vo vasej firemnej sieti, mali by ste si ponechat’ sietovu

adresu pocitaca a sietovi adresu TNC prisposobit’ (pozrite
~Konfigurovanie TNC” na strane 671).
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17.7 Konfiguracia PGM MGT

Pouzitie
Pomocou funkcie MOD urcite, ktoré adresare, resp. subory ma TNC
zobrazit:

Nastavenie PGM MGT: Vyberte novd mySou ovladatelnu spravu
suborov alebo staru spravu suborov

ia PGM MGT

S

Nastavenie Zavislé siibory: Definujte, €i sa zavislé subory maju \(©
zobrazit alebo nie. Nastavenie Ruéne zobrazi zavislé subory, S
nastavenie Automaticky nezobrazi zavislé subory o
Dalsie informacie: Pozrite ,Praca so spravou stiborov”, "E

@ strana 124. o)
X

™~

Zmenit’' nastavenie PGM MGT N~
F

Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD
Stlacte softvérové tlacidlo RS232 RS422 NAST.

Vyber nastavenia PGM MGT: Posuvaijte svetlé policko tlacidlami so
Sipkami na nastavenie PGM MGT, tlacidlom ENT prepinajte medzi
Rozsirené 2 a Rozsirené 1

Nova sprava suborov (nastavenie Rozsirené 2) ponudka nasledujuce
vyhody:
Okrem ovladania tlacidlami je dodatocne mozné upliné ovladanie
mySou
Je dostupna triediaca funkcia

Vkladanie textu synchronizuje svetlé pole na najbliz§i mozny nazov
suboru

Spréava oblubenych suborov

Moznost konfigurovania zobrazovanych informacii
Nastavitelny format datumu

Pruzne nastavitelné velkosti okien

Mozné rychle ovladanie pouzivanim klavesovych skratiek
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iguracia PGM MGT

17.7 Konf

Zavislé subory

Zavislé subory maju okrem identifikacie suboru priponu .SEC.DEP
(SECtion = angl. ¢lenenieDEPendent = angl. zavisly). K dispozicii su
nasledujuce rozdielne typy:

H.SEC.DEP

Subory s priponou .SEC.DEP vytvori TNC, ak pracujete s funkciou
¢lenenia. V subore su informacie, ktoré TNC potrebuje pre rychlejsi
skok z jedného bodu ¢lenenia na dalsi

.T.DEP: Prevadzkovy subor nastroja pre jednotlivé programy
popisného dialdgu (pozrite ,Skuska pouzitia nastroja” na strane 202)
.P.T.DEP: Suibor pouzitia nastrojov pre kompletnu paletu

Subory s priponou .P.T.DEP vytvori TNC, ked v niektorom
prevadzkovom rezime priebehu programu vykonate kontrolu
pouzitia nastroja (pozrite ,Skuska pouzitia nastroja” na strane 202)
pre niektory zaznam palety aktivneho suboru paliet. V tomto subore
je potom uvedeny sucet vSetkych ¢asov pouzitia nastrojov, teda
Casy pouzitia vSetkych nastrojov, ktoré pouzijete v ramci palety
.H.AFC.DEP: Subor, do ktorého TNC uklada regulacné parametre
pre adaptivnu regulaciu posuvu AFC (pozrite ,Adaptivna regulacia
posuvu AFC (softvérova moznost)” na strane 441)

H.AFC2.DEP: Subor, do ktorého TNC uklada Statistické udaje
adaptivnej regulacie posuvu AFC (pozrite ,Adaptivna regulacia
posuvu AFC (softvérova moznost)” na strane 441)

Zmena suborov zavislych od nastavenia MOD

V prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat program vyberte spravu
suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD

Vyber nastavenia Zavislé subory: Posuvajte svetlé policko tlagidlami

so Sipkami na nastavenie Zavislé subory, tlacidlom ENT prepinajte
medzi AUTOMATICKY a RUCNE

Zavislé subory su v sprave suborov viditelne, len ak ste
@ zvolili nastavenie RUCNE.

Ak k niektorému stboru existuju zavislé stbory, TNC
zobrazi v stlpci stavu spravy suborov znak +- (len ak su
Zavislé subory nastavené na AUTOMATICKY).

680

Funkcie MOD @



17.8 Parametre pouzivatela
Specifické pre stroj

Pouzitie

Pre umoznenie nastavenia Specifickych funkcii stroja pre uzivatela

mdze vyrobca stroja definovat az do 16 strojovych parametrov ako
parametre uzivatela.

Tato funkcia nie je k dispozicii pri vSetkych TNC. Dodrzujte
@ pokyny uvedené v prirucke stroja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.9 Zobrazit’ polovyrobok v pracovnom priestore

17.9 Zobrazit’ polovyrobok v
pracovnom priestore

Pouzitie

V prevadzkovom rezime Test programu mézete graficky skontrolovat
polohu polotovaru v pracovnom priestore stola a aktivovat kontrolu
pracovného priestoru v prevadzkovom rezime Test programu.

TNC zobrazi priehladny kvader ako pracovny priestor, ktorého
rozmery su uvedené v tabulke Oblast’ posuvu (Standardna farba:
zelena). Rozmery pracovného priestoru TNC prevezme zo strojovych
parametrov pre aktivnu oblast posuvu. Nakolko je oblast posuvu
definovana v referenénom systéme stroja, zodpoveda nulovy bod
kvadra nulovému bodu stroja. Polohu nulového bodu stroja v kvadri
mbdzete zviditelnit stlacenim softvérového tlacidla M91 (2. lista
softvérovych tlacidiel), (Standardna farba: biela).

Dalsi priehfadny kvader predstavuje polotovar, ktorého rozmery st
uvedené v tabulke BLK FORM (Standardna farba: modra). TNC
preberie rozmery z definicie polotovaru zvoleného programu. Kvader
polotovaru definuje systém suradnic zadavania, ktorého nulovy bod
lezi vo vnutri kvadra oblasti posuvu. Polohu aktivneho nulového bodu
v ramci oblasti posuvu moézete zviditelnit stlacenim softvérového
tlac¢idla ,Zobrazit nulovy bod obrobku“ (2.liSta softvérovych tlacidiel).

Kde sa polotovar nachadza vo vnutri pracovného priestoru, je v
normalnom pripade pre test programu nepodstatné. Ak vSak testujete
programy, obsahujuce pohyby posuvu s M91 alebo M92, musite
polotovar ,graficky” posunut tak, aby sa nevyskytli Ziadne porusenia
obrysu. Pouzite na to softvérové tlacidla uvedené v nasledujucej
tabulke.

musite vztazny bod prip. graficky presunut’ tak, aby sa

O Ak chcete vykonat graficky test kolizie (volitelny softvér),
nevyskytovali Ziadne vystrahy kolizie.

Prostrednictvom softvérového tlacidla ,Zobrazit’ nulovy
bod obrobku v pracovnom priestore” si mézete nechat
zobrazit' polohu polovyrobku v suradnicovom systéme
stroja. Potom musite vas obrobok umiestnit na stole stroja
na tieto suradnice, aby ste pri obrabani dosiahli tie isté
pomery ako pri teste kolizie.
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Ruény
rezim

Test programu

Prac. oblast’
X[-100000 . 200 [+100000 . 000
v[-100000. 000 [+100000. 000
2[-100000. 000 |+100000 . 000
BLK.FORM

X -20.000 +20.000
v -32.000 +32.000
z ~53.000 +0.000
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Okrem toho mozete aktivovat aj kontrolu pracovného priestoru pre
prevadzkovy rezim Test programu na testovanie programu s
aktualnym vztaznym bodom a aktivnej oblasti posuvania (pozri
nasledujucu tabulku, posledny riadok).

. Softvérové
Funkeia tlacidlo
Posunut polotovar dolava N
Posunut polotovar doprava B
Posunut polotovar dopredu s
Posunut polotovar dozadu P
Posunut polotovar nahor e
Posunut polotovar nadol I+
Zobrazenie polovyrobku vzhfadom na vlozeny @
vztazny bod: TNC preberie aktivny vztazny bod =
(Preset) a aktivne polohy koncovych spinacov z
prevadzkovych rezimov stroja do testu programu
Zobrazit' celu oblast’ posuvania vo vztahu k HIN e
zobrazenému polotovaru S A
Zobrazit nulovy bod stroja v pracovnom priestore "

Zobrazit’ vyrobcom stroja uréenu polohu (napr. bod nez

vymeny nastroja) v pracovnom priestore ®

Zobrazit nulovy bod obrobku v pracovnom priestore

@
Zapnut kontrolu pracovného priestoru pri teste —_
programu (ZAP.)/ vypnut (VYP.) zep

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.9 Zobrazit’ polovyrobok v pracovnom priestore

Otocit’ celé zobrazenie

Na tretej liSte softvérovych tlaidiel su vam k dispozicii funkcie, ktorymi
mozete celé zobrazenie otacat a sklapat:

Funkcia Softvérové tlacidla
Otacat zobrazenie vertikalne 2 s
=7 =7

Klopit zobrazenie horizontalne
=" ="
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17.10 Vol'ba zobrazenia polohy

Pouzitie

Pre manualnu prevadzku a prevadzkovy rezim Priebeh programu
mdbzete ovplyvnit zobrazenie suradnic: .
POZ.

Obréazok vpravo ukazuje rozne polohy nastroja

AKTUAL.

1 Vychodiskova poloha )
2 Cielova poloha nastroja
3 Nulovy bod obrobku
4 Nulovy bod stroja

Pre zobrazenia polohy TNC mézete zvolit nasledujuce suradnice: @D REF Z. DRAHA
Funkcia Zobrazenie
Skuto¢na poloha; momentalna poloha nastroja SKUTOC.

Referenéna poloha; skuto¢na poloha vo vztahuk  REF
nulovému bodu stroja

17.10 Vol'ba zobrazenia polohy

Chyba vleku; rozdiel medzi pozadovanou a P.OD.
skuto¢nou polohou

Pozadovana poloha; hodnota aktualne uréena POZ.
TNC

Zostavajlca draha do naprogramovanej polohy v Z. DRAHA
suradnicovom systéme stroja; rozdiel medzi
aktudlnou a cielovou polohou

Zostavajuca draha do naprogramovanej polohy v~ RW-3D
aktivnom (prip. naklopenom) suradnicovom

systéme; rozdiel medzi aktualnou a cielovou

polohou

Drahy posuvu, ktoré sa vykonavaju funkciou M118
Interpolacia ruénym kolieskom (M118)
(len zobrazenie polohy 2)

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 1 zvolte zobrazenie polohy
v zobrazeni stavu.

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 2 zvolte zobrazenie polohy
v pridavnom zobrazeni stavu.
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17.11 Vyber sustavy mier

17.11 Vyber sustavy mier

Pouzitie
Pomocou tejto funkcie MOD urcite, ¢&i TNC ma zobrazovat suradnice
v mm alebo v palcoch (palcovy systém).
Metrickéa sustava mier: Napr. X = 15,789 (mm) Funkcia MOD Zmena
mm/palec = mm. Zobrazenie s 3 desatinnymi miestami
Palcova sustava: Napr. X = 0,6216 (palec) Funkcia MOD Zmena
mm/palec = palec. Zobrazenie so 4 desatinnymi miestami

Ak mate aktivne zobrazenie v palcoch, TNC zobrazuje aj posuv v
palcoch/min. V palcovom programe musite zadat posuv s faktorom
zvacsSenia 10.
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17.12Vyber jazyka programovania
pre $MDI

Pouzitie
Pomocou funkcie MOD Zadat program prepnete programovanie
stboru $MDI.

$MDI.H programovanie v popisnom dialdgu:

Zadanie programu: HEIDENHAIN

Programovanie $MDI.1 podra DIN/ISO:
Zadanie programu: ISO

17.12 Vyber jazyka programovania pre $MDI
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bloku L

i na generovanie

17.13 Vyber os

17.13 Vyber osi na generovanie
bloku L

Pouzitie

Vo vstupnom poli pre vyber osi urcite, ktoré suradnice aktualnej polohy
nastroja sa preberu z bloku G01 do . Generovanie osobitného bloku L
sa vykona pomocou tladidla ,Prevziat skuto&nu polohu® Volba osi
prebehne ako pri strojovych parametroch v bitovom kédovani:

Vyber osi %11111: Prevziat osi X, Y, Z, IV., V.
Vyber osi %01111: X, Y, Z, IV. Prevziat osi
Vyber osi %00111: Prevziat osi X, Y, Z

Vyber osi %00011: Prevziat osi X, Y

Vyber osi %00001: Prevziat os X
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17.14 Zadat’ ohranic¢enia oblasti
posuvu, zobrazenie nulového
bodu

Pouzitie

V ramci maximalnej oblasti posuvu mézete potom obmedzit’ skuto¢ne
vyuzitelna drahu posuvu pre suradnicové osi.

Priklad pouzitia: Zaistenie deliaceho pristroja proti koliziam.

Maximalna oblast’ posuvu je obmedzena softvérovym koncovym
spinaCom. SkutoCne vyuZzitefna draha posuvu sa obmedzuje pomocou
funkcie MOD OBLAST POSUVU: Na obmedzenie vlozte maximalne
hodnoty v kladnom a zapornom smere osi vzhfadom na nulovy bod
stroja. Ak mé vas stroj k dispozicii viac oblasti posuvu, mbézete
obmedzenie nastavit osobitne pre kazdu oblast posuvu (softvérove
tlaCidlo OBLAST POSUVU (1) az OBLAST POSUVU (3)).

Praca bez obmedzenia oblasti posuvu

Pre suradnicové osi, po ktorych sa ma posuvat, zadajte maximalnu

ie nulového bodu

, zobrazen

drahu posuvu TNC (+/- 99999 mm) ako OBLAST POSUVU.

Zistit’ a zadat’ maximalnu oblast’ posuvu

i posuvu

blast

icenia o

4

Volba zobrazenia polohy REF Ruény rezinm
Nabehnite na Zelanu kladnu a zapornd koncovu polohu osi X, Y a Z
Hodnoty zapiste so znamienkom pEEE R =
Vyber funkcii MOD: Stlagte tlagidlo MOD i ' [
Proc. Vlozit obmedzenie oblasti posuvu: Stlacte softvéroveé i =
oaLest tlacidlo OBLAST POSUVU. Zadajte zaznamenané =R T §H§
hodnoty pre osi ako obmedzenia e g ¢
Zatvorenie funkcie MOD: Stlacte softvérové tlacidlo = G %
KONIEC 2 stoms
d-;F gN
Aktivne korektury polomeru nastroja nebudu pri 5%‘5
@ obmedzeni oblasti posuvu zohladnené. J
Obmedzenia oblasti posuvu a koncoveé softvérové spinace el sk || eber | e e TR | e | 0T,
budu zohladnené po prejdeni referencénych bodov.
HEIDENHAIN iTNC 530 689
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lového bodu

e nu

, Zzobrazen

I posuvu

blast

icenia o

54

17.14 Zadat’ ohran

Zobrazenie vzt'azného bodu

Na obrazovke vpravo hore zobrazené hodnoty definuju momentalne
aktivny vztazny bod. Vztazny bod sa da urcit manuélne alebo
aktivovat z tabulky Preset. Vztazny bod v menu obrazovky nemozete
zmenit.

@ Zobrazené hodnoty zavisia od konfiguracie vasho stroja.
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17.15 Zobrazit subory POMOCNIKA

Ve

Ak je to potrebné, vyvolajte spravu suborov (tlacidlo
PGM MGT) a zvolte iny subor pomoc

A4

Pouzitie 5
Subory pomocnika maju podporovat obsluhu v situaciach, v ktorych su RUGHS SESAM0 Promesouenis O
potrebné stanovené spbsoby konania, napr. volny posuv stroja po = E
preruSeni dodavky el. prudu. V subore POMOCNIKA sa daju 11 g o
dokumentovat aj pridavné funkcie. Obrazok vpravo znazorfiuje ondy for supervisor — o

zobrazenie suboru POMOCNIKA. Z?Tl'v’f,”iif"z'.”key - 0

Subory POMOCNIKA nie su k dispozicii na kazdom stroji. e A g

@ BlizSie informacie ziskate od vyrobcu stroja. paoigloqofucfeosts on SIS g o

#102 Z to TC position put in =] 5 N
78 SETESHTE < % ‘?’
8% SCNml 13:50 ||,
e re _ _ @ 7 -

Zvolte SUBORY POMOCNIKA S aleeest velaes - tlEal B
. . - v “2 S1 0.000 @% %B ‘B
Vyber funkcie MOD: Stlacte tlac¢idlo MOD st @1 s AU T — —
R Zvolte posledny aktivny stbor POMOCNIKA: Stlacte ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ KON. Q
softvérové tlacidlo POMOCNIK '8

o)

-

N~

 wl
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17.16 Zobrazit’ prevadzkov

17.16 Zobrazit’ prevadzkové ¢asy

Pouzitie

Softvérovym tlagidlom CAS STROJA mézZete si nechat zobrazit rézne
Casy prevadzky:

Ruény rezim

Programouanie
Pprogran

Cas prevadzky Vyznam

Ovladanie zapnuté Cas prevadzky ovladania od uvedenia do
prevadzky

Stroj zapnuty Cas prevadzky stroja od uvedenia do
prevadzky

Priebeh programu Cas prevadzky pre ovladant prevadzku od

uvedenia do prevadzky

Vyrobca stroja mbze nechat zobrazovat este dalSie Casy.
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Na spodnom konci obrazovky mézete zadat kltu€ové €islo,
ktorym TNC zobrazené ¢asy vynuluje. Vyrobca vasho
stroja urcuje, presne ktoré ¢asy TNC vynuluje, dodrzujte
pokyny uvedené v prirucke strojal
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Control on = 76:02:42
Machine on = 72:14:07
Program run = 2:15:46
Spindle S1 time = °:03:06
Spindle S2 time = 2:00:00
Axis time = 0:13:16
Hydraulic time = ©2:00:00

Code number —
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17.17 Kontrola nosi¢a udajov

Pouzitie

Pomocou softvérového tlagidla KONTROLA SYSTEMU SUBOROV
mbzete vykonat kontrolu pevného disku s automatickou opravou pre
particiu TNC a PLC.

kazdom novom spusteni riadenia. Chyby systémovej

@ Systémova particia TNC je automaticky kontrolovana pri
particie ohlasi TNC prostrednictvom prislusnej chyby.

Vykonanie kontroly datového nosica

A Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pred spustenim kontroly datového nosi¢a uvedte stroj do
stavu nudzového vypnutia. TNC vykona pred kontrolou
reStartovanie softvéru!

Vyber funkcie MOD: Stlacte tlac¢idlo MOD
Vyber diagnostickej funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo

DIAGN6ZA

DIAGNOSTIKA
scowre. Spustenie kontroly datového nosica: Stlacte
svsten softvérové tlacidlo KONTROLA SYSTEMU
SUBOROV

ESte raz potvrdte spustenie kontroly softvérovym
tlagidlom ANO: Funkcia vypne softvér TNC a spusti
kontrolu datového nosi¢a. Kontrola méze trvat
niekolko minut, v zavislosti od poctu a velkosti
suborov, ktoré mate ulozené na pevnom disku.

Na konci priebehu kontroly zobrazi TNC okno a
vysledkami kontroly. TNC zapiSe vysledky dodato¢ne
aj do prevadzkového dennika riadenia.

Nové spustenie softvéru TNC: Stlacte tlacidlo ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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2 17.18 Nastavenie systémového casu
©

> o

O Ppouzitie

o

:C Softvérovym tlagidlom NASTAVIT DATUM/CAS mézete nastavit

d>’ Casovu zénu, datum a systémovy cas.

o - -

& Vykonanie nastavenia

‘O

I

>y Po nastaveni ¢asovej zény, datumu alebo systémového
W @ Casu je potrebné restartovanie TNC. V takychto pripadoch
O generuje TNC pri zatvarani okna vystrahu.

5 Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD

> Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

E NesTevz Zobrazit okno Casovejzony: Stlacte softvérové tlacidlo
8 cas NASTAVIT CASOVU ZONU

Z V pravej ¢asti nastavte klikanim mySou ¢asovu zénu,
0 v ktorej sa nachadzate
- V lavej Casti prekryvacieho okna vyberte, Ci chcete
N. nastavit ¢as ruéne (aktivujte moznost Nastavit’ ¢as
- rucne), alebo ¢i ma TNC synchronizovat ¢as so

serverom (aktivujte moznost Synchronizovat’ ¢as so
serverom NTP)

V pripade potreby zmerite ¢as vlozenim vhodnych
Cisel

Ulozenie nastaveni: Kliknite na tlacidlo OK

Odmietnutie zmien a zatvorenie dialégového okna:
Kliknite na tlacidlo Storno

694

Ruény

Ulozit'/editovat program

rezim
© BEGIN PGM 17000 MM =0 [soM_2
1 BLK FORM 0.1 Z X-20 v-32  Z-53 5
2 BLK FORM @ 2 TY440 TU4RA T7.82 E
3 ToOL CALL N&tuerksinstsllningar Al
3L xe ¢ Lo Nastavenie syst. casu Sl =
5
7 # S
8
9 W
10 CvCL DEF 5
11 CYCL DEF 5
12 CYCL CALL | T [ N
13 CYCL DEF 5 Sers
14 CYCL DEF 5 =)
15 CvCL DEF 5 g
16 CYCL DEF 5
18 CvoL DEr 3| Rimndenid
18 CYCL DEF 5
18 cvcL cALL
ze cc X0 Y| o
21 L Xx+45 v [
22 L z-5 Re | 7 T E
23 L Xe12.5 %
22 Ruo RS i | 3
25 C X+17.5 [oFF]  on
26 RND RS [oeF]

L x+a5 ¥
28 L 2-45 RO ar Fleex
29 L Y+60 RO Guemsey 5] B
30 L X-45 RO
31 L vsde Re Fo | @z o

Dok ‘ Qzosi £ LocalNTP. ‘ 4 Pridat ‘ = Odsinit OTesta0s)
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17.19 Teleservis

Pouzitie

Funkcie pre teleservis uvolni a ur€i vyrobca stroja.
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

TNC dava k dispozicii dve softvérové tlacidla pre
Teleservis, aby bolo mozné zriadit' s ich pomocou dve
rézne servisné miesta.

TNC ma moznost vykonavat teleservis. Na to musi byt vas TNC
vybaveny ethernetovou kartou, pomocou ktorej sa da dosiahnut vy$sia
rychlost prenosu dat ako cez sériové rozhranie RS-232-C.

Pomocou softvéru teleservisu HEIDENHAIN, mbze potom vyrobca
stroja pre Ucely diagndzy vytvorit spojenie k TNC cez ISDN modem. K
dispozicii su nasledujuce funkcie:

Online prenos obrazovky

Zistovanie stavov stroja

Prenos suborov

Dialkové ovladanie TNC

Vyvolat/ukongdit’ Teleservis

Zvolte lubovolny prevadzkovy rezim stroja
Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD
serus Vytvorenie spojenia so servisom: Softvérové tlacidlo
LR SERVIS, resp. SUPPORT nastavte na ZAP. TNC
ukon&i spojenie automaticky, ak v ase stanovenom
vyrobcom stroja (Standardne: 15 min) neddjde k
Ziadnemu prenosu dat

ZruSenie spojenia so servisom: Softvérové tlacidlo
SERVIS, resp. SUPPORT nastavte na VYP.. TNC
ukon&i spojenie po cca jednej minate

HEIDENHAIN iTNC 530

=L TeleService Control Panel

ey

Config

Screen

Filz

Dia

OEM

| Fieady
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y pristup
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17.20 Extern

17.20 Externy pristup

Pouzitie

Vyrobca stroja méze konfigurovat externé moznosti
@ pristupu cez rozhranie LSV-2. Dodrzujte pokyny uvedené
v priru¢ke stroja!
Softvérovym tlagidlom EXTERNY PRISTUP méZete uvolnit alebo
zablokovat pristup cez rozhranie LSV-2.

Zaznamom v konfiguraénom subore TNC.SYS mézete chranit heslom
adresar vratane jestvujucich podadresarov. Pri pristupe cez rozhranie
LSV-2 k udajom z tohoto adresara sa vyzaduje heslo. Stanovte v
konfiguraénom subore TNC.SYS cestu a heslo pre externy pristup.

TNC:\.

Ak zadate len jeden zaznam pre heslo, bude chranena
celd mechanika TNC:\.

Q Subor TNC.SYS musi byt uloZzeny v korefiovom adresari

Pouzite pre prenos udajov aktualizované verzie softvéru
HEIDENHAIN TNCremo alebo TNCremoNT.

Polozky v TNC.SYS Vyznam

REMOTE.PERMISSION= Povolenie pristupu LSV-2 len
pre definované pocitace.
Zadefinujte zoznam nazvov
pocitacov

REMOTE.TNCPASSWORD= Heslo pre pristup LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Cesta, ktora sa ma chranit

696
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Priklad pre TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

Povolit/zakazat’ externy pristup
Zvolte lubovolny prevadzkovy rezim stroja
Vyber funkcie MOD: Stlacte tla¢idlo MOD

exreany Povolenie spojenia s TNC: Softvérove tlacidlo
zap EXTERNY PRISTUP nastavte na ZAP. TNC pripusti

pristup k udajom cez rozhranie LSV-2. Pri pristupe do
adresara, ktory bol udany v konfiguraénom subore
TNC.SYS, sa bude vyzadovat heslo

Zablokovanie spojenia s TNC: Softvérove tlacidlo
EXTERNY PRISTUP nastavte na VYP. TNC
zablokuje pristup cez rozhranie LSV-2

HEIDENHAIN iTNC 530

y pristup

”
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17.21 Rezim s hlavhym pocitacom

Pouzitie

v r

17.21 Rezim s hlavhym poc¢itacom

Reakcie a funkcie v rezime s hlavnym pocitaom definuje
@ vyrobca stroja. Respektujte prirucku stroja!

Softvérovym tlagidlom REZIM S HLAVNYM POCITACOM preneste
riadenie do externého hlavného pocitaca, napr. na prenos udajov do
ovladania.

Povolit/zakazat’ externy pristup
Vyberte prevadzkovy rezim UloZit/editovat’ program alebo Test
programu
Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD
Prepnite listu softvérovych tlaCidiel
PREVADZKA Aktivovanie rezimu s hlavnym pocitacom: TNC

HLAUNEHO

PosiTaca zobrazi prézdnu stranu obrazovky

Ukonc€enie rezimu s hlavnym pocitatom: Stlacte
softvérové tlacidlo END

hlavnym pocitacom sa nesmie ukoncit ruéne, reSpektujte

O Nezabudaijte, ze vas vyrobca stroja moze urcit, ze rezim s
priruc¢ku stroja.

Nezabudaijte, Ze vas vyrobca stroja méze urcit, Ze rezim s
hlavnym pocitacom sa smie automaticky aktivovat’ aj
externe, reSpektujte prirucku stroja.

698 Funkcie MOD @



17.22 Konfiguracia bezdrotového &
ruéného kolieska HR 550 FS o
T

Pouzitie
14
Softvérovym tlagidlom NASTAVIT BEZDROTOVE RUC. KOL. mozete XL
nakonfigurovat bezdrétove ruéné koliesko HR 550 FS. K dispozicii su [+
nasledujuce funkcie: 4
Priradit ru¢né koliesko istému drziaku rué¢ného kolieska 3
Nastavenie radiového kanala _—
Analyza frekvenéného spektra na uréenie najlepSieho radiového g

kanala
Nastavenie vysielacieho vykonu _8
Statistické informacie o kvalite prenosu ‘@
3
. . _ . s e - - >

Priradit’ ruéné koliesko istému drziaku ruéného =
kolieska =
©)
Presvedcte sa, ze drziak ruéného kolieska je spojeny s riadiacim L
hardvérom. Sastcs ‘0
] . i L ) i ) . .. Connecthw | | Data packets [1i73a754 | >
Urgite bezdrbtové ruéné koliesko, ktoré chcete priradit drziaku e o
ruéného kolieska, v drziaku ru¢ného kolieska = -t
Vyber funkcie MOD: Stlacte tlac¢idlo MOD w1 @ ‘2
Prepnite listu pomocnych tladidiel s ©
. . L Stop St N
NesTauzs Vyberte konfiguratné menu pre bezdrétové ru¢né )
koLzesio’ koliesko: Stlacte softvérové tlacidlo NASTAVIT 0
BEZDROTOVE RUCNE KOLIESKO ©
Kliknite na tlagidlo Pripojit HR: TNC uloZi sériové ‘O
Cislo vlozeného bezdrétového ruéného kolieska a (O
zobrazi ho v konfigura€nom okne vlavo vedla tlacidla -
Pripojit HR g’
UloZenie konfiguracie a zatvorenie konfiguraéného Y—
menu: Stlaéte tlagidlo KONIEC c
®)
X
N
N
N~
-
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ho kolieska HR 550 FS
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Nastavenie radiového kanala

Pri automatickom spusteni bezdrétového ruéného kolieska sa TNC
pokusi vybrat radiovy kanal, ktory ponuka najlepSi radiovy signal. Ak
chcete nastavit radiovy kanal sami, postupujte nasledovne:

Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD

Prepnite listu pomocnych tlacidiel

NASTAVIF

BEZD. RUG.

KOLIESKO

700

Vyberte konfiguratné menu pre bezdrétove ruéné
koliesko: Stlatte softvérové tlacidlo NASTAVIT
BEZDROTOVE RUCNE KOLIESKO

Kliknutim mySou vyberte bezec Frekvenéné spektrum

Kliknite na tlaCidlo Pozastavit’ HR: TNC zastavi
spojenie s bezdrétovym ruénym kolieskom a urci
aktualne frekvencné spektrum pre vSetkych 16
dostupnych kanalov

radiovu prevadzku (najmen3| pasik)

Tlacgidlom Spustit’ ruéné koliesko znovu aktivujte
bezdrotové ruéné koliesko

Kliknutim mySou vyberte bezec Vlastnosti

Kliknite na tladidlo Vybrat’ kanal: TNC zobrazi vSetky
dostupné Cisla kanélov. Vyberte mySou Cislo kanala,
v ktorom TNC zistilo najslabsiu radiovu prevadzku

Ulozenie konfiguracie a zatvorenie konfiguracného
menu: Stlacte tlacidlo KONIEC

- CONfiguration of Wireless handuheel slelE s
oroperies| RTNREEREY
s =
handuheel seil no. [002E755707 ||| ey [
el cRC eror e
s DT S ||| e o R
HW in charger =
=
HANDWHEEL ONLINE Error code [
Stop 1w | e |
Configuration of wireless handuheel sl L UETES

Prperie reaency spctm]

BT

a [ [ [ [ [ [& [& [ [ [ o [7 [ [ [e [

Status

[FANDWHEEL oFFLINE Error cade |

Stop v S |

Go— |
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Nastavenie vysielacieho vykonu

=)

Vyber funkcie MOD: Stlacte tla¢idlo MOD
Prepnite liStu pomocnych tlacidiel

Vyberte konfiguracné menu pre bezdrétové rune
koliesko: Stlacte softvérove tlaCidlo NASTAVIT
BEZDROTOVE RUCNE KOLIESKO

Kliknite na tlaCidlo Nastavit’ vykon: TNC zobrazi tri
dostupné vykonnostné nastavenia. Vyberte mysSou
pozadované nastavenie

ReSpektujte, Ze pri zniZeni vysielacieho vykonu sa
skracuje dosah bezdrétového ruéného kolieska.

NASTAVIT
BEZD. RUG.
KOLIESKO

Ulozenie konfiguracie a zatvorenie konfiguracného
menu: Stlacte tlacidlo KONIEC

Statistika

V Statistika zobrazi TNC informéacie o prenosovej kvalite.

Bezdrotoveé ruéné koliesko reaguje pri obomedzenej kvalite prijmu, pri
ktorej sa uz neda zarucit bezchybné, bezpeéné zastavenie osi,
nudzovym vypnutim.

Upozornenie o obmedzenej kvalite prijmu poskytuje zobrazena
hodnota Strata max. u¢inku. Ak TNC zobrazi v beznej prevadzke
bezdrétového ruéného kolieska, v ramci pozadovaného rozsahu
pouzitia, na tomto mieste opakovane hodnotu vys$siu ako 2, hrozi
zvySené nebezpecenstvo nezelaného preruSenia spojenia. ZlepsSenie
mbzete dosiahnut zvySenim vysielacieho vykonu alebo aj prepnutim
na menej frekventovany kanal.

V takychto pripadoch sa pokuste zlepSit prenosovu kvalitu vyberom
iného kanala (pozrite ,Nastavenie radiového kanala” na strane 700)
alebo zvySenim vysielacieho vykonu (pozrite ,Nastavenie vysielacieho
vykonu” na strane 701).

Statistické tidaje moZete zobrazit nasledovne:

Vyber funkcie MOD: Stlacte tlac¢idlo MOD

Prepnite liStu pomocnych tlacidiel

Vyberte konfiguratné menu pre bezdrétové ru¢né
koliesko: Stlacte softvérové tlacidlo NASTAVIT
BEZDROTOVE RUCNE KOLIESKO: TNC zobrazi
konfiguraéné menu so Statistickymi udajmi

NASTAVIT
BEZD. RUG.
KOLIESKO

HEIDENHAIN iTNC 530

Configuration

handwheel serial no. [0026759

Channel seting
Channel in use
Transmitter power

HW in charger

]

9407 Connec tHW

12 Seleci channel
12
[Full power Set power.

=

___Configuration of wireless hanauheel

Statistics

Data packets
Lost packets

CRC error

Max. successive lost [0

Status

HANDWHEEL ONLINE

Error code

Stop HW Start handwheel

End

Channel setting

Channel in use
Transmitter power

HW in charger

9407 Connec tHW
12 Select channel
12
[Full power Set power.

L)

Data packets
Lost packets

CRC error

Max. successive lost [0

Status

HANDWHEEL ONLINE

Error code

Stop HW Start handwheel

End

" @

ho kolieska HR 550 FS
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18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

18.1 VSeobecné parametre
pouzivatela

VSeobecné parametre pouzivatela su strojové parametre, ktoré
ovplyviiuju spravanie stroja.

Typické parametre pouzivatela su, napr.
jazyk dialdégu,
spravanie rozhrani,
rychlosti posuvu,
priebehy obrabania,
ucinok Override.

Moznosti zadavania strojovych parametrov

Strojové parametre sa daju lubovolne programovat’ ako
desiatkové cCisla,
priame vlozZenie Ciselnej hodnoty,

dvojkové/binarne €isla,
znamienko percenta ,%"“ zadat pred Ciselnu hodnotu,

hexadecimalne ¢isla,
znamienko dolara ,$“ zadat pred &iselni hodnotu.

Priklad:

Namiesto desiatkového €&isla 27 mbzete zadat' aj binarne Cislo
%11011 alebo hexadecimalne ¢islo $1B.

Jednotlivé strojové parametre sa mézu zadavat' su€asne do réznych
Ciselnych systémov.

Niektoré strojové parametre maju viacnasobné funkcie. Hodnota
zadania takéhoto strojového parametra sa vytvori zo suctu
jednotlivych zadanych hodnét oznacenych znamienkom +.

Volba vSeobecnych parametrov pouzivatela

VSeobecné parametre pouzivatela zvolite vo funkciach MOD
pomocou klu¢ového Eisla 123.

Vo funkciach MOD su k dispozicii aj PARAMETRE
@ POUZIVATELA Specifické pre stroj.

704
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Zoznam vSeobecnych parametrov pouzivatela

Externy datovy prenos

TNC rozhrania EXT1 (5020.0) a EXT2(5020.1) MP5020.x
prispdsobte pre externy pristroj 7 datovych bitov (kéd ASCII, 8. bit = parita): Bit 0 =0
8 datovych bitov (kéd ASCII, 9. bit = parita): Bit 0 = 1

- r

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Kontrolny znak bloku (BCC) lubovolny:Bit 1 =0
Kontrolny znak bloku (BCC), ovladacie znamienko nie je dovolené:
Bit1=1

Zastavenie prenosu cez RTS je aktivne: Bit 2 =1
Zastavenie prenosu cez RTS nie je aktivne: Bit2=0

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

Parita znakov s parnym poc¢tom: Bit 4 =0
Parita znakov s neparnym poctom: Bit 4 = 1

Parita znakov nezelana: Bit 5=0
Parita znakov Zelana: Bit 5 =1

Pocet stop bitov, ktoré sa budu vysielat na konci znaku:
1 Stopbit: Bit 6 =0

2 Stopbity: Bit 6 =1

1 Stopbit: Bit 7 =1

1 Stopbit: Bit 7 =0

Priklad:

Prispdsobenie TNC rozhrania EXT2 (MP 5020.1) pre externy cudzi pristroj
nasledujucim nastavenim:

8 datovy bit, BCC lubovolne, zastavenie prenosu cez DC3, parita znakov
parna, parita znakov sa vyzaduje, 2 stop bity

Zadanie pre MP 5020.1: %01101001

Urcite typ rozhrani pre EXT1 (5030.0) a MP5030.x
Uréenie EXT2 (5030.1) Standardny prenos: 0
Rozhranie pre blokovy prenos: 1

Snimacie systémy

Zvolte druh prenosu MP6010
Dotykova sonda s kablovym prenosom: 0
Dotykova sonda s infracervenym prenosom: 1

Posuv pri snimani pre spinaciu dotykovu MP6120

sondu 1 az 3 000 [mm/min]
Maximalna draha posuvu k snimaciemu MP6130

bodu: 0,001 az 99 999,9999 [mm]
Bezpecnostna vzdialenost’ k snimaciemu MP6140

bodu pri automatickom merani 0,001 az 99 999,9999 [mm]

HEIDENHAIN iTNC 530 705 @
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18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Snimacie systémy

Rychloposuv pri snimani pre spinaciu
dotykovu sondu

MP6150
1 az 300 000 [mm/min]

Predpolohovanie pomocou rychloposuvu
stroja

MP6151
Predpolohovanie rychlostou z MP6150: 0
Predpolohovanie rychloposuvom stroja: 1

Meranie presadenia stredu dotykovej sondy
pri kalibracii spinacej dotykovej sondy

MP6160
Neotacat snimaci systém pri kalibracii o 180°: 0
Funkcia M na otocenie dotykovej sondy pri kalibracii o 180°: 1 az 999

Funkcia M pre orientaciu infracerveného
snimaca pred kazdym meranim

MP6161

Funkcia nie je aktivna: 0

Orientacia priamo pomocou NC: -1

Funkcia M na orientaciu dotykovej sondy: 1 az 999

Orientacny uhol pre infracerveny snimac¢

MP6162
0 az 359,9999 [°]

Rozdiel medzi aktualnym orientaénym
uhlom a orientaénym uhlom z MP 6162, od
ktorého sa ma vykonat’ orientacia vretena

MP6163
0 az 3,0000 []

Automaticky rezim: Orientacia
infracerveného snimaca pred snimanim
automaticky na naprogramovany smer
shimania

MP6165
Funkcia nie je aktivna: 0
Orientacia infracerveného snimaca: 1

Ruény rezim: Korektura smeru snimania pri
zohlFadneni aktivneho zakladného
nato€enia

MP6166
Funkcia nie je aktivna: 0
Zohfadnit zakladné natocenie: 1

Viacnasobné meranie pre programovatelnd  MP6170
funkciu snimania 1az3
Interval spoflahlivosti viacnasobného MP6171

merania

0,001 a2 0,999 [mm]

Automaticky kalibraény cyklus: Stred
kalibraéného prstenca vzt'ahujuci sa v osi X
na nulovy bod stroja

MP6180.0 (oblast’ posuvu 1) az MP6180.2 (oblast’ posuvu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraény cyklus: Stred
kalibraéného prstenca vzt'ahujuci sav osi Y
na nulovy bod stroja

MP6181.x (oblast’ posuvu 1) az MP6181.2 (oblast’ posuvu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraény cyklus: Stred
kalibraéného prstenca vzt'ahujuci sav osi Z
na nulovy bod stroja

MP6182.x (oblast’ posuvu 1) az MP6182.2 (oblast’ posuvu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraény cyklus:
Vzdialenost’ pod hornou hranou kruzku, v
ktorej TNC vykona kalibraciu

MP6185.x (oblast’ posuvu 1) az MP6185.2 (oblast’ posuvu 3)
0,1 az 99 999,9999 [mm]
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Premeranie polomeru sondou TT 130: Smer
snimania

MP6505.0 (oblast’ posuvu 1) az 6505.2 (oblast’ posuvu 3)
Kladny smer snimania vo vztaznej osi uhla (os 0°): 0
Kladny smer snimania v osi +90°: 1

Zaporny smer snimania vo vztaznej osi uhla (os 0°): 2
Zaporny smer snimania v osi +90°: 3

Posuv pri snimani na druhé meranie sondou
TT 130, tvar hrotu, korektury v TOOL.T

MP6507

Vypocitat posuv pri snimani na druhé meranie sondou TT 130,

s konstantnou toleranciou: Bit 0 = 0

Vypocitat posuv pri snimani na druhé meranie sondou TT 130,

s variabilnou toleranciou: Bit 0 = 1

Konstantny posuv pri snimani na druhé meranie sondou TT 130: Bit1=1

Maximalna pripustna chyba merania s
TT130 pri merani s rotujicim nastrojom

Potrebné na vypocet snimacieho posuvu v
spojeni s MP6570

MP6510.0
0,001 az 0,999 [mm] (odporucanie: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 az 0,999 [mm] (odporuc€anie: 0,01 mm)

Snimaci posuv pre TT 130 pri stojacom
nastroji

MP6520
1 az 3 000 [mm/min]

Meranie polomeru s TT 130: Vzdialenost’
spodnej hrany nastroja k hornej hrane hrotu

MP6530.0 (oblast’ posuvu 1) az MP6530.2 (oblast’ posuvu 3)
0,001 az 99,9999 [mm]

Bezpecnostna vzdialenost’ vretenovej osi
nad hrotom TT 130 pri predpolohovani

MP6540.0
0,001 aZ 30 000,000 [mm]

Bezpecénostna zéna v rovine obrabania
okolo hrotu TT 130 pri predpolohovani

MP6540.1
0,001 az 30 000,000 [mm]

Rychloposuv pri snimacom cykle pre TT 130

MP6550
10 az 10 000 [mm/min]

Funkcia M pre orientaciu hriadela pri merani
jednotlivych reznych hran

MP6560
0 az 999
-1: Funkcia nie je aktivha

Meranie s rotujucim nastrojom: Pripustna
obvodova rychlost’ na obvode frézy

Potrebné pre vypocet poctu otacok a
snimacieho posuvu

MP6570
1,000 a2 120,000 [m/min]

Meranie s rotujucim nastrojom: Maximalne
pripustné otacky

MP6572
0,000 az 1 000,000 [ot./min]
Pri zadani 0 sa otacky obmedzia na 1 000 ot./min
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Snimacie systémy

Suradnice stredu hrotu TT-120 vzt'ahujuce
sa na nulovy bod stroja

v r

MP6580.0 (oblast’ posuvu 1)
Os X

MP6580.1 (oblast’ posuvu 1)
OsY

MP6580.2 (oblast’ posuvu 1)
OsZz

MP6581.0 (oblast’ posuvu 2)
Os X

MP6581.1 (oblast’ posuvu 2)
OsY

MP6581.2 (oblast’ posuvu 2)
OsZz

MP6582.0 (oblast’ posuvu 3)
Os X

MP6582.1 (oblast’ posuvu 3)
OsY

MP6582.2 (oblast’ posuvu 3)
OsZz

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Kontrola polohy osi otacania a paralelnych

MP6585

osi Funkcia nie je aktivna: 0
Monitorovat polohu osi, moznost definovat bitové kédovanie pre kazdu
os: 1

Definujte os otacania a paralelné osi, ktoré MP6586.0

sa maju kontrolovat’

Nekontrolovat’ polohu osi A: 0
Kontrolovat' polohu osi A: 1

MP6586.1
Nekontrolovat’ polohu osi B: 0
Kontrolovat' polohu osi B: 1

MP6586.2
Nekontrolovat polohu osi C: 0
Kontrolovat polohu osi C: 1

MP6586.3
Nekontrolovat polohu osi U: 0
Kontrolovat polohu osi U: 1

MP6586.4
Nekontrolovat polohu osi V: 0
Kontrolovat' polohu osi V: 1

MP6586.5
Nekontrolovat’ polohu osi W: 0
Kontrolovat' polohu osi W: 1
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KinematicsOpt (moznosti kinematiky):
Medze tolerancie pre chybové hlasenie v

rezime Optimalizovat’

MP6600
0.001 az 0.999

KinematicsOpt: Maximalna povolena MP6601
odchylka od viozeného polomeru 0.01az0.1
kalibraénej gul6cky

KinematicsOpt: Funkcia M na polohovanie MP6602

kruhovej osi

Funkcia nie je aktivna: -1
Polohovanie kruhovej osi vykonajte definovanou pridavnou funkciou: 0 az
9999

Zobrazenia TNC, editor TNC

Cyklus 17, 18 a 207:
Orientacia vretena na
zacCiatku cyklu

MP7160
Vykonat' orientaciu vretena: 0
Nevykonat’ orientaciu vretena: 1

Zriadit’ programovacie
miesto

MP7210

TNC so strojom: 0

TNC ako programovacie miesto s aktivnym PLC: 1
TNC ako programovacie miesto s neaktivnym PLC: 2

Dialog prerusenia el.
pradu potvrd'te po
zapnuti

MP7212
Potvrdit tlacidlom: 0
Potvrdit automaticky: 1

Programovanie podla MP7220
DIN/ISO: Stanovenie 0az150
kroku ¢islovania

blokov

Zablokovat’ volbu MP7224.0

typov suborov

Softvérovymi tlaCidlami sa daju vyberat v3etky typy stborov: %0000000

Zablokovat volbu programov HEIDENHAIN (softvérove tlaCidlo UKAZAT .H): Bit 0 = 1
Zablokovat volbu programov DIN/ISO (softvérové tlacidlo UKAZAT .1): Bit1 =1
Zablokovat volbu tabuliek nastrojov (softvérové tlagidlo UKAZAT T):Bit2=1
Zablokovat volbu tabuliek nulovych bodov (softvérove tlaCidlo UKAZAT .D): Bit 3 =1
Zablokovat volbu tabuliek paliet (softvérové tlacidlo UKAZAT .P): Bit 4 =1
Zablokovat volbu textovych suborov (softvérové tlacidlo UKAZA'T’ A):Bit5=1
Zablokovat volbu tabuliek bodov (softvéroveé tlacidlo UKAZAT .PNT): Bit 6 = 1

Zablokovat’ editovanie
typov suborov

Upozornenie:

Ak zablokujete typy
suborov, TNC vymaze
vSetky subory tohoto
typu.

MP7224.1

Neblokovat editor: %0000000

Editor zablokovat pre
Programy HEIDENHAIN: Bit 0 = 1
Programy podfla DIN/ISO: Bit 1 =1
Tabulky nastrojov: Bit 2 =1
Tabulky nulovych bodov: Bit 3 =1
Tabulky paliet: Bit 4 = 1
Textové subory: Bit 5 =1
Tabulky bodov: Bit 6 = 1
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Zobrazenia TNC, editor TNC

Zablokovat softvérové  MP7224.2 }
tlacidlo pri tabulkach Neblokovat softvérové tlaCidlo EDITOVAT VYP./ZAP.: %0000000
Zablokovat softvérové tlacidlo EDITOVAT VYP./ZAP. pre
Bez funkcie Bit 0 = 1
Bez funkcie Bit 1 =1
Tabulky nastrojov: Bit 2 = 1
Tabulky nulovych bodov: Bit 3 =1
Tabulky paliet: Bit 4 =1
Bez funkcie Bit 5 =1
Tabulky bodov: Bit 6 =1

v r

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Konfiguracia tabuliek MP7226.0
paliet Tabulka paliet nie je aktivna: 0
Pocet paliet na jednu tabulku paliet: 1 az 255

Konfiguracia suborov MP7226.1
nulovych bodov Tabulka nulovych bodov nie je aktivna: 0
Pocet nulovych bodov na jednu tabulku nulovych bodov: 1 az 255

Dizka programu, po MP7229.0
ktoru sa preveria LBL Bloky 100 az 9 999
Cisla

Dizka programu, po MP7229.1
ktoru sa preveria bloky  Bloky 100 az 9 999
FK

Urcit’ jazyk dialogu MP7230.0 az MP7230.3
Anglicky: 0
Nemecky: 1
Cesky: 2
Francuzsky: 3
Taliansky: 4
Spanielsky: 5
Portugalsky: 6
Svédsky: 7
Dansky: 8
Finsky: 9
Holandsky: 10
Polsky: 11
Madarsky: 12
rezervované: 13
Rusky (sada znakov azbuky): 14 (mozné len od MC 422 B)
Cinsky (zjednodusene): 15 (mozné len od MC 422 B)
Cinsky (tradiéne): 16 (mozné len od MC 422 B)
Slovinsky: 17 (mozné len od MC 422 B)
Norsky: 18 (mozné len od MC 422 B)
Slovensky: 19 (mozné len od MC 422 B)
Korejsky: 21 (mozné len od MC 422 B)
Turecky: 23 (mozné len od MC 422 B)
Rumunsky: 24 (mozné len od MC 422 B)
Upozornenie: Jazyky dialégu lotySsky, esténsky a litovsky uz nie st podporované. Pri prisluSnom
nastaveni MP7230 zobrazi TNC anglické dialégy.
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Zobrazenia TNC, editor TNC

Konfiguracia tabulky
nastrojov

MP7260

Neaktivne: 0

Pocet nastrojov, ktoré TNC generuje pri otvoreni novej tabulky nastrojov: 1 az 254

Ak potrebujete viac ako 254 nastrojov, mdzete tabulku nastrojov rozsirit pomocou funkcie N
VKLADAT RIADKY NA KONIEC, pozrite ,Nastrojové data”, strana 180

Konfiguracia miest
tabulky nastrojov

MP7261.0 (zasobnik 1)

MP7261.1 (zasobnik 2)

MP7261.2 (zasobnik 3)

MP7261.3 (zasobnik 4)

MP7261.4 (zasobnik 5)

MP7261.5 (zasobnik 6)

MP7261.6 (zasobnik 7)

MP7261.7 (zasobnik 8)

Neaktivne: 0

Pocet miest v zasobniku nastrojov: 1 az 9999

Ak je v MP 7261.1 az MP7261.7 zapisana hodnota 0, TNC pouzije len jeden zasobnik nastrojov.

Indexovanie cisel
nastrojov na pripojenie
viacerych korekénych
udajov k jednému €islu
nastroja

MP7262
Neindexovat: 0
Pocet povolenych indexov: 1 az 9

Konfiguracia tabulky
nastrojov a tabulky
miest

MP7263

Konfiguraéné nastavenia pre tabulku nastrojov a tabulku miest: %0000
Softvérové tladidlo TABULKA MIEST v tabulke nastrojov zobrazit: Bit 0 =0
Softvérové tlacidlo TABULKA MIEST v tabulke nastrojov nezobrazit: Bit 0 = 1
Externy datovy prenos: Preniest len zobrazené stipce: Bit1=0
Externy datovy prenos: Preniest vietky stipce: Bit 1 =1
Softvérové tlagidlo EDITOVAT VYP./ZAP. v tabulke miest zobrazit: Bit 2 = 0
Softvérové tlagidio EDITOVAT VYP./ZAP. v tabulke miest nezobrazit: Bit 2 = 1
Softvérové tlagidlo VYNUL. STLPCA T a VYNUL. TABULKY MIEST aktivne: Bit 3=0
Softvérové tlagidlo VYNUL. STLPCA T a VYNUL. TABULKY MIEST neaktivne: Bit 3 = 1
Vymazanie nastrojov nie je povolené, ak je v tabulke miest uvedené: Bit 4 =0
Vymazanie nastrojov je povolené, ak je v tabulke miest uvedené, pouzivatel musi vymazanie
potvrdit: Bit 4 =1
Vykonat’ vymazanie nastrojov uvedenych v tabulke miest s potvrdenim: Bit 5 =0
Vykonat’ vymazanie nastrojov uvedenych v tabulke miest bez potvrdenia: Bit 5 =1
Vymazat indikované nastroje bez potvrdenia: Bit 6 = 0
Vymazat indikované nastroje s potvrdenim: Bit 6 = 1
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Zobrazenia TNC, editor TNC

Konfiguracia tabulky
nastrojov (neuvadzat’
0); €islo stlpca v
tabulke nastrojov pre

MP7266.0

N&zov nastroja — NAME: 0 az 42; $irka stipca: 32 znakov
MP7266.1

Dizka nastroja — L: 0 aZ 42; $irka stipca: 11 znakov
MP7266.2

Polomer nastroja — R: 0 az 42; Sirka stipca: 11 znakov
MP7266.3

Polomer nastroja 2 — R2: 0 az 42; $irka stipca: 11 znakov
MP7266.4

Pridavok dizky — DL: 0 aZ 42; $irka stipca: 8 znakov
MP7266.5

Pridavok polomeru — DR: 0 az 42; $irka stipca: 8 znakov
MP7266.6

Pridavok polomeru 2 — DR2: 0 az 42; $irka stipca: 8 znakov
MP7266.7

Nastroj blokovany — TL: 0 aZ 42; $irka stipca: 2 znaky
MP7266.8

Sestersky nastroj — RT: 0 az 42; Sirka stipca: 5 znakov
MP7266.9

Maximalna Zivotnost — TIME1: 0 aZ 42; irka stipca: 5znakov
MP7266.10

Maximalna Zivotnost pri TOOL CALL — TIMEZ2: 0 aZ 42; $irka stipca: 5 znakov
MP7266.11

Aktualna Zivotnost — CUR. TIME: 0 az 42; $irka stipca: 8 znakov
MP7266.12

Komentar nastroja — DOC: 0 az 42; $irka stipca: 16 znakov
MP7266.13

Poget reznych hran — CUT.: 0 aZ 42; §irka stipca: 4 znaky
MP7266.14

Tolerancia na rozpoznanie opotrebenia dizky nastroja — LTOL: 0 az 42; $irka stipca: 4 znaky
MP7266.15 )
Tolerancia na rozpoznanie opotrebenia polomeru nastroja — RTOL: 0 az 42; Sirka stlpca:

6 znakov

MP7266.16

Smer rezu — DIRECT.: 0 az 42; $irka stipca: 7 znakov

MP7266.17

Stav PLC — PLC: 0 az 42; $irka stipca: 9 znakov

MP7266.18

Dodato¢né presadenie nastroja v osi nastroja k MP6530 — TT:L-OFFS: 0 az 42;

8irka stipca: 11 znakov

MP7266.19

Presadenie nastroja medzi stredom snimacieho hrotu a stredom nastroja — TT:R-OFFS: 0 az 42;
8irka stipca: 11 znakov
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Konfiguracia tabulky MP7266.20
nastrojov (neuvadzat’ Tolerancia na rozpoznanie zlomenia dizky nastroja — LBREAK.: 0 az 42; $irka stipca: 6 znakov
0); ¢islo stipca v MP7266.21
tabulke nastrojov pre Tolerancia na rozpoznanie zlomenia polomeru nastroja — RBREAK: 0 aZ 42; irka stipca:
6 znakov
MP7266.22
Dizka reznej hrany (cyklus 22) — LCUTS: 0 aZ 42; $irka stipca: 11 znakov
MP7266.23
Maximalny uhol zanorenia (cyklus 22) — ANGLE.: 0 az 42; $irka stipca: 7 znakov
MP7266.24
Typ nastroja —TYP: 0 az 42; $irka stipca: 5 znakov
MP7266.25
Rezny material nastroja — TMAT: 0 aZ 42; $irka stipca: 16 znakov
MP7266.26
Tabulka reznych podmienok — CDT: 0 az 42; Sirka stipca: 16 znakov
MP7266.27
Hodnota PLC — PLC-VAL: 0 az 42; $irka stipca: 11 znakov
MP7266.28
Stredové presadenie snimada v hlavnej osi — CAL-OFF1: 0 aZ 42; $irka stipca: 11 znakov
MP7266.29
Stredové presadenie snimaca vo vedlaj$ej osi CALL-OFF2: 0 az 42; $irka stipca: 11 znakov
MP7266.30
Uhol vretena pri kalibrécii — CALL-ANG: 0 az 42; $irka stipca: 11 znakov
MP7266.31
Typ nastroja pre tabulku miest — PTYP: 0 aZ 42; $irka stipca: 2 znaky
MP7266.32
Obmedzenie otagok vretena — NMAX: 0 aZ 42; Sirka stipca: 6 znakov
MP7266.33
Odsunutie pri Stop NC — LIFTOFF: 0 az 42; $irka stipca: 1 znak
MP7266.34
Funkcia zavisla od stroja — P1: 0 az 42; Sirka stipca: 10 znakov
MP7266.35
Funkcia zavisla od stroja — P2: 0 az 42; Sirka stipca: 10 znakov
MP7266.36 .
Funkcia zavisla od stroja — P3: 0 az 42; Sirka stlpca: 10 znakov
MP7266.37
Kinematicky popis $pecificky pre nastroj — KINEMATIC: 0 aZ 42; $irka stipca: 16 znakov
MP7266.38
Uhol hrotu T_ANGLE: 0 az 42; $irka stipca: 9 znakov
MP7266.39 )
Stupanie zavitu PITCH: 0 az 42; Sirka stlpca: 10 znakov
MP7266.40
Adaptivna regulacia posuvu AFC: 0 aZ 42; $irka stipca: 10 znakov
MP7266.41
Tolerancia na rozpoznanie opotrebenia polomeru nastroja 2 — R2TOL: 0 az 42; $irka stipca:
6 znakov
MP7266.42
Néazov tabulky korekénych hodnét pre 3D korekciu polomeru nastroja v zavislosti od uhla zaberu
MP7266.43
Datum/Cas posledného vyvolania nastroja

- r
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Zobrazenia TNC, editor TNC

Konfiguracia tabulky
miest nastrojov
(neuvadzat’: 0); cislo
stipca v tabulke miest
pre

MP7267.0

Cislo nastroja—T: 0 az 20
MP7267.1

Specialny nastroj — ST: 0 az 20
MP7267.2

Pevné miesto — F: 0 az 20
MP7267.3

Zablokované miesto — L: 0 az 20
MP7267.4

PLC —stav—PLC: 0 az 20
MP7267.5

Nazov nastroja z tabulky nastrojov — TNAME: 0 az 20
MP7267.6

Komentar z tabulky nastrojov — DOC: 0 az 20
MP7267.7

Typ néastroja — PTYP: 0 az 20

MP7267.8

Hodnota pre PLC — P1: 0 az 20
MP7267.9

Hodnota pre PLC — P2: 0 az 20
MP7267.10

Hodnota pre PLC — P3: 0 az 20
MP7267.11

Hodnota pre PLC — P4: 0 az 20
MP7267.12

Hodnota pre PLC — P5: 0 az 20
MP7267.13

Rezervované miesto — RSV: 0 az 20
MP7267.14

Zablokovat miesto hore — LOCKED_ABOVE: 0 az 20
MP7267.15

Zablokovat miesto dole — LOCKED_BELOW: 0 az 20
MP7267.16

Zablokovat miesto vlavo — LOCKED_LEFT: 0 az 20
MP7267.17

Zablokovat miesto vpravo — LOCKED_RIGHT: 0 az 20
MP7267.18

Hodnota S1 pre PLC — P6: 0 az 20

MP7267.19

Hodnota S2 pre PLC — P7: 0 az 20
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Konfiguracia tabulky
vzt'aznych bodov
(neuvadzat’: 0); cislo
stipca v tabulke
vzt'aznych bodov pre

MP7268.0

Komentar — DOC: 0 az 11
MP7268.1

Zakladné natoCenie — ROT: 0 az 11
MP7268.2

Vztazny bod osi X — X: 0 az 11
MP7268.3

Vztazny bod osi Y —Y: 0 az 11
MP7268.4

Vztazny bod osi Z - Z: 0 az 11
MP7268.5

Vztazny bod osi A—A: 0 az 11
MP7268.6

Vztazny bod osi B — B: 0 az 11
MP7268.7

Vztazny bod osi C — C: 0 az 11
MP7268.8

Vztazny bod osi U — U: 0 az 11
MP7268.9

Vztazny bod osi V —V: 0 az 11
MP7268.10

Vztazny bod osi W —W: 0 az 11

- r

Prevadzkovy rezim
Ruéna prevadzka:
Zobrazenie posuvu

MP7270

Posuv F zobrazit, len ak sa stlaci tlacidlo smeru osi: 0

Posuv F zobrazit, aj ked nebude stlatené ziadne tlacidlo smeru osi (posuv, definovany
softvérovym tlac¢idlom F alebo posuv ,najpomalSej” osi): 1

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Uréit’ decimalny znak

MP7280
Zobrazit’ desatinnu Ciarku ako decimalny znak: 0
Zobrazit bodku ako decimalny znak: 1

Prevadzkovy rezim
Ulozit' program:
Zobrazenie
viacriadkovych blokov
NC

MP7281.0

Vzdy Uplné zobrazenie bloku NC: 0

Uplné zobrazenie len aktualneho bloku NC: 1
UpIné zobrazenie bloku NC len pri editovani: 2

Prevadzkovy rezim
Chod programu:
Zobrazenie
viacriadkovych blokov
NC

MP7281.1

Vzdy Uplné zobrazenie bloku NC: 0

Uplné zobrazenie len aktualneho bloku NC: 1
UpIné zobrazenie bloku NC len pri editovani: 2

Zobrazenie polohy v
osi nastroja

MP7285

Zobrazenie sa vztahuje na vztazny bod nastroja: 0
Zobrazenie v osi nastroja sa vztahuje na

¢elnu plochu nastroja: 1
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Zobrazenia TNC, editor TNC

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) az MP7290.13 (14. os)
0,1 mm: 0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mm: 5

0,0001 mm: 6

Zablokovanie
ukladania vzt'aznych
bodov do tabulky
Preset

MP7294

Neblokovat vkladanie vztazného bodu: %00000000000000
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi X: Bit 0 = 1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Y: Bit1 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Z: Bit 2 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Zablokovat os: Bit 3 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v V. osi: Bit 4 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 6. osi: Bit 5=1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 7. osi: Bit 6 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 8. osi: Bit 7 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 9. osi: Bit 8 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 10. osi: Bit 9 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 11. osi: Bit 10 = 1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 12. osi: Bit 11 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 13. osi: Bit 12 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 14. osi: Bit 13 =1

Zablokovanie vlozenia
vzt'azného bodu

MP7295
Neblokovat vkladanie vztazného bodu: %00000000000000
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi X: Bit 0 = 1

Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Y: Bit1 =1

Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Z: Bit 2 = 1

Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Zablokovat os: Bit 3 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v V. osi: Bit 4 =1

Blokovat vkladanie vztazného bodu v 6. osi: Bit 5=1

Blokovat vkladanie vztazného bodu v 7. osi: Bit 6 =1

Blokovat vkladanie vztazného bodu v 8. osi: Bit 7 =1

Blokovat vkladanie vztazného bodu v 9. osi: Bit 8 =1

Blokovat vkladanie vztazného bodu v 10. osi: Bit 9 =1

Blokovat vkladanie vztazného bodu v 11. osi: Bit 10
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 12. osi: Bit 11
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 13. osi: Bit 12
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 14. osi: Bit 13

e )

Blokovat’ vkladanie
vzt'aznych bodov
pomocou oranzovych
osovych tlacidiel

MP7296
Neblokovat vkladanie vztazného bodu: 0

Blokovat' vkladanie vztaznych bodov pomocou oranzovych osovych tlacidiel: 1
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Zobrazenia TNC, editor TNC

Zobrazenie stavu,
parameter Q,
vynulovat’ udaje
nastroja a ¢as
obrabania

MP7300

Pozor: Z bezpeénostnych dévodov nepouzivajte nastavenia 0 az 3!

TNC inak vymaze udaje nastrojov.

VSetko vynulovat pri vybere programu: 0

VSetko vynulovat, ak sa zvoli program a pri M2, M30, END PGM: 1

Vynulovat' iba zobrazenie stavu, ¢as obrabania a Udaje nastrojov pri vybere programu: 2
Vynulovat' iba zobrazenie stavu, ¢as obrabania a udaje nastrojov pri vybere programu a pri M2,
M30, END PGM: 3

Vynulovat' zobrazenie stavu, ¢as obrabania a parameter Q po vybere programu: 4

Vynulovat zobrazenie stavu, ¢as obrabania a parameter Q po vybere programu a pri M2, M30,
END PGM: 5

Vynulovat' zobrazenie stavu a ¢as obrabania po vybere programu: 6

Vynulovat zobrazenie stavu a ¢as obrabania po vybere programu a pri M2, M30, END PGM: 7

Definicie pre
zobrazenie grafiky

MP7310

Grafické znazornenie v troch rovinach podla DIN 6, ¢ast’ 1, projekéna metéda 1: Bit 0 = 0
Grafické znazornenie v troch rovinach podfa DIN 6, Cast' 1, projekéna metoda 2: Bit 0 = 1
Novy BLK FORM pri cykle 7 NULOVY BOD zobrazit so vztahom k starému nulovému bodu:
Bit2=0

Novy BLK FORM pri cykle 7 NULOVY BOD zobrazit so vztahom k novému nulovému bodu:
Bit2=1

Nezobrazovat polohu kurzora pri zobrazeni v troch rovinach: Bit 4 =0

Zobrazovat polohu kurzora pri zobrazeni v troch rovinach: Bit 4 =1

Softvérové funkcie novej 3D grafiky su aktivne: Bit 5 =0

Softvérové funkcie novej 3D grafiky nie su aktivne: Bit 5 =1

Obmedzenie dizky
reznej hrany nastroja,
ktora sa ma simulovat'.
Plati, len ak nie je
definované LCUTS

MP7312

0 az 99 999,9999 [mm]

Faktor, ktorym sa nasobi priemer nastroja na zvySenie rychlosti simulacie. Pri zadani 0 prevezme
TNC nekoneéne diht dizku rezania, ¢o podstatne prediZi trvanie simulacie.

Graficka simulacia bez
naprogramovanej osi
vretena: Polomer
nastroja

MP7315
0 aZz 99 999,9999 [mm]

Graficka simulacia bez
naprogramovanej osi
vretena: Hibka prieniku

MP7316
0 a2 99 999,9999 [mm]

Graficka simulacia bez
naprogramovanej osi
vretena: Funkcia M pre
Start

MP7317.0
0 az 88 (0: Funkcia nie je aktivna)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zobrazenia TNC, editor TNC
Graficka simulaciabez MP7317.1

naprogramovanej osi 0 az 88 (0: Funkcia nie je aktivna)
. vretena: Funkcia M pre
N koniec
Nastavit’ Setric¢ MP7392.0
obrazovky 0 az 99 [min]
Cas v minutach, po ktorom sa aktivuje Setri¢ obrazovky (0: Funkcia nie je aktivna)
MP7392.1

Setri¢ obrazovky nie je aktivny: 0
Standardny Setri¢ obrazovky servera X: 1
3D Ciarovy vzor: 2

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela
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Obrabanie a priebeh programu

Uginnost’ cyklu 11 FAKTOR MIERKY MP7410
FAKTOR MIERKY pdsobi v 3 osiach: 0
FAKTOR MIERKY pdsobi len v rovine obrabania: 1

- r

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Sprava udajov nastroja/kalibracnych udajov  MP7411
TNC interne ulozi kalibraéné Udaje pre snimaci systém: +0
Ako kalibraéné Udaje pre snimaci systém pouzije TNC hodnoty korektury
snimacieho systému z tabulky nastrojov: +1

Cykly SL MP7420
Pre cykly 21, 22, 23, 24 plati:
Frézovat kanal okolo obrysu v zmysle hodinovych ruci€iek pre ostrovéeky a
proti zmyslu hodinovych ruci¢iek pre vyrezy: Bit 0 = 0
Frézovat kanal okolo obrysu v zmysle hodinovych ruci¢iek pre vyrezy a
proti zmyslu hodinovych ruci€iek pre ostrovéeky: Bit 0 =1
Frézovat obrysovy kanal pred vyhrubovanim: Bit1 =0
Frézovat obrysovy kanal po vyhrubovani: Bit 1 =1
Zjednotit korigované obrysy: Bit2 =0
Zjednotit nekorigované obrysy: Bit 2 =1
Vyhrubovat az do hibky vyrezu: Bit 3 =0
Vyrez pred kazdym dalSim prisuvom Uplne ofrézovat a vyhrubovat:
Bit3=1

Pre cykly 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 plati:

Posuvat nastroj na konci cyklu na poslednu polohu naprogramovanu pred
vyvolanim cyklu: Bit4 =0

Volne posuvat nastroj ku koncu cyklu len v osi vretena: Bit 4 = 1

Cyklus 4 FREZOVANIE VYREZOV, cyklus 5 MP7430

KRUHOVY VYREZ: Faktor prekrytia 0,1az1,414
Pripustna odchylka polomeru kruhu na MP7431
koncovom bode kruhu v porovnani k 0,0001 az 0,016 [mm]

pociatoénému bodu kruhu

Tolerancia koncového spinac¢a pre M140 a MP7442

M150 Funkcia nie je aktivna: 0
Tolerancia, aby sa softvérové koncové spinace dali eSte prejst funkciami
M140/M150: 0.0001 az 1.0000

HEIDENHAIN iTNC 530 719 @
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18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Obrabanie a priebeh programu

Uginok réznych pridavnych
Funkcie M

Upozornenie:

Faktory ky su ur€ené vyrobcom stroja. DodrZujte
pokyny uvedené v prirucke stroja.

MP7440

Zastavenie priebehu programu pri M6: Bit 0 =0

Bez zastavenia priebehu programu pri M6: Bit 0 = 1

Bez vyvolania cyklu pri M89: Bit 1 =0

Vyvolanie cyklu pri M89: Bit 1 =1

Zastavenie priebehu programu pri funkciach M: Bit 2 =0

Bez zastavenia priebehu programu pri funkciach M: Bit 2 =1

ky faktory sa nedaju prepinat pomocou M105 a M106: Bit 3 =0

ky faktory sa daju prepinat pomocou M105 a M106: Bit 3 =1
Posuv v osi nastroja pomocou M103 F...

Redukcia nie je aktivna: Bit4 =10

Posuv v osi nastroja pomocou M103 F...

Redukcia je aktivna: Bit 4 =1

Rezervované: Bit 5

Presné zastavenie pri polohovani pomocou osi ota€ania nie je aktivne:
Bit6=0

Presné zastavenie pri polohovani pomocou osi otacania je aktivne:
Bit6=1

Chybové hlasenie pri vyvolani cyklu

MP7441

Vygenerovat chybové hlasenie, ak nie je aktivha ziadna funkcia M3/M4:
Bit0=0

Potladit chybové hlasenie, ak nie je aktivna ziadna funkcia M3/M4: Bit 0 =1
rezervované: Bit 1 .

Potlacit chybove hlasenie, ak je naprogramovana kladna hibka: Bit 2 = 0
Vygenerovat chybové hlasenie, ak je naprogramovana kladna hibka:
Bit2=1

Funkcia M na orientaciu hriadel'a v cykloch
obrabania

MP7442

Funkcia nie je aktivna: 0

Orientacia priamo pomocou NC: -1
Funkcia M na orientaciu vretena: 1 az 999

Maximalna drahova rychlost’ pri override
posuvu 100 % v prevadzkovych rezimoch
vykonavanie programu

MP7470
0 az 99 999 [mm/min]

Posuv pre vyrovnavacie pohyby osi ota¢ania

MP7471
0 az 99 999 [mm/min]

Parametre kompatibility strojov pre tabulku
nulovych bodov

MP7475

Posunutia nulového bodu sa vztahuju na nulovy bod obrobku: 0

Pri vloZzeni 1 v starSich ovladaniach TNC a v softvéri 340420-xx sa
posunutia nulového bodu vztahuji na nulovy bod stroja. Tato funkcia uz nie
je k dispozicii. Namiesto tabuliek nulovych bodov vztahujucich sa na REF
sa teraz musi pouzit tabulka Preset (pozrite ,Sprava vztaznych bodov
pomocou tabulky vztaznych bodov” na strane 587)

Cas, ktory ma byt’ pre dobu nasadenia
dodatocne zapocditany

MP7485
0 az 100 [%]
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18.2 Obsadenie konektorov a
pripojnych kablov pre datové
rozhrania

Rozhranie V.24/RS-232-C na pristrojoch
HEIDENHAIN

=)

Pri pouziti 25 polového adaptérového bloku:

Rozhranie spifia poziadavku EN 50 178 ,Bezpe&né
odpojenie zo siete*.

ResSpektujte, prosim, ze PINY 6 a 8 pripojného kabla
274545 su premostené.

Adaptérovy
TNC VB 365725-xx blok VB 274545-xx
310085-01
Kolik | Obsadenie Zdierka |Farba Zdierka |Kolik |Zdierka | Kolik Farba Zdierka
1 neobsadzovat |1 1 1 1 1 biela’hneda 1
2 RXD 2 ZIta 3 3 3 3 Zlta 2
3 TXD 3 zelena 2 2 2 2 zelena 3
4 DTR 4 hneda 20 20 20 20 hneda 8
5 Signal GND 5 cervena 7 7 7 7 Cervena 7
6 DSR 6 modra 6 6 6 6 6
7 RTS 7 siva 4 4 4 4 siva 5
8 CTS 8 ruzova 5 5 5 5 ruzova 4
9 neobsadzovat |9 8 fialova 20
Teleso |Vonkajsie Teleso | VonkajSie Teleso |[Teleso|Teleso |Teleso |VonkajSie tienenie | Teleso
tienenie tienenie

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.2 Obsadenie konektorov a pripojnych kablov pre datové rozhrania

Pri pouziti 9 pélového adaptérového bloku:

TNC VB 355484-xx Sapteroyy blok | va 366964-xx

Kolik | Obsadenie Zdierka |Farba Kolik Zdierka |Kolik |Zdierka |Farba Zdierka
1 neobsadzovat | 1 Cervena 1 1 1 1 Cervena 1

2 RXD 2 Zlta 2 2 2 2 ZIta 3

3 TXD 3 biela 3 3 3 3 biela 2

4 DTR 4 hneda 4 4 4 4 hneda 6

5 Signal GND 5 Cierna 5 5 5 5 Cierna 5

6 DSR 6 fialova 6 6 6 6 fialova 4

7 RTS 7 siva 7 7 7 7 siva 8

8 CTS 8 biela/zelena 8 8 8 8 biela/zelen& 7

9 neobsadzovat |9 zelena 9 9 9 9 zelena 9
Teleso |VonkajSie Teleso | VonkajSie Teleso |Teleso |Teleso |Teleso |VonkajSie Teleso

tienenie tienenie tienenie

Cudazie pristroje

Obsadenie konektora na cudzom pristroji sa mdze podstatne lisit od
obsadenia konektora zariadenia spol. HEIDENHAIN.

Zavisi od pristroja a druhu prenosu. Zapojenie konektora

adaptérového bloku zistite z nizSie uvedenej tabulky.

o VB 366964-xx

Zdierka Kolik Zdierka Farba Zdierka

1 1 1 Cervena 1

2 2 2 Zlta 3

3 3 3 biela 2

4 4 4 hneda 6

5 5 5 Cierna 5

6 6 6 fialova 4

7 7 7 siva 8

8 8 8 biela/zelena |7

9 9 9 zelena 9

Teleso Teleso Teleso VonkajSie | Teleso
tienenie
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Rozhranie V.11/RS-422

Na rozhranie V.11 sa pripajaju len cudzie zariadenia.

=)

Rozhranie splitia poziadavku EN 50 178 ,Bezpe&né

odpojenie od siete”.

Zapojenie konektora logickej jednotky TNC (X28) a

adaptéroveho bloku su identické.

TNC VB 355484-xx hmE b

Zdierka Obsadenie Kolik Farba Zdierka Kolik Zdierka

1 RTS 1 Cervena 1 1 1

2 DTR 2 Zlta 2 2 2

3 RXD 3 biela 3 3 3

4 TXD 4 hneda 4 4 4

5 Signal GND 5 cierna 5 5 5

6 CTS 6 fialova 6 6 6

7 DSR 7 siva 7 7 7

8 RXD 8 biela/zelend 8 8 8

9 TXD 9 zelena 9 9 9

Teleso Vonkajsie tienenie Teleso Vonkajsie Teleso Teleso Teleso
tienenie

Ethernetové rozhranie zasuvka RJ45

Maximalna dizka kabla:

Netieneny: 100 m
Tieneny: 400 m

Pin Signal Popis

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data

4 volny

5 volny

6 REC- Receive Data

7 volny

8 volny

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Technické inform

18.3 Technické informacie

Vysvetlivky symbolov

Standard
MozZnost osi
Volitelny softvér 1
Volitelny softvér 2

Funkcie pouzivatela

Kratky popis

Zakladné vyhotovenie: 3 osi plus vreteno
16 dalSich osi alebo 15 dalSich osi plus 2. vreteno
Digitalna regulacia pradu a otacok

Zadanie programu

V popisnom dialdgu HEIDENHAIN so smarT.NC a podfa DIN/ISO

Udaje o polohach

Pozadované polohy priamok a kruhov v pravouhlych suradniciach alebo v polarnych
suradniciach

Udaje rozmerov absolttne alebo inkrementalne
Zobrazenie a zadanie v mm alebo palcoch
Zobrazenie drahy ru€ného kolieska pri obrabani s interpolaciou ruénym kolieskom

Korektury nastroja

Polomer nastroja v rovine obrabania a dizka nastroja
Vopred vypocitat polomerom korigovany obrys az do 99 blokov (M120)

Trojrozmerna korektura polomeru nastroja pre dodato€nt zmenu udajov nastroja, bez
toho, aby sa musel program znovu prepocitat

Tabulky nastrojov

Viaceré tabulky nastrojov, kazda s az 30 000 nastrojmi

Tabulky reznych podmienok

Tabulky reznych parametrov na automaticky vypocet otaok vretena a posuvu z udajov
$pecifickych pre nastroj (rezna rychlost, posuv na zub)

Konstantna drahova rychlost’

Vztiahnuté na drahu stredového bodu nastroja
Vztiahnuté na reznd hranu nastroja

Paralelna prevadzka

Vytvorit program s grafickou podporou po¢as chodu iného programu

3D obrabanie (volitel'ny
softvér 2)

3D korekcia nastroja pomocou vektora normaly plochy

Zmena polohy oto¢nej hlavy pomocou elektronického ruéného kolesa pocas priebehu
programu; poloha hrotu nastroja zostava nezmenena (TCPM = Tool Center Point
Management)

Nastroj drzte kolmo k obrysu
Korekcia polomeru nastroja kolmo na smer pohybu a na smer nastroja
Interpolacia Spline

Obrabanie na oto¢nom stole
(volitel'ny softvér 1)

Programovanie obrysov na rozvinutom valci
Posuv v mm/min.

724

Tabulky a prehlady @



Funkcie pouzivatela

acle

Obrysové prvky Priamka
Skosenie
Kruhova draha
Stred kruhu
Polomer kruhu
Tangencialne pripojena kruhova draha
Zaoblenia rohov

”

Nabehnutie a opustenie Po priamke: tangencialne alebo kolmo

obrysu Po kruhu

Volné programovanie obrysu Volné programovanie obrysu FK v popisnom dialégu HEIDENHAIN s grafickou
FK podporou pre obrobky nemerané podla NC

Programové skoky Podprogramy
Opakovanie €asti programu
Lubovolny program ako podprogram

18.3 Technické inform

Obrabacie cykly Cykly pre vftanie, hibkové vftanie, vystruhovanie, vyvrtavanie, hibenie, rezanie
vnutorného zavitu s alebo bez vyrovnavacieho skfucovadla

Cykly na frézovanie vnutornych a vonkajSich zavitov
Hrubovanie a dokon¢ovanie pravouhlého a kruhového vyrezu
Cykly na riadkovanie rovnych a Sikmouhlych pléch

Cykly na frézovanie priamych a kruhovych drazok

Bodovy raster na kruhu a ¢iarach

Obrysovy vyrez aj obrysovo paralelny

Obrys

Okrem toho sa m6zu cykly vyrobcu, $pecialne vyrobcom stroja vytvorené cykly
obrabania, integrovat’

Prepocet suradnic Posunut, tocit, zrkadlit
Faktor mierky (Specificky podla osi)
Natacanie roviny obrabania (volitelny softvér 1)

Parameter Q Matematické funkcie =, +, —, *, /, sin a, cos a
Programovanie s premennymi Logické vazby (=, =/, <, >)
Vypocet v zatvorke

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", ", In, log, absolutna hodnota &isla, konstanta
T, negacia, orezanie miest za alebo pred desatinnou ¢€iarkou

Funkcie pre vypocet kruhu
Parametre retazca

Programovacie pomocky Vreckova kalkulacka
Kontextova pomoc pri chybovych hlaseniach
Kontextovy systém pomocnika TNCguide (funkcia FCL3)
Graficka podpora pri programovani cyklov
Bloky komentara v programe NC
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18.3 Technické inform

Funkcie pouzivatel'a

Teach-In

Skuto¢né polohy sa prevezmu priamo do programu NC

Testovacia grafika
Druhy zobrazenia

Graficka simulacia priebehu obrabania aj po€as chodu iného programu

Pddorys/zobrazenie v 3 rovinach/3D zobrazenie
ZvacSenia vyrezu

Programovacia grafika

V prevadzkovom rezime ,UloZit program” sa zadané bloky NC budu oznacovat spolu
(2D c¢iarova grafika) aj po¢as chodu iného programu

Grafika obrabania
Druhy zobrazenia

Grafické zobrazenie prebiehajuceho programu v pédoryse/zobrazenie v
3 rovinach/3D zobrazenie

Cas obrabania

Vypocet Casu obrabania v prevadzkovom rezime , Test programu”

Zobrazenie aktualneho ¢asu obrabania v prevadzkovych rezimoch vykonavania
programu

Opatovny nabeh na obrys

Predbeh blokov do fTubovolného bloku v programe a nabeh do vypocitanej
pozadovanej polohy pre pokracovanie obrabania

Prerusit program, opustit obrys a opatovny nabeh

Tabulky nulovych bodov

Viaceré tabulky nulovych bodov

Tabulky paliet

Tabulky paliet s lubovolnym mnozstvom zaznamov na vyber paliet, programov NC a
nulovych bodov sa mdzu spracovat podla obrobkov alebo nastrojov

Cykly dotykovej sondy

Kalibracia dotykovej sondy

Ruéna alebo automaticka kompenzacia Sikmej polohy obrobku
Ruéné alebo automatické zadanie vztazného bodu

Obrobky merat’ automaticky

Cykly na automatické premeranie nastroja

Cykly na automatické premeranie kinematiky

Technické udaje

Komponenty

Hlavny pocita¢ MC 74xx alebo MC 75xx, MC 6441, MC 65xx alebo MC 66xx
Regula¢na jednotka CC 6106, 6108 alebo 6110

Ovladaci panel

Plocha farebna obrazovka TFT so softvérovymi tlacidlami 15,1 palca alebo 19 palcov
Priemyselny pocita¢ IPC 6341 s OS Windows 7 (alternativa)

Programova pamat’

Minimalne 21 GB, v zavislosti od hlavného pocita¢a az do 130 GB

Jemnost’ zadania a krok
zobrazenia

do 0,1 ym pri linedrnych osiach
do 0,000 1° pri uhlovych osiach

Rozsah zadavania

Maximalne 99 999,999 mm (3 937 palcov), resp. 99 999,999°
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Technické udaje

”

acle

Interpolacia Priamka v 4 osiach
Priamka v 5 osiach (export podlieha schvaleniu, volitelny softvér 1)
Kruh v 2 osiach
Kruh v 3 osiach pri naklopenej rovine obrabania (volitelny softvér 1)

Doba cyklu regulatora polohy:1,8 ms
Doba cyklu regulatora otacok: 600 ps
Doba cyklu regulatora pradu: minimalne 100 ps

—

O

Y

Zavitnica: E

Prekrytie kruhovej drahy a priamky o)

Spline: =

Spracovanie splinov (polyném 3. stupna) Q

Doba spracovania bloku 0,5 ms E
3D priamka bez korektury [T
polomeru (]
Regulacia osi Jemnost riadenia polohy: Periéda signalu zariadenia na meranie polohy/1024 ™
0

 l

Draha posuvu Maximalne 100 m (3 937 palcov)
Otacky vretena Maximalne 40 000 ot./min (pri 2 pdlovych dvojiciach)
Kompenzacia chyby Chyby linearnych a nelinearnych osi, uvolnenia, reverza¢nej $pi¢ky pri kruhovych

pohyboch, tepelné roztiahnutie
Adhézne trenie

Datové rozhrania po jednom V.24 / RS-232-C a V.11 / RS-422 max. 115 kBaud
RozSirené datové rozhranie s protokolom LSV-2 na externéovladanie TNC cez datové
rozhranie pomocou softvéru HEIDENHAIN TNCremo

Rozhranie Ethernet 100 Base T
cca. 2 az 5 MBaud (zavisi od typu suboru a zatazenia siete)

Rozhranie USB 2.0
Na pripojenie ukazovacich zariadeni (mys) a blokovych zariadeni (paméatoveé kltuce,
pevné disky, jednotky CD-ROM)

Teplota prostredia Prevadzka: 0 °C az +45 °C
Skladovanie: -30 ? az +70 °C
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Prislusenstvo

Elektronické ru¢né kolieska

prenosné rucné koliesko HR 550 FS s displejom alebo

HR 520 prenosné ru¢né koliesko s displejom alebo

HR 420 prenosné ru¢né koliesko s displejom alebo

HR 410 prenosné ru¢né koliesko alebo

HR 130 zabudované ru¢né koliesko alebo

az do troch HR 150 zabudovanych ruénych kolies cez adaptér ruénych kolies HRA 110

Dotykové sondy

TS 220: Spinaci snimaci systém pripojeny kablom alebo

TS 440: Spinaci snimaci systém s infratervenym prenosom

TS 444: Spinaci snimaci systém s infraervenym prenosom bez batérii
TS 640: Spinaci snimaci systém s infraCervenym prenosom

TS 740: Vysokopresny spinaci snimaci systém s infraervenym prenosom
TT 140: Spinaci snimaci systém na premeranie nastroja
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Volitelny softvér 1

Obrabanie na otoénom stole Programovanie obrysov na rozvinutom valci
Posuv v mm/min

”

acle

Prepocty suradnic NatoCenie roviny obrabania

Interpolacia Kruh v 3 osiach pri pootoCenej rovine obrabania

Softvérova moznost’ 2

3D obrabania 3D korekcia nastroja pomocou vektora normaly plochy

Zmena polohy oto¢nej hlavy pomocou elektronického ruéného kolesa pocas priebehu
programu; poloha hrotu nastroja zostava nezmenena (TCPM = Tool Center Point
Management)

Nastroj drzte kolmo na obrys
Korekcia polomeru nastroja kolmo na smer pohybu a na smer nastroja
Spline-interpolacia

18.3 Technické inform

Interpolacia Priamka v 5 osiach (export podlieha schvaleniu)

Volitel'ny softvér Konvertor DXF

Extrahovat’ z idajov DXF Podporovany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)

programy obrysov a polohy Pre obrysové programy s popisnym dialégom a obrysové programy smarT.NC
obrabania, extrahovat’ z Komfortné uré . tazného bod

dialogovych nekodovanych omfortné urovanie vztazného bodu

programov Useky obrysov. Graficky vyber Usekov obrysov z dialégovych nekddovanych programov

Volitelny softvér dynamicka kontrola kolizie (DCM)

Kontrola kolizie vo vSetkych Vyrobca stroja definuje objekty, ktoré treba monitorovat’
p:ev_adzkovych rezimoch Dodato&ne mozné monitorovanie upinacich prostriedkov
stroja

Trojstupfiova vystraha v ru¢nej prevadzke

PreruSenie programu v automatickej prevadzke

Kontrola aj 5 osovych pohybov

Test programu z dévodu vyskytu moznych kolizii pred obrabanim

Volitelny softvér Globalne nastavenia programu

Funkcia na interpolaciu Zamenit osi
transformacii suradnic v Interpolované posunutie nulového bodu
prevadzkovych rezimoch na Int | » srkadleni
spracovanie. nterpolované zrkadlenie
Zablokované osi
Interpolacia ruénym kolieskom
Interpolované zakladné otocenie a rotacia
Faktor posuvu
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Volitelny softvér adaptivna regulacia posuvu AFC

Funkcia adaptivnej regulacie Zaznamenanie skuto&ného vykonu vretena pomocou vyukového rezu
posuvu na optimalizaciu Definicia medzi, v ktorych sa aplikuje automatickéa regulacia posuvu

:ézr?g\z} 5;%25"0'( prt PInoautomaticka regulacia posuvu pri obrabani

Volitelny softvér KinematicsOpt

Cykly dotykového systému na Ulozit/Obnovit aktivnu kinematiku
automatickeé skusanie a Skontrolovat’ aktivnu kinematiku

imalizaciu ki ik . . . .
:tprtc;;:\a izaciu kinematiky Optimalizovat aktivnu kinematiku

Volitelny softvér 3D-ToolComp

3D korekcia polomeru nastroja Kompenzovat delta polomer nastroja v zavislosti od uhla zaberu na obrobku
v zavislosti od uhla zaberu Predpokladom su bloky LN
Korekéné hodnoty mézete definovat v osobitnej tabulke

Softvérova moznost’ RozsSirena sprava nastrojov

Sprava nastrojov s ZmieSané zobrazenie fubovolnych udajov z tabulky nastrojov a miest
moznost'ou Upravy pomocou Editovanie Udajov nastroja na zaklade formulara

kri Pyth Y, . o . .
Ztr:;?at.ov ython od vyrobeu Prevadzkovy zoznam nastrojov a zoznam poradia nastrojov: plan obsadenia

Softvérova moznost’ Interpolaéné sustruzenie

Interpolacné sustruzenie Sustruzenie symetrickych rotaénych osadeni nacisto interpolaciou vretena s osami
roviny obrabania

Softvérova moznost’ CAD-Viewer

Otvorenie 3D modelov na Otvaranie suborov IGES
ovladani. Otvaranie stborov STEP

Softvérova moznost’ Spravca vzdialenej pracovnej plochy

Dialkové ovladanie externych OS Windows na externom pocitadi
pocitacov (napr. pocitac s OS Integracia do pouZivatelského rozhrania TNC
Windows) pouzivatel'skym

rozhranim TNC

Softvérova moznost’ Cross Talk Compensation CTC

Kompenzacia zdruzenia osi Zaznamenanie dynamicky podmienenej odchylky polohy spésobenej akceleraciami
osi

Kompenzacia TCP
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Softvérova moznost' Position Adaptive Control PAC

”

acle

Uprava regulaénych Uprava regulaénych parametrov v zavislosti od polohy osi v pracovnom priestore
parametrov Uprava regulagnych parametrov v zavislosti od rychlosti alebo akceleracie osi

Softvérova moznost’ Load Adaptive Control LAC

Dynamicka uprava Automatické zaznamenanie hmotnosti obrobkov a trecich sil

regulaénych parametrov Priebezna Uprava parametrov adaptivneho predbeZného nastavenia po¢as obrabania
na aktualnu hmotnost’ obrobku

Softvérova moznost’ Active Chatter Control ACC

Funkcia na potlacenie chvenia Regula¢na funkcia umozniujuca vyraznu redukciu sklonu k chveniu pri vykonnom
frézovani

Setrenie mechaniky stroja
Zlepsenie kvality povrchu obrobku
Skratenie ¢asu obrabania

18.3 Technické inform

Aktualizacia funkcii FCL 2

Povolenie délezitych noviniek Virtualna os nastroja
Snimaci cyklus 441, rychle snimanie
CAD offline bodovy filter
3D c¢iarova grafika
Obrysovy vyrez: Kazdej Sasti obrysu sa priradi samostatna hibka
smarT.NC: Transformacie suradnic
smarT.NC: Funkcia PLANE
smarT.NC: Graficky podporovany predbeh blokov
Rozs8irena funkénost USB
Sietové pripojenia cez DHCP a DNS
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Aktualizacia funkcii FCL 3

Povolenie doélezitych noviniek

Cyklus dotykového systému na 3D dotykanie

Snimacie cykly 408 a 409 (UNIT 408 a 409 v smarT.NC) na vloZenie vztazného bodu
do stredu drazky, resp. do stredu vystupku

Funkcia PLANE: VloZenie uhla osi

Dokumentacia pouzivatela ako kontextova pomoc priamo v TNC

Redukovanie posuvu pri obrabani obrysovych vyrezov, ak je nastroj v plnom zabere
smarT.NC: Obrysovy vyrez na vzor

smarT.NC: Mozné paralelné programovanie

smarT.NC: Prezeranie programov obrysov v spravcovi suborov

smarT.NC: Stratégia polohovania pri obrabaniach bodov

Aktualizacia funkcii FCL 4

Povolenie dblezitych noviniek

Grafické zobrazenie chraneného priestoru pri aktivnom monitorovani kolizii DCM

Interpolacia ruénym kolieskom v zastavenom stave pri aktivnom monitorovani kolizii
DCM

3D zakladné otolenie (kompenzacia upnutiam musi ju upravit’ vyrobca stroja)
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Formaty zadania a jednotiek funkcii TNC

Polohy, stradnice, polomery kruhov, dizky

skosenia

-99 999,9999 az +99 999,9999
(5,4: miesta pred desatinnou ¢iarkou, miesta za desatinnou ¢iarkou)
[mm]

Polomery kruhov

-99 999.9999 az +99 999.9999 pri priamom zadani, pomocou
programovania parametrov Q je mozny polomer az do 210 m

(5,4: miesta pred desatinnou Ciarkou, miesta za desatinnou ¢iarkou)
[mm]

Cisla nastrojov

0a232767,9 (5,1)

Nazov nastroja

32 znakov, pri TOOL CALL pisané medzi ““. Pripustné Specialne znaky:

#$, % & -

Delta hodnoty pre korekttry nastrojov

-999.9999 az +999.9999 (3,4) [mm]

Otacky vretena

0 a2 99 999,999 (5,3) [ot./min]

Posuvy

0 az 99 999,999 (5,3) [mm/min] alebo [mm/zub] alebo [mm/ot.]

Cas zotrvania v cykle 9

0 az 3 600,000 (4,3) [s]

Stupanie zavitu v réznych cykloch

-99,9999 az +99,9999 (2,4) [mm]

Uhol pre orientaciu vretena

0 az 360,0000 (3,4) [°]

Uhol pre polarne suradnice, rotaciu, otacanie

roviny

-360,0000 az 360,0000 (3,4) [°]

Uhol polarnych suradnic pre interpolaciu
zavitnic (CP)

-99 999.9999 az +99 999.9999 (5.4) []

Cisla nulovych bodov v cykle 7

0 az 2 999 (4,0)

Faktor mierky v cykloch 11 a 26

0,000001 az 99,999999 (2,6)

Pridavne funkcie M

0 az 999 (3.0)

Cisla parametrov Q

0 a2 1999 (4,0)

Hodnoty parametrov Q

-999 999 999 bis +999 999 999 (9 miest, plavajuca Ciarka)

Navestia (LBL) pre skoky v programe

0 az 999 (3,0)

Navestia (LBL) pre skoky v programe

Lubovolny textovy retazec medzi uvodzovkami (““)

Pocet opakovani ¢asti programu REP

1 a2 65 534 (5,0)

Cislo chyby pri funkcii parametra Q - FN14

0 a2 1 099 (4,0)

Spline-parameter K

-9.9999999 az +9.9999999 (1.7)

Exponent pre spline-parameter

-255 a# 255 (3,0)

Normalové vektory N a T pri 3D korekcii

-9,9999999 az +9,9999999 (1,7)
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loznej batérie

/4

4

ymena za

18.4V

18.4 Vymena zaloznej batérie

Ak je ovladanie vypnuté, zalozna batéria zasobuje TNC pradom, aby
sa nestratili Udaje v pamati RAM.

Ak TNC zobrazi hlasenie Vymenit’ zaloZnu batériu, musite vymenit
batérie:

Pozor, ohrozenie zivota!
Pri vymene zaloznej batérie vypnite stroj a TNC!

Zaloznu batériu smie vymenit’ len prisluSne vyskoleny
personal!

Typ batérie: 1 litiova batéria, typ CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 Zalozna batéria sa nachadza na zadnej strane MC 422 D
2 Vymente batériu; novu batériu musite osadit len v spravnej polohe
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Prehladné tabulky

Obrabacie cykly

Gy Oznacenie cykiy aktivne_aktivne
7 Presunutie nulového bodu

8 Zrkadlit

9 Doba zotrvania

10 Otacanie

11 Faktor mierky

12 Vyvolanie programu

13 Orientacia vretena

14 Definicia obrysu

19 Natocenie obrabacej roviny

20 Data obrysu SL Il

21 Predvitanie SL Il

22 Pretahovanie SL Il

23 Hibka nagisto SL II

24 Strana nacisto SL Il

25 Obrys

26 Faktor mierky Specificky podla osi
27 Plast valca

28 Plast valca - frézovanie drazok
29 Plast valca - vystupok

30 Spracovanie 3D-dat

32 Tolerancia

39 Plast valca - vonkajsi obrys
200 Vitanie

201 Vystruhovanie

202 Vyvrtavanie

203 Univerzalne vitanie
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Gy Oznasenle cyklu aktivne_aktivne
204 Spatné zahlbovanie

205 Univerzélne hibkové vftanie

206 Rezanie vnutorného zavitu s vyrovnavacou hlavou, nové
207 Rezanie vnutorného zavitu bez vyrovnavacej hlavy, nové
208 Vyfrézovanie otvoru

209 Rezanie vnutorného zavitu s ldmanim triesok

220 Bodovy raster na kruhu

221 Bodovy raster na Ciarach

230 Riadkovanie

231 Celna plocha

232 Rovinné frézovanie

240 Centrovanie

241 Vftanie jednym britom

247 Vlozit vztazny bod

251 Pravouhly vyrez - kompletné obrabanie

252 Kruhovy vyrez - kompletné obrabanie

253 Frézovanie draZzok

254 Kruhova drazka

256 Pravouhly vystupok - kompletné obrabanie

257 Kruhovy vystupok - kompletné obrabanie

262 Frézovanie zavitu

263 Frézovanie zavitu so zahibenim

264 Vftacie frézovanie zavitu

265 Vftacie frézovanie zavitu Helix

267 Frézovanie vonkajSieho zavitu

270 Udaje tahu obrysu

275 Obrysova drazka trochoidialna
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Pridavné funkcie

M Uginok Vplyv na blok - Zaciatok Koniec Strana

MO ZASTAVENIE chodu programu/prip. ZASTAVENIE vretena/prip. chladiaca kvapalina Strana 379
VYP.

M1 Volitelne ZASTAVIT beh programu/ZASTAVIT vreteno/chladiaca kvapalina VYP. (v Strana 659

zavislosti od stroja)

M2 ZASTAVIT beh programu/ZASTAVIT vreteno/chladiaca kvapalina VYP./prip. Strana 379
Vymazanie zobrazenia stavu
(zavisi od parametrov stroja)/navrat do bloku 1

M3 Vreteno ZAP. v smere hodinovych ruciciek Strana 379
M4 ZAP. vreteno proti smeru hod. ruCiciek
M5 ZASTAVIT vreteno

M6 Vymena nastroja/ZASTAVIT beh programu (zavisi od parametrov stroja)/ZASTAVIT Strana 379
vreteno

M8 Chladiaca kvapalina ZAP. Strana 379

M9 Chladiaca kvapalina VYP.

M13  ZAP. vreteno v smere hod. ruci¢iek/Chladiaca kvapalina ZAP. Strana 379

M14  ZAP. vreteno proti smeru hod. ruciciek/Chladiaca kvapalina ZAP.

M30 Rovnaka funkcia ako M2 Strana 379

M89 Volna pridavna funkcia alebo Priru¢ka
Vyvolanie cyklu, modalne ucinna (zavisi od parametrov stroja) cyklov

M90 Len v reZime s vle€¢nou odchylkou: Konstantna drahova rychlost na rohoch Strana 383

M91 V polohovacom bloku: Suradnice sa vztahuju na nulovy bod stroja Strana 380

M92 V polohovacom bloku: Suradnice sa vztahuju na polohu definovanu vyrobcom stroja, Strana 380
napr. na polohu na vymenu nastroja

M94  Znizit zobrazenie rotacnej osi na menej ako 360° Strana 518

M97  Obrabanie malych obrysovych stupriov Strana 385

M98  UplIné obrabanie otvorenych obrysov Strana 387

M99  Vyvolanie cyklu po blokoch Prirucka

cyklov

M101 Automaticka vymena nastroja za sestersky nastroj po uplynuti Zivotnosti Strana 200

M102  Zrusit funkciu M101

M103 Znizit posuv pri zanoreni na faktor F (percentualna hodnota) Strana 388

M104 Znovu aktivovat posledny zadany vztazny bod Strana 382

M105 Vykonat obrabanie s druhym faktorom k,, Strana 704

M106 Vykonat obrabanie s prvym faktorom k,

M107 Potladit chybové hlasenie pri sesterskych nastrojoch s pridavkom Strana 200
M108 Zrusit funkciu M107
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M Uginok Vplyv na blok - Zaciatok Koniec Strana
M109 Konstantna drdhova rychlost na reznej hrane nastroja Strana 390
(zvySenie a znizenie posuvu)
M110 konStantna drahova rychlost na reznej hrane nastroja
(len zniZenie posuvu)
M111  Zrusit funkciu M109/M110
M114 Autom. korekcia strojovej geometrie pri praci s otoénymi osami Strana 519
M115  Zrusit funkciu M114
M116 Posuv pri osi otaania v mm/min Strana 516
M117  Zru8it funkciu M116
M118 Interpolované polohovanie ru¢nym kolieskom pocas priebehu programu Strana 393
M120 Vopred vypocitat obrys s korekciou polomeru (LOOK AHEAD) Strana 391
M124 Nezohladrovat body pri spracovani priamkovych blokov bez korekcie Strana 384
M126 Posuvat osi otacania optimalnou drahou Strana 517
M127  Zrusit funkciu M126
M128 Udrzat polohu Spicky nastroja pri polohovani osi oto€enia (TCPM) Strana 521
M129  Zrusit funkciu M128
M130 V polohovacom bloku: Body sa vztahuju na nenato€eny suradnicovy systém Strana 382
M134 Presné zastavenie na netangencialnych prechodoch pri polohovani pomocou osi Strana 524
natacania
M135  Zrusit funkciu M134
M136 Posuv F v milimetroch na ot4Cku vretena Strana 389
M137  Zrusit funkciu M136
M138 Vyber osi natacania Strana 524
M140 Odsun od obrysu v smere osi nastroja Strana 394
M141 ZruSit monitorovanie dotykového systému Strana 395
M142 Vymazat modalne programové informacie Strana 396
M143 Vymazat zakladné otocCenie Strana 396
M144 Zohladnenie kinematiky stroja v polohach SKUTOCNA/POZADOVANA na konci Strana 525
bloku
M145  Zrusit funkciu M144
M148 Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri zastaveni Stop NC Strana 397
M149  Zrusit funkciu M148
M150 Zrusit hlasenie z koncového spinaca (blokovo aktivna funkcia) Strana 398
M200 Rezanie laserom: Priamy vystup naprogramovaného napétia Strana 399
M201 Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia drahy
M202 Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia rychlosti
M203 Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia ¢asu (rampa)
M204 Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia ¢asu (impulz)
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SYMBOLE
3D korekcia ... 526
Celné frézovanie ... 529
Delta hodnoty ... 528
Hodnoty delta z DR2TABLE ... 533
Normovany vektor ... 527
Obvodové frézovanie ... 531
Orientacia nastroja ... 529
Tvary nastroja ... 528
v zavislosti od uhla zaberu ... 533
3D-zobrazenie ... 634

A
ACC ... 453
Adaptivna regulacia posuvu ... 441
Adresar ... 124, 132
adresarov ... 132

AFC ... 441
Aktualizovat softvér TNC ... 666
Animacia funkcie PLANE ... 489
Antivirusova ochrana ... 97
Archivne subory ... 144, 145
Archivy ZIP ... 148
ASCII subory ... 467
Automatické premeranie

nastroja ... 186
Automatické spustenie programu ... 657
Automaticky vypocet reznych

podmienok ... 188, 472

B
Bezdrétové ruéné koliesko ... 571
Blok

C
Casti programu, kopirovat ... 118
Cesta ... 124
Chybové hlasenia ... 165, 166
Pomocnik pri ... 165
Chybové hlasenia NC ... 165, 166
Cislo moznosti ... 664
Cislo nastroja ... 180
Cislo softvéru ... 664
Cislo verzie ... 665
Clenenie
programu ... 158
Clenenie programov ... 158
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Datové rozhranie
Obsadenie konektorov ... 721

priradit’ ... 668
zriadit ... 667
DCM ... 406

Deaktivovanie upnutia ... 422
Definicia lokalnych parametrov
Q..317
Definicia polotovaru ... 109
Definicia zvySkovych parametrov
Q..317
Dialdg ... 111
Dizka nastroja ... 180
DR2TABLE ... 533
Drahové funkcie
Zaklady ... 220
Kruhy a kruhové obluky ... 222
Predpolohovanie ... 223
Drahové pohyby
Polarne suradnice
Kruhova draha okolo polu
CC ... 248
Kruhova draha s tangencialnym
napojenim ... 249
Prehlad ... 246
Priamka ... 247
pravouhlé suradnice
Kruhova draha okolo stredu
kruhu CC ... 238
Kruhova draha s tangencialnym
napojenim ... 241
Kruhova draha so stanovenym
polomerom ... 239
Prehlad ... 233
Priamka ... 234
Drahovo optimalizovany pojazd
po osiach ota€ania: M126 ... 517
Dynamicka kontrola kolizie ... 406
Nosi¢ nastrojov ... 192
Test programu ... 411

E
Editovanie
programu ... 114
Elipsa ... 370
Ethernetové rozhranie
Externy datovy prenos
iTNC 530 ... 151
Externy pristup ... 696

F

Faktor posuvu pre zanorovacie pohyby
M103 ... 388

FCL ... 664

Filter pre vitacie polohy pri prevzati
udajov zo suborov DXF ... 288

Filtrovat data CAD ... 457

FixtureWizard ... 414, 424

FN14:ERROR: Vygenerovanie
chybovych hlaseni ... 328

FN15: PRINT: Vystup neformatovanych
textov ... 332

FN16: F-PRINT: Vystup formatovanych
textov ... 333

FN18: SYSREAD: Nacitat systémoveé
data ... 338

FN19: PLC: Vystup hodnét do
PLC ... 346

FN20: WAIT FOR: Synchronizacia NC a
PLC ... 347

FN23\
UDAJE KRUHU: Vypositat kruh z 3
bodov ... 323

FN24: UDAJE KRUHU: Vypogitat kruh
zo 4 bodov ... 323
FN26: TABOPEN: Otvorit volne
definovatelnu tabulku ... 481
FN27: TABWRITE: Popisat volne
definovatelnu tabulku ... 482
FN28: TABREAD: Citat volne
definovatelnu tabulku ... 483
Frézovanie sklonenou frézou v
natocenej rovine ... 509
FS, funk&na bezpecnost ... 580
FSELECT ... 256
Funkcia FCL ... 10
Funkcia GOTO pocas prerusenia ... 649
Funkcia MOD
Prehlad ... 663
vyber ... 662
zatvorit ... 662
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Index

F

Funkcia PLANE ... 487
Animacia ... 489
Automatické natocCenie ... 504
Definicia bodov ... 499
Definicia Eulerovho uhla ... 495
Definicia inkrementalnych

prvkov ... 501

Definicia priemetového uhla ... 493
Definicia priestorového uhla ... 491
Definicia uhla osi ... 502
Definicia vektora ... 497
Frézovanie sklonenou frézou ... 509
Priebeh polohovania ... 504
Vyber moznych rieSeni ... 507
Zrusit ... 490

Funkcia vyhladania ... 119

Funkcie M
Pozri pridavné funkcie

Funkéna bezpecnost FS ... 580

G
Generovanie bloku L ... 688
Globalne nastavenia programu ... 426
Graficka simulacia ... 638
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Urcit material nastroja ... 473

\'
Valec ... 372
Variabilné vyvolanie programu
pomocou QS ... 463

Vektor T ... 527
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Vyber vztazného bodu ... 106
Vybrat' a opustit
tabulku paliet ... 544
Vybrat merné jednotky ... 109
Vyhladavanie nazvu néastroja ... 198
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