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Bezdratové ru¢ni kole¢ka HR 550 FS ma akumulator. Aku se dobiji po
vloZeni ru¢niho kolecka do jeho drzaku (viz obrazek).

HR 550 FS muzete provozovat na jeho akumulator 8 hodin, pak se
musi znovu dobit. Doporucujeme ale ru¢ni kole¢ko zasadné vzdy
ukladat do drzaku ruéniho kolecka, jakmilo ho nepouzivate.

Jakmile je ru¢ni kolecko vloZené do drzaku, interné se pfepne na
kabelovy provoz. Tak mlzete ru¢ni kolecko pouzivat i kdyz je uplné
vybity akumulator. Funkénost je pfitom stejna jako pfi bezdratovém
provozu.

Kdyz je ruéni kole¢ko uplné vybité, trva uplné dobiti jeho
@ akumulatoru v drzaku asi 3 hodiny.

Pravidelné Cistéte kontakty 1 drzaku a ru¢niho kolecka,
aby se zajistila jejich fadna funkce.

Dosah radiového pfenosu je znaény. Pokud by pfesto doSlo k omezeni
prenosové cesty, napf. u nejvétsich stroja, tak vas bude HR 550 FS
v&as varovat vyraznym vibracnim alarmem. V takovém pfipadé musite
zmenS8it odstup od drzdku ruéniho kole¢ka, do kterého je integrovany
radiovy pfijimac.

@ Pozor riziko pro nastroj a obrobek!

Pokud radiovy pfenos neumozni provoz bez pferusovani
spojeni, tak TNC automaticky spusti NOUZOVE
ZASTAVENI. K tomu mudze dojit i béhem obrabéni.
Udrzujte vzdalenost od drzaku ruéniho kolecka co
nejmensi a pokud ruéni kolecko nepouzivate viozte ho do
drzaku!
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Kdyz TNC spustil NOUZOVE ZASTAVENI, musite ruéni kolecko
znovu aktivovat. Postupujte pfitom takto:

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat
Volba MOD-funkce: stisknéte klavesu MOD
Prepinejte listu softtlacitek
mammove Volba konfiguracni nabidky pro bezdratové rucni
NasTavzT koleCko: stisknéte softtlaCitko SERIDIT
BEZDRATOVE RUCNI KOLECKO

Tlagitkem Start ruéniho kolecka se bezdratové ruéni
kole€ko znovu aktivuje

Ulozit konfiguraci a opustit nabidku Konfigurace:
stisknéte softtlacitkc KONEC

Pro uvedeni do provozu a konfiguraci ruéniho kolecka je v provoznim
rezimu MOD k dispozici pfislusna funkce (viz ,Konfigurovani
bezdratového ru¢niho kole¢ka HR 550 FS” na strance 617)

Volba osy k pojizdéni

Hlavni osy X, Y a Z, jakoz i tfi dal$i osy definované vyrobcem stroje,
muZete aktivovat pfimo tlagitky pro vybér os. Také virtuaini osu VT
muZe vyrobce vaseho stroje umistit pfimo na jedno z volnych tlagitek
os. Neni-li virtualni osa VT pfifazena nékterému tlacitku pro volbu osy,
postupujte takto:

Stisknéte softtlacitko ruéniho kolec¢ka F1(AX): TNC zobrazi na
displeji ruéniho kole€ka vSechny aktivni osy. Momentalné aktivni
osa blika.

Zvolte pozadovanou osu, napf. osu VT, softtlacitkem ru¢niho
kolecka F1 (=) nebo F2 (<-) a potvrdte softtlaCitkem ruéniho
kolec¢ka F3 (OK)

Nastaveni citlivosti ruéniho kolecka

Citlivost ruéniho kole¢ka urcuje, jaka draha se ma v dané ose ujet na
otacku ruéniho kole¢ka. Definovatelné citlivosti jsou pevné nastavené
a pfimo volitelné klavesami se Sipkami na ru¢nim kole¢ku (pouze
pokud neni aktivni pfirGstek).

Nastavitelné stupné citlivosti: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20
[mm/otacku popf. stupnt/otacku]
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Pojizdéni v osach

Aktivujte ruéni kole¢ko: Stisknéte tlacitko ru¢niho
kole¢ka na HR 5xx: TNC se nyni mlize obsluhovat
pouze pfes HR5xx, TNC zobrazi na své obrazovce
pomocné okno s pokyny.

PopfF. zvolte pozadovany provozni rezim softtlacitkem OPM (viz
»Zména provoznich rezim(” na strance 494)

Popfipadé drzte uvolhovaci tlacitka stisknuta

Na ruénim kolec€ku zvolte osu, kterou chcete pojizdét.
Pomoci softtlacitek zvolte popf. pomocné osy

Pojizdéjte aktivni osou ve sméru + nebo

Pojizdéjte aktivni osou ve sméru —

Deaktivace ru¢niho kolecka: Stisknéte tlacitko
ruéniho kolec¢ka na HR 5xx: Nyni mGzete TNC opét
ovladat pres ovladaci panel.

Ruéni provoz a sefizovani @



Nastaveni potenciometru

Kdyz jste zapnuli ruéni kole€ko, tak jsou potenciometry ovladaciho
panelu stroje nadale aktivni. Pfejete-li si pouzit potenciometr na
ruénim kolecku, tak postupujte takto:

Stisknéte tlacitka CTRL a ruéni kolec¢ko na HR 5xx, TNC zobrazi na
displeji ru€niho kole¢ka nabidku softtlacitek pro vybér
potenciometru.

Stisknéte softtlacitko HW pro aktivaci potenciometru ruéniho
kolecCka.

Jakmile jste aktivovali potenciometr ru¢niho kole¢ka, musite pfed
ukon&enim prace s ruénim koleCkem opét aktivovat potenciometr na
ovladacim panelu stroje. Postupujte takto:

Stisknéte tla¢itka CTRL a Ruéni kole¢ko na HR 5xx; TNC zobrazi na
displeji ru¢niho kolecka nabidku softtlaCitek pro volbu potenciometru

Stisknéte softtlacitko KBD pro aktivaci potenciometru na ovladacim
panelu stroje.

Krokové polohovani
PFi krokovém polohovani pojizdi TNC pravé aktivni osou ru¢niho
kolec¢ka o vami definovany pfirGstek (pfisuv):

Stisknéte softtlacitko ruéniho kole¢ka F2 (STEP)

Aktivace krokového polohovani: Stisknéte softtlacitko ruéniho
kolecka 3 (ON)

Pozadovany pfirdstek zvolte stiskem klaves F1 nebo F2. Kdyz drzite
prisluSnou klavesu stisknutou, tak TNC zvySuje krok &itace pfi
zmeéné desitky vzdy o koeficient 10. Dodate€nym stiskem klavesy
CTRL se zvysi krok ¢itace na 1. Nejmensi mozny pfiriistek je 0,000
1 mm, nejvétsi pFirGstek je 10 mm.

Zvoleny prirustek pfevezméte softtlacitkem 4 (OK)
Ruénim tlacitkem + pfipadné — pojizdite aktivni osou ru¢niho
kolecka v odpovidajicim sméru.
Zadani pridavnych funkci M
Stisknéte softtladitko ru¢niho kolec¢ka F3 (MSF)
Stisknéte softtladitko ruéniho kole€ka F1 (M)
Zvolte pozadované Cislo M-funkce stiskem tlaCitek F1 nebo F2.
Provedeni pfidavné funkce M klavesou NC-start
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Zadani otacek vietena S
Stisknéte softtlacitko ru¢niho kolec¢ka F3 (MSF)
Stisknéte softtlacitko ruéniho kolecka F2 (S)

Pozadované otacky zvolte stiskem klavesy F1 nebo F2. Kdyz drzite
prislusnou klavesu stisknutou, tak TNC zvySuje krok ¢Citace pfi
zméngé desitky vzdy o koeficient 10. Dodate¢nym stiskem klavesy
CTRL se zvysi krok &itace na 1000

Aktivujte nové otacky S tlacitkem NC-start

Zadani posuvu F
Stisknéte softtlacitko ruéniho kolec¢ka F3 (MSF)
Stisknéte softtlacitko ruéniho kolecka F3 (F)

PoZadovany posuv zvolte stiskem klavesy F1 nebo F2. Kdyz drzite
pfislusnou klavesu stisknutou, tak TNC zvySuje krok &itace pfi
zméné desitky vzdy o koeficient 10. Dodate¢nym stiskem klavesy
CTRL se zvysi krok ¢itace na 1000

Novy posuv F pfevezméte softtlaitkem ruéniho koleCka F3 (OK)

Nastaveni vztazného bodu
Stisknéte softtlacitko ruéniho kolecka F3 (MSF)
Stisknéte softtlacitko ruéniho kolecka F4 (PRS)
Pfipadné zvolte osu, v niZ se m4 nastavit vztazny bod.

Vynulujte osu softtlacitkem ruéniho kole¢ka F3 OK) nebo nastavte
softtladitky ruéniho kole¢ka F1 a F2 pozadované hodnoty a pak je
prevezméte softtlaitkem ruéniho kole€ka F3 (OK). Dodate¢nym
stiskem klavesy CTRL se zvysi krok Citace na 10.

Zména provoznich rezimu

Softtlagitkem ruéniho kole¢ka F4 (OPM) mUzete z ru¢niho kolecka
prepinat provozni reZzim, pokud aktudlni stav fidiciho systému toto
prepnuti dovoli.
Stisknéte softtlacitko ru¢niho koleCka F4 (OPM)
Softklavesami ruéniho kolecka zvolte pozadovany provozni rezim.
MAN: Ruéni provoz
MDI: Polohovani s ruénim zadavanim
SGL: Provadéni programu po bloku
RUN: Plynulé provadéni programu
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Vytvoireni kompletniho L-bloku

kolecka ,Generovat NC-blok® libovolnou funkci, informujte

Q Vyrobce vaseho stroje mlze pfifadit tlacitku ruéniho
se v pfirucce k vaSemu stroji.

maji prevzit do NC-bloku(viz ,Volba os pro generovani

Q Pomoci funkce MOD definujte osové hodnoty, které se
bloku G01” na strance 606).

Nejsou-li zvolené zadné osy, tak ukaze TNC chybové
hlaSeni Neni vybrana Zadna osa.

Zvolte provozni rezim Polohovani s Ruénim zadanim

PFipadné zvolte smérovymi tlaCitky na klavesnici TNC ten NC-blok,
za ktery chcete novy L-blok vloZit.

Aktivujte ruéni kolec¢ko.

Stisknéte klavesu na ru¢nim kolecku ,Generovat NC-blok*: TNC
vloZi kompletni pojezdovy blok, ktery obsahuje v8echny osové
polohy zvolené pfes MOD-funkci.

Funkce v provoznich rezimech provadéni programu

V rezimech provadéni programu muzete provadét nasledujici funkce:

NC-start (tlacitko ruéniho kolecka NC-start)

NC-stop (tlacitko ruéniho kole¢ka NC-stop)

Kdyz jste stiskli NC-Stop: interni stop (softtlacitka ru¢niho kolecka
MOP a pak Stop)

Kdyz jste stiskli NC-Stop: ru¢ni pojizdéni os (softtlacitka ruéniho
koleCka MOP a pak MAN)

Opétné najeti na obrys po ruénim pojizdéni v osach béhem
preruSeni programu (softtlacitka ruéniho kole¢ka MOP a pak
REPO). Ovladani se provadi softklavesami ruéniho kole¢ka, stejné

jako pomoci softtladitek na obrazovce(viz ,Opétné najeti na obrys”
na strance 575)

Zapnuti/vypnuti funkce Naklopeni roviny obrabéni (softtlaCitka
ruéniho kole¢ka MOP a pak 3D)
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14.3 Otacky vietena S, posuv F a pridavna funkce M
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14.3 Otacky vietena S, posuv F a
pridavna funkce M

Pouziti

V provoznich rezimech Ruéni provoz a El. ruéni kolecko zadavate
otacky vietena S, posuv F a pfidavnou funkci M softtlagitky. Pfidavné
funkce jsou popsany v ,7. Programovani: Popis pfidavnych funkci

Vyrobce stroje definuje, které pfidavné funkce M mlzete
O pouzivat a jakou maji funkci.

Zadavani hodnot

Otacky vietena S, pridavna funkce M

Volba zadavani otacek vietene: stisknéte
softtlacitko S

OTACKY VRETENA S=

1000 Zadejte otacky vietena a pfevezméte je externim
@ tlacitkem START

Otaceni vietena zadanymi otackami S spustite pfidavnou funkci M.
Tuto pfidavnou funkci M zadate stejnym zplsobem.

Posuv F

Zadani posuvu F musite namisto externim tlacitkem START potvrdit
klavesou ENT.

Pro posuv F plati:
Je-li zadano F=0, pak je u¢inny nejmensi posuv z MP1020
Velikost F zUstane zachovana i po pferuseni napajeni
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Zména otacek vietena a posuvu

Otoc¢nymi regulatory "Override” pro otacky vietena S a posuv F Ize
ménit nastavenou hodnotu od 0 % do 150 %.

o) (@[] ) e

Otocny regulator "Override” pro otacky vretena je ucinny
O pouze u stroju s plynule ménitelnym pohonem vietena.

Vi = PGM APPR
J;",;'ﬂ‘\\‘ | MGT gh | oer | | !
Ik Ll \ -~ ——

50|

\ y L5
\ V I CR AN
\ CALC HELP \

2 a8 L 0/5 L

s

U 2EE 3 =6

y v

14.3 Otacky vietena S, posuv F a pridavna funkce M

HEIDENHAIN iTNC 530 497 @



t FS (opce)

i bezpe€nos

¢éni

14.4 Funk

14.4 Funkéni bezpecnost FS (opce)

Obecny popis

Kazdy operator obrabéciho stroje je vystaven rizikiim. Ochranna
zafizeni mohou sice pfistup k rizikovym mistim omezit, ale na druhé
strané obsluha musi mit moznost na stroji pracovat i bez ochrannych
zafizeni (napf. pfi otevfenych bezpecnostnich dvifkach). Za Gcelem
minimalizace téchto rizik byly v poslednich letech vypracovany rGizné
smérnice a predpisy.

Bezpecnostni koncept HEIDENHAIN, ktery byl integrovan do fidiciho
systému TNC, odpovida Performance-Level d dle EN 13849-1 a
SIL 2 dle IEC 61508, nabizi druhy provoznich rezim(i s ohledem na
bezpecnost dle EN 12417 a zaruCuje dalekosahlou ochranu osob.

Zakladem bezpecnostniho konceptu HEIDENHAIN je dvoukanalova
struktura procesoru, kterd obsahuje hlavni pocitac (MC — main
computing unit) a jeden nebo vice regulovanych pohonnych moduld
(control computing unit). VSechny monitorovaci mechanismy byly
uloZeny do fidicich systému s redundanci. Systémové Udaje tykajici se
bezpecnosti podiéhaji proménnému cyklickému porovnavani dat.
Chyba tykajici se bezpec€nosti vede vzdy pres definovanou reakci Stop
k bezpeénému odstaveni vSech pohon(.

Pomoci bezpecénostnich vstupl a vystupl (provedenych
dvoukanalové), které ovliviiuji proces ve vSech provoznich rezimech,
feSi TNC urcité bezpecnostni funkce a dosahuje bezpe&nych
provoznich stav(.

V této kapitole najdete vysvétleni funkci, které jsou v TNC navic k
dispozici s Funkéni bezpecnosti.

koncept Heidenhain vaSemu stroji. Informujte se v

O Vyrobce vaseho stroje pfizplsobuje bezpecnostni
pfirucce ke stroji!
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Vysvétleni pojmu

Bezpeénostni provozni rezimy:

Oznaceni Stru€ny popis

SOM_1 Safe operating mode 1: Automaticky rezim,
Vyrobni rezim

SOM_2 Safe operating mode 2: Sefizovaci provoz

SOM_3 Safe operating mode 3: Ru¢ni z&sah, pouze
pro kvalifikovanou obsluhu

SOM_4 Safe operating mode 4: RozSifeny manualni

zakrok, Sledovani procesu

Bezpecénostni funkce

Oznaceni Strucny popis

SS0, SS1, SS1F, Bezpecny stop: Bezpecné odstaveni pohonu

SS2 rznymi zplsoby.

STO Safe torque off: Napajeni motoru energii je
preruseno. Nabizi ochranu proti
neocekavanému rozbéhu pohon

SOS Safe operating Stop: Bezpecné zastaveni
provozu Nabizi ochranu proti
neocekavanému rozbéhu pohonu

SLS Safety-limited-speed: Bezpecné omezena

rychlost. Zabrani, aby pohony pfekrocily pfi
otevienych ochrannych dvifkach pfedvolené
mezni hodnoty rychlosti.
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Kontrola pozic os

Tato funkce musi byt pfizplisobena na TNC vasim
O vyrobcem stroje. Informujte se v pfirucce ke stroji!

Po zapnuti TNC kontroluje, zda souhlasi pozice osy s jeji pozici hned
po vypnuti. Dojde-li k odchylce, ozna&i TNC tuto osu v indikace polohy

vystraznym trojuhelnic¢kem za hodnotou pozice. S osami, které jsou

oznacené vystraznym trojuhelni¢kem, nelze pfi otevienych dvifkach

pojizdét.

V takovych pfipadech musite v danych osach najet na kontrolni pozici.

Postupujte pfitom takto:

Zvolte rezim Ruéni provoz

Prepinejte listu softtlacitek, az vidite liStu kde jsou vypsané vSechny

osy, kterymi musite pfejet do kontrolni pozice

Softklavesou zvolte jednu osu, kterou chcete pfejet do kontrolni
pozice

Pozor nebezpedi kolize!
@ Postupné najizdéjte do kontrolnich pozic tak, aby
nemohlo dojit ke kolizi s obrobkem nebo upinadly!

Pfipadné osy ru¢né dle potieby predpolohujte!

Provedeni najizdéni s NC-Start

Po dosazeni kontrolni pozice se TNC dotaze, zda byla tato pozice
spravné najeta: SofttlaCitkem OK potvrdte spravné najeti kontrolni

pozice, softtlacitkem KONEC potvrdte chybné najeti kontrolni
pozice

Pokud potvrdite softklavesou ANO spravné najeti, tak musite jesté

potvrzovacim tlacitkem na ovladacim panelu znovu potvrdit
spravnost kontrolni pozice

Opakujte popsany postup u vSech os, kterymi chcete najet do
kontrolni pozice

Umisténi kontrolni pozice definuje vyrobce vaseho stroje.
O Informujte se v pfirucce ke stroji!
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Prehled povolenych posuvl a otacek

TNC poskytne pfehled v némz jsou zobrazené povolené otacky a
posuvy pro vSechny osy v zavislosti na aktivnim provoznim rezimu.

INFO

Zvolte rezim Ruéni provoz
Pfrepnéte na posledni listu softtlacitek

Stisknéte softtlacitkoINFO SOM TNC otevie okno s

Manual operation

Programning
and editing

Sl pfehledem povolenych otacek a posuvl
Sloupec Vyznam
SLS2 Bezpe&né redukované rychlosti v

bezpecnostnim Provoznim rezimu 2 (SOM_2)
pro prislusné osy

ACTL.

+E
A Y
w2

B

Sil

@:mAnce> [T-STO @
F-ST0 ©

-335.377
+0.000
+0.000 »z

35195

z [s-sT0 98

NOML. X -335.378
w +0.000 | B
+0.000

overvien | pan [paL [ Lat [ ove [ [ Pos |

+29.992

T:e SPINDLE_EMPTY

= 300

s

X = zoe
v = zoe
z= zoo
B = zoe

TN <xa®
©
8
s

=
s - see |
x = a0
v = aee
z = a0
B = =R

D 00:00:39

+0.0000

Active PGM: BS_INIT

M5 /9

t FS (opce)

8% XCNml PO
8% XCNm1

=10

87:33

SLS3 Bezpecné redukované rychlosti v
bezpe&nostnim Provoznim reZzimu 3 (SOM_3)
pro pfislusné osy

SLS4 Bezpeéné redukované rychlosti v

bezpecnostnim Provoznim rezimu 4 (SOM_4)
pro prislusné osy
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Aktivovani omezeni posuvu

TNC omezi pfi nastaveni softtladitka F LIMITIERT (F LIMITOVANO)

na ZAP maximalni povolenou rychlost os na definovanou, bezpecné
omezenou rychlost. Rychlosti platné pro aktivni provozni rezim miizete
najit v tabulce Safety-MP (viz ,Pfehled povolenych posuvu a otacek”

na strance 501).

@ Zvolte rezim Ruéni provoz

a Prepnéte na posledni listu softtlaCitek
o Zapnuti nebo vypnuti limitu posuvu
[oFF] OoN

Dopliikové zobrazeni stavu

Pfi Fizeni s Funkéni bezpec€nosti FS obsahuje indikace stavu
dodate¢né informace tykajici se aktualniho stavu bezpecénostnich
funkci. Tyto informace TNC zobrazuje ve formé provoznich stavd k
indikaci stav(i T, S a F an.

Stavova indikace  Stru€ny popis

Manual operation

Programming
and editing

=0 [ soM_1
M

STO Napajeni vietena nebo pohonu posuvu
energii je prferusené

SLS Safety-limited-speed: Bezpecné omezena
rychlost je aktivni

ACTL.

@: MANCe>

B X
e Y
A 2

B

S1 359.938

T-5ST0 ©

2| s-sto 2 F-STO @ M S5/9

+4.993 |
+0.000
+0.000 |'oy

- [l

=0

=

26 L SJEN

g
HgE
g
-
-

8x XCNml PG -TO
8% XLCNm1l 13:33

.,I
"
®
8
S

B

SOS Safe operating Stop: Bezpecné zastaveni
provozu je aktivni

STO Safe torque off: Napajeni motoru je
preruseno.

TOUCH
PROBE
27

PRESET TooL

TRBLE

TABLE

Aktivni provozni rezim z hlediska bezpec€nosti ukazuje TNC ikonou v
fadce zahlavi vpravo vedle textového oznaceni provozniho rezimu.
Kdyz je aktivni provozni rezim SOM_1, TNC nezobrazuje zadnou
ikonu.

lkona Bezpecnostni provozni rezim

SOM Aktivni provozni rezim SOM_2
W

20

SOM Aktivni provozni rezim SOM_3
W

30

SOM Aktivni provozni rezim SOM_4
W

40
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14.5 Nastaveni vztazného bodu bez o

dotykové sondy S
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Nastaveni vztazného bodu pomoci dotykové sondy:Viz =

@ “Nastaveni vztazného bodu pomoci dotykové sondy” na >

strance 526. "6

©

PFi nastavovani vztazného bodu nastavte indikaci TNC na soufadnice N

nékteré znamé polohy obrobku. )

Q0

Priprava >

o

Upnéte a vyrovnejte obrobek -8
ZaloZte nulovy nastroj se znamym radiusem

Zajistéte aby TNC indikoval aktualni polohy _g
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>
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Nastaveni vztazného bodu osovymi tlacitky

Ochranné opatieni
@ Nesmi-li se povrch obrobku naskrabnout, polozi se na

obrobek plech znamé tloustky "d”. Pro vztazny bod pak
zadate hodnotu vétsi o “d”.

@ Zvolte provozni rezim Ruéni provoz

® @ @ Opatrné najedte nastrojem, az se dotkne obrobku
(naskrabne)

Zvolte osu (vSechny osy Ize navolit téz pres klavesnici
@ ASCII)

NASTAVENI VZTAZNEHO BODU Z=

a o Nulovy néastroj, osa vietena: indikaci nastavte na
znamou polohu obrobku (napf. 0) nebo zadejte
tloustku plechu "d”. V roviné obrabéni: Respektujte
polomér nastroje

Vztazné body pro zbyvajici osy nastavite stejnym zplsobem.

Pouzivate-li v ose pfisuvu pfednastaveny nastroj, pak nastavte
indikaci osy pfisuvu na délku L tohoto nastroje, resp. na soucet Z=L+d.
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Sprava vztazného bodu pomoci tabulky
vztaznych bodu

dy

PGM
zadatsedit

Editovani tabulky

Q Spravu vztaznych bodu byste méli bezpodmineéné Ghel natogeni ?

e son

”

pouZivat, jestlize

2

.
So5f
<)

+0 +0 -1000
+100 +@ -1000
+100 +100 -1000
+0 +100 -1000

. v s . . v v . o 21 TO THRERD WP 1
Je vas stroj vybaven oto€nymi osami (naklapéci stul 35 T Timead up
nebo naklapéci hlava) a pracujete s funkci naklapéni =
obrabéci roviny; p
Je vas stroj vybaven systémem vymeény hlav; 2

Jste az dosud pracovali na starSich fizenich TNC s 3 . :
tabulkami nulovych bod vztazenymi k REF; 0% S-IST
Chcete obrabét vice stejnych obrobkd upnutych 0AGSENn] 11211 Foe g

o . v . s [X] -4.293 Y -322.283 2 +100.2508] °©
v riznych Sikmych polohach. #B +0.000C +0.000 ==

a
g

w
s

driEridiidiis

5555555655868

Tabulka vztaznych bodt mize obsahovat libovolny pocet 2 S1 0.000 &8
fadkl (vztaznych bodu). K optimalizaci velikosti soubor(i a = = = P
rychlosti zpracovani je vhodné pouzivat pouze tolik radki, -+
kolik pro spravu svych vztaznych bodu skute¢né
potiebujete.

2zapAT (—-——-=-)
Nouy

PRESET

OPRAVTE EDITOVAT
PRESET AKTUALNZ
POLE

ULOZTE
ACTIUNI
PRESET

ho bodu bez dotykov

/4

Nové fadky mizete z bezpeénostnich divodu pfipojovat
pouze na konec tabulky vztaznych bodu.

Zné

Pokud zménite indikaci pozice pomoci funkce MOD na
PALCE, ukazuje TNC také uloZené soufadnice vztaznych
bodu v palcich.

usporadat a také skryt sloupce v tabulce vztaznych bodu
(viz ,Seznam vSeobecnych uzivatelskych parametri” od
strany 623).

@ Pomoci strojniho parametru 7268.x muzete libovolné

14.5 Nastaveni vzta
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UlozZeni vztaznych boda do tabulky vztaznych bodu

Tabulka vztaznych bod( ma nazev PRESET.PR a je uloZena v
adresaii TNC:\. PRESET.PR Ize editovat pouze v provoznim rezimu
Ru¢né a Ruéni kolecko. V provoznim rezimu Program zadat/editovat
muzete tabulku pouze ¢&ist, nikoli v§ak ménit.

Kopirovani tabulky vztaznych bodua do jiného adresare (kvli
zalohovani dat) je povolené. Radky, které jsou od vaseho vyrobce
stroje nastavené s ochranou proti zapisu, zdstanou i ve zkopirovanych
tabulkach zasadné chranéné proti zapisu, takze je nemlzete zménit.

Zasadné neménte ve zkopirovanych tabulkach pocet fadkl ! Pokud
byste chtéli tabulku pozdéji opét aktivovat, mohlo by to zpUsobit
problémy.

Chcete-li aktivovat tabulku vztaZznych bodud zkopirovanou do jiného
adresafe, tak musite tuto tabulku nejdfive zkopirovat zpatky do
adresafe TNC:\.

Mate nékolik moznosti, jak ukladat do tabulky vztaznych bodu vztazné
body/zakladni natoceni:

Pomoci snimacich cykll v provoznim rezimu Ruéné resp. Ruéni
kolecko (viz kapitola 14)

Pomoci snimacich cykl( 400 az 402 a 410 az 419 v automatickém
provoznim rezimu (viz PFirucka pro uzivatele cykll, kapitola 14 a
15).

Ruéni zadani (viz nasledujici popis)

506

Ruéni provoz a sefizovani @



dy

souradny systém okolo vztazného bodu, ktery je uveden

Q Zakladni natoceni z tabulky vztaznych bodu otaci
na stejné fadce jako zakladni nato&eni.

PFi Nastaveni vztazného bodu TNC kontroluje, zda poloha
naklapécich os souhlasi s pfisluSnymi hodnotami nabidky
3D ROT (zavisi na nastaveni v kinematické tabulce).

Z toho plyne:

e son

”

Neni-li funkce naklopeni roviny obrabéni aktivni, musi
byt indikace polohy naklopenych os = 0° (pfip.
naklopené osy vynulovat)

Je-li funkce naklopeni roviny obrabéni aktivni, musi
indikace polohy naklopenych os souhlasit s uhly
zapsanymi v nabidce 3D ROT

Vyrobce vaseho stroje mlze zablokovat libovolné fadky
tabulky vztaznych bodu, aby do nich uloZil pevné vztazné
body (napf. stfed otoéného stolu). Takovéto fadky jsou v
tabulce vztaznych bodu vyznaceny odliSnou barvou
(standardni oznaceni je Cervené).

ho bodu bez dotykov

Radka 0 v tabulce vztaznych bodt je vZdy chranéna proti
zapisu. TNC uklada do fadku 0 vzdy ten vztazny bod,
ktery jste naposledy ru¢né nastavili pomoci osovych
tlacitek nebo softtladitkem. Je-li ruéné nastaveny vztazny
bod aktivni, ukazuje TNC v indikaci stavu text MAN(0)

Zné

Nastavite-li automaticky zobrazeni TNC pomoci cyklu
dotykové sondy pro nastaveni vztazného bodu, pak TNC
tyto hodnoty do rfadku 0 neuklada.

Pozor nebezpeci kolize!
@ Méjte na paméti, ze pfi posunuti délici hlavy na stole

vaSeho stroje (provadéném zménou popisu kinematiky)
se mozna posunou i vztazné body, které s délici hlavou
primo nesouvisi.

14.5 Nastaveni vzta
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Ruéni uloZeni vztaznych bodul do tabulky vztaznych bodu

Aby se mohly vztazné body do tabulky vztaznych bod{ ukladat,
postupujte takto:

@
®O®

POGATEK
Sprava

2ZMENIT
PRESET

lHiiIl

[

OPRAVTE
PRESET

508

Zvolte provozni rezim Ruéni provoz

Opatrné najedte nastrojem, az se dotkne obrobku
(naskrabne), nebo pfislusné napolohujte méfici
hodinky

Vyvolani spravy vztaznych bodd: TNC otevie tabulku
vztaznych bod( a umisti kurzor do aktivni fadky
tabulky.

Volba funkci pro zadavani vztazného bodu: TNC
ukaze listu softtlacitek s moznymi zpdsoby zadavani.
Popis moznosti zadavani: viz nasledujici tabulka

Zvolte fadku v tabulce vztaznych bodu, kterou si
prejete zménit (Cislo fadku odpovida &islu vztazného
bodu)

Popf. zvolte sloupec (osu) v tabulce vztaznych bodd,
ktery si prejete zménit.

Pomoci softtlacitka zvolte dostupnou moznost
zadavani (viz nasledujici tabulku)

Ruéni provoz a sefizovani @



Funkce

Softtlacitko

PFimo pfevzit aktualni polohu néastroje (méficich
hodinek) jako novy vztazny bod: funkce ulozi
vztazny bod pouze v té ose, v niz pravé stoji
kurzor.

+

PFifadit aktualni poloze nastroje (méficich
hodinek) libovolnou hodnotu: funkce ulozi
vztazny bod pouze v té ose, v niz pravé stoji
kurzor. Zadejte pozadovanou hodnotu do
pomocného okna.

ZADAT
Novy
PRESET

Néktery vztazny bod, jiz uloZzeny v tabulce,
posunout o pfirGstek: funkce ulozi vztazny bod
pouze v té ose, v niz prave stoji kurzor. Zadejte
pozadovanou korekéni hodnotu se spravnym
znaménkem do pomocného okna. KdyZ je aktivni
indikace v palcich: zadejte hodnotu v palcich,
TNC interné prepocita zadanou hodnotu na mm

OPRAVTE
PRESET

PFimo zadejte novy vztazny bod bez definice
kinematiky (pro kazdou osu zvlast). Tuto funkci
pouzivejte pouze tehdy, kdyz je vas stroj vybaven
kulatym stolem a prejete si nastavit vztazny bod
do stfedu kulatého stolu pfimym zadanim 0.
Funkce ulozi hodnotu pouze v té ose, v niz pravé
stoji prosvétlené policko. Zadejte pozadovanou
hodnotu do pomocného okna. Kdyz je aktivni
indikace v palcich: zadejte hodnotu v palcich,
TNC interné pfepocita zadanou hodnotu na mm

EDITOVUAT
AKTUALNE
POLE

Zapis momentalné aktivniho Vztazného bodu do
volitelného fadku tabulky: funkce ulozi vztazny
bod do v8ech os a pak aktivuje pfislusné fadky
tabulky automaticky. Kdyz je aktivni indikace v
palcich: zadejte hodnotu v palcich, TNC interné
pfepocita zadanou hodnotu na mm

ULOZTE
ACTIUNI
PRESET

HEIDENHAIN iTNC 530
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Editace tabulky vztaznych bodu

Editacni funkce v tabulkovém rezimu

Softtlacitko

Volba zacgatku tabulky

2acatek

Volba konce tabulky

Konec

Volba pfedchozi stranky tabulky

Strana

Volba dalSi stranky tabulky

Strana

Volba funkci pro zadavani vztaznych bodu

ZMENIT
PRESET

Aktivujte vztazny bod aktualné zvoleného Fadku
tabulky vztaznych bodu

AKTIVOVAT

PRESET

Vlozit zadatelny pocet fadkd na konec tabulky (2.
lista softtlacitek)

N Fadkd
PFipoiit
na konec

Zkopirovat svétle podlozené pole (2. lista
softtlacitek)

Kopirui
aktualni
hodnotu

Vlozit zkopirované policko (2. lista softtladitek)

Vlozte
kopirou.
hodnotu

Zru$eni aktualné navoleného fadku: TNC zanese
do vSech sloupcu znak "-" (2. lista softtlacitek)

RESET
RADEK

PFipojeni jednotlivého fadku na konci tabulky (2.
lista softtlaCitek)

Vlozit
fadek

Smazani jednotlivého fadku na konci tabulky (2.
lista softtlacitek)

Uymazat

fadek

510
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Aktivovani vztazného bodu z tabulky vztaznych bodu v
provoznim rezimu Manualné

Pozor nebezpeci kolize!
@ P¥i aktivaci vztazného bodu z tabulky vztaznych bodu
zruSi TNC aktivni posunuti nulového bodu.

Naproti tomu, pfepocet souradnic, ktery jste
naprogramovali pomoci cyklu 19 (Naklopeni roviny
obrabéni) nebo pomoci funkce PLANE, zlstane aktivni.

Pokud aktivujete vztazny bod, ktery neobsahuje hodnoty
vSech soufadnic, tak v téchto osach zdstane aktivni
naposledy ucinny vztazny bod.

@ Zvolte provozni reZzim Ruéni provoz
e Nechte zobrazit tabulku vztaznych bodu
Zvolte Cislo vztazného bodu, které chcete aktivovat,
nebo

n pomoci klavesy GOTO zvolte &islo vztazného bodu,
O ktery chcete aktivovat, a klavesou ENT ho potvrdte

AKTIVOVAT AktIVUJte VZtainy bod

PRESET

Aktivovani vztazného bodu potvrdte. TNC nastavi
indikaci a zakladni nato¢eni — je-li definovano

Provést

E Opusténi tabulky vztaznych bodu

Aktivovani vztazného bodu z tabulky vztaznych bod( v NC-
programu

K aktivaci vztaznych bodu z tabulky vztaznych bodd béhem chodu
programu pouzijte cyklus 247. V cyklu 247 definujete pouze Cislo
vztazného bodu, ktery si prejete aktivovat (viz PfiruCka pro uZivatele
cykld, cyklus 247 NASTAVENI VZTAZNEHO BODU).

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.6 Pouzivani dotykové sondy

14.6 Pouzivani dotykové sondy

Prehled

cykll dotykovych sond pouze tehdy, kdyz pouzivate

Q Uvédomte si, ze HEIDENHAIN pfebira zaruku za funkci
=

dotykové sondy HEIDENHAIN!

V provoznim reZimu RUCNI PROVOZ mate k dispozici tyto cykly

dotykové sondy:

Funkce Softtlacitko Stranka
Kalibrace efektivni délky @ Strana 517
by

Kalibrace efektivniho radiusu KaL.  ® Strana 518

Zjisténi zakladniho natoceni pomoci snimani Strana 522

pfimky -

Nastaveni vztazného bodu ve volitelné | sninens Strana 526

ose .

Nastaveni rohu jako vztazného bodu Sninans Strana 527
{3

Nastaveni stfedu kruhu jako vztazného | sninens Strana 528

bodu =

Nastaveni stfedové osy jako vztazného | sninens Strana 529

bodu 24

Zjisténi zakladniho nato¢eni pomoci snimant Strana 530

dvou dér / kruhovych ¢epli \@En

Nastaveni vztazného bodu pomoci Ctyf | sniman: Strana 530

dér / kruhovych ¢epl L+

Nastaveni stfedu kruhu pomoci tfi sninsn Strana 530

dér/&eptl KON
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Volba cyklli dotykové sondy

Zvolte ru€ni provozni rezim nebo el. ru¢ni kolecko

Botskovs Volba snimacich funkci: stisknéte
iy softtlagitkoSNIMACI FUNKCE. TNC zobrazi dal$i
softtlacitka: viz tabulka dole.
snimans Volba cyklu dotykove sondy: stisknéte napi.
" softtlacitko SNIMANI ROT; TNC zobrazi pfislusnou

nabidku na obrazovce

Protokolovani namérenych hodnot z cyklu Progran zadat/edit
dotykové sondy

KONTRL .PRSTENEC RADIUS : ©.00@ MM -3
EFEKT. RADIUS KULICKY : 5.000 MM

Pro tuto funkci musi byt TNC pfipraveno vyrobcem stroje. Tt ‘
@ Informujte se v pfirucce ke stroji!

14.6 Pouzivani dotykové sondy

Po provedeni libovolného cyklu dotykové sondy zobrazi TNC DK
softtlaCitko TISK. Stisknete-li tuto softklavesu, zaprotokoluje TNC e
aktualni hodnoty aktivniho cyklu dotykové sondy. Pomoci funkce TISK =n
v nabidce Konfigurace Rozhrani (viz Pfiru¢ka pro uzivatele, ,12 MOD- =

funkci, vytvofeni datového rozhrani*) stanovite zda ma TNC: e | e e e

naméfené vysledky vytisknout;
namérené vysledky ulozit na pevny disk TNC;
nameéfené vysledky ulozit do PC.

PFi ukladani namérenych vysledka zalozi TNC soubor ASCII se
jménem %TCHPRNT.A. Pokud jste v nabidce Konfigurace rozhrani
nezadali zadnou cestu a zadné rozhrani, ulozi TNC soubor
%TCHPRNT v hlavnim adresafi TNC:\.

%TCHPRNT.A navolen v provoznim rezimu Program

@ Kdyz stisknete softtlacitko TISK, nesmi byt soubor
zadat/editovat. Jinak vydd TNC chybové hlaseni.

TNC zapisuje namérené hodnoty pouze do souboru
%TCHPRNT.A. Pokud provadite vice cyklu dotykové
sondy za sebou a prejete si uloZit jejich namérené
hodnoty, tak musite obsah souboru % TCHPRNT.A mezi
jednotlivymi cykly ulozit a to jejich zkopirovanim ¢i
prejmenovanim.

Format a obsah souboru % TCHPRNT definuje vyrobce
stroje.
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Zapisovani naméienych hodnot z cyklt
dotykové sondy do tabulky nulovych bodut

aktivni tabulky nulovych bodu (bit 3 ve strojnim parametru
7224.0=0).

Tuto funkci pouzivejte, prejete-li si ulozit namérené
hodnoty v soufadném systému obrobku. Prejete-li si ulozit
namérené hodnoty v pevném soufadném systému stroje
(souradnice REF), pak pouZijte softtlacitko ZAPIS DO
TABULKY VZTAZNYCH BODU (viz ,Zapisovani
namérenych hodnot z cyklt dotykové sondy do tabulky
vztaznych bod(” na strance 515).

@ Tato funkce je aktivni pouze tehdy, mate-li ve vaSem TNC

Po provedeni libovolného cyklu dotykove sondy mize TNC pomoci
softtlacitka ZAPIS DO TABULKY VZTAZNYCH BODU zapsat
namérenou hodnotu do tabulky nulovych bodu:

Pozor nebezpedi kolize!
Uvédomte si, ze TNC pfi aktivnim posunuti nulového bodu

vztahuje sejmutou hodnotu vzdy k aktivnimu vztaznému
bodu (pfip. k naposledy nastavenému nulovému bodu
v ruénim provoznim rezimu), ackoli se v indikaci polohy
posunuti nulového bodu zapocitava.

14.6 Pouzivani dotykové sondy

Provedte libovolnou snimaci funkci

Zaneste pozadované souradnice vztazného bodu do nabizenych
zadavacich policek (v zavislosti na provedeném cyklu dotykové
sondy)

Zadejte &islo nulového bodu do zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce =
Zadejte nazev tabulky nulovych bodu (s Uplnou cestou) do
zadavaciho poli¢ka Tabulka nulovych bodi

Stisknéte softtlagitko ZAPIS DO TABULKY NUL. BODU: TNC ulozi
nulovy bod pod zadanym ¢&islem do uvedené tabulky nulovych bodd

514 Ruéni provoz a sefizovani @



Zapisovani namérenych hodnot z cyklu
dotykové sondy do tabulky vztaznych bodu

=)

Tuto funkci pouzivejte, prejete-li si ulozit namérené
hodnoty v pevném soufadném systému stroje (soufadnice
REF). Prejete-li si ulozit naméfené hodnoty v souradném
systému obrobku, pak pouZijte softtlacitko ZAPIS DO
TABULKY NULOVYCH BODU (viz ,Zapisovani
naméfenych hodnot z cyklt dotykové sondy do tabulky
nulovych bod{” na strance 514).

Pres tlacitko ZAPIS DO TABULKY VZTAZ. BODU muze TNC, po
provedeni libovolného snimaciho cyklu, zapsat naméfené hodnoty do
tabulky vztaznych bodu. Pak se ulozi naméfené hodnoty vztazené

k pevnému soufadnému systému stroje (soufadnice REF). Tabulka

vztaznych bodl ma jméno PRESET.PR a je ulozena v adresari TNC:\ .

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi aktivnim posunuti nulového bodu
vztahuje sejmutou hodnotu vzdy k aktivnimu vztaznému
bodu (pfip. k naposledy nastavenému nulovému bodu

v ruénim provoznim rezimu), ackoli se v indikaci polohy
posunuti nulového bodu zapocitava.

Provedte libovolnou snimaci funkci

Zaneste pozadované souradnice vztazného bodu do nabizenych
zadavacich poli¢ek (v zavislosti na provedeném cyklu dotykové

sondy)
Zadejte &islo vztazného bodu do zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce:

Stisknéte softtla¢itko ZAPIS DO TABULKY VZTAZ. BODU: TNC
uloZi nulovy bod pod zadanym &islem do tabulky vztaznych bodu.

=)

PrepiSete-li aktivni vztazny bod, pak TNC zobrazi
upozornéni. Pak muzete rozhodnout, zda ho skute¢né
chcete prepsat (= klavesa ENT) nebo ne (=klavesaNO
ENT).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ulozeni namérenych hodnot do tabulky
vztaznych bodu palet

funkci. Tato funkce musi byt povolena vasim vyrobcem

@ Prejete-li si zjistit vztazné body palety, tak pouzijte tuto
stroje.

Aby bylo mozné ulozit naméfenou hodnotu do tabulky
vztaznych bodl palet, musite aktivovat pred snimanim
nulovy vztazny bod. Nulovy vztazny bod obsahuje ve
vSech osach tabulky vztaznych bodu polozku 0!

Provedte libovolnou snimaci funkci

Zaneste pozadované soufadnice vztazného bodu do nabizenych
zadavacich poli¢ek (v zavislosti na provedeném cyklu dotykové
sondy)

Stisknéte softtlagitko ZAPIS DO TABULKY PRESET: TNC uloZi
nulovy bod pod zadanym ¢islem do tabulky Preset

14.6 Pouzivani dotykové sondy
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Zadejte &islo vztazného bodu do zadavaciho policka Cislo v tabulce:

Ruéni provoz a sefizovani @



14.7 Kalibrace dotykové sondy

Uvod

Aby bylo mozné presné urcit skute¢ny bod nastaveni dotykové sondy,
musite dotykovy systém kalibrovat. Jinak nemuaze TNC zjistit Zzadné
presné méfici vysledky.

Dotykovy systém vzdy kalibrujte pfi:
@ Uvedeni do provozu

Zlomeni dotykového hrotu

Vymeéné dotykového hrotu

Zmeéneé posuvu pfi snimani

Nepravidelnostech zplsobenych napfiklad zahfivanim

stroje

Zmeneé aktivni osy nastroje

PFi kalibrovani zjistuje TNC ,efektivni“ délku dotykového hrotu a
wefektivni“ radius snimaci kuli€ky. K provedeni kalibrace dotykové
sondy upnéte na pracovni stdl stroje kalibraéni prstenec se znamou
vyskou a se znamym vnitinim radiusem.

Kalibrace efektivni délky

Efektivni délka dotykové sondy se vzdy vztahuje ke
@ vztaznému bodu nastroje. Zpravidla vyrobce stroje
umistuje vztazny bod nastroje na pfedni konec vietena.

Nastavte vztazny bod v ose vietena tak, aby pro pracovni stul stroje
platilo: Z=0.

KA. L Volba funkce kalibrace délky dotykové sondy:

- stisknéte softtladitko SNIMACI FUNKCE a KAL. L.
TNC zobrazi okno nabidky se &tyfmi zadavacimi
policky

Zadejte osu nastroje (osové tlacitko)
Vztazny bod: zadejte vysku kalibracniho prstence

Polozky nabidky “efektivni radius kulicky” a “efektivni
délka” nepotrebuji zadné zadavani

Pfejedte dotykovou sondou t&sné nad povrch
kalibraéniho prstence

Je-li to potfeba zmérite smér pojezdu softtlacitkem
nebo kurzorovymi tlagitky.

Snimani povrchu: stisknéte klavesu NC-start
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14.7 Kalibrace dotykové sondy

Kalibrace efektivniho radiusu a kompenzace
presazeni stfedu dotykové sondy

Osa dotykové sondy se obvykle neshoduje pfesné s osou vietena.
Kalibra¢ni funkce zjiStuje prfesazeni mezi osou dotykové sondy a osou
vietena a pocetné jej vyrovnava.

V zavislosti na nastaveni strojniho parametru 6165 (vedeni vietena je
aktivni/neni aktivni), probiha kalibra¢ni rutina rizné. Zatimco pfi
aktivnim vedeni vietena se spousti kalibraéni proces jedinym NC-start,
muzete pfi vypnutém vedeni vietena rozhodnout, zda si prejete
presazeni stfedu kalibrovat ¢i nikoliv.

Pfi kalibraci pfesazeni stfedu otaci TNC dotykovou sondou o 180°.
Nataceni vyvolava pfidavna funkce, kterou definoval vyrobce stroje ve
strojnim parametru 6160.

Pfi ru¢ni kalibraci postupujte takto:

Umistéte snimaci kulicku v ru€nim provozu do otvoru kalibracniho
prstence

KAL . R

Zvolte funkci kalibrace poloméru snimaci kulicky a
pfesazeni stfedu dotykové sondy: stisknéte
softtlacitko KAL. R

Zvolte osu nastroje, zadejte radius kalibraéniho
prstence

Snimani: Stisknéte 4x tlaitko NC-Start. Dotykova
sonda sejme ve sméru kazdé osy polohu otvoru a
vypocita efektivni radius snimaci kulicky

Prejete-li si nyni ukongit kalibraci, stisknéte softtlacitko
KONEC

Aby bylo mozno stanovit pfesazeni stfedu snimaci kuli¢ky,
musi byt TNC k tomu vyrobcem stroje pfipraveno.
Informujte se v pfirucce ke stroji!

1se° Stanoveni presazeni stfedu snimaci kuli¢ky: stisknéte
softtlacitko 180°. TNC oto¢i dotykovou sondu o 180 °

Snimani: Stisknéte 4x tlacitko NC-Start. Dotykova
sonda sejme ve sméru kazdé osy polohu otvoru a
vypocita pfesazeni stfedu snimaci kuli¢ky

Zobrazeni kalibraénich hodnot

TNC uklada efektivni délku, efektivni radius a hodnotu pfesazeni
stfedu dotykové sondy a pfi pozdé&jsi praci s dotykovou sondou bere
tyto hodnoty do Uvahy. K zobrazeni v paméti ulozenych hodnot
stisknéte softtlacitko KAL. L a KAL. R.
Pokud pouzivéte vice dotykovych sond, popf. kalibra¢nich
@ dat:Viz ,Sprava nékolika sad kalibracnich udajd”,
strana 519
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Ruéni provoz
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Sprava nékolika sad kalibra¢nich udaju

Pouzivate-li na vasem stroji nékolik dotykovych sond nebo nastavcu
dotykovych hrotl s kfiZovitym uspofadanim, tak budete asi potfebovat
pouzivat nékolik sad kalibra¢nich udaj.

Abyste mohli spravovat vice sad kalibra¢nich udaja, musite nastavit
strojni parametr 7411=1. ZjiStovani kalibracnich dat ma stejny postup
jako pfi pouzivani jediné dotykové sondy, ale TNC uklada kalibraéni
udaje do tabulky nastroja pfi opusténi nabidky kalibrace a potvrzeni
zapsani kalibranich dat do tabulky klavesou ENT.

TNC uklada kalibraéni hodnoty do nasledujicich sloupct v tabulce
korek&nich hodnot takto:

Efektivni polomér snimaci kuli¢ky: sloupec R

Pfesazeni stfedu X: CAL-OF1

Pfesazeni stfedu Y: CAL-OF2

Kalibra¢ni uhel: ANGLE

Zpramérované presazeni stfedu (plati pouze pro cyklus 441): DR

Cislo aktivniho nastroje pfitom uréuje fadku v tabulce nastrojtl, kam
TNC data ulozi.

pouzivani dotykové sondy, nezavisle na tom, zda chcete
cyklus dotykové sondy zpracovat v automatickém nebo v
ruénim rezimu.

@ Dbejte abyste méli spravné aktivni ¢islo nastroje pfi

TNC ukazuje v kalibracni nabidce &islo a nazev nastroje,
pokud je strojni parametr 7411=1.
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14.8 Kompenzace Sikmé polohy

Uvod

obrobku pomoci dotykové
sondy

Sikmou polohu obrobku TNC kompenzuje vypogetn& pomoci
,Zakladniho natoéeni®.

TNC nastavi uhel nato€eni na uhel, ktery ma svirat povrch obrobku
s pfislusnou osou obrabéci roviny. Viz obrazek vpravo.

Alternativné mizete kompenzovat Sikmou polohu obrobku také
natoCenim oto€ného stolu .

=)
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Smér snimani k proméfeni Sikmé polohy obrobku volte
vzdy kolmo ke vztazné ose uhlu.

Aby se mohlo pfi provadéni programu zakladni natoceni
spravné prepodist, musite v prvnim pojezdovém bloku
naprogramovat obé soufadnice roviny obrabéni.

Zakladni nato¢eni miizete pouzivat také v kombinaci
s funkci PLANE — v tomto pfipadé musite nejdfive
aktivovat zakladni nato¢eni a poté funkci PLANE.

Kdyz zménite zakladni natoceni, tak se TNC pfi opousténi
nabidky zepta, zda si prejete ulozit zménéné zakladni
nato€eni také do pravé aktivni fadky tabulky vztaznych
bodu. V tomto pfipadé potvrdte zadost klavesou ENT.

TNC maze také provést skutecné trojrozmérnou
kompenzaci upnuti, pokud je vas stroj k tomu pfipraven.
Kontaktujte prosim vyrobce vaseho stroje.

Nastavenim bitu #18 v MP7680 Ize potlacit chybové
hlaseni Uhel osy se li§i od iihlu nato&eni pfi zjiStovani
zakladniho nato€eni a pfi vyrovnavani obrobku pomoci
osy naklapéni s ruénim snimacim cyklem. Tim muizete
zjiStovat zakladni nato€eni na takovych mistech, ktera
nejsou bez natoCeni hlavy dosazitelna.

Ruéni provoz a sefizovani @



Snimani s pristavenym snimacim systémem

Pro nastaveni zékladniho natoeni Ize osy polohovat také ruéné do
libovolného postaveni. To mlze byt nutné tehdy, jestlize nelze kvili
poloze pfedem danych snimacich bodu snimat rotaéni osy v
zakladnim postaveni.

pristaveném snimani aktivovat. TNC jinak nezobrazi

O Funkce "Naklopeni roviny obrabéni" se nesmi pfi
softtlacitka volby pro funkci zakladniho natoceni.

Prehled
Cyklus Softtlacitko
Zakladni nato€eni pomoci dvou bodu: sninani

ROT

TNC zjisti uhel mezi spojnici 2 bodu a cilovou
polohou (vztaznou osou Uhlu).

Zakladni nato¢eni pomoci 2 otvor( / ¢epu: sninani
TNC zjisti uhel mezi spojnici stfedu diry / ¢epu a Ror
cilovou polohou (vztaznou osou uhlu).

Vyrovnani obrobku pomoci 2 bodu: sniman
TNC zjisti thel mezi spojnici 2 bodd a cilovou G
polohou (vztaznou osou Uhlu) a kompenzuje

Sikmou polohu nato€enim oto¢ného stolu.
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Zjisténi zakladniho nato¢eni pomoci dvou bodu

Sninsns Volba snimaci funkce: stisknéte softtlagitko SNIMANI
- ROT
Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku

Volba sméru snimani kolmo ke vztazné ose Uhlu:
Zvolte osu a smér pomoci softtlaCitek

Snimani: Stisknéte tladitko NC-Start.

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku

Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start. TNC zjisti
zakladni natoCeni a ukdze uhel za dialogem Uhel
natoceni = an

Ulozeni zakladniho natoceni do tabulky vztaznych bodu
Po provedeni snimani zadeijte Cislo vztaZzného bodu do zadavaciho
polic¢ka Cislo v tabulce: kam ma TNC ulozit aktivni zakladni nato¢eni

Stisknéte softtlagitko ZAPIS DO TABULKY VZTAZNYCH BODU,
aby se provedlo ulozeni zakladniho nato€eni do tabulky vztaznych
bodl

UlozZeni zakladniho natoéeni do tabulky vztaznych bod palet
vztaznych bodl palet, musite aktivovat pred snimanim

nulovy vztazny bod. Nulovy vztazny bod obsahuje ve
vSech osach tabulky vztaznych bodu polozku 0!

@ Aby bylo mozné ulozit zakladni nato€eni do tabulky

Po provedeni snimani zadeijte Cislo vztazného bodu do zadavaciho
polic¢ka Cislo v tabulce: kam ma TNC ulozit aktivni zakladni natoeni
Stisknéte softtlacitko ZADANI DO TABULKY VZTAZNYCH BODU
PALET, aby se provedlo ulozeni zakladniho natogeni do tabulky
vztaznych bodu palet

v m

14.8 Kompenzace Sikmé polohy obrobku pomoci dotykové sondy

TNC indikuje aktivni vztazny bod palet v pomocném zobrazeni stavu
(viz ,VSeobecné informace o paletach (karta PAL)” na strance 83).
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Zobrazeni zakladniho natoceni

Uhel zékladniho nato&eni je uveden po nové volbé SNIMANI ROT
v indikaci uhlu nato€eni. TNC ukazuje uhel nato€eni také v
dopliikovém zobrazeni stavu (STATUS POS.)

Pojizdi-li TNC strojnimi osami podle zakladniho natoceni, pak se v
zobrazeni stavu ukaze symbol zakladniho natoc¢eni.

Zruseni zakladniho natoceni
Volba snimaci funkce: stisknéte softtlagitko SNIMANI ROT
Zadejte uhel nato€eni ,0“ a potvrdte ho klavesou ENT.
Ukonc&eni snimaci funkce: stisknéte klavesu END
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Zjisténi zakladniho nato¢eni pomoci 2 otvort /
Cepll

sninsns Volba snimaci funkce: stisknéte softtlagitko SNIMANI
=, ROT (lista softtiacitek 2)

: Maiji se snimat kruhové Cepy: definovat pomoci
2 softtlaCitka

Maji se snimat otvory: definovat pomoci softtladitka

2
Snimani dér
Najedte nejdfive dotykovou sondou pfiblizné do stfedu diry. Po

stisknuti klavesy NC-START sejme TNC automaticky &tyfi body stény
diry.

Poté prejedte dotykovou sondou k dalSi dife a provedte stejny postup
snimani. TNC opakuje tento postup az do sejmuti vSech dér pro uréeni
vztazného bodu.

Snimani kruhovych cept
Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu dotyku na

kruhovém &epu. Softtlacitkem zvolte smér snimani a proces snimani
spustte externi klavesou START. Postup opakujte celkem ¢tyfikrat.

UlozZeni zakladniho natoceni do tabulky vztaznych bodu

Po provedeni snimani zadeijte Cislo vztazného bodu do zadavaciho
polic¢ka Cislo v tabulce: kam ma TNC ulozit aktivni zakladni natoeni

Stisknéte softtla¢itko ZADANI DO TABULKY VZTAZNYCH BODU,
aby se provedlo ulozeni zakladniho nato€eni do tabulky vztaznych
bodu

524

Ruéni provoz a sefizovani @



Vyrovnani obrobku pomoci 2 bod

snsnans Volba snimaci funkce: stisknéte softtlagitko SNIMANI
() ROT (lista softtiagitek 2)

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku

Volba sméru snimani kolmo ke vztazné ose uhlu:
Zvolte osu a smeér pomoci softtlacitek

Snimani: Stisknéte tladitko NC-Start.

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku

Snimani: Stisknéte tlaCitko NC-Start. TNC zjisti
z&kladni nato€eni a ukaze uhel za dialogem Uhel
natoceni = an

Vyrovnani obrobku

Pozor nebezpeci kolize!
@ Dotykovou sondou odjedte pfed vyrovnanim tak, aby
nemohlo dojit ke kolizi s upinadly nebo s obrobkem.

Stisknéte softtlacitko POLOHOVAT OTOCNY STUL, TNC zobrazi
vystrahu k odjezdu s dotykovou sondou.
Provést vyrovnani pomoci NC-Start: TNC polohuje oto¢ny stil

Po provedeni snimani zadejte Cislo vztaZzného bodu do zadavaciho
polic¢ka Cislo v tabulce: kam ma TNC ulozit aktivni zakladni natoCeni

Ulozeni Sikmé polohy do tabulky vztaznych bodu
Po provedeném snimani zadejte Cislo vztazného bodu do
zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce: do néhoz ma TNC ulozit
zjisténou Sikmou polohu obrobku.
Stisknéte softtlagitko ZAPIS DO TABULKY VZTAZNYCH BODU,
aby se provedlo uloZzeni hodnoty uhlu jako posuv v ose naklapéni do
tabulky vztaznych bodu

w =
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14.9 Nastaveni vztazného bodu
pomoci dotykové sondy

Prehled

Funkce nastaveni vztazného bodu na vyrovnaném obrobku se voli
nasledujicimi softtlagitky:

Softtlacitko  Funkce Stranka
snimans Nastaveni vztazného bodu v Strana 526
= libovolné ose
sninani Nastaveni rohu jako vztazného bodu  Strana 527
3]

Sninsni Nastaveni stfedu kruhu jako Strana 528
(@ | vztazného bodu

sninans Stfedni osa jako vztazny bod Strana 529
Dty

&

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfi aktivnim posunuti nulového bodu

vztahuje sejmutou hodnotu vzdy k aktivnimu vztaznému
bodu (pfip. k naposledy nastavenému nulovému bodu
v ruénim provoznim rezimuy), ackoli je v indikaci polohy
posunuti nulového bodu zapocitano.

Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose

Snimani

526

Zvolte snimaci funkci: stisknéte softtlacitko SNIMANI
POS

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti snimaného
bodu

Zvolte smér snimani a sou¢asné osu, ke které bude
vztazny bod nastaven, napfiklad snimani ve sméru
Z—: volba pomoci softtlacitka

Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start.

Vztazny bod: Zadejte cilovou soufadnici, pfevezméte ji
softtlacitkem NASTAVIT VZT. BOD, nebo zapiste
hodnotu do tabulky (viz ,Zapisovani naméfrenych
hodnot z cykld dotykové sondy do tabulky nulovych
bodud”, strana 514, nebo viz ,Zapisovani naméfrenych
hodnot z cykld dotykové sondy do tabulky vztaznych
bod0”, strana 515, nebo viz ,UloZzeni namérenych
hodnot do tabulky vztaZznych bodu palet”, strana 516)

Ukoncéeni snimaci funkce: stisknéte klavesu END

Ruéni provoz a sefizovani @



Prevzeti rohtl, které byly sejmuty pro zakladni
natoceni, jako vztaznych bodu

Sninant Navoleni snimaci funkce: Stisknéte softtlacitko
o[ 3 SNIMANI P

Snimaci body ze zakladniho natoceni ?: Stisknéte
tlaCitkoENT pro prevzeti soufadnic snimacich bodu

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku na té hrané obrobku, ktera nebyla pro zakladni
natoCeni snimana

Volba sméru snimani: pomoci softtlacitka
Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start.

Umistéte snimaci sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku na stejné hrané

Snimani: Stisknéte tladitko NC-Start.

Vztazny bod: Zadejte obé soufadnice vztazného bodu
v okné nabidky, pfevezméte je softtlaCitkem
NASTAVIT VZT. BOD, nebo zapiste hodnoty do
tabulky (viz ,Zapisovani naméfenych hodnot z cyklu
dotykové sondy do tabulky nulovych bodud”,

strana 514, nebo viz ,Zapisovani naméfenych hodnot
z cykl( dotykové sondy do tabulky vztaznych bod(”,
strana 515, nebo viz ,Ulozeni naméfenych hodnot do
tabulky vztaznych bodU palet”, strana 516)

Ukonceni snimaci funkce: stisknéte klavesu END

Neprevzeti rohu, které byly sejmuty pro zakladni
natoceni, jako vztaznych bodu

Navoleni snimaci funkce: Stisknéte softtladitko SNIMANI P

Snimaci body ze zakladniho natoceni ?: odmitnéte klavesou NO ENT
(dotaz se objevi pouze tehdy, pokud jste pfedtim provedli zakladni
natoceni)

Obé hrany obrobku sejméte vzdy dvakrat

Vztazny bod: Zadejte soufadnice vztazného bodu, pfevezméte je
softtlaCitkem NASTAVIT VZT. BOD, nebo zapiste hodnoty do
tabulky (viz ,Zapisovani namérenych hodnot z cyklt dotykové sondy
do tabulky nulovych bodd”, strana 514, nebo viz ,Zapisovani
namérenych hodnot z cykld dotykové sondy do tabulky vztaznych
bod(”, strana 515, nebo viz ,UloZzeni naméfenych hodnot do tabulky
vztaznych bodu palet”, strana 516)

Ukoné&eni snimaci funkce: stisknéte klavesu END

HEIDENHAIN iTNC 530

dy

e son

/4

ho bodu pomoci dotykov

Zné

14.9 Nastaveni vzta

” @



é sondy

/4

ho bodu pomoci dotykov

Zné

14.9 Nastaveni vzta

Stred kruhu jako vztazny bod

Jako vztazné body mliZete také nastavit stfedy dér, kruhovych kapes,
plnych valcu, ¢epu, kruhovitych ostrivk( atd.

Vnitini kruh:

TNC snima kruhovou vnitfni sténu ve vSech ¢tyfech smérech soustavy
soufadnic.

U prerusenych kruh(i (kruhovych obloukt) muzete smér snimani
libovolné zvolit.

Umistéte snimaci kuli¢ku pfiblizné do stfedu kruhu.
sninans Volba snhimaci funkce: stisknéte softtlagitko SNIMANI

(@ | cc

Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start. Dotykova sonda
sejme postupné 4 body z vnitini strany kruhu

Prejete-li si pracovat s prolozenym méfenim (je to
mozné pouze u stroju s orientaci vietena zavislou na
MP6160), pak stisknéte softtlacitko 180° a znovu
sejméte 4 body na vnitfni strané kruhu

Pokud chcete pracovat bez prolozeného méreni:
stisknéte tlaCitko END

Vztazny bod: V okné& nabidky zadejte obé& soufadnice
stfedu kruhu a prevezméte je softtlacitkem
NASTAVIT VZT. BOD, nebo zapi$te hodnoty do
tabulky (viz ,Zapisovani naméfenych hodnot z cykli
dotykové sondy do tabulky nulovych bodd”,

strana 514, nebo viz ,Zapisovani namérenych hodnot
z cyklt dotykové sondy do tabulky vztaznych bod(”,
strana 515)

Ukoncéeni snimaci funkce: stisknéte klavesu END

Vnéjsi strana kruhu:
Umistéte snimaci kuli¢ku do blizkosti prvniho dotykového bodu vné
kruhu
Volba sméru snimani: pomoci pfislusného softtlacitka
Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start.
Opakujte snimani pro zbylé 3 body. Viz obrazek vpravo dole
Vztazny bod: Zadejte soufadnice vztazného bodu, pfevezméte je
softtlaCitkem NASTAVIT VZT. BOD, nebo zapiste hodnoty do
tabulky (viz ,Zapisovani namérenych hodnot z cyklt dotykové sondy
do tabulky nulovych bod0”, strana 514, nebo viz ,Zapisovani
namérenych hodnot z cykld dotykové sondy do tabulky vztaznych
bodd”, strana 515, nebo viz ,UloZzeni naméFfenych hodnot do tabulky
vztaznych bodu palet”, strana 516)

Ukoncéeni snimaci funkce: stisknéte klavesu END

Po snimani zobrazi TNC aktualni soufadnice stfedu kruhu a radius
kruhu PR.
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Stiredni osa jako vztazny bod

Snimani

24D

Navoleni snimaci funkce: Stisknéte softtlacitko
SNIMANI

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku

Zvolte smér snimani pomoci softtlaitka
Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start.

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku

Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start.

Vztazny bod: Zadejte soufadnice vztazného bodu v
okné nabidky, pfevezméte je softtlacitkem NASTAVIT
VZT. BOD, nebo zapiste hodnoty do tabulky (viz
LZapisovani nameéfenych hodnot z cykl dotykové
sondy do tabulky nulovych bod0”, strana 514, nebo
viz ,Zapisovani naméfenych hodnot z cykll dotykové
sondy do tabulky vztaznych bodd”, strana 515, nebo
viz ,UloZeni naméfenych hodnot do tabulky vztaznych
bodu palet”, strana 516)

Ukonéeni snimaci funkce: stisknéte klavesu END
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Nastaveni vztaznych bodu pomoci
dér/kruhovych ¢epu

Ve druhé listé softtlacitek jsou k dispozici softtlaCitka, ktera mizete
pouzit k nastaveni vztaznych bod( pomoci dér nebo kruhovych ¢epd.

Definujte, zda se maji snimat diry nebo kruhové cepy
V zakladnim nastaveni se snimaji diry.

ootricaus Volba snimaci funkce: stisknéte softtlagitkoSNIMACI
i FUNKCE, prepnéte listu softtlagitek dale
sninans Volba snimaci funkce: stisknéte napf. softtlacitko
e SNIMANI P
: Maiji se snimat kruhové Cepy: definovat pomoci
2 softtlaCitka

Maji se snimat otvory: definovat pomoci softtlacitka

2
Snimani dér
Najedte nejdfive dotykovou sondou pfiblizné do stfedu diry. Po
stisknuti klavesy NC-START sejme TNC automaticky &tyfi body stény
diry.

Poté prejedte dotykovou sondou k dalSi dife a provedte stejny postup

snimani. TNC opakuje tento postup az do sejmuti vSech dér pro uréeni
vztazného bodu.

Snimani kruhovych cepu

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu dotyku na
kruhovém &epu. Softtlacitkem zvolte smér snimani a proces snimani
spustte externi klavesou START. Postup opakujte celkem &tyfikrat.

¢ni provoz
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Prehled
Cyklus Softtlacitko
Zakladni nato¢eni pomoci dvou dér: sninans
TNC zjisti uhel mezi spojnici stfedu dér a cilovou ~—Ror

polohou (vztaznou osou uhlu)

VztaZzny bod pomoci Ctyf dér: sninsns
TNC zjisti prisecik dvou nejprve a dvou naposledy -
sejmutych dér. Snimani proto provadéjte kfizem

(jak je zobrazeno na softtlagitku), protoze jinak TNC

vypocita chybny vztazny bod

Stfed kruznice pomoci 3 dér: sninans
TNC zjisti kruZnici, na niz leZi véechny tfi diry, a Kl

vypocitd stfed kruhové drahy.
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Promérovani obrobki dotykovou sondou

Dotykovou sondu muzete také pouzivat v ruénim provoznim rezimu a
v rezimu el. ruéniho kolecka k provadéni jednoduchych méfeni na
obrobku. Pro slozitéjSi méfici ukoly jsou k dispozici ¢etné
programovatelné snimaci cykly (viz Pfiru¢ka uZivatele cykld, kapitola
16, Automaticka kontrola obrobk(). Dotykovou sondou muzete zjistit:

souradnice polohy a z nich
rozméry a uhly na obrobku

Uréeni soufradnic polohy na vyrovhaném obrobku

sminans_ Volba snimaci funkce: stisknéte softtlagitko SNIMANI
e POS
Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti bodu
dotyku

Zvolte smér snimani a sou¢asné osu, k niz se
souradnice vztahuiji: zvolte pfislusné softtlacitko

Spusténi snimani: stisknéte klavesu NC-start
TNC zobrazi soufadnice bodu dotyku jako vztazny bod.

Urcéeni souradnic rohového bodu v roviné obrabéni

Urc€eni soufadnic rohového bodu: Viz ,Neprevzeti rohd, které byly
sejmuty pro zakladni natoéeni, jako vztaznych bodd”, strana 527 TNC
zobrazi soufadnice sejmutého rohu jako vztazny bod.
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Stanoveni rozmért obrobku

i, Volba snimaci funkce: stisknéte softtlagitko SNIMANI
POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
bodu dotyku A

Zvolte smér snimani pomoci softtlaCitka
Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start.

Poznamenejte si zobrazenou hodnotu jako vztazny
bod (pouze zlstane-li pfedtim nastaveny bod dale v
platnosti)

Vztazny bod: zadejte ,,0“
PreruSeni dialogu: stisknéte tlacitko END

Volba snimaci funkce: stisknéte softtlagitko SNIMANI
POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti druhého
snimaného bodu B

Zvolte smér snimani softtlacitkem: stejna osa, avsak
opacny smér nez pfi prvnim snimani.
Snimani: Stisknéte tlacgitko NC-Start.

V zobrazeni vztazného bodu je uvedena vzdalenost mezi obéma body
na soufadnicové ose.

Indikaci polohy nastavte opét na hodnoty pfed méfenim vzdalenosti

Volba snimaci funkce: stisknéte softtlagitko SNIMANI POS
Znovu sejméte prvni snimany bod

Nastavte vztazny bod na poznamenanou hodnotu
PreruSeni dialogu: stisknéte tlacitko END

Mérfeni Uhlu

Pomoci dotykové sondy muzete urcit v obrabéci rovineé také uhel. MéFi
se:

uhel mezi vztaznou osou Uhlu a hranou obrobku, nebo
uhel mezi dvéma hranami.

Zmérfeny Uhel se zobrazi jako hodnota do maximalné 90 °.
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Zjisténi uhlu mezi vztaznou osou uhlu a hranou obrobku

dy

sminans Volba snimaci funkce: stisknéte softtlagitko SNIMANI
ROT c
) o
Uhel nato&eni: poznamenejte si zobrazeny uhel 2]
natoc€eni, pokud si pfejete pozdé&ji opét obnovit N
predtim provedené zakladni natoceni >
Provedte zakladni natoceni se stranou, ktera se ma g
porovnavat (viz ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku >
pomoci dotykové sondy” na strance 520) 46
Softtlacitkem SNIMANI ROT zobrazite thel mezi o
vztaZznou osou Uhlu a hranou obrobku jako uhel —
natoceni (&)
o L o PA o)
Zruste zakladni nato¢eni nebo obnovte plvodni E
zakladni natoCeni o
uhel nato¢eni nastavte na poznamenanou hodnotu o
Zjisténi uhlu mezi dvéma hranami obrobku =

Volba snimaci funkce: stisknéte softtladitko SNIMANI ROT 7 -8

Uhel natogeni: poznamenejte si zobrazeny thel natogeni, budete-li 0

chtit opét obnovit dfive provedené zakladni natoc¢eni. Y . L2 o)

Provedte zakladni nato¢eni pro prvni stranu (viz ,Kompenzace - N -

8ikmé polohy obrobku pomoci dotykové sondy” na strance 520) © m ‘O

Druhou stranu také sejméte stejné jako u zakladniho natoceni, ale X ’ﬁ

uhel nato¢eni zde nenastavujte na 0! < 3

Softtlagitkem SNIMANI ROT zobrazite uhel PA mezi hranami

obrobku jako uhel natoceni

Zru$te zakladni natoCeni nebo obnovte pivodni zakladni natoCeni: 10 N

Uhel natoCeni nastavte na poznamenanou hodnotu -

14.9 Nastaveni vzta
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Pouzivani snimacich funkci s mechanickymi
dotykovymi sondami nebo méricimi hodinkami

Nemate-li na vasem stroji zadné elektronické dotykové sondy, tak
mUzete vyuZzivat vSechny vySe popsané ruéni snimaci funkce
(vyjimka: kalibrani funkce) i s mechanickymi dotykovymi sondami
nebo jednoduchym naskrabnutim.

Namisto elektronického signalu, ktery snimaci sonda automaticky
vytvari béhem funkce snimani, vytvofite spinaci signal k prevzeti
Pozice dotyku ruc¢né klavesou. Postupujte pfitom takto:

Snimani

534

Zvolte softklavesou libovolnou snimaci funkci.

Mechanickou sondou najedte na prvni pozici, kterou
ma TNC prevzit

Prevzeti polohy: stisknéte softtlacitko Prevzeti
aktualni polohy, TNC ulozi aktualni polohu.

Mechanickou sondou pfejedte na dalSi pozici, kterou
ma TNC prevzit

Prevzeti polohy: stisknéte softtlacitko Prevzeti
aktualni polohy, TNC ulozi aktualni polohu.

Popfipadé najedte dalSi pozice a pfevezméte je podle
predchoziho popisu.

Vztazny bod: Zadejte v okné nabidky soufadnice
nového vztazného bodu a pievezméte je softtlacitkem
NASTAVIT VZT. BOD, nebo zapiste hodnoty do
tabulky (viz ,Zapisovani naméfenych hodnot z cykli
dotykové sondy do tabulky nulovych bodud”,

strana 514, nebo viz ,Zapisovani naméfenych hodnot
z cykl dotykové sondy do tabulky vztaznych bod(”,
strana 515)

Ukoncéeni snimaci funkce: stisknéte klavesu END

Ruéni provoz a sefizovani @



14.10 Naklopeni roviny obrabéni
(softwarova opce 1)

Pouziti, zplisob provadéni

stroje Fizeni TNC a stroji. U nékterych naklapécich hlav
(naklapécich stolt) definuje vyrobce stroje, zda TNC
interpretuje v cyklu naprogramované uhly jako soufadnice
naklopenych os nebo jako uhlové komponenty Sikmé
roviny. Informujte se ve vasi prirucce ke stroji

@ Funkce k naklopeni roviny obrabéni pfizplisobuje vyrobce

TNC podporuje naklapéni rovin obrabéni u obrabécich stroja

s naklapécimi hlavami i s naklapécimi stoly. Typické aplikace jsou
napf¥. Sikmé diry nebo obrysy leZici Sikmo v prostoru. Rovina obrabéni
se pfitom vzdy naklapi kolem aktivniho nulového bodu. Jako obvykle
se obrabéni programuje v hlavni roviné (napf. v roviné X/Y), provede
se vSak v té roving, ktera byla vigéi hlavni roviné naklopena.

Pro naklapéni roviny obrabéni jsou k dispozici tfi funkce:

Ruéni natoCeni softtlacitkem 3D ROT v provoznich rezimech Rucéni
provoz a El. ru¢ni kolecko, viz ,Aktivovani manualniho naklopeni”,
strana 539

Rizené naklapéni, cyklus G80v programu obrabéni (viz Pfirucka
uzivatele cykld, cyklus 19 ROVINA OBRABENI).

Rizené natoéeni, funkce PLANE v programu obrabéni (viz ,Funkce
PLANE: Naklapéni roviny obrabéni (software opce 1)” na

strance 424)

Funkce TNC k ,naklapéni roviny obrabéni“ jsou transformace
soufadnic. Pfitom stoji rovina obrabéni vzdy kolmo ke sméru osy
nastroje.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.10 Naklopen

Pfi naklapéni roviny obrabéni rozliSuje TNC zasadné dva typy stroju:

Stroj s naklapécim stolem

Obrobek musite umistit do pozadované polohy pro obrabéni
pomoci odpovidajiciho napolohovani naklapéciho stolu, napfiklad
pomoci L-bloku

Poloha transformované osy nastroje se ve vztahu k pevnému
soufadnému systému stroje neméni. Natocite-li stal — tedy
obrobek — napf. 0 90°, soufadny systém se zaroven nenatogci.
Stisknete-li v rezimu Ruéni provoz smérové tlacitko osy Z+, pojizdi
nastroj ve sméru Z+.

TNC bere pro vypocet transformované soustavy soufadnic v

uvahu pouze mechanicky podminéna presazeni daného
naklapéciho stolu — takzvané ,translatorské” podily.

Stroj s naklapéci hlavou

536

Nastroj musite uvést do poZzadované polohy pro obrabéni
odpovidajicim napolohovanim naklapéci hlavy, napfiklad pomoci
L-bloku

Poloha naklopené (transformované) osy nastroje se ve vztahu k
pevnému soufadnému systému stroje méni: natocite-li naklapéci
hlavu vaseho stroje — tedy nastroj — napf. v ose B o +90°, natoci
se i soufadny systém. Stisknete-li v ruénim provoznim rezimu
smérové tlacitko osy Z+, pojizdi nastroj ve sméru X+ pevného
soufadného systému stroje.

TNC bere pro vypocet transformované soustavy soufadnic v
uvahu mechanicky podminéna presazeni otocené hlavy
(»translatorské” podily) a pfesazeni, ktera vznikaji naklopenim
nastroje (3D-korekce délky nastroje).

Ruéni provoz a sefizovani @



irv pxr - - . —
Naj’lzdenl na referen¢ni body pfi naklopenych -
osach O
PFi naklopenych osach najizdite na referenéni body externimi o
smérovymi tlaCitky. TNC pfitom pFislusné osy interpoluje. Méjte na (@)
pameéti, Ze funkce ,Naklopeni roviny obrabéni“ je aktivni v ruénim \(©
provoznim rezimu, a ze aktualni thel rotaéni osy byl zadan v poli¢ku S
nabidky. 0o
a

Nastaveni vztazného bodu v naklopeném S
systému -‘.Ig
Kdyz jste napolohovali nato¢ené osy, nastavite vztazny bod jako v &
nenaklopeném systému. Chovani TNC pfi nastavovani vztazného —
bodu je pfitom zavislé na nastaveni strojniho parametru 7500 c
v kinematické tabulce: @
MP 7500, bit 5=0 Q%
Pfi aktivni naklopené roviné obrabéni TNC kontroluje, zda pfi
nastavovani vztazného bodu v osach X, Y a Z souhlasi aktualni o]
souradnice naklopenych os s vami definovanymi uhly natoceni o
(nabidka 3D-ROT). Neni-li funkce naklopeni roviny obrabéni aktivni, >
pak TNC kontroluje, zda naklapéci osy stoji na 0° (aktualni polohy). c
Pokud tyto polohy nesouhlasi, vyda TNC chybové hlaseni. ;
MP 7500, bit 5=1 o
TNC neprovéfuje, zda souhlasi aktualni soufadnice os nato€eni —
(aktualni polohy) s uhlem naklopeni, ktery jste definovali. ~E
Pozor nebezpeci kolize! 8_

@ Vztazny bod nastavujte zasadné vzdy ve vSech tfech (_)
hlavnich osach. ™2

Pokud nejsou osy nataceni vaseho stroje regulované, tak ‘ZU

musite aktualni pozici osy nato€eni zanést do nabidky

k ruénimu nataceni: jestlize skute¢na poloha rota¢ni osy o
nesouhlasi se zapisem, vypoc€ita TNC vztazny bod -

chybné. <

-—

Nastaveni vztazného bodu u stroji s otoénym
stolem

Kdyz vyrovnate obrobek ota€enim otoéného stolu, napf. snimacim
cyklem 403, musite pfed nastavenim vztazného bodu v linearnich
osach X, Y a Z osu oto€ného stolu po vyrovnavacim pochodu
vynulovat. Jinak vyda TNC chybové hlaseni. Cyklus 403 pfimo nabizi
pfimo tuto moznost zadanim parametru (viz Pfiru¢ka pro uzivatele
cyklu dotykové sondy, ,Kompenzace zakladniho nato¢eni pomoci osy
naklapéni*).
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14.10 Naklopen

Nastaveni vztazného bodu u strojti se systémy
vyménnych hlav

Je-li vas stroj vybaven systémem vymény hlav, pak spravujte vztazné
body zasadné pomoci tabulky vztaznych bodl. Vztazné body uloZzené
v tabulkach vztaznych bodl obsahuji zapogitani aktivni kinematiky
stroje (geometrie hlavy). Zafadite-li novou hlavu, vezme TNC v Gvahu
nové, zménéné rozméry hlavy, takZe aktivni vztazny bod zlstane
zachovan.

Indikace polohy v naklopeném systému

Polohy indikované ve stavovém poliéku (CIL a AKT) se vztahuji
k naklopené soustavé souradnic.

Omezeni pfi naklapéni roviny obrabéni

Funkce dotykové sondy Zakladni natoceni neni k dispozici, pokud
jste aktivovali funkci Naklopeni obrabéci roviny v ruénim provoznim
rezimu

Funkce "Pfevzit aktualni pozici" neni povolena pfi aktivni funkci
Naklopeni roviny obrabéni.

PLC-polohovani (definované vyrobcem stroje) neni dovoleno
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Aktivovani manualniho naklopeni

3D ROT

Lz

Zvolte ruéni naklapéni: stisknéte softtlacitko 3D ROT

Svétly prouzek polohujte kurzorovymi tlagitky na bod
nabidky Ruéni provoz

Aktivace ruéniho natoceni: stisknéte softtlacitko
AKTIVNI

AKTIV

Svétly prouzek polohujte smérovymi tlacitky na
pozadovanou osu natoceni

Zadejte Uhel naklopeni

Pro vypnuti nastavte v nabidce Naklapéni roviny obrabéni
pozadované provozni rezimy na neaktivni.

Ukonceni zadavani: stisknéte klavesu END

Je-li funkce Naklapéni roviny obrabéni aktivni a TNC pojizdi strojnimi

osami podle naklopenych os, objevi se v zobrazeni stavu symbol [g].

Nastavite-li funkci Naklapéni roviny obrabéni na aktivni pro provozni
rezim Provadéni programu, pak plati v nabidce zadany uhel naklopeni
od prvniho bloku provadéného programu obrabéni. Pouzijete-li

v obrabécim programu cyklus G80 nebo funkci PLANE, tak uhlové
hodnoty, které tam jsou definované, jsou platné. V nabidce zadané
Uhlové hodnoty se témito vyvolanymi hodnotami pfepiSou.
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14.10 Naklopen

Aktivni smér osy nastroje nastavit jako aktivni
smér obrabéni (funkce FCL 2)

Tato funkce musi byt povolena vyrobcem stroje. Informujte
O se ve vasi pfirucce ke stroji

Pomoci této funkce mlzete pojizdét v provoznich rezimech Ruéni a El.
ruéni kole€ko nastrojem externimi smérovymi klavesami nebo ruénim
kole¢kem v tom sméru, kam pravé sméruje osa nastroje. Tuto funkci
pouzivejte, kdyz

si pfejete odjet nastrojem béhem pferuseni v programu s 5 osami ve
smeéru osy nastroje;

si pfejete provést ru€nim kole¢kem nebo externimi smérovymi
klavesami v Ruénim provozu obrabéni s nastavenym nastrojem.

3 Rot Zvolte ruéni naklapéni: stisknéte softtlacitko 3D ROT
L
Svétly prouzek polohujte kurzorovymi tlagitky na bod
nabidky Ruéni provoz

e Nastaveni sméru osy nastroje jako aktiym’ho smeéru
LT obrabéni: stisknéte softtlacitko OSA NASTROJE
m Ukonéeni zadavani: stisknéte klavesu END

Pro zruSeni nastavte v nabidce Naklapéni roviny obrabéni bod
nabidky Ruéni provoz na Neaktivni.

Kdyz je funkce Pojizdéni ve sméru osy nastroje aktivni, zobrazuje
indikace stavu symbol |&.

Tato funkce je k dispozici i kdyZ pferusSite zpracovani
@ programu a piejete si ruéné pojizdét v osach.

540

Ruéni provoz

PGM
zadatsedit

Naklapeni roviny
Beh programu:
Rucni provoz

B-Head C-Table
A = +0 °
B = +0 °
C = +45 °

obrabeni
Aktiv. " H
=

|

W

o
fs;
8% S-IST el

@% SCNm1 171807 | hems
+250.000 Y +8.008 2  -568.808| %
UYP| ZAP
+*B +8.000 %4C +0.000
g
-2 [ S1 0.000 &g
AKT. @: 20 T s 2/s 2500 F o M5 /39
INAKTIV AKTIY ‘ ‘ ‘ ‘
,,,,, > 1 % KONEC
2 | B

Ruéni provoz a sefizovani @



Polohovani s ruénim
zadavanim




i jednoduchého obrabéni a zpracovani

ani

4

15.1 Programov

15.1 Programovani jednoduchého
obrabéni a zpracovani

Pro jednoduché obrabéni nebo k pfedb&znému polohovani nastroje je
vhodny provozni rezim Polohovani s ruénim zadanim. Zde mizete
zadat kratky program ve formatu popisného dialogu HEIDENHAIN
nebo podle DIN/ISO a pfimo ho nechat provést. V rezimu MDI jsou k
dispozici obrabéci cykly a cykly dotykové sondy, jakoz i nékteré
specialni funkce TNC (klavesou SPEC FCT). TNC uklada program
automaticky do souboru $MDI. Pfi polohovani s rué¢nim zadanim Ize
aktivovat dodate¢né zobrazeni stavu.

Pouziti polohovani s ruénim zadanim

Zvolte provozni rezim Polohovani s Ruénim Zadanim.
Jak programovat soubor $MDI s dostupnymi funkcemi

@ Spustte chod programu: externim tladitkem START

Omezeni:
@ Volné programovani obrysu FK, programovaci grafika a
grafika pfi provadéni programu nejsou k dispozici.

Soubor $MDI nesmi obsahovat vyvolani programu (%).
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Priklad 1 ‘E
Jednotlivy obrobek ma byt opatfen dirou hlubokou 20 mm. Po upnuti (O
obrobku, vyrovnani a nastaveni vztazného bodu Ize diru >
naprogramovat a provést nékolika malo fadky programu. Z A (@]
Nejprve je nastroj pomoci pfimkovych blokl pfedpolohovan nad Y g
obrobkem a napolohovan do bezpe¢né vzdalenosti 5 mm nad vrtanou b~
dirou. Potom se provede vrtani cyklem G200. ﬁ-
X ©
N\ —
50 c
D
S
\
50 N
Q2
o
o
L
N
%$MDI G71 * -S
N10 T1 G17 S2000 * Vyvolani nastroje: Osa nastroje Z, =
Otacky vietena 2000 ot/min -8
N20 G00 G40 G90 Z+200 * Vyjeti nastrojem (rychloposuvem) c
N30 X+50 Y+50 M3 * Polohovat nastroj rychloposuvem nad vrtany otvor, g
Zapnuti vFetena -
N40 G01 Z+2 F2000 * Napolohovani nastroje 2 mm nad vrtanou dirou ~g
N50 G200 VRTANI * Definice cyklu G200 Vrtani >
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST Bezpe&na vzdalenost nastroje nad dirou g
Q201=-20 ;HLOUBKA Hloubka vrtané diry (znaménko = smér obrabéni) ]
Q206=250 ;PRISUV F DO HLOUBKY Posuv pfi vrtani 5
Q202=10 ;HLOUBKA PRiSUVU Hloubka daného pfisuvu pfed vyjetim 2
Q210=0 ;ODJETIi - CAS NAHORE Casova prodleva pfi uvoliiovani tfisek v sekundach o
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU Souradnice horni hrany obrobku -
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST Pozice po cyklu, vztazena ke Q203 ‘"_’
Q211=0.5 ;DOBA PRODLEVY DOLE Casova prodleva na dné diry v sekundach
N60 G79 * Vyvolat cyklus G200 Vrtani
N70 GO0 G40 Z+200 M2 * Odjeti nastroje
N9999999 %S$MDI G71 * Konec programu

Pfimkova funkce: Viz ,Pfimka rychloposuvem GO0 Pfimka s posuvem
GO01 F”, strana 223, cyklus VRTANI: Viz Pfirucka uzivatele cykld,
cyklus 200 VRTANI.
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Priklad 2: Odstranéni Sikmé polohy obrobku u stroji s otoénym
stolem

Provedte zakladni nato€eni pomoci dotykové sondy. Viz PFiru¢ku pro
uzivatele cyklu dotykové sondy, “Cykly dotykové sondy v provoznich
rezimech Manualni provoz a El. ru¢ni kole¢ko”, ¢ast “Kompenzace
Sikmé polohy obrobku”.

Poznamenejte si Uhel nato€eni a zakladni natoeni opét zruste.

0 Zvolte provozni rezim: Polohovani s ru¢nim
zadavanim

Le Zvolte osu oto&ného stolu, zadejte poznamenany uhel
natoCeni a posuv, napfiklad G01 G40 G90 C+2 561 F50

m Ukoncete zadani

@ Stisknéte tlaitko NC-Start: nato€enim oto€ného stolu
se Sikma poloha odstrani
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UloZeni nebo vymazani programti z $MDI

Soubor $MDI se zpravidla pouziva pro kratké a pfechodné potiebné
programy. Ma-li se program pfesto ulozit do paméti, pak postupujte
takto:

Zvolte provozni rezim: Program zadat / editovat
Vyvolejte spravu souboru: kldvesou PGM MGT
MGT (Program Management)

Vyberte (oznacte) soubor $MDI
Kopirovat Zvolte ,Kopirovani souboru®: softtlacitkem
e KOPIROVAT

CILOVY SOUBOR =

OTVOR Zadejte nazev, pod kterym se ma aktualni obsah
souboru $MDI uloZit

Provedte zkopirovani

Provést

Opusténi spravy souborl (program(): softtlacitkem

KONEC KONEC

Pro vymazani obsahu souboru $MDI postupujte obdobné: namisto

prepnuti do provozniho rezimu Polohovani s ruénim zadavanim
zobrazi TNC prazdny soubor $MDI.

Chcete-li $MDI vymazat, pak
Q' nesmite mit navoleny provozni rezim Polohovani s
ruénim zadavanim (ani na pozadi);
nesmite mit navoleny soubor $MDI v provoznim reZimu

Program zadat/editovat;

DalSi informace: viz ,Kopirovani jednotlivého souboru”, strana 126.
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16.1 Grafické zobrazeni

16.1 Grafické zobrazeni

Pouziti

V provoznich rezimech ,Provadéni programu® a , Testovani programu®
simuluje TNC graficky obrabéni. Pomoci softklaves zvolite, zda jako

Pohled shora (pGdorys)
Zobrazeni ve 3 rovinach
3D-zobrazeni

Grafika TNC odpovida zobrazeni obrobku, ktery je obrabén
nastrojem valcového tvaru. PFi aktivni tabulce nastroju muzete nechat
znazornit obrabéni kulovou frézou. K tomu ucelu zadejte v tabulce
nastroju R2 = R.

TNC grafiku nezobrazi, jestlize

aktualni program neobsahuje platnou definici neobrobeného
polotovaru

neni navolen zadny program

graficky zobrazovat také obrabéni v naklonéné obrabéci
roviné a obrabéni na vice stranach, po simulaci programu
v nékterém z dalSich nahledu. Pro urychleni testovaci
grafiky u starsi verze hardwaru byste méli nastavit bit 5
strojniho parametru 7310 = 1. Pro urychleni testovaci
grafiky u starSi verze hardwaru byste méli nastavit bit 5
strojniho parametru 7310 = 1. Tim se vypnou funkce, které
jsou implementovany specialné pro novou 3D-grafiku.

@ Novou 3D grafikou mlzete v rezimu Testovani programu

TNC nezobrazuje v grafice v bloku T pfidavek poloméru
DR.

Grafické simulace u specialnich aplikaci

Obvykle obsahuji NC-programy vyvolani nastroje, které pomoci
definovaného &isla nastroj ur¢i automaticky data nastroje pro grafickou
simulaci.

U specialnich aplikaci, které nepotfebuji zadné nastroje (napf.
laserové fezani, laserové vrtani nebo fezani vodnim paprskem),
mUzZete nastavit strojni parametry 7315 az 7317 tak, aby TNC mohl
provadét grafickou simulaci i tehdy, kdyZ jste neaktivovali Zadna data
nastroje. V zasadé ale vzdy potfebujete vyvolani nastroje s definici
sméru jeho osy (napf. G17), zadani Cisla nastroje vSak neni nutné.
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Nastaveni rychlosti testovani programu

tehdy, mate-li aktivni funkci ,Zobrazit ¢as obrabéni“ (viz
sNavoleni funkce stopek” na strance 557). Jinak provadi
TNC test programu vzdy s maximalni moznou rychlosti.

@ Rychlost testovani programu miizete nastavit pouze

Naposledy nastavena rychlost zistava platna tak dlouho (i
pfi vypadku proudu), dokud jeji nastaveni nezmeénite.

Po spusténi programu zobrazi TNC nasledujici softtlacitka, kterymi
muZete nastavit rychlost simulace:

16.1 Grafické zobrazeni

Funkce Softtlacitko
Testovat program s rychlostmi, se kterymi bude |

také zpracovavan (zohledni se naprogramované %
posuvy)

Postupné zvySovat rychlost testu &
Postupné snizovat rychlost testu 2] %
Testovat program s maximalni mozZnou rychlosti
(zakladni nastaveni) ﬁ

Rychlost simulace muzete nastavit také pred spusténim programu:

E Prepinejte listy softtlacitek dale

% Zvolte funkce pro nastaveni rychlosti simulace
Pozadovanou funkci zvolte softtlacitkem, napf.
ﬁ Postupné zvySovat rychlost testovani
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16.1 Grafické zobrazeni

Prehled specialnich funkci

Béhem rezim( "Chod Programu" a "Test programu" ukazuje TNC
nasledujici softklavesy:

Nahled Softtlacitko
Padorys -
Zobrazeni ve 3 rovinach =]

L0
3D-zobrazeni o

=

Omezeni béhem Provadéni programu

pocita¢ TNC vytizen komplikovanymi obrabécimi ukony
nebo velkoploSnym obrabénim. Pfiklad: fadkovani pres
cely neobrobeny polotovar velkym nastrojem. TNC pak jiz
nepokracuje v grafickém zobrazeni a v grafickém okné
vypiSe text CHYBA. Obrabéni se vSak dale provadi.

@ Obrabéni se neda soucasné graficky znazornit, je-li jiz

Béhem zpracovani TNC nezobrazuje v grafice chodu
programu obrabéni ve vice osach. V grafickém okné se v
takovych pfipadech objevi chybové hldSeni Osu nelze
Znazornit.

Pohled shora (ptidorys)

Graficka simulace v tomto nahledu probiha nejrychleji. ruens

Test programu

ooooo

polohovanim ukazatele mySi na libovolném misté obrobku

@ Mate-li na vasem stroji k dispozici mys, mizete
odecist ve stavovém fadku hloubku na tomto misté.

= Zvolte softtlacitko pldorysu

Pro zobrazeni hloubky v této grafice plati: &im
hloubgji, tim tmavsi

9:90:40

m| == | o2
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Zobrazeni ve 3 rovinach

Toto zobrazeni ukazuje jeden pohled (pldorys) shora se 2 fezy,
obdobné jako technicky vykres. Symbol vlevo pod grafikou udava, zda
zobrazeni odpovida projekéni metodé 1 nebo 2 podle DIN 6, ¢ast 1
(voli se pomoci MP7310 ).

PFi zobrazeni ve 3 rovinach jsou k dispozici funkce ke zvétSeni vyfezu,
viz ,ZvétSeni vyfezu”, strana 555.

Kromé toho muZete pomoci softtlacitek posouvat rovinu fezu:

Ruens Test programu

provoz

@
S

0:00:40

m) =

START

Start
Po_bloku

c

Q

N

©

| .

M _E‘ Q
= (o)

s ; N
—
vyl =X
: Q

e (e
W E m
S5100% | h
=2 O
LR I
RESET o
ST;RT F

E‘_ Zvolte softtlaitko pro zobrazeni obrobku ve 3

L0 rovinach

E Prepinejte listu softtlacitek, az se objevi softtlacitko

vybéru funkci posouvani roviny fezu

— Zvolte funkce pro posun roviny fezu: TNC ukaze

=0 nasledujici softtlagitka
Funkce Softtlacitka
Posunuti svislé roviny fezu doprava nebo :ﬁ :ﬁ
doleva LI LI
Posunuti vertikalni roviny fezu dopfedu x:'ﬁ x:'ﬁ
nebo dozadu = =l
Posunuti vodorovné roviny fezu nahoru = =
nebo doll L] L0

Poloha roviny fezu je béhem posouvani viditelna na obrazovce.
Zakladni nastaveni roviny fezu je zvolené tak, aby leZela v roviné
obrabéni ve stfedu obrobku a v ose nastroje na horni hrané obrobku.

Souradnice ¢ary fezu

TNC zobrazuje dole v grafickém okné soufadnice ¢ary fezu vztazené
k nulovému bodu obrobku. Zobrazuji se pouze souradnice v roviné
obrabéni. Tuto funkci aktivujete pomoci strojniho parametru 7310.

HEIDENHAIN iTNC 530

” @



16.1 Grafické zobrazeni

3D-zobrazeni

TNC zobrazi obrobek prostorové. Pokud mate k dispozici dostatecné
vykonny hardware, tak TNC zobrazi v 3D-grafice s vysokym
rozliSenim také obrabéni v naklopené obrabéci roviné a obrabéni na
vice stranach.

3D-zobrazeni mlzete otacet softtladitkem kolem vertikalni osy a
preklapét kolem horizontalni osy. Pokud jste k vaSemu TNC pfipojili
mys, mGzete tuto funkci také provadét stlacenim a drzenim pravého
tlaCitka mysi.

Obrysy neobrobeného polotovaru mizete nechat zobrazit na zacatku
grafické simulace jako ramecek.

V provoznim rezimu ,Testovani programu* jsou k dispozici funkce k
zvétSeni vyrezu, viz ,ZvétSeni vyfezu”, strana 555.

o Zvolte 3D-zobrazeni softtlacitkem. Dvojitym klepnutim

= na softtlacitko pfepnete do 3D-grafiky s vysokym
rozliSenim. Pfepnuti je mozné pouze po ukonceni
simulace. Grafika s vysokym rozliSenim ukaze
podrobnéji povrch obrabéného obrobku.

Rychlost 3D-grafiky zavisi na délce bfitu (sloupec LCUTS

@ v tabulce nastrojt). Pokud je LCUTS definovany s 0
(zakladni nastaveni), tak pogcita simulace s nekone¢né
dlouhym ostfim, coz vede k dlouhym ¢asim vypoctu.
Nechcete-li definovat LCUTS, muzete nastavit parametr
stroje 7312 na hodnotu mezi 5 a 10. Tim TNC ohrani¢i
interné délku bfitu na hodnotu, kterou vypoc¢itd z MP7312
krat primér nastroje.
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=
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Otaceni a zvétSovani/zmensovani 3D-zobrazeni

E Prepinejte listu softtlaCitek, az se objevi softtlacitko
vybéru funkci nataceni a zvétSovani/zmensovani

Zvolte funkce nataceni a zvétSovani/zmensSovani:

7w| A
Funkce Softtlacitka
Zobrazeni natacet vertikalné po 5° co s
= =
Zobrazeni preklapét horizontalné po 5°
== =7l
Zobrazeni zvétSovat po krocich. Je-li + E@
zobrazeni zvétSeno, ukazuje TNC v paté
grafického okna pismeno Z.
Zobrazeni zmensovat po krocich. Je-li _EQ
zobrazeni zmen$eno, ukazuje TNC v paté

grafického okna pismeno Z.

Vratit zobrazeni na programovanou velikost “’e@

3D-grafiku mlzete ovladat také mysi. K dispozici jsou nasledujici
funkce.

Chcete-li otocit znazornénou grafiku ve tfech rozmérech: podrzte
pravé tlac¢itko mysi a pohybujte mysi. TNC zobrazi soufadnicovy
systém, ktery pfedstavuje momentalné aktivni vyrovnani obrobku.
Kdyz pustite pravé tlacitko mysi, orientuje TNC obrobek do
definovaného vyrovnani.

Chcete-li posunout znazornénou grafiku: podrzte stfedni tlacitko
mysi, popf. jeji koleCko a pohybujte mysi. TNC posouva obrobkem

v pfislusném sméru. Kdyz pustite stfedni tlacitko mysi, posune TNC

obrobek do definované pozice.

Chcete-li mySi zvétsit (zoomovat) urcitou oblast: oznacte se
stisknutym levym tlacitkem mysi obdélnikovy rozsah zvétSovani.
Oblast zvétSeni mlzete jesté posunout horizontalnim nebo
vertikalnim pohybem mysi. Kdyz pustite levé tlacitko mysi, zvétsi
TNC obrobek v definované oblasti.

Pro rychlé zvétSovani a zmenSovani mysi: otaCejte koleCkem mysi
dopredu nebo dozadu

Dvoijité kliknuti pravym tlaCitkem mysi: reset faktoru zvétSeni

Stisknuti tlacitka prfefadovace (Shift) a dvojité kliknuti pravym
tlacitkem mysi: reset faktoru zvétseni a Uhlu otoceni

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafické zobrazeni

Zobrazeni a smazani ramecku pro obrysy neobrobeného
polotovaru

PFepinejte listu softtlaCitek, az se objevi softtladitko vybéru funkci
nataceni a zvétSovani/zmensovani

2 Zvolte funkce nataceni a zvétSovani/zmensSovani:
@J} N
B Zobrazeni ramu pro BLK-FORM: nastavte prosvétlené
oo poligko v softtladitku na ZOBRAZIT
LK roRn Skryti ramu pro BLK-FORM: nastavte prosvétiene
poli¢ko v softtlaCitku na SKRYT
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Zvetsenl VyreZU :::3;1 Test pProgramu
Vyfez mlzete zménit v provoznich rezimech Testovani programu a FOERRIER &
ra e , v N30 Dee 03 P21 -40%
Provadéni programu ve vSech pohledech. NS5 DoB 06 Poi vdor
L . o ) ERERRE
K tomu se musi graficka simulace pfip. provadéni programu zastavit. 158 28 15 P g0
ZvétSeni vyfezu je vzdy uc€inné ve vSech typech zobrazeni. Nse oeo ate po1 sSex
R ey
Zména zvétseni vyirezu N149 Doo az3 Poi +Se
N16@ De@ 025 Po1 +20x
Softtlacitka viz tabulku Nm m az7 m m
N1SS Dee 031 P@1 +E0x
Je-li treba, zastavte grafickou simulaci rass 858 £i7 o VI8 zsor
. . v v , . L. N230 T2 G1?7 52000x
Prepinejte listu softtlacitek béhem provozniho rezimu , Testovani Noge 5 seng. Co Zrieot
programu* pfip. ,Provadéni programu®, az se objevi softtlacitko Nz76 Doe az4 Poi ror
S X v g P Mag 4095.00 * T 1:08:25
vybéru pro ZvétSeni vyfezu = e
L .. . . .. _ A || S
E PFepinejte listu softtlaCitek, aZ se objevi softtlaCitko @ ®\‘ 1@1 ‘ . Fom || Peveit |/eoirrrem
vybéru funkci zvétSovani vyfezu
Zvolte funkce pro ZvétSeni vyfezu
@ p M

Pomoci softtlagitek zvolte stranu obrobku (viz tabulka
nize)

ZmenSeni nebo zvétSeni polotovaru: podrzte stisknuté
softtlacitko,—* pFip. ,+

Znovu nastartujte testovani nebo provadéni programu
softtlaitkem START (RESET + START opét obnovi
puvodni neobrobeny polotovar)

Funkce Softtlacitka
Volba levé/pravé strany obrobku oz
=
Volba pfedni/zadni strany obrobku gi \@
L
Volba horni/spodni strany obrobku ;@; @
1

Posouvani plochy fezu ke zmenseni nebo
zvétSeni neobrobeného polotovaru

Prevzeti vyfezu

Uy imout
Preuzit
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16.1 Grafické zobrazeni

Poloha kurzoru pfi zvétSovani vyrezu

PFi zvétSovani vyrezu zobrazuje TNC soufadnice téch os, které pravé
ofezavate. Tyto soufadnice odpovidaji rozsahu, ktery je definovan pro
zvétSeni vyfezu. Vlevo od lomitka zobrazuje TNC nejmensi soufadnici
rozsahu (MIN-bod), vpravo od ného nejvétsi (MAX-bod).

PFi zvétS8eném zobrazeni vypiSe TNC na obrazovce vpravo dole
MAGN.

Jestlize TNC nem0ze neobrobeny polotovar dale zmensit respektive
zvetsit, vypiSe Fidici systém v okné grafiky pfislusné chybové hlaseni.
K odstranéni tohoto chybového hlaSeni opét zvétSete, pfipadné
zmenS$ete neobrobeny polotovar.

Opakovani grafické simulace

Program obrabéni Ize graficky simulovat libovolné ¢asto. K tomu Gcelu
muZzete grafiku opét nastavit na neobrobeny polotovar nebo jeho
zvétSeny vyfez.

Funkce Softtlacitko
Zobrazeni neobrobeného polotovaru v naposledy Reset
zvoleném zvétSeném vyfezu Forn
ZruSeni zvétSeni vyfezu, takze TNC zobrazi oo
obrobeny nebo neobrobeny obrobek podle FoRr

programované formy polotovaru

TNC —i po vyiezu bez VYREZ PREVZIT. — polotovar opét

@ Softtlacitkem POLOTOVAR JAKO BLK FORM zobrazi
v haprogramované velikosti.

Zobrazeni nastroje

Béhem simulace si miizete nechat nastroj zobrazit v padorysu a v
zobrazeni ve 3 rovinach. TNC zobrazi nastroj s tim priimérem, ktery je
definovany v tabulce nastroju.

Funkce Softtlagitko
Nezobrazovat nastroj béhem simulace nesTRosE
Zobrazovat nastroj b&hem simulace nesteose
SKRYT
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Zjisténi ¢asu obrabéni
Provozni rezimy provadéni programu

Zobrazeni ¢asu od startu programu az do konce programu. Pfi
preruseni se €as zastavi.

Testovani programu
TNC zohlednuje pfi vypoctu ¢asu tyto body:
pojezdy s posuvem
Casoveé prodlevy
nastaveni strojni dynamiky (zrychleni, nastaveni filtra, vedeni
pohyb()
Cas zjist&ny TNC nebere do Givahy rychloposuvy a strojné zavislé &asy
(napf. pro vymeénu nastrojl).

Pokud jste zapnuli ,Zjisténi doby obrabéni“, tak si mizete nechat
vytvofit soubor, kde budou uvedeny pracovni doby v8ech v programu
pouzitych nastroju (viz ,Kontrola pouzitelnosti nastroji” na

strance 196).

Navoleni funkce stopek

E Prepinejte listu softtlacitek, az se objevi softtlacitko
vybéru funkci stopek

RUEDE Test programu

provoz

%3815 G71 =
N16 DOO 01 PO1 +0%

N2@ DOO 0Z PO1 +@%

N3@ DP® 03 PO1 -40x

N35 DO0 Q5 PO1 +4@%

N3 DPO Q16 POl +10%

N4@ Doo 07 PO1 -9@%

N5@ DP0 Q17 Pe1 +30%

NE@ DOO 08 PO1 +0%

N?70 DPO Q18 Pl +30%

N80 DoO 03 PO1 +0%

NS@ DPO Q10 Pl +50%

N100 DOO Q12 P@1 +@%
Ni1os

N120 DOO 020 PO1 +500%
N130 DOD 021 PO1 +250%
N140 DOO 023 P@1 +5%

N150 DO? 024 P@1 +1x

N160 DO? 025 P@1 +20%
N170 DOO 026 PO1 +100%
N180 DOD 027 PO1 +180%
N190 DOD 023 P@1 +4%

N195 DO? 031 P@1 +60x
N196 DOO 032 P@1 +90%
N2@® G30 G17 X+@ Y+@ 2-50%
N210 G31 GI0 X+100 V+100 Z+5%
N230 T2 G17 52000+

N280 D00 023 P@1 +1

4096.00 * T

1:08:25

Ulozit

PFiéist

8-8

Reset
aa:%g:aa
@)

Zvolte funkce stopek
p
utozit Pozadovanou funkci zvolte softtlaitkem, napf. ulozit
zobrazeny &as
Funkce stopek Softtlacitko
Zapnuti (ZAP)/vypnuti (VYP) funkce Zjisténi doby @-&
obrabéni
Ulozeni zobrazeného Casu Utozit
Zobrazeni souctu ulozeného a Pricist
zobrazeného Casu &@
Smazani zobrazeného ¢asu et

TNC vynuluje dobu obrabéni béhem testovani programu,
jakmile se zpracovava novy polotovar G30/G31.

=)
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16.2 Funkce k zobrazeni programu

16.2 Funkce k zobrazeni programu

Prehled

Bé&hem rezimu Chod Programu a Testovani Programu zobrazuje TNC
softtla¢itka, jimiz muzete nechat program obrabéni ukazat po
strankach:

Funkce Softtlacitko

Program/provoz Plynule

PGM
2adatsedit

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

N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0*

N4@ TS G17 S500 F100%

N5@ GOO G40 GI@ Z+50%

NB@ X-30 Y+30 M3s

N7@ 2-20%

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250%

NS@ 626 RZ:

N10® I+15 J+30 GO2 X+5.545 Y+35.495
N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.181 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

N99999 627 RZ*

=

o

|

=i
!
il

Listovani v programu o jednu stranku obrazovky strana NasB9s Z4g0 Mz
- N999999899 %3803_1 G71 * s
Zpet 2% SINm] @ %
. e . . 22 i e 30 H +60 U 0:00:00 s100% %
Listovani v programu o jednu stranku obrazovky strana +250.080 Y +10.000 Z  -560.000 X
dopredu #B +8.080 #C +8.0080
S
s -z S1 ©0.000 S
Volba za¢atku programu zacten . 520 s 2sas00 _Ir o ns /e
2Zacatek Konec Strana Strana VYPOGET TooL Tabulka Tabulka
BLOKU nastroia
Pouz. nul.bodd ? E H
Volba konce programu Konec
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16.3 Testovani programu

Pouziti

V provoznim rezimu Testovani programu simulujete priibéh programa
a ¢asti program, aby se redukovaly programovaci chyby pfi
provadéni programu. TNC vas podporuje pfi vyhledavani

geometrickych neslucitelnosti

chybéjicich zadani

neproveditelnych skoku

naru$eni pracovniho prostoru

kolizi mezi ¢astmi stroje, které se monitoruiji (je potfeba volitelny
software DCM, viz ,Monitorovani kolize v rezimu Testovani
programu’”, strana 362)

Kromé toho muZete vyuzit nasledujici funkce:

Testovani programu po blocich
Pferuseni testu u libovolného bloku
Preskoceni blokl

Funkce pro grafické znazornéni
Zjisténi Casu obrabéni

Doplrikové zobrazeni stavu

(dynamické monitorovani kolizi), tak muzete nechat pfi
testovani programu také provést kontrolu kolizi (viz
sMonitorovani kolize v rezimu Testovani programu” na
strance 362)

@ Je-li vas stroj vybaven volitelnym softwarem DCM

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pozor nebezpedi kolize!

TNC nemlze pfi grafické simulaci simulovat vSechny
pojezdové pohyby, které stroj skutec¢né provadi, napf.

Pojezdové pohyby pfi vyméné nastroje, které vyrobce
stroje definoval v makru pro vyménu nastroje, nebo
pomoci PLC

Polohovani, které definoval vyrobce stroje v makru M-
funkce

Polohovani, které vyrobce stroje provadi pomoci PLC
Polohovani, které provadi vyménu palet

HEIDENHAIN proto doporucuje kazdy program najizdét
opatrné, i kdyz test programu neukazal Zzadné chybové
hlaseni a zadné viditeIné poskozeni obrobku.

TNC spousti test programu po vyvolani nastroje zasadné
vzdy z nasledujici pozice:

V roviné obrabéni ve stfedu definovaného polotovaru

V ose nastroje 1 mm nad v BLK FORM definovanym
bodem MAX

Vyvolate-li stejny nastroj, tak TNC simuluje program dale z
predchozi pozice naprogramované pred vyvolanim
nastroje.

Abyste méli i pfi zpracovani vZdy jednoznacéné chovani,
meéli byste po vyméné nastroj najizdét zasadné do polohy,
z niz mize TNC bezpecné najizdét do obrabéni.

Vyrobce vaseho stroje mize definovat makro vymeény
nastroje i pro provozni rezim Testovani programu, které
presné simuluje chovani stroje, informujte se prosim v
prirucce ke stroji.

Testovani programu a provadéni programu @



Provadéni testu programu

PFi aktivni centralni paméti nastroji musite mit pro testovani programu
aktivovanou tabulku nastroju (status S). K tomu navolte v provoznim
rezimu , Testovani programu* tabulku nastrojli pfes spravu soubor(
(PGM MGT).

Pomoci MOD-funkce POLOTOVAR V PRAC.PROSTORU aktivujte
pro testovani programu kontrolu pracovniho prostoru, viz ,Znazornéni
neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru”, strana 600.

Volba provozniho rezimu Testovani programu

Klavesou PGM MGT zobrazte spravu souborl a zvolte
soubor, ktery chcete testovat, nebo

Volba za¢atku programu: tlacitkem GOTO zvolte
fadek ,0“ a potvrdte zadani tlacitkem ENT

TNC zobrazi nasledujici softtlacitka:

Funkce Softtlacitko
Zrusit neobrobeny polotovar a otestovat cely ReseT
program sTeRT

Testovat cely program

START

Testovat kazdy blok programu jednotlivé start

Po_bloku

Zastavit test programu (softtlacitko se objevi pouze
tehdy, kdyz jste spustili test programu)

STOP

Test programu mUzete kdykoli — i béhem obrabécich cykll — prerusit a
znovu spustit. Abyste mohli v testu opét pokracovat, nesmite provést
nasledujici:

zvolit smérovou kldvesou nebo klavesou GOTO jiny blok;

provést v programu zmény;

zmeénit provozni rezim;

zvolit novy program.

HEIDENHAIN iTNC 530
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o Provedeni testu programu az do urcitého bloku Ruen Test programu
E Pomoci STOP PRI N provede TNC test programu pouze k bloku s .
© CislemN. e
- N . s e
()] V provoznim reZimu Testovani programu zvolte zacatek programu gy N
2 Volba testovani programu do urcitého bloku: stisknéte Noe boe Gs'ras wor.
Q Softtlaéitko STOP PRI N Nige Dee 1z Po1 +ox T
Ni20 Do 071 pol +250 vy

‘E stop Stop p¥i N: zadejte Cislo bloku, u néhoz se ma test Nise Dos 423 ba 1ie 20

na . N1E@ Deo 025 POl +20x
< i programu zastavit it oo} caeJcotfstec L E‘
S - adeitons - L GESERL e——

Program: zadejte nazev programu, v némz se nachazi Nzoe Gso 517 xvo vuo zsofFiai ta; b e |8
‘8 blok se zvolenym ¢&islem; TNC ukaze nazev Nzge 12 o17 szovey Jopakousnt -1
N zvoleného programu; ma-li se zastaveni programu NEse oo 032 ro1 va: ‘
Q vykonat v programu vyvolaném pomoci PGM CALL, as98.00 » T
§ A e (¢}

= pak uvedte tento nazev H | - KONEC| sraer
™ Predvypotet k: P: piejete-li si vstoupit do tabulky bodd,
o tak zde zadejte &islo fadku, do kterého si piejete
- vstoupit.

Tabulka (PNT): pfejete-li si vstoupit do tabulky bodl,
tak zde zadejte nazev tabulky bok, do které si prejete
vstoupit.

Opakovani: pokud se blok N nachazi uvnitf opakovani
¢asti programu, pak zadejte pocCet opakovani, ktera
se maiji provést

Test Useku programu: stisknéte softtlacitko START;
TNC otestuje program az do zadaného bloku
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Volba kinematiky "Testovani programu”

Q Tato funkce musi byt povolena vasim vyrobcem stroje.

Tuto funkci muzete pouzivat k testovani programd, jejichz kinematika
neodpovida kinematice aktivniho stroje (napf. stroje s vyménnou hlavy
nebo pfepinanim rozsaht pojezdu).

Pokud vyrobce va$eho stroje do ného ulozil rizné kinematiky, tak
muzete MOD-funkci aktivovat jednu z nich pro testovani programu.
Aktivni kinematika stroje tim neni dotéena.

Volba provozniho rezimu Testovani programu
Zvolte program, ktery si piejete testovat
w Volba funkce MOD
voLen Nechte zobrazit dostupné kinematiky v pomocné
CEEEED okné, popf. pfepnéte nejdfive listu softtlacitek

Zvolte pozadovanou kinematiky smérovymi tlacitky a
potvrdte ji kldvesou ENT

Po zapnuti fidiciho systému je v rezimu Testovani
@ programu vzdy aktivni kinematika stroje. Kinematiku pro

testovani programu pfip. zvolte po zapnuti znova.

Kdyz zvolite heslem kinematic poZadovanou kinematiku,
tak TNC prepne strojni kinematiku a testovaci kinematiku.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Testov

Nastavit naklopenou rovinu obrabéni pro testovani programu

O Tato funkce musi byt povolena vasim vyrobcem stroje.

Tuto funkci mlzete pouzivat u strojd, na kterych chcete definovat
obrabéci rovinu ruénim nastavenim strojnich os.

Volba provozniho rezimu Testovani programu
Zvolte program, ktery si piejete testovat
m Volba funkce MOD
a0 ot Volba nabidky pro definici obrabéci roviny
L

Klavesou ENT funkci aktivovat, popf. vypnout

Prevzit aktivni soufadnice rotacnich os ze strojniho
provozniho rezimu, nebo

Svétlé policko polohujte smérovou klavesou na
pozadovanou rota¢ni osu a zadejte hodnotu osy,
kterou ma TNC pfi simulaci zapocitat

TNC nevypne funkci Naklopit obrabéci rovinu, kdyz zvolite

Q Je-li tato funkce vyrobcem vaseho stroje povolena, tak
novy program.

Kdyz simulujete program, ktery neobsahuje blok T tak
TNC pouziva jako nastrojové osy ty osy, které jste
aktivovali pro ruéni snimani v provoznim rezimu Rucné.

Dbejte na to, aby aktivni kinematika v testovani programu
odpovidala danému programu, ktery chcete testovat, jinak
vyda TNC pfip. chybu.

564
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16.4 Provadéni programu

Pouziti

V provoznim rezimu ,Provadéni programu“ provadi TNC program

obrabéni plynule az do konce programu nebo az do jeho pferuseni.

V provoznim rezimu "Provadéni programu po bloku" provadi TNC
kazdy blok jednotlivé po stisknuti externi klavesy START.

V provoznich rezimech "Provadéni programu" mlzete pouZzit
nasledujici funkce TNC:

Pferuseni provadéni programu

Provadéni programu od urcitého bloku

Preskoceni bloku

Editace tabulky nastroju TOOL.T

Kontrola a zména Q-parametr(i

Prolozené polohovani ruénim kole¢kem

Funkce pro grafické znazornéni

Doplrikové zobrazeni stavu

HEIDENHAIN iTNC 530

Program/provoz plynule

%3803_1 G71 *
N1 530 G17 X+2 Y+ 2-40%

N70 2-20%

NE@ GOl G41 X+5 Y+30 F250%

Ng@ 626 R2

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.485%
N110 GOE X+55.505 Y+69.488%
N12@ GOZ X+58.8995 Y¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+13.732 Y+21.181 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9999 627 R2*

Ng9999 GOO G40 X-30x

NgS9999 Z+50 M2x

Ng9999999 %3803-1 G71 *

0% SiNm1

0% SiNm1 14:05

30 H +60 U

[X] +250.000 Y +0.000 2 -560.000
+B +0.000 *C

‘8 S1 ©0.000

AKT. :20 T s Fo

Zacatek Konec Strana

UYPOCET | 1001
KU

=] P
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16.4 Provad

Provadéni obrabéciho programu

Priprava

-

WD

=)

Upnout obrobek na stul stroje

Nastaveni vztazného bodu

Zvolit potfebné tabulky a soubory palet (status M)
Zvolit program obrabéni (stav M)

Posuv a otacky vietena miizete ménit pomoci otocnych
regulatorti override.

Softtlacitkem FMAX muzete snizit rychlost posuvu,
chcete-li NC-program zajizdét. Redukce plati pro vSechny
rychloposuvy a pojezdy. Vami zadana hodnota nezustava
po vypnuti a zapnuti stroje aktivni. K obnoveni definované
maximalni rychlosti posuvu po zapnuti musite pfislusnou
Ciselnou hodnotu vzdy znovu zadat.

Zaijistéte, abyste u vSech os nastavili reference pred
spusténim programu. Jinak TNC zastavi obrabéni, pokud
by se mél zpracovavat NC-blok s osami bez nastavené
reference.

Plynulé provadéni programu
Program obrabéni odstartujte externi klavesou START

Provadéni programu po bloku

Kazdy blok programu obrdbéni odstartujte jednotlivé externi
klavesou START

566
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Preruseni obrabéni

Mate rizné moznosti, jak prerusit provadéni programu:
Programovana pferuseni
Externim tlacitkem STOP
PFepnutim do rezimu Provadéni programu po blocich
Programovani nefizenych os (osy citacl)

Zaregistruje-li TNC béhem provadéni programu né&jakou chybu, pak
prerusi obrabéni automaticky.

Programovana preruseni

Preru$eni mizete definovat pfimo v programu obrabéni. TNC prerusi
provadéni programu, jakmile je program obrabéni proveden az do
bloku, ktery obsahuje nékteré z téchto zadani:

G38 (s pfidavnou funkci a bez ni)

Pfidavné funkce M0, M2 nebo M30
Pridavna funkce M6 (definovana vyrobcem stroje)

Preruseni externim tlacitkem STOP

Stisknéte externi klavesu STOP: Blok, ktery TNC v okamziku
stisknuti tlaCitka zpracovava, se neprovede az do konce; v indikaci
stavu blika symbol ,**

Nechcete-li v obrabéni pokracovat, vynulujte TNC softtlacitkem
INTERNI STOP: symbol ,** v indikaci stavu zmizi. Program v tomto
pfipadé znovu odstartujte od jeho zacatku.

Preruseni obrabéni prepnutim do rezimu Provadéni programu po
bloku

PFi provadéni programu obrabéni v provoznim rezimu Plynulé
provadéni programu zvolte rezim Provadéni programu po bloku. TNC
prerusi obrabéni, jakmile se dokon¢i aktualni obrabéci operace.

Skoky v programu po preruseni

Kdyz jste program pierusili funkci INTERNI STOP poznamena si TNC
aktualni provozni stav. S obrabénim muzete pak zpravidla pokraovat
stisknutim ,NC-Start”. Zvolite-li klavesou GOTO jinou fadku programu,
TNC nevynuluje modalné ucinné funkce (napf. M136). To mlze vést k
nezadoucim uc¢inkdm, jako napf. k chybnym posuvim.

A Pozor nebezpedi kolize!
Uveédomte si, ze skoky programu funkci GOTO nevynuluji

modalni funkce.

Zacatek program provadéjte vzdy po preruseni novou
volbou programu (klavesa PGM MGT).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programovani nefizenych os (osy citacti)

Tato funkce musi byt pfizplisobena vasim vyrobcem
@ stroje. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji

TNC automaticky prerusi chod programu, jakmile je v nékterém
pojezdovém bloku programovana osa, jez byla vyrobcem stroje
definovana jako nefizena osa (osa ¢itacu). V tomto stavu miizete
nefizenou osou jet ruéné do pozadované pozice. TNC pfitom v levém
okné obrazovky ukazuje vSechny cilové pozice, které Ize najet a jsou
v tomto bloku naprogramované. U nefizenych os ukazuje TNC navic
zbyvaijici drahu.

Jakmile byla ve vSech osach dosazena spravna pozice, tak mizete
pokra¢ovat v chodu programu pomoci NC-Start.

Naseza Zvolte poZadované pofadi najizdéni a vzdy jej
£ provedte pomoci NC-Start. Nefizené osy polohujte
ruéné, TNC ukazuje soubézné zbyvajici drahu v této
ose (viz ,Opétné najeti na obrys” na strance 575)

V pfipadé potreby zvolte, zda fizené osy se maji
oFF | [oN] pojizdét v naklopeném nebo v nenaklopeném
soufadném systému.

Ruén Je-li to potfeba, tak fizené osy pojizdéjte pomoci
poiezd ruéniho kole¢ka nebo smérovym tlaCitkem
568

Testovani programu a provadéni programu @



Pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni

Béhem preruseni mizete pojizdét strojnimi osami tak jako v
provoznim rezimu Ruéni provoz.

Nebezpedi kolize!

Prerusite-li pfi naklopené roviné obrabéni provadéni
programu, mazete softtlacitkem 3D-ROT prepinat
soufadny systém mezi naklopenym/nenaklopenym a
aktivnim smérem osy nastroje.

TNC pak pfislusné vyhodnoti funkce smérovych tlacitek
os, ru¢niho kole¢ka a logiku opétného najeti na obrys. Pfi
vyjeti nastroje dbejte na to, aby byl aktivni spravny
soufadny systém a v nabidce 3D-ROT byly pfipadné
zadany uhlové hodnoty rotacnich os.

Priklad pouziti:

Vyjeti vietenem po zlomeni nastroje
Preruseni obrabéni
Uvolnit externi smérova tlacitka: stisknéte softtlacitkoRUCNI
POJIZDENI
Popf. aktivujte softtlacitkem 3D-ROT souradny systém, v némz si
prejete pojizdét.
Pojizdéni strojnimi osami pomoci externich smérovych tlacitek

&)

U nékterych strojii musite po stisknuti softtladitka RUCNI
POJIZDENI stisknout externi tladitko START k uvolnéni
externich smérovych tlacitek. Informujte se ve vasi
pfiruc¢ce ke stroji

Vyrobce vaseho stroje mlze stanovit, Ze osy pojizdi pfi
preruseni programu vzdy v momentalné aktivnim, takze i v
naklopeném, soufadném systému. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pokracovani v provadéni programu po preruseni

cyklu, musite pfi opétném vstupu do programu pokracovat
od zacatku tohoto cyklu. TNC pak musi opakované
odjezdit jiz provedené obrabéci kroky.

@ PrerusSite-li provadéni programu v prabéhu obrabéciho

Prerusite-li provadéni programu uvnitf opakovani ¢asti programu nebo

uvnitf podprogramu, musite opét najet do mista pferuseni pomoci
funkce START Z BLOKU N.
TNC si zapamatuje pfi preruSeni provadéni programu

data naposledy vyvolaného nastroje;

aktivni transformace soufadnic (napfiklad posunuti nulového bodu,
natoceni, zrcadleni);

soufadnice naposledy definovaného stfedu kruhu.

doby, nez je zrusite (napfiklad navolenim nového

@ Pocitejte s tim, Ze ulozena data zlstanou aktivni do té
programu).

TNC pouzije ulozena data pro opétné najeti na obrys po ru¢nim
pojizdéni strojnimi osami béhem pferuseni (softtlacitko NAJET
POLOHU).
Pokracovani provadéni programu tlacitkem START
Po preruseni mazete pokracovat v provadéni programu externim
tlaCitkem START, pokud jste provadéni programu zastavili timto
zplsobem:

Stisknutim externiho tladitka STOP

Programovanym pferusenim

Pokracovani v provadéni programu po chybé
Odstrante pfi¢inu chyby
Smazani chybového hlaseni na obrazovce: stisknéte tlacitko CE

Znovu odstartujte nebo pokracujte v provadéni programu od toho
mista, na némz byl pferuSen

Po zhrouceni fidiciho systému

Podrzte tlaitko END dvé sekundy stisknuté; TNC provede teply
start

Odstrante pfi¢inu chyby
Novy start

Pfi opakovaném vyskytu chyby si prosim poznamenejte chybové
hlaseni a obratte se na servisni firmu.
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Libovolny vstup do programu (predvypocet a
start z bloku)

prizplisobena vyrobcem stroje. Informujte se ve vasi

@ Funkce START Z BLOKU N musi byt povolena a
priru¢ce ke stroji

Pomoci funkce START Z BLOKU N muzete zadit zpracovavani
obrabéciho programu z libovolného bloku N. TNC bere vypocetné

v Uvahu obrabéni obrobku az do tohoto bloku. TNC je mGze graficky
zobrazit. Vstoupite-li do obrabéci pozice v ramci tabulky bod
smarT.NC (.HP), tak mGzete vstupni pozici zvolit graficky

softtlacitkem. Pfi vstupu do tabulky bodt s koncovkou souboru .PNT,

neposkytuje TNC zadnou grafickou podporu. MUzete ale definovat
jako misto vstupu libovolny bod pomoci €isla bodu.

Jestlize jste program prerusili pomoci INTERNI STOP, nabidne vam
TNC automaticky k novému startu ten blok N, v némz jste program
prerusili.
Pokud byl program pferu$en za dale uvedenych okolnosti, tak TNC
ulozi tento bod preruseni:

stiskem Nouzového zastaveni

vypadkem proudu

zhroucenim fidiciho systému
Po vyvolani funkce Pfedvypocet a start z bloku mizete softtlacitkem
ZVOLIT POSLEDNI BLOK opét aktivovat bod pferuseni a najet

systém pomoci NC-start. TNC pak ukazuje po zapnuti hlaseni NC-
program byl pieruSen.

HEIDENHAIN iTNC 530

Program/provoz pPlynule

PGM
zadatsedit

N4@ T5 G17 S500 F100%
NS0 GO0 G42 GIo Z+50%

NE@ X-30 V+30 M3*

N70 Z-20%

NE® G@1 G4l X+5 Y+30 F250%

Ngo 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 V+35.485%
N110 GOE X+55.505 Y+69.488%

N12@ GOZ X+58.895 Y+30.025 R+20%
N130 GO3 X+13.732 Y+21.191 R+75%

Beh po blok: N= NS
Program = 3803_1.I
Start od: -

©% SINml|Tabulka (PNT> =

©% SINml|opakouani =9
Posledni preruseni programu:

[X] +250.00¢ i nens ulozeno
B +0.00¢

V4

enli programu

gl
-

5100%
560.0800( & %

akT. |x]  @:z0 s z/s 2500

Najezd

na posici
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Start z bloku nesmi zac¢inat v podprogramu.

VSechny potfebné programy, tabulky a soubory palet musi
byt navoleny v nékterém provoznim rezimu provadéni
programu (status M).

Pokud program obsahuje jesté pfed koncem Startu z bloku
N programované preruseni (M00 nebo STOP), pak se na
tomto misté Start z bloku N prerusi. K jeho pokracovani
stisknéte externi tlaCitko START.

Uvédomte si, Ze pfedvypocet a start z bloku do obrysu s
korekci poloméru (M00 nebo STOP) muze vést k poruseni
obrysu. TNC nem(zZe obrys naprogramovany po STOP
bloku vypocitat se souvisejicim obrysem
naprogramovanym pfed STOP bloku.

Po Startu z bloku N musite nastrojem najet pomoci funkce
NAJET POLOHU do zjisténé polohy.

Délkova korekce nastroje se stane ucinnou az po vyvolani
nastroje v nasledujicim polohovacim bloku. To plati i
tehdy, pokud jste zménili pouze délku nastroje.

PFidavné funkce M142 (Vymazat modalni programové
informace) a M143 (Vymazat zakladni natoceni) nejsou u
Startu z bloku N dovoleny.

Pomoci strojniho parametru 7680 je definovano, zda Start
z bloku N zaéne u vnofenych program v bloku 0 hlavniho
programu nebo v bloku 0 programu, ve kterém bylo
provadéni programu naposledy preruseno.

Softtlacitkem 3D ROT mUzete pfepinat soufadny systém
pro najezd do vstupni pozice mezi
naklopenym/nenaklopenym a aktivnim smérem osy
nastroje.

Chcete-li pouzit Start z bloku N v rdamci tabulky palet, pak
nejdrive navolte smérovymi klavesami v tabulce palet ten
program, do néhoz chcete vstoupit, a pak volte pfimo
softtladitko START Z BLOKU N.

VSechny cykly dotykovych sond TNC pfi Startu z bloku N
preskoci. Vysledkové parametry, do nichz tyto cykly
zapisuji, pak pfipadné neobsahuji Zzadné hodnoty.
Funkce M142/M143 a M120 nejsou u Startu z bloku N
dovoleny.

TNC smaze pred Startem z bloku N pojezdové pohyby,
které jste provedli béhem programu funkci M118
(Prolozeni polohovani ruénim koleckem).

Testovani programu a provadéni programu @



Pozor nebezpeci kolize!

Z bezpecnostnich divodu po Startu z bloku N vzdy
z&sadné zkontrolujte vstupni pozici zbytkové drahy!
Pokud provedete v programu Start z bloku N, ktery

obsahuje M128, muze TNC pfFipadné provést vyrovnavaci
pohyby. Vyrovnavaci pohyby pfekryji pojezdovy pohyb!

V4

enli programu

Predvypocet a start z bloku nesmite pouzit ve spojeni s
obrabénim palet orientovaném na nastroje. Opétovny
vstup se mize provést pouze na jesté neobrobeny
obrobek!

w

16.4 Provad
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Volba prvniho bloku aktualniho programu jako zacatek predvypoctu
a startu z bloku: zadejte GOTO ,0“.

UYPOGET
BLOKU

i

Volba pfedvypoctu a startu z bloku: stisknéte
softtlacitko VYPOCET BLOKU

Cislo bloku: zadejte Cislo bloku, u néhoz ma
predvypocet skoncit

Nazev programu: zadejte ndzev programu, do néhoz
chcete vstoupit. Zména je tfeba pouze kdyZ chcete

vstoupit do programu vyvolaného pomoci PGM CALL.

Bodovy index: JestliZze jste v poli PFedvypocet k bloku
N zadali €islo bloku, ktery obsahuje blok CYCL CALL
PAT, TNC graficky zobrazi vzor bod( v poli Nahled
souboru. Softtlagitky DALS| PRVEK resp.
PREDCHOZI PRVEK muzete zvolit vstupni pozici s
grafickou pozici tehdy, kdyz jste zobrazili okno
nahledu (softtladitko NAHLED nastavit na ZAP)

Opakovani: Zadejte poCet opakovani, na néz se ma
brat pfi startu z bloku N zfetel, pokud se blok N
nachazi uvnitf opakovani ¢asti programu nebo v
podprogramu, ktery je vyvolavan nékolikrat

Spusténi pfedvypodtu a start z bloku: Stisknéte externi
tlacitko START

Najeti na obrys (viz nasledujici odstavec)

Vstup s klavesou GOTO

574

Pozor nebezpeci kolize!

Pfi vstupu klavesou GOTO ¢islo bloku, neprovadi ani TNC
ani PLC zadné funkce, které by zarucovaly bezpecény
vstup.

Vstoupite-li do podprogramu klavesou GOTO ¢&islo bloku,
tak TNC precte konec podprogramu (G98 L0)! V takovych
pfipadech zasadné vstupujte s funkci Start z bloku N!

Testovani programu a provadéni programu @



Opétné najeti na ObryS Program/provoz plynule :g:svem :
L, . L . N40 TS G17 S500 F100% E
Pomoci funkce NAJET POZICI najede TNC nastrojem na obrys hes 520" ta s "o ©
obrobku v nasledujicich situacich: S8 Go1 5a1 x5 430 Fzsex = o
. e - o MBI e " B O
Opétné najeti po pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni, ktere Ni%o Go3 X418, 735 ¥i21.153 Rrron ¥ (o)
bylo provedeno bez INTERNIHO STOPU et - E_
NSSS9S Z+50 M2* gt

Opétné najeti po pfedvypoctu a startu z libovolneho bloku pomoci 199998388 wases-1 &1+ vy .
START Z BLOKU N, napfiklad po pferuSeni pomoci INTERNIHO W‘ : ‘g’@ c
STOPU 0% sinmi[TaBGikS ienT>” = © i ,w

8% SINm]|Opakouani = e 2 e = R
Jestlize se zménila poloha nékteré osy po preruseni regulaéniho TH 250, pogrieen s gz AT ©
obvodu béhem preruseni programu (zavisi na provedeni stroje) wB +0.080¢ = “>U
S
Kdyz je v pojezdovém bloku naprogramovana také neregulovana o= S1 ©0.000 ad (-] o
osa (viz ,Programovani nefizenych os (osy €ital)” na strance 568) - _s:= : fozee  re nELs ol
Najezd Interni m
Volba opétného najeti na obrys: Zvolte softtlacitko NAJET POLOHU bl ‘ ‘ ‘ e

PFipadné obnovte stav stroje ﬁ'
Najizdéni osami v pofadi, které navrhuje TNC na obrazovce: e

Stisknéte klavesu NC-start nebo

Najizdéni osami v libovolném pofadi: stisknéte softtlacitka NAJET X,
NAJET Z atd. a pokazdé je aktivujte externim tlaCitkemSTART

Pokracovat ve zpracovani: stisknéte externi tlaCitko START
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16.5 Automaticky start programu

16.5 Automaticky start programu

Pouziti

byt k tomu TNC vyrobcem vaseho stroje pfipraveno;

@ Aby se mohl realizovat automaticky start programu, musi
informujte se v prirucce ke stroji.

Softtlagitkem AUTOSTART (viz obrazek vpravo nahore), muzete v
nékterém provoznim rezimu odstartovat program aktivni v daném
provoznim reZimu v okamziku, ktery zadate:

Zobrazeni okna pro stanoveni okamziku startu (viz
i obrazek vpravo uprostted)

Cas (Hod:Min:Sek): Cas kdy se ma program spustit

Datum (DD.MM.RRRR): Datum kdy se ma program
spustit

Aktivovat start: nastavte softtlacitko AUTOSTART na
ZAP

576

Program/provoz plynule

PGM
zadatsedit

Nde T5 G17 S500 F100s
N5 GO@ G40 GO Z+50%

N80 GOl G41 X+5 Y+30 F250%
Ngo G26 R2¥
N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.545 Y+35.495+
N110 GOE X+55.505 Y+69.488x

N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N14@ GO2 X+5 Y+30%

NG99 627 R2¥

NgS9999 GO0 G40 X-30%

NG99 2450 M2x

NgS9999999 %3803.1 G71 =

ey
i

e
$00]

]

@% SINm]
@% SINm] 14:06 %@ax %
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 o~
B +0.000 *C +0.000
S
: =
AKT @:20 T 5 Z|s MmMs,s8
TooL onN OoN
e Pouz. }‘

Program/provoz plynule

PGM
zadatsedit

Nde T5 G17 S500 F100s
N5 GO@ G40 GO Z+50%

N80 GOl G41 X+5 Y+30 F250%
Nge G26 R2¥
N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.545 V+35.495+
N110 GOE X+55.505 Y+69.488x

N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.191 R+75%

5
Ng9999999 %3803-1 G71 * [Cas: 20.10.2011 14:05:35

Start programu u:
Cas (hod:min:sec):

Datum C(DD.MM.YY¥¥>:

Inaktiv.

@% SINmI '

@% SINm] 14:06 T %
[X] +250.000 Y +0.000 2 -560.000
B +0.000*C +0.000
&
AKT . @: 20 T & F3E] M5 ,89
AUTOSTART
[oFF]  on
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16.6 Preskoceni bloku

Pouziti
Bloky, které jste pfi programovani oznacili znakem ,/“, mizete nechat
pfi testovani nebo provadéni programu preskocit:

T NC-bloky se znakem ,/“ neprovadét ani netestovat:
i softtlacitko nastavte na ZAP

o NC-bloky se znakem ,/* provadét nebo testovat:
softtlacitko nastavte na VYP

Naposledy zvolené nastaveni ziistava zachovano i po
preruseni napajeni.

@ Tato funkce neucinkuje pro bloky TOOL DEF.

Smazani znaku ,,/“

V provoznim rezimu Program zadat/editovat zvolte blok, u néhoz se
ma vypinaci znaménko vymazat

Vymazani znaku ,/*
y

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.7 Volitelné zastaven

16.7 Volitelné zastaveni provadéni
programu

Pouziti

TNC prerusi dle vasi volby provadéni programu nebo test programu u
bloku, v nichZ je naprogramovana funkce M1. Pouzijete-li funkci M1 v
provoznim rezimu Provadéni programu, pak TNC nezastavi vieteno a
nevypne chladici kapalinu. Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke stroji.

on NepferuSovat zpracovani nebo testovani programu s
o MI1: nastavte softtlagitko na VYP

o Prerusit zpracovani nebo testovani programu s M1:
S nastavte softtlagitko na ZAP

@ M1 nepUsobi v provoznim rezim Test programu.

578
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17.1 Volba MOD-funkci

17.1 Volba MOD-funkci

Pomoci MOD-funkci muizete volit dodate¢na zobrazeni a moznosti
zadavani. Které MOD-funkce jsou k dispozici, zavisi na zvoleném
provoznim rezimu.

Volba MOD-funkci

Zvolte provozni rezim, ve kterém chcete MOD-funkce ménit.

Volba MOD-funkci: stisknéte klavesu MOD. Obrazky
m vpravo zobrazuji typické obrazovkové nabidky pro
rezim Program zadat/editovat (obrazek vpravo
nahofe), Testovani programu (obrazek vpravo dole) a
ve strojnim provoznim rezimu (obrazek na dalsi
strané).

Zména nastaveni

Zvolte MOD-funkci v zobrazené nabidce smérovymi klavesami

Pro zménu nastaveni jsou k dispozici — v zavislosti na zvolené funkci
— tfi moznosti:

Pfimé zadani Ciselné hodnoty, napfiklad pfi definici omezeni
rozsahu pojezdu

Zména nastaveni stisknutim klavesy ENT, napfiklad pfi definici
zadani programu

Zména nastaveni pfes okno volby. Je-li k dispozici vice moznosti
nastaveni, pak mazete stisknutim klavesy GOTO zobrazit okno, ve
kterém jsou souc€asné viditeIné vSechny moznosti nastaveni. Zvolte
pozadované nastaveni pfimo stisknutim Cislicové klavesy (vlevo od
dvojte¢ky) nebo smérové klavesy a naslednym potvrzenim klavesou
ENT. Nechcete-li nastaveni ménit, uzaviete okno klavesou END.

Opusténi MOD-funkci

Ukonéeni MOD-funkce: stisknéte softklavesu KONEC nebo klavesu
END
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Bucns Program zadat/edit
provoz
" AL
S s
Heslo = %
NC : Verze software 340494 07 e
21.11.2011 ©8:34 'é¢*;
PLC: Verze software BASIS 54 W !
Feature Contain Level: ---
S
ERES
ag\aox ;L
Z:P
8
=
B
Reaze | oramosa | PO | o | g | meoet
=0 e A = on | KONEC
G Test pProgramu
provoz
M
2
s |
Heslo = %
NC : Verze software 3404894 07
21.11.2811 088:34 jrivech
PLC: Verze software BASIS 54 W E
Feature Contain Level: ---
S ¢ 1
e5l+]
%?mx %
zAP
e
B
RS232 Polotovar Parametry 30 BOT E)ff,EH\li
e e e @J KONEC
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Piehled MOD-funkci
V zavislosti na zvoleném provoznim rezimu mate k dispozici tyto RUBHE BReVeS Po
funkce:
Program zadat/editovat: Indikace polohy 1
Indikace polohy 2 AKT.
P . v 2 MM/INCH MM
Zobrazenl rUZnyCh Clsel SOﬂWarU z:ggzi programu HEIDENHARIN
Zadani kodu (hesla) VOSER OS %oeoan
; , NC : Verze software 340484 07
Nastaveni rozhrani PLC: Verze software BASIS 54

PFip. diagnostické funkce Feature Contain Level: ---

Pfipadné uzivatelské parametry specifické podle stroje

17.1 Volba MOD-funkci

Pfipadné zobrazeni soubor(i napovédy fm X
PFip. volba kinematiky stroje s |
AP |
Nahrani servisni sady
Nastaveni ¢asové zon e || S || e || o || eme ||EEUEL || SIS
y REHO=tD] > (z)d :s)u = OF:’ XOWIEE

Spusténi kontroly nosi¢e dat
Zvlastnosti bezdratového ru¢niho kole¢ka HR 550
Pokyny ohledné licence
Provoz fidiciho pocitace
Test programu:

Zobrazeni riznych &isel softwaru
Zadani kodu (hesla)
Nastaveni datovych rozhrani
Znazornéni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru
Pfipadné uzivatelské parametry specifické podle stroje
Pfipadné zobrazeni soubor( napovédy
Pfip. volba kinematiky stroje
Pfipadné nastavte funkci 3D ROT
Nastaveni ¢asoveé zény
Pokyny ohledné licence
Provoz fidiciho pocitace
VSechny ostatni provozni rezimy:

Zobrazeni riznych ¢&isel softwaru
Zobrazeni identifikanich &isel pro existujici opce
Volba indikace polohy

Definice mérovych jednotek (mm/palce)
Definice programovaciho jazyka pro MDI
Definice os pro prevzeti aktualni polohy
Nastaveni omezeni pojezdového rozsahu
Zobrazeni vztaznych bodu

Zobrazeni provoznich ¢asl

Pfipadné zobrazeni soubor(i napovedy
Nastaveni ¢asové zony

Pfip. volba kinematiky stroje

Pokyny ohledné licence
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17.2 Cisla softwaru

17.2 Cisla softwaru

Pouziti

Po zvoleni MOD-funkci jsou na obrazovce TNC tato Cisla softwaru:

582

NC: Cislo NC-softwaru (spravuje HEIDENHAIN)

PLC: &islo nebo nazev PLC-softwaru (spravuje vyrobce vaseho
stroje)

Stav vyvoje (FCL = Feature Content Level): Vyvojova verze
instalovana v fidicim systému (viz ,Stav vyvoje (funkce
aktualizace)” na strance 9). TNC ukazuje na programovaci stanici
---, protoZe tam neni vyvojova verze sledovana.

DSP1 az DSP3: Cislo softwaru regulatoru otacek (spravuje
HEIDENHAIN)
ICTL1 a ICTL3: Cislo softwaru regulatoru proudu (spravuje
HEIDENHAIN)

MOD-funkce @



17.3 Zadavani kodu

Pouziti
Pro nasledujici funkce TNC vyzaduje Ciselny kod:

Funkce Cislo kédu

Zvolit uzivatelské parametry a zkopirovat 123
priklady soubor(

Konfigurace karty Ethernet (ne u iTNC530 NET123
pod Windows XP)

Kromé toho mGzete pomoci hesla version zaloZit soubor, ktery
obsahuje v8echna aktualni isla softwaru vaseho fizeni:

Zadejte heslo version, potvrdte klavesouENT

TNC zobrazi na obrazovce vSechna aktualni ¢isla softwaru
Ukonéeni prehledu verzi: stisknéte klavesu KONEC (END)

Zkopirovani prikladil soubort

Pro rGzné typy souboru (soubory palet, volné definovatelné tabulky,
tabulky feznych dat, atd.) jsou v TNC uloZené pfiklady. Aby byly tyto
priklady k dispozici v oddilu TNC, postupujte takto:

Zadejte heslo 123 a potvrdte ho klavesou ENT: Nachazite se nyni v
uzivatelskych parametrech.

Stisknéte klavesu MOD, TNC zobrazi rizné informace
Stisknéte softklavesu AKTUALIZOVAT DATA (UPDATE DATA),
TNC prejde do nabidky pro aktualizaci softwaru.

Stisknéte softklavesu KOPIROVAT PRIKLADY SOUBORU (COPY
SAMPLE FILES), TNC zkopiruje vSechny dostupné priklady
souborud do oddilu TNC. Uvédomte si, Ze TNC pfitom prepiSe vase
upravené pfiklady soubor(l (napf. tabulky feznych podminek)
Stisknéte dvakrat klavesu END, nachazite se znovu na vychozi
obrazovce

HEIDENHAIN iTNC 530
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i sady

anli servisni sa

y
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17.4 Nahr

17.4 Nahrani servisni sady

Pouziti

Pfed instalaci servisni sady bezpodmineéné kontaktujte
@ vaseho vyrobce stroje.

TNC provede po ukoné&eni instalace teply start. Pfed
nahranim servisni sady stroj uvedte do stavu po vypnuti
Centralnim stopem.

Pokud to jesté nebylo provedeno: pfipojte sitovou
jednotku, z niz chcete servisni sadu nahrat.

Touto funkci mizete jednoduchym zplsobem provést aktualizaci
softwaru vaSeho TNC.

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat.

stisknéte klavesu MOD

Spustte aktualizaci softwaru: stisknéte softklavesu ,Nahrat servisni
sadu”, TNC zobrazi pomocné okno pro vybér aktualiza¢nich
souboru.

Klavesami se Sipkami zvolte adresaf, kde je uloZzena servisni sada.
Klavesa ENT otevie pfislusny podadresar.

Volba souboru: klavesu ENT stisknéte dvakrat na zvoleném
adresafi. TNC prejde z okna adresaru do okna soubor.

Spustte aktualizaci: zvolte soubor klavesou ENT: TNC rozbali
vSechny potfebné soubory a nakonec provede novy start fidiciho
systému. Tento proces mGze trvat nékolik minut.

584
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17.5 Nastaveni datovych rozhrani

Pouziti

K nastaveni datovych rozhrani stisknéte softklavesu RS 232-/ RS 422
- NASTAVENI TNC ukéaze na obrazovce nabidku, do které zadate tato

nastaveni:

Nastaveni rozhrani RS-232

Vlevo na obrazovce se zadava provozni rezim a pfenosova rychlost (v

baudech) pro rozhrani RS-232.

Nastaveni rozhrani RS-422

Vpravo na obrazovce se zadava provozni rezim a prenosova rychlost

(v baudech) pro rozhrani RS-422.

Volba PROVOZNIHO REZIMU externiho zafizeni

=)

,Nacist adresar*.

V provoznim rezimu EXT nemuzete pouzivat funkce
,Nacist vSechny programy“, ,Nacist nabidnuty program“ a

Nastaveni prenosové rychlosti v baudech

PFenosova rychlost (v baudech) je volitelna v rozmezi od 110 do 115

Rueni Program za

dat/edit

Rozhranni RS 232

provoz-MODE:
Baud-Rate
FE : 9600

EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200

Prirazeni:

Tisk 8

Test tisku:

PGM MGT:

zavisle soubory:

Rozhranni RS 422

provoz-MODE: FE1

Baud-Rate

FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200

Rozsireno 2
Automaticky

RS232
RS422
2arizeni

=0

P.
DIAGNOSA
u;

EXTERN%
HELP PRESTUP

orr _ [on)| OFF]

TNCOPT

oN

KONEC

200 baudt.
Ca Provozni
Externi zarizeni rezim Symbol
PC s pfenosovym softwarem FE1
HEIDENHAIN TNCremoNT IE'
Disketové jednotky HEIDENHAIN
FE 401 B FE1 E|
FE 401 od ¢&. progr. 230 626 03 FE1
Externi zafizeni, jako tiskarna, EXT1, EXT2

CteCka, dérovacka, PC bez
TNCremoNT

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Nastaveni datovych rozhrani

Prirazeni

Pomoci této funkce nadefinujete, kam se maji data z TNC pfenaset.
Pouziti:

Vypis hodnot funkci s Q-parametry FN15

Vypis hodnot funkci s Q-parametry FN16

Na provoznim rezimu TNC zavisi, zda se pouzije funkce PRINT nebo
PRINT-TEST:

Provozni rezim TNC Prenosova funkce

Provadéni programu po bloku PRINT

Provadéni programu plynule PRINT

Testovani programu PRINT-TEST

PRINT a PRINT-TEST mUzete nastavit takto:

Funkce Cesta
Vystup dat pfes RS-232 RS232:\....
Vystup dat pfes RS-422 RS422:\....

Ulozeni dat na pevny disk TNC TNC:\....

UloZit data na server, ktery je servername:\....
spojen s TNC

Ulozeni dat do adresare, vnémz  prazdny
je program s FN15/FN16

Nazev souboru:

Data Provozni rezim Nazev souboru

Hodnoty s D15 Chod programu %FN15RUN.A

Hodnoty s D15 Testovani programu  %FN15SIM.A
586
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Software pro prenos dat

Pro pfenos soubori z TNC a do TNC pouzijte software firmy
HEIDENHAIN pro pifenos dat TNCremoNT. Pomoci TNCremoNT
muzete Fidit pfes sériové rozhrani nebo pres rozhrani Ethernet
v8echny fidici systémy HEIDENHAIN.

z internetu z HEIDENHAIN Filebase (www.heidenhain.de,
<Servis a dokumentace>, <Software>, <PC-software>,
<TNCremoNT>).

@ Aktualni verzi TNCremoNT si mlZzete zdarma stahnout

Systémove predpoklady pro TNCremoNT:

PC s procesorem 486 nebo lepSim

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

16 MByt( operacni paméti
5 MByt0 volného prostoru na vaSem pevném disku
Jedno volné sériové rozhrani nebo pfipojeni k siti TCP/IP

Instalace pod Windows

Spustte instalacni program SETUP.EXE ze spravce souborll
(prdzkumnik)

Ridte se instrukcemi programu SETUP

Spusténi TNCremoNT pod Windows

Klepnéte na <Start>, <Programy>, <Aplikace HEIDENHAIN>,
<TNCremoNT>

Spoustite-li TNCremoNT poprvé, pokusi se TNCremoNT navazat
spojeni s TNC automaticky.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Prenos dat mezi TNC a TNCremoNT

ulozte program, ktery mate pravé v TNC zvoleny. TNC
uklada zmény automaticky pfi zméné provozniho rezimu
TNC nebo kdyz zvolite Spravu souboru klavesou PGM
MGT.

@ Pred prenosem programu z TNC do PC bezpodminecné

Provéfte, zda je TNC pfipojen ke spravnému sériovému rozhrani
vaseho pocitace, respektive k siti.

Po spusténi programu TNCremoNT uvidite v horni ¢asti hlavniho okna
vSechny soubory, které jsou ulozeny v aktivnim adresafi. Pomoci

<Soubor>, <Zména slozky> mulzete zvolit libovolnou jednotku,

pfipadné jiny adresar ve vasem pocitaci.

Chcete-li fidit pfenos dat z PC, pak konfigurujte spojeni na PC takto:

Zvolte <Soubor>, <Vytvofit spojeni>. TNCremoNT nyni nacte
strukturu souborud a adresart z TNC a zobrazi ji ve spodni ¢asti
hlavniho okna

Pro pfenos souboru z TNC do PC vyberte klepnutim mysi soubor v
okné TNC a pretahnéte vybrany soubor pfi stisknutém tlacitku mysi
do okna PC

Pro pfenos souboru z PC do TNC vyberte klepnutim mysi soubor v
okné PC a pretahnéte vybrany soubor pfi stisknutém tlacitku mysSi do
okna TNC

17.5 Nastaveni datovych rozhrani

Chcete-li fidit pfenos dat z TNC, pak konfigurujte spojeni na PC takto:

Zvolte <Nastroje>, <TNCserver>. TNCremoNT pak spusti serverovy
rezim a mGze pfijimat data z TNC, respektive k TNC data vysilat

Zvolte v TNC funkce pro spravu dat klavesou PGM MGT (viz ,Datovy
prenos z/na externi nosi¢ dat” na strance 144) a pfeneste
pozadované soubory

Ukonceni programu TNCremoNT
Zvolte polozku nabidky <Soubor>, <Ukongit>

niz jsou vysvétleny vSechny funkce tohoto programu.

@ Veénujte téz pozornost napovédé programu TNCremoNT, v
Vyvolani napovédy se provadi klavesou F1.
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= TNCremoNT
Dalei Ansicht Extras Hife

M= B3

BEEEEE
s ASCREENS\TNCATNCA30ABANKLARTEXT \dumppgms|[*.~] "::jé":‘s‘;g—‘

Mame

Grijbe

e

Attibute | D atum

) %TCHPRNT &
)1 H

[11EH 1
[11FH

[F116BH

[ 114

73

813
379
360
412
384

04.03.97 11:34:08
04.0357 11:34:08
02.09.57 14:51:30
02.09.97 14:51:30
02.08.97 14:51:30
02.09.57 14:51:30

TNC:\NKASCRDUMPL=."] ~Verbindung

J ~ Daeitatus

Fiet  [533 MEy=
Insgesamt; [
Maskiet  [5 |

Name:

[Gizge

[ émibute | Datum

»

Protokalt

[ 200 H
[ 201.H
[ 202 H
12024
[ 2104 2
[ 211.H

1596
1004
1892
2340
974
3604
3362

06.04.53 15:33:.42
06.04.9315:3%:44
0F.04.99 15:39.44
0F.04.99 15:39.46
06.04.9315:3%:.46
06.04.9915:3%:.40
0F.04.99 15:359:40

e
Schritstel:

oo

Baudate [Auto Detect]
[riEz00

| BN Verbindung okt
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17.6 Rozhrani Ethernet

Uvod

TNC je standardné vybaveno sitovou kartou Ethernet, aby se mohl
fidici systém pfipojit do vasi sité jako Klient. TNC pfenasi data pfes
kartu Ethernet

protokolem smb (server message block) pro operacni systémy
Windows, nebo

skupinou protokolt TCP/IP(Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) a pomoci NFS (Network File System) TNC podporuje také
protokol NFS V3, se kterym Ize dosahnout vy$Si rychlost pfenosu
dat.

Moznosti pripojeni
Kartu Ethernet TNC muzete pfipojit do vasi sité pfipojkou RJ45 (X26,

100BaseTX pfipadné 10BaseT) nebo pfimo k PC. Pfipojka je
galvanicky oddélena od elektroniky fidiciho systému.

Pro pfipojeni pfes 100BaseTX, pfipadné 10BaseT, pouzijte k zapojeni
TNC do vasi pocitacové sité kabel s kroucenymi pary vodici.

zavisla na kvalité kabelu, na jeho oplasténi a druhu sité

@ Maximalni délka kabelu mezi TNC a uzlovym bodem je
(100BaseTX nebo 10BaseT).

Spojujete-li TNC pfimo s PC, musite pouzit kfizeny kabel.

Konfigurace TNC

@ Dejte si TNC nakonfigurovat od specialisty na pocitacové
sité.

Uveédomte si, ze kdyz zménite IP-adresu TNC, provede
TNC automaticky teply start.

V provoznim rezimu Program zadat/editovat stisknéte klavesu MOD.
Zadejte Cislo kddu NET 123, TNC zobrazi hlavni obrazovku pro
konfiguraci sité.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Rozhrani Ethernet

VsSeobecné nastaveni sité

Stisknéte softklavesu DEFINE MOUNT pro zadani vSeobecnych
nastaveni sité. Karta Nazev poditace je aktivni:

Nastaveni

Vyznam

Ruéni
Provoz

‘Nastaveni site

Primarni
rozhrani

Nazev rozhrani Ethernetu, které se ma pfipojit
do vasi firemni sité. Je aktivni pouze tehdy, kdyz
je k dispozici aktivni op&ni druhé rozhrani
Ethernetu v hardwaru Fidiciho systému.

Nazev pocitace

Nazev, pod nimz ma byt TNC vidét ve vasi

Pouzité ozhrani et - T N
=
=i
v ¥

Jméno pociace
VNC_HSCLFS

firemni siti &g
Host-soubor Je potieba pouze pro specialni aplikace: :::”@
Nazev souboru, v némz je definovano pfifazeni
IP-adres a nazvu pocitacl.
K zadani nastaveni rozhrani zvolte kartu Rozhrani: e ‘ SR e
Nastaveni Vyznam =] n_z
Seznam Seznam aktivnich rozhrani Ethernet. Zvolte —
rozhrani jedno rozhrani ze seznamu (mys$i nebo : = H
smérovymi klavesami) st -
Tlagitko Aktivovat: B Y
Aktivovani zvoleného rozhrani (X ve sloupci
Aktivni)
TlaCitkoDezaktivovat: s B
Dezaktivovani zvoleného rozhrani (- ve . ‘ ozalflzee)
sloupci Aktivni) Fasex )
Tlagitko Konfigurovat: ] B foie | S
OtevFit nabidku konfigurace - ‘ ‘ - ‘ gre ‘ e ‘ ‘
Povolit IP- Tato funkce musi byt standardné
Forwarding dezaktivovana.
Funkci aktivujte pouze tehdy, kdyz se ma kvli
diagnostice pfistupovat zvenku pfes TNC na
opcné pritomné druhé rozhrani Ethernetu TNC.
Aktivaci provadéjte pouze po dohodé se
zdkaznickym servisem.
590 MOD-funkce



K otevfeni nabidky konfigurace zvolte tlacitko Konfigurovat: Buens Nastaveni site "d';

Nastaveni Vyznam i E

Stav Rozhrani je aktivni: = T — — -GCJ

Stav spojeni zvoleného rozhrani Ethernet %L i

Nazev: .. i SO L

Nazev rozhrani, které pravé konfigurujete vy “E

Konektorovy spoj: e ]

Cislo konektoru tohoto rozhrani v logické e

jednotce fizeni R oo [] .ﬁ

Profil Zde muzZete pfipravit, popf. zvolit profil, kam se ey | oo iy no:
ulozi vSechna nastaveni viditelna v tomto okné. Srar Qo el

HEIDENHAIN poskytuje dva standardni profily: 2 ‘ - ‘ = - ‘ ‘ O

DHCP-LAN: N~

-

Nastaveni pro standardni rozhrani Ethernet
TNC, ktera maji fungovat v jedné standardni
firemni siti

MachineNet:

Nastaveni pro druhé, op&ni rozhrani Ethernet,
ke konfiguraci sité stroje

Prislusnymi tlagitky muzete profily uloZit, nahrat
a smazat

IP-adresa Opce Automaticky ziskat IP-adresu:
TNC ma ziskat IP-adresu od serveru DHCP.

Opce Ruéné nastavit IP-adresu:

Ruéni definovani IP-adresy a Subnet mask
(sitové masky). Zadavani: Vzdy Ctyfi Cisla
oddélena teckami, napfiklad 160.1.180.20 a
255.255.0.0

HEIDENHAIN iTNC 530 591 @



17.6 Rozhrani Ethernet

Nastaveni Vyznam
Domain Name Opce Automaticky ziskat DNS:
Server (DNS — TNC ma ziskat IP-adresu od serveru DNS
Server nazvi automaticky.
domén) Opce Ruéné konfigurovat DNS:
Ruéni zadani IP-adres serveru a nazvu
domén

Default Gateway Opce Automaticky ziskat Default GW:
(Standardni TNC ma automaticky ziskat Default-Gateway

brina) Opce Ruéné konfigurovat Default GW:
Ruéni zadani IP-adres Default-Gateways

Zmeény prevezmete tlacitkem OK nebo je odmitnete tlacitkem
Prerusit
Zvolte kartu Internet:

Nastaveni Vyznam

Rueni
Provoz

Nastaveni

site

Proxy Pi'imé spojeni k Internetu /NAT:
Internetové dotazy pfedava fidici systém dale
na standardni Gateway a tam se musi dale
predavat pres Network Address Translation
(napf. pfi pfimém pfipojeni k modemu)
Pouziti proxy:Definujte
adresu a port internetového routeru v siti,
zjistéte si ji dotazem u spravce sité

Dalkova udrzba  Zde vyrobce stroje konfiguruje server pro
dalkovou udrzbu. Zmény provadéjte pouze po
dohodé s vyrobcem vaseho stroje

Sitous nastaveni

592
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K zadani nastaveni kontroly spojeni (ping) a smérovani (routing) Ruens Nastaveni site

zvolte kartu Ping/Routing: -

Nastaveni Vyznam

Ping Do zadavaci policka Adresa: zadejte IP-Cislo,
k némuz chcete sitové spojeni pfekontrolovat.
Zadavani: Ctyfi Cisla oddélena teckami,
napfiklad 160.1.180.20. Alternativné mizete
zadat také nazev pocitace, k némuz chcete
sitové spojeni pfekontrolovat.

Tlacitko Start: Spusténi kontroly, TNC zobrazi
stavové informace v poli¢ku Ping

Tla¢itkoStop: Konec kontroly

iz Qs o pieet
Routing Pro sitové specialisty: Stavové informace ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
operacniho systému ohledné aktualniho
smérovani.
Tlagitko Aktualizovat:
Aktualizovani smérovani
Zvolte kartu NFS UID / GID pro zadani identifikace uzivatele a Ruens Nastaveni sité
skupiny:
Nastaveni Vyznam
Zadat UID/GID ID uzivatele:
pro NFS oddily Definice uzivatelské identifikace koncového
uzivatele, s niz pfistupuje k souboriim v siti. ?
Hodnotu si zjistéte u spravce sité oo

Group ID (ldentifikace skupiny):

Definice, s jakou skupinovou identifikaci sows 1]
pristupujete v siti k souborlim. Hodnotu si 20
zZjistéte u spravce sité

Ke konfiguraci nastaveni serveru DHCP strojni sité zvolte kartu
DHCP-server.

<Dguar

[+]
[}

Konfigurace DHCP-serveru je chranéna heslem.
O Kontaktujte prosim vyrobce vaseho stroje.

HEIDENHAIN iTNC 530 593
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17.6 Rozhrani Ethernet

Nastaveni

Vyznam

| Internet |

:NFS UID/GID DHCP-Server

DHCP-server
aktivni na:

Adresy IP od:

Definice od které IP-adresy ma TNC odvodit
seznam (Pool) dynamickych IP-adres. Sedivé
hodnoty prebira TNC ze statické IP-adresy
definovaného rozhrani Ethernet, tyto nelze
zménit.

Adresy IP do:

Definice az ke které IP-adrese ma TNC

odvodit seznam (Pool) dynamickych IP-adres.

Doba pronajmu (Lease Time — hodiny):

Doba, béhem které ma zustat dynamicka IP-
adresa rezervovana pro jednoho klienta.
Prihlasi-li se klient béhem této doby, tak TNC
mu pfifadi znovu stejnou dynamickou IP-
adresu.

Nazev domény:

Zde muzete definovat dle potfeby nazev
strojni sité. To je potfeba tehdy, kdyz jsou
napf. pfidélena stejna jména ve strojni sitii v
externi siti.

Pi'edavat DNS dale ven:

Kdyz je aktivni IP pfedavani (Forwarding;
karta Rozhrani) mlzete touto opci urcit, aby
rozliSeni nazvl pro zafizeni ve strojni siti bylo
mozné pouzivat také z externi sité.

Pi'edavat DNS z venku dovniti:

Kdyz je aktivni IP predavani (Forwarding;
karta Rozhrani) mizete touto opci urcit, aby
TNC dale predavalo zadosti o DNS od
zafizeni v ramci strojni sité také na nazvovy
server externi sité, pokud DNS-server MC
nemuze na pozadavek odpovédét.

Tlacitko Stav:

Vyvolani pfehledu zafizeni, ktera maji ve
strojni siti dynamické IP-adresy. Navic
muzete provést nastaveni pro tato zafizeni
Tlagitko Roz§ifené moznosti:

Rozsifené moznosti nastaveni pro server
DNS/DHCP.

Tlacitko Nastav standardni hodnoty:
Nastavit tovarni 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 '

< Anwenden

| [ oEm
1 Berechtiung :

D abbrechen
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Nastaveni sité, specificka pro dané zarizeni

Stisknéte softklavesu DEFINE MOUNT pro zadani nastaveni sité B
specifickych pro pfislu§na zafizeni. Mzete definovat libovolny

pocet nastaveni sité, spravovat jich v§ak mazete souc¢asné
maximalné pouze 7.

= = = e |

Nastaveni Vyznam

UPDATE: 1 PC2225  HOME cctesier
GERHARD: 1 de0ls01  olidatalincrdivea7658 no o
5 MNC: 1 wwso2 a5 yes o
5 WORLD: 2 PC225  WORLD a5 yes u]

Sitova jednotka Seznam vs$ech pfipojenych sitovych
jednotek. Ve sloupcich TNC ukazuje
pFisludny stav sitovych pfipojeni:

Mount Auo b Phidat = Odstranit (1 Kopirovat 7 Upravit

Mount:

Sitova jednotka je / neni pfipojena

Auto:

Sitova jednotka se ma pfipojit automaticky
/ ruéné

Typ:

Druh sitového spojeni. Mozné jsou cifs a
nfs

Ao

Ruéni

Jednotka: provoz
Oznaceni jednotky TNC

ID:
Interni ID, které znamena definovani : -
nékolika spojeni pfes jeden Mount-Poing c Network Drive - Define Name

Nastaveni siteé

Server: -
Nazev serveru 3 ety

Nazev povoleni: B

Nazev adreséarie na serveru, na ktery ma
TNC pfistupovat o
UZivatel: i . Qua| ||
Nazev uzivatele v siti :

Heslo:
Chranéné nebo nechranéné heslo sitove o 1 = ‘ 2
jednotky

Dotazat se na heslo:

Vyzadovat/nevyzadovat heslo béhem
pfipojovani

Opce:
Indikace dodatecnych opci spojeni

Sitové jednotky spravujete pfes tladitka.

Pro pfidani sitové jednotky pouZijte tlagitko
Pridat: TNC spusti Asistenta spojeni, kde
muZete zadat vSechny potfebné tdaje v
fizeném dialogu

HEIDENHAIN iTNC 530 595
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17.6 Rozhrani Ethernet

Pfimé spojeni iTNC s pocitacem Windows PC

iTNC muzete propojit také pfimo s PC, které je vybaveno kartou
Ethernet. Nechte si toto nastaveni provést odbornikem na sité, budete
mozna muset pfizpUsobit IP-adresu vaseho PC na IP-adresu iTNC.

=)

596

Predpoklad:
Sitova karta musi jiz na PC byt nainstalovana a funkéni.

Je-li PC, s nimz chcete iTNC spojit, jiz zapojen ve vasi
firemni siti, pak musite sitovou adresu tohoto PC zachovat
a pfizpusobit sitovou adresu TNC (viz ,Konfigurace TNC”
na strance 589).
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17.7 Konfigurace PGM MGT

Pouziti

Funkci MOD definujete, které adresare resp. soubory ma TNC
zobrazovat:

Nastaveni PGM MGT: zvolit novou spravu soubor( ovladanou mysi

nebo starou spravu souboru

Nastaveni Zavislé soubory: definovani, zda se maji zobrazovat
zavislé soubory ¢i nikoli Nastaveni Manualné ukazuje zavislé
soubory, nastaveni Automaticky zavislé soubory neukazuje.

DalSi informace: Viz ,Prace se spravou soubort”,
@ strana 117.

Zména nastaveni PGM MGT

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD
Stisknéte softklavesu RS232 RS422 SERIZENI

Volba nastaveni PGM MGT: prosvétlené poli¢ko posurite
smérovymi klavesami na navs,tgveni PGM MGT, ,kvlévesou ENT
muZzete prepinat mezi ROZSIRENOU 2 a ROZSIRENOU 1

Nova Sprava souborl (nastaveni Rozsifena 2) nabizi nasledujici
vyhody:
Moznost kompletniho ovladani mysSi navic k ovladani klavesnici
K dispozici je funkce tfidéni

Zadavani textu synchronizuje svétlé policko na dalSi mozny nazev
souboru

Sprava oblibenych

Moznost konfigurace zobrazovanych informaci

Forméat data |ze nastavit

Velikosti oken Ize volné ménit

Moznost zrychleného ovladani pouzivanim klavesovych zkratek

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.7 Konfigurace PGM MGT

Zavislé soubory

Zavislé soubory maji navic pro oznaceni souboru pfiponu .SEC.DEP
(SECtion = angl. ¢lenéni, DEPendent = angl. zavisly). K dispozici jsou
nasledujici typy:

H.SEC.DEP

Soubory s koncovkou .SEC.DEP generuje TNC, pracujete-li s Elenici
(strukturovaci) funkci. V tomto souboru jsou informace, které TNC
potfebuje, aby mohl rychleji skocit z jedné polozky ¢lenéni na dalsi.
.T.DEP: Soubor pouziti nastroji pro jednotlivé programy v popisném
dialogu (viz ,Kontrola pouzitelnosti nastroju” na strance 196)
.P.T.DEP: soubor o pouziti nastroji pro kompletni paletu

Soubory s koncovkou .P.T.DEP vytvafi TNC kdyz provadite

v provoznim rezimu ,,Chod programu® kontrolu pouzitelnosti nastroj(
(viz ,Kontrola pouzitelnosti nastroju” na strance 196) pro jeden
zaznam palety aktivniho souboru palet. V tomto souboru je pak
uveden soucet vSech pracovnich ¢asu nastroju, to znamena
pracovni ¢asy vSech nastrojl, které pouzivate v rdmci palety.
.H.AFC.DEP: Soubor, do néhoz TNC uklada parametry adaptivni
regulace posuvu AFC (viz ,Adaptivni fizeni posuvu AFC (volitelny
software)” na strance 393)

.H.AFC2.DEP: Soubor, do néhoz TNC uklada statisticka data
adaptivni regulace posuvu AFC (viz ,Adaptivni fizeni posuvu AFC
(volitelny software)” na strance 393)

Nastaveni MOD zmény zavislych souboru

V provoznim rezimu Program zadat/editovat zvolte spravu soubor(:
Stisknéte klavesu PGM MGT

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD

Zvolte nastaveni Zavislé soubory: prosvétlené policko posurite
smérovymi klavesami na nastaveni Zavislé soubory, klavesou ENT
m(iZete prepinat mezi AUTOMATICKY a RUCNE

Zavislé soubory jsou ve spravé souboru zobrazeny pouze
@ tehdy, kdyz jste zvolili nastaveni RUCNE.

Existuji-li k nékterému souboru zavislé soubory, zobrazi
TNC ve stavovém sloupci spravy souborl znak + (pouze
kdyZ jsou Zavislé soubory nastaveny na
AUTOMATICKY).

598 MOD-funkce @



17.8 Uzivatelské parametry zavislé
na stroji

Pouziti
Aby se uzivatelim umoznilo nastaveni specifickych funkci daného

stroje, mUze vyrobce vaseho stroje definovat az 16 strojnich
parametr( jako uzivatelské parametry.

Tato funkce neni k dispozici u vSech TNC. Informujte se ve
@ vasi pfirucce ke stroji.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.9 Znazornéni neobrobeného
polotovaru v pracovnim
prostoru

Pouziti

V provoznim rezimu Test programu mUzete graficky zkontrolovat
polohu neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru stroje a
aktivovat monitorovani pracovniho prostoru v provoznim rezimu Test
programu.

TNC zobrazi pracovni prostor jako prahledny kvadr, jehoZ rozméry
jsou uvedeny v tabulce Rozsah pojezdu (standardni barva: zelena).
Tyto rozméry pracovniho prostoru si TNC zjisti ze strojnich parametr(i
pro aktivni rozsah pojezdu. Protoze rozsah pojezdu je definovan ve
vztazném systému stroje, odpovida nulovy bod tohoto kvadru
nulovému bodu stroje. Polohu nulového bodu stroje v kvadru si mizete
dat zobrazit stisknutim softtladitka M91 (2. lista softtlacitek)
(standardni barva: bila).

Dalsi transparentni kvadr pfedstavuje neobrobeny polotovar, jehoz
rozméry jsou uvedeny v tabulce BLK FORM (standardni barva:
modra). Rozméry TNC prebira z definice polotovaru v navoleném
programu. Tento kvadr neobrobeného polotovaru definuje soufadny
systém zadavani, jehoz nulovy bod lezi uvnitf kvadru rozsahu pojezdu.
Polohu aktivniho nulového bodu v rozsahu pojezdu si muzete dat
zobrazit stisknutim softtlacitka ,Zobrazit nulovy bod obrobku“ (2. lista
softtlacitek).

Kde se neobrobeny polotovar v pracovnim prostoru nachazi, to je v
normalnim pfipadé pro test programu bezvyznamné. Testujete-li vSak
programy, které obsahuji pojezdové pohyby s M91 nebo M92, musite
neobrobeny polotovar ,graficky” posunout tak, aby nedoslo k
poskozeni obrysu. K tomu pouzijte softtlacitka uvedena v nasledujici
tabulce.

musite vztazny bod pfip. posunout graficky tak, aby

O Prejete-li si provést graficky test kolize (volitelny software),
nedoslo k vystraze kolize.

Softtlaitkem "Zobrazit nulovy bod obrobku v pracovnim
prostoru" si miizete nechat zobrazit polohu neobrobeného
polotovaru v soufadném systému stroje. Na tyto
soufadnice pak musite umistit vas obrobek na stul stroje,
aby poméry pfi zpracovani byly stejné jako pfi testovani
kolize.

600

Rozsah pojezdu
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

Ren L Test Programu
provoz

ro| 2o =a| wa| ba| o ‘KONE
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Kromé toho muzete také aktivovat monitorovani pracovniho prostoru

pro provozni rezim Test programu, abyste program otestovali s

aktualnim vztaznym bodem a aktivnimi rozsahy pojezdu (viz posledni

fadek v nasledujici tabulce).

Funkce Softtlacitko
Posunout polotovar doleva =
Posunout polotovar doprava B
Posunout polotovar dopredu s
Posunout polotovar dozadu 75
Posunout polotovar nahoru t s
Posunout polotovar dolt e
Zobrazit neobrobeny polotovar vztazeny k g
nastavenému vztaznému bodu: TNC pfevezme =
aktivni vztazny bod (Preset) a aktivni pozice

koncového vypinace z provoznich rezimu stroje do

testu programu

Zobrazit celkovy pojezdovy rozsah vztazeny k N max
zobrazenému neobrobenému polotovaru i
Zobrazit nulovy bod stroje v pracovnim prostoru LN
Zobrazit vyrobcem stroje definovanou polohu =N
(napfiklad polohu pro vyménu nastroje) v )
pracovnim prostoru

Zobrazit nulovy bod obrobku v pracovnim prostoru o
Zapnout (ZAP)/vypnout (VYP) monitorovani P

pracovniho prostoru

bFF] on
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Otacet celé zobrazeni

Na treti li5té softtlacitek mate k dispozici funkce, s nimiz mizete otacet
a preklapét celé zobrazeni:

Funkce Softtlacitka
Otacet zobrazeni vertikalné 2 >
=7 =7

Preklapét zobrazeni horizontalné
=" ="

602
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17.10 Volba indikace polohy

Pouziti

Pro ruéni provoz a provozni rezimy provadéni programu muzete

ovlivnit indikaci soufadnic:

Obrazek vpravo ukazuje rizné polohy nastroje

1
2
3
4

Pro indikace polohy TNC mUzete volit nasledujici soufadnice:

Vychozi poloha
Cilova poloha nastroje
Nulovy bod obrobku
Nulovy bod stroje

Funkce

CiL (SOLL)

AKT (IST)

REF

ZBYTEK

@
N

Indikace

Aktualni poloha; okamzita poloha nastroje

AKT (IST)

Referenéni poloha; aktualni poloha vztazena k
nulovému bodu stroje

REF

17.10 Volba indikace polohy

Vle¢na odchylka; rozdil mezi pozadovanou
cilovou a aktualni polohou

VL.OD.
(SCHPF)

Cilova poloha; z fizeni TNC aktualné pfedvolena
hodnota

CiL (SOLL)

Zbyvajici draha do programované polohy ve
strojnim soufadném systému; rozdil mezi
aktualni a cilovou polohou

ZBYTEK
(RESTW)

Zbyvaijici draha do programovaného cile v
naklopeném soufadném systému (M128,
PLANE)

RW-3D

Pojezdové drahy realizované funkci prolozeni
polohovani ruénim kole¢kem (M118)
(pouze indikace polohy 2)

M118

Pomoci MOD-funkce indikace polohy 1 zvolite typ indikace polohy v
zobrazeni stavu.

Pomoci MOD-funkce indikace polohy 2 zvolite indikaci polohy v
doplfikovém zobrazeni stavu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.11 Volba m

17.11 Volba mérové soustavy

Pouziti
Touto MOD-funkci definujete, zda ma TNC zobrazovat soufadnice v
mm nebo v palcich (palcova soustava).
Metrickd mérova soustava: napfiklad X = 15,789 (mm) MOD-funkce
zmeéna mm/palec = mm. Indikace se 3 desetinnymi misty
Palcova soustava: napfiklad X = 0,6216 (palce) MOD-funkce zména
mm/palec = palec. Indikace se 4 desetinnymi misty

Jestlize jste aktivovali indikaci v palcich, zobrazuje TNC i posuv v
palcich/min. V palcovém programu musite posuv zadavat zvétSeny o
koeficient 10.

604
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17.12Volba programovaciho jazyka
pro $MDI

Pouziti

MOD-funkci Zadani programu prepinate programovani souboru $MDI.

Programovani $MDI.H v popisném dialogu:
Zadani programu: HEIDENHAIN

Programovani $MDI.I podle DIN/ISO:
Zadani programu: ISO

17.12 Volba programovaciho jazyka pro $MDI
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bloku G01

ani

V4

17.13 Volba os pro generov

17.13 Volba os pro generovani bloku
GO01

Pouziti

V zadavacim poli¢ku pro volbu os definujete, které soufadnice aktualni
polohy nastroje se maji pfevzit do bloku . Generovani samostatného
bloku G01 se provadi klavesou ,Pfevzeti aktuélni polohy“. Volba os se
provadi tak jako u strojnich parametrd v bitovém kédovani:

Volba os %11111: pfevzitosy X, Y, Z, IV, V.
Volba os %01111: pfevzitosy X, Y, Z, IV .
Volba os %00111: pfevzitosy X, Y, Z

Volba os %00011: pfevzit osy X, Y

Volba os %00001: pfevzit osu X

606
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17.14 Zadani omezeni pojezdového 3
rozsahu, zobrazeni nulového .8
bodu o

e

Pouziti S

Uvnitf maximalniho rozsahu pojezdu mizete omezit skuteéné 2

vyuzitelnou drahu pojezdu pro soufadné osy. g

Priklad pouziti: Zajisténi délici hlavy proti kolizi. -

Maximalni rozsah pojezdu je ohrani¢en softwarovymi koncovymi
vypinaci. Skute¢né vyuzitelna drdha pojezdu se omezuje MOD-funkci
ROZSAH POJEZDU: pro omezeni zadejte maximalni hodnoty v
kladném a zaporném sméru os, vztazené k nulovému bodu stroje. Ma-
li va$ stroj vice pojezdovych rozsah(l, mlzete nastavit omezeni pro
kazdy rozsah pojezdu samostatné (softtlacitkem ROZSAH POJEZDU
(1) az ROZSAH POJEZDU(3)).

Prace bez omezeni rozsahu pojezdu

Pro soufadné osy, jimiz se ma pojizdét bez omezeni rozsahu pojezdu,
zadejte jako ROZSAH POJEZDU maximalni drahu pojezdu TNC (+/-
99 999 mm).

Zjisténi a zadani maximalniho rozsahu pojezdu

i pojezdového rozsahu, zobrazen

Navolte indikaci polohy REF Rugni provoz - ‘
Najedte do pozadované kladné a zaporné koncové polohy os X, Y
a Z X- BEEEEEMEEEE] X+ +99889.8988 :Z:;;a o
Y- -99999.9893 Y+ +999899,9989 Y +0
Poznamenejte si hodnoty se znaménkem. 2%
Volba MOD-funkci: stisknéte klavesu MOD T
Rozsah Zadejte omezeni pojezdového rozsahu: stisknéte i c
Ealszny softklavesu ROZSAH POJEZDU. Zadejte ° D
poznamenané hodnoty pro osy jako omezeni ® Ej,
Opusténi MOD-funkci: stisknéte softklavesu KONEC % E
Aktivni korekce radiusu nastroje se pfi omezeni rozsahu .
@ pojezdu neberou v tvahu. c
, . , , , . Posicar) R _zsah ko_ ah R : h Stroini E).(TEl?Ni \m
Omezeni rozsahu pojezdu a softwarové koncové vypinace crionti|| P || B || e || GRS | R <G N o)
se berou v Gvahu po prejeti referenénich bodu. ©
<
-—
N~
F
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i nulového bodu

r

i pojezdového rozsahu, zobrazen

V4

/4

ani omezen

17.14 Zad

Zobrazeni vztazného bodu

Hodnoty indikované na obrazovce vpravo nahore definuji pravée aktivni
vztazny bod. Tento vztazny bod muizete nastavit manualné nebo ho
aktivovat z tabulky Preset. V nabidce na obrazovce tento vztazny bod
zménit nemlzete.

Indikované hodnoty jsou zavislé na konfiguraci Vaseho
@ stroje.

608
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17.15 Zobrazeni soubori napovédy
(HELP)

Pouziti

Soubory napoveédy maji poskytnout obsluze podporu v situacich,

v nichz jsou nutné urcité postupy, napfiklad rozjeti stroje po vypadku
napéjeni. V souboru napovédy Ize rovnéz zdokumentovat pfidavné
funkce. Obrazek vpravo ukazuje zobrazeni jednoho souboru
napoveédy.

=)

Volba soubori napovédy

Soubory napovédy nejsou k dispozici u kazdého stroje.

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD

Volba posledniho aktivniho souboru napoveédy:
stisknéte softklavesu NAPOVEDA

Je-li tfeba, vyvolejte spravu souborl (kldvesou PGM
MGT) a zvolte jiny soubor napovédy

HELP

HEIDENHAIN iTNC 530

Spravce souborua ey ‘
2adat/edit
[PLc:~LANGUAGE |
e ) SPLC: \LANGUAGENS . 5 i
CICORRECT = =]
CIDEBUG =
(IDEMO (CICHINESE <Dir> 11.11.2011 --
Qen CiZH_TW <Dir> 11.11.2011
» Clexamples QITALIAN <Dir> 11.11.2011
CFixture CIPORTUGUE <Dir> 11.11.2011 --:
ciroc CIPOLISH <Dir> 11.11.2011 --
C19H QIFINNISH <Dir> 11.11.2011
CIJHSAMPLE QIFRENCH <Dir> 11.11.2011
» CIKINEMAT_PS CIHUNGARTA <Dir> 11.11.2011
= _JLANGUAGE : JIENGLISH <Dir> 11.11.2011 --
CICHINESE *LiczeCH <Dir> 11.11.2011 —-
(ICZECH CISWEDISH <Dir> 11.11.2011
(IDANISH (ISPANISH <Dir> 11.11.2011
(IDUTCH CIDANISH <Dir> 11.11.2011 --
(ENGLISH CIDuTCH <Dir> 11.11.2011 —-
CJESTONIA CIGERMAN <Dir> 11.11.z011
CIFINNISH ITURKISH <Dir> 11.11.2011
(IFRENCH CQIESTONIA <Dir> 11.11.2011 --
(IGERMAN CIRUMANIAN <Dir> 11.11.2011 -----
CIHUNGARTA CISLOVENIAN <pir> 11.11.7011 ----- (RS ;
CIITALIAN C1SLOVAK <ir> 11.11.2011 - & F B
e e — -
< T3] 27 Objekty 7 752 Byte 7 190,4CByte UOINE _— B
strana strana volba 2v01 Posledni
E sousory | KONEC
ED Y5
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h ¢asu

i provoznic

r

17.16 Zobrazen

17.16 Zobrazeni provoznich ¢asu

Pouziti

Pomoci softtlacitka STROJNI CAS si mlizete nechat zobrazit rtizné
provozni &asy: o

Rué&ni provoz
zadat edit

Doba provozu Vyznam S It BE "o
ot ol =
, , ’ v v gr_r e e Vreteno S2 = 9:00:00
Zapnuti systému Provozr)l Cas Fidiciho systému od okamziku o= : oo 5T
uvedeni do provozu ¥
i | i
Zapnuty stroj Provozni €as stroje od jeho uvedeni do =
provozu 2O
Chod programu Provozni ¢as fizeného provozu od e
okamziku uvedeni do provozu Gl %
R
. o v - - Heslo = I
Vyrobce stroje mize nechat zobrazovat i jiné ¢asy.
@ Informujte se v pfirucce ke stroji! ‘ ‘ ‘ ’ ‘ ‘ KONEC

Na spodnim okraji obrazovky mizete zadat Ciselny kod, s
nimz TNC zobrazované ¢asy vynuluje. Které ¢asy TNC
presné vynuluje definuje vyrobce vaseho stroje, dbejte
pokyn( v pfiruc¢ce ke stroji!

610 MOD-funkce @



17.17 Kontrola nosice dat

Pouziti

Softtladitkem ZKONTROLOVAT SYSTEM SOUBORU m(izete provést
v oddilu TNC a PLC kontrolu pevnych disk, s jejich automatickou

opravou.

=)

Systémovy oddil TNC se kontroluje automaticky pfi
kazdém startu Fizeni. Zavadu v systémovém oddilu hlasi
TNC s prislusnych chybovym hlasenim.

Provést kontrolu nosice dat

Pozor nebezpeci kolize!

Pred spusténim kontroly datového nosice stroj uvedte do
stavu po Nouzovém vypnuti. TNC provede pfed zkouSkou
novy start softwaru!

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD

DIAGNOSA

KONTROLA
SYSTEMU
SOUBORG

Volba funkci diagnostiky: stisknéte softklavesu
DIAGNOSTIKA

Spusténi kontroly nosiCe dat: stisknéte softklavesu
KONTROLA SYSTEMU SOUBORU

Start kontroly potvrdte jesté jednou softtlacitkem ANO:
Funkce ukonci software TNC a spusti kontrolu
datového nosic¢e. Kontrola muze trvat dlouho, zavisi
to na poctu a velikosti soubord, které jste na pevném
disku ulozili.

Na konci kontroly TNC zobrazi okno s vysledky
kontroly. TNC vzdy zapiSe vysledky také do
systémového protokolu.

Nové spusténi softwaru TNC: stisknéte klavesu ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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2 17.18 Nastaveni systémového casu
©
> vegr
O Ppousziti
o
:C Softtlagitkem NASTAVIT DATUM/CAS miizete nastavit asovou zénu,
q>’ datum a systémovy cas.
o rd r
& Provedeni nastaveni
‘O
17
> Pokud zménite nastaveni ¢asové zény, data nebo
(/)] @ systémového €asu, tak je potfeba novy start TNC. TNC
\E vydava v téchto pfipadech pfi zavirani okna vystrahu.
q>, Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD
E Prepineite listu softtladitek
(7)) EEY Zobrazte okno Casovych zon: stisknéte softklavesu
3+ NASTRVET NASTAVIT CASOVOU ZONU
V pravé &asti zvolte klepnutim mysi €asovou zénu, v
00 niz se nachazite.
-—
'\' V leve oblasti pomocného okna zvolte, zda chcete Cas
-— nastavit ruéné (aktivujte opci Cas nastavit ru¢né), nebo

zda ma TNC synchronizovat Cas se serverem
(aktivujte opci Cas synchronizovat pi‘es server NTP)

Pokud to je potfeba, nastavte ¢as Ciselnym zadanim.
UlozZte nastaveni: klepnéte na tlacitko OK.

Zrusit zmény a prerusit dialog: klepnéte na tlacitko
Pierusit.
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Ruens Program zadat/edit
provoz
@ BEGIN PGM 17000 MM =0 | SOM_2
1 BLK FORM 0.1 Z X-20 Y-32 2-53 .
2 BLK FORM 0.2 IX+40 IY+64 IZ+53 E]
3 TOOL CALL 61 Z S1000 smmm
QL) X8 i Vs RO FOSERY Nastaute systémouy éas IEIEIES e
5 L 2z+1 Re F939g M3 it
H i =
H ruén B s
s
¥

10 CYCL DEF 5.4 POLOM
11 CYCL DEF 5.5 F5000
12 CYCL CALL T i
13 CYCL DEF 5.8 CIRCUI e
14 CYCL DEF 5.1 VZDAL ? !
15 CYCL DEF 5.2 HLOUBI 4
16 CYCL DEF 5.3 PRISU!
17 CYCL DEF 5.4 POLOM
18 CYCL DEF 5.5 F5000
18 cvcL cALL
20 CC X+0 Y+
21 L X+45 V40 RO F9
22 L 2z-5 Re Fases
23 L X+17.5 v+@ RR sioex [
24 RND R! N Fl
25 C X+17.5 ¥+@ DR+ UvE  zap
26 RND

L
28 L 2-45 R® F9399 Gibatar Fleex
29 L Y+6@ RO F9999 TR = @
30 L X-45 R@ F9889
31 L v+40 Re Fos9s Cna | Qs | eiif

Sloan

‘ < prida ‘ = Odsranit

OTest10sekund)
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17.19 Teleservis

Pouziti

Funkce teleservisu jsou poskytovany a definovany
@ vyrobcem stroje. Informujte se v pfirucce ke stroji!

TNC poskytuje pro teleservis dvé softtlacitka, aby se tak
mohla zfidit dvé rdzna servisni mista.

TNC ma moznost teleservis provadét. K tomu by vase TNC mélo byt
vybaveno kartou Ethernet, se kterou Ize dosahnout vyssich
prenosovych rychlosti nez pres sériové rozhrani RS-232-C.

Pomoci programu HEIDENHAIN TeleService mlze pak vas vyrobce
stroje navazat s TNC spojeni pfes ISDN-modem za ucelem provedeni
diagnostiky. K dispozici jsou nasledujici funkce.

PFenaseni obrazovky on-line

Zjistovani stavl stroje

PFfenos soubort

Dalkové Fizeni TNC

Vyvolani/ukonéeni Teleservisu

Zvolte libovolny provozni rezim stroje
Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD

seruzoE Navazani spojeni se servisem: nastavte softtlacitko
= SERVICE pfip. SUPPORT na ZAP. TNC ukonéi

automaticky spojeni, jestlize v dobé definované
vyrobcem stroje (standardné: 15 min) nedoslo
k Zadnému pfenosu dat.

ZruSeni spojeni se servisem: nastavte softtlacitko
SERVICE pfip. SUPPORT na VYP. TNC ukongi
spojeni b&éhem asi minuty.

HEIDENHAIN iTNC 530

=L TeleService Control Panel

ey

Config

Screen

Filz

Dia

OEM

| Fieady
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17.20 Externi pristup

17.20 Externi pristup

Pouziti

Vyrobce stroje mize konfigurovat externi moznosti
@ pristupu pres rozhrani LSV-2. Informujte se v pfirucce ke
stroji!
Softtlagitkem EXTERNI PRISTUP mzete uvolnit nebo blokovat
pfistup pres rozhrani LSV-2.

Zapisem do konfiguraniho souboru TNC.SYS muzete adresar véetné
pfipadnych podadresari chranit heslem. P¥i pFistupu k datm tohoto
adresare pfes rozhrani LSV-2 se bude toto heslo vyZzadovat. V
konfiguraénim souboru TNC.SYS definujte cestu a heslo pro externi
pristup.

O Soubor TNC.SYS musi byt ulozen v kofenovém adresafri
m)) TNC.\.

Zadate-li pouze jeden zapis pro heslo, bude chranéna cela
jednotka TNC:\.

Pro pfenos dat pouzijte aktualizované verze softwaru
HEIDENHAIN TNCremo nebo TNCremoNT.

Polozky v TNC.SYS Vyznam

REMOTE.PERMISSION= Povoleni pfistupu LSV-2 pouze
pro definované pocitace.
Definovani seznamu nazvi
pocitaca.

REMOTE.TNCPASSWORD= Heslo pro pfistup LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Cesta, ktera se ma chranit

614
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Priklad pro TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

s

17.20 Externi pristup

Povoleni/blokovani externiho pristupu
Zvolte libovolny provozni rezim stroje
Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD
ExrERn: Povoleni spojeni s TNC: nastavte softtlaCitko

B o EXTERNI PRISTUP na ZAP. TNC povoli pFistup
k datlm pfes rozhrani LSV-2. P¥i pfistupu
do adresare, ktery byl uveden v konfiguracnim

souboru TNC.SYS, se bude vyzadovat heslo

Zablokovani spojeni s TNC: nastavte softtlaCitko
EXTERNI PRISTUP na VYP. TNC pfistup pfes
rozhrani LSV-2 zablokuje

HEIDENHAIN iTNC 530 615 @
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17.21 Provoz

17.21 Provoz ridiciho pocitace

Pouziti

Vyrobce stroje definuje chovani a funk&nost provozu
@ fidiciho pocitace. Informujte se v pfiruc¢ce ke stroji!

Softtlagitkem PROVOZ RIDICIHO POCITACE predate veleni
externimu Fidicimu pocitaci, aby se napfiklad pfenasela data do fizeni.

Povoleni/blokovani externiho pristupu
Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat nebo Test programu.
Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD
Prepinejte listu softtlacitek
HosT Aktivovat provoz fidiciho pocitace: TNC ukaze

POCITAC

op prazdnou obrazovku

Ukongit provoz fidiciho pocitace: Stisknéte
softklavesu KONEC

provoz fidiciho pocitace nesmi ukongcit ruéné - informujte

O Uvédomte si, Ze vas vyrobce stroje muze urcit, Ze se
se ve vasi prirucce ke stroji.

Uvédomte si, Ze vyrobce vaseho stroje muze urcit, Zze se
provoz fidiciho pocitaée muze automaticky aktivovat také
externé - informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

616
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17.22 Konfigurovani bezdratového
ruéniho kole¢ka HR 550 FS

Pouziti
Softtlacitkem SERIDIT BEZDRATOVE RUCNi KOLECKO muzete
konfigurovat bezdratové ruéni kolecko HR 550 FS. K dispozici jsou
nasledujici funkce.
Pfifazeni ru¢niho kolecka urcitému drzaku kolecka
Nastaveni radiového kanalu
Analyza frekvencéniho spektra k uréeni nejlepsiho radiového kanalu
Nastaveni vysilaciho vykonu
Statistické informace o kvalité pfenosu

Prirazeni ruéniho kole¢ka k urcitému drzaku
ruéniho kolecka

Zaijistéte, aby drzak ru¢niho kolecka byl spojeny s fidicim
hardwarem.

Vlozte bezdratové ruéni kolecko, které si prejete pfifadit k drzaku, do
tohoto drzaku
Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD
Prepinejte listu softtlacitek
RéDIOVE Zvolte nabidku konfigurace pro bezdratové ruéni

R. KOLEEKO

kolecko: stisknéte softklavesu SERIDIT
BEZDRATOVE RUCNI KOLECKO.

Klepnéte na tlaCitko HR spojit: TNC ulozi sériové Cislo
vloZeného bezdratového ru¢niho kole¢ka a ukaze ho
v konfiguraénim okné, vlevo vedle tlacitka P¥ipojit
HR.

Ulozte konfiguraci a opustte nabidku konfigurace:
stisknéte tlaCitko KONEC

HEIDENHAIN iTNC 530

ho kolecka HR 550 FS

ého rucni

SSSSS

Stop HW

bezdratov

”

igurovani
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ho kolecka HR 550 FS

ého ruéni

bezdratov

V'

igurovani

17.22 Konf

Nastaveni bezdratového kanalu

PFi automatickém startu bezdratového ru€niho kolecka se TNC snazi
zvolit kanal, ktery poskytuje nejlepsi radiovy signal. Pokud chcete
nastavit kanal sami, tak postupujte takto:

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD

Prepinejte listu softtlaCitek

RADIOVE
R. KOLEEKO
NASTAVIT

618

Zvolte nabidku konfigurace pro bezdratové ru¢ni
kolecko: stisknéte softklavesu SERIDIT
BEZDRATOVE RUCNI KOLECKO.

Klepnutim mysSi zvolte zalozku Frekvenéni spektrum

Klepnéte na tlacitko HR zastavit: TNC zastavi spojeni

s bezdratovym ruénim koleCkem a zjisti aktualni

frekvencni spektrum pro vSech 16 dostupnych kanald.

Poznamenejte si Cislo kanalu, ktera vykazuje
nejmensi radiovy provoz (nejmensi prouzek)

Tlacitkem Start ruéniho kole¢ka se bezdratové ruéni
kole¢ko znovu aktivuje
Klepnutim mysi zvolte zaloZku Vlastnosti

Klepnéte na tlaCitko Zvolit kanal: TNC zobrazi
v8echna dostupni ¢isla kanald. Zvolte mysi &islo
kanalu, v némz TNC zjistil nejmensi radiovy provoz.

Ulozte konfiguraci a opustte nabidku konfigurace:
stisknéte tlacitko KONEC

Prperie reaency spctm]

BT

a [ [ [ [ [ [& [& [ [ [ o [7 [ [ [e [

- 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

Status

[FANDWHEEL oFFLINE Error cade |

Stop v S |

Go— |
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Nastaveni vysilaciho vykonu

=)

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD
Prepinejte listu softtlacitek
Zvolte nabidku konfigurace pro bezdratové ruéni

kolecko: stisknéte softklavesu SERIDIT
BEZDRATOVE RUCNI KOLECKO.

Klepnéte na tlacitko Nastav vykon: TNC zobrazi ffi
dostupné nastaveni vykonu. Vyberte mysi
pozadované nastaveni.

Uvédomte si, Ze pfi redukci vysilaciho vykonu se sniZuje
dosah bezdratového ruéniho kolecka.

RADIOVE
R. KOLEEKO
NASTAVIT

Ulozte konfiguraci a opustte nabidku konfigurace:
stisknéte tla¢itko KONEC

Statistika

Pod Statistikou TNC ukazuje informace o kvalité pfenosu.

Bezdratové rucni kolecko reaguje pfi omezené kvalité pfijmu, ktera jiz
nezarucuje bezvadné a bezpec¢né drzeni os, s Nouzovym zastavenim.

Informaci o omezené kvalité pfijmu uvadi zobrazena hodnota Max.
poradi ztracenych. Ukazuje-li TNC za normalniho provozu
bezdratového ruéniho kole€ka v ramci pozadovaného radiusu
pouzivani opakované hodnoty vétSi nez 2, tak je zvySené riziko
nezadouciho preruseni spojeni. Pomoci mlze zvySeni vysilaciho
vykonu nebo také zména kanalu na méné frekventovany kanal.

V takovych pfipadech zkuste zvysit kvalitu pfenosu volbou jiného
kanalu (viz ,Nastaveni bezdratového kanalu” na strance 618) nebo
zvySenim vysilaciho vykonu (viz ,Nastaveni vysilaciho vykonu” na
strance 619).

Statistické udaje si mizete zobrazit takto:

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD

Prepinejte listu softtlacitek

Zvolte nabidku konfigurace pro bezdratové rucni
kolecko: stisknéte softklavesu SERIDIT

BEZDRATOVE RUCNI KOLECKO: TNC ukaze
nabidku konfigurace se statistickymi udaji

RADIOVE
R. KOLEEKO
NASTAVIT

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 kolecka HR 550 FS

ého rucni

bezdratov

”
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18.1 VSeobecn

18.1 VSeobecné uzivatelskeé
parametry

VSeobecné uZivatelské parametry jsou strojni parametry, které
ovliviuji chovani TNC.

Typické uzivatelské parametry jsou napfiklad
jazyk dialogu
konfigurace rozhrani
pojezdoveé rychlosti
pribéhy obrabéni
ucinek override

Moznosti zadavani strojnich parametru

Strojni parametry se daji programovat libovolné jako
Desitkova ¢isla
Ciselna hodnota se zada pfimo
Dvojkova / binarni cisla
Pred hodnotou Cisla se uvede znak procenta , %",
Hexadecimalni Cisla
Pred hodnotou ¢isla se uvede znak dolaru ,$“.
Priklad:

Misto desitkového &isla 27 muzete téZ zadat binarni Cislo %11011
nebo hexadecimalni ¢islo $1B.

Jednotlivé strojni parametry se sméji zadavat souc¢asné v riznych
Ciselnych soustavach.

Nékteré strojni parametry maji vicenasobné funkce. Hodnota zadani
takovychto strojnich parametrd vyplyva ze souctu jednotlivych
zadanych hodnot oznaCenych znakem +.

Navoleni vSeobecnych uzivatelskych parametra

VSeobecné uzivatelské parametry navolite v MOD-funkcich pomoci
klice (hesla) 123.

V MOD-funkcich jsou k dispozici téZ strojné specificke
@ UZIVATELSKE PARAMETRY.

622
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Seznam v§eobecnych uzivatelskych parametrt

try

Externi prenos dat qé
Prizpuisobeni rozhrani TNC EXT1 (5020.0)a  MP5020.x [
EXT2 (5020.1) k externimu zarizeni 7 datovych bitl (kod ASCII, 8. bit = parita): bit 0 = 0 S
8 datovych bitl (kad ASCII, 9. bit = parita): bit 0 = 1 g
Kontrolni znak bloku (BCC) libovolny: bit1 =0 ‘D
Kontrolni znak bloku (BCC) fidici znak neni povolen: bit 1 =1 f,
Stop pfenosu pfes RTS je aktivni: bit2 =1 3
Stop pfenosu pfes RTS neni aktivni: bit2 =0 ‘E;
Stop pfenosu pies DC3 je aktivni: bit 3 =1 2
Stop pfenosu pfes DC3 neni aktivni: bit 3 =0 ’g
PFi¢na parita suda: bit4 =0 ‘D
Pfi¢na parita licha: bit 4 =1 S
PFi¢na parita nezadana: bit 5=0 o
Pfi¢na parita zadana: bit 5 =1 -8
Pocet Stop bitd, které se vysilaji na konci znaku: ,$
1 stoppbit: bit 6 =0 >
2 stoppbity: bit 6 =1
1 stoppbit: bit 7 =1 -
1 stoppbit: bit 7 =0 00
-—

Priklad:

Prizpusobeni rozhrani TNC EXT2 (MP 5020.1) k externimu cizimu
zafizeni s timto nastavenim:

8 datovych biti, BCC libovolny, zastaveni pfenosu od DC3, suda parita,
parita se vyzaduje, 2 stop bity.

Zadani proMP 5020.1: %01101001

Definice typu rozhrani pro EXT1 (5030.0) a MP5030.x
definovat EXT2 (5030.1) Standardni pfenos: 0
Rozhrani pro blokovy pfenos: 1

Dotykové sondy
Volba typu pifenosu MP6010
Dotykova sonda s kabelovym pfenosem: 0
Dotykova sonda s infraCervenym pfenosem: 1
Posuv pii snimani pro spinaci dotykovou MP6120
sondu 1 az 3 000 [mm/min]
Maximalni draha pojezdu k bodu dotyku MP6130
0,001 az 99 999,9999 [mm]
Bezpecna vzdalenost k bodu dotyku pfi MP6140
automatickém méreni 0,001 az 99 999,9999 [mm]

HEIDENHAIN iTNC 530 623 @
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Dotykové sondy

Rychloposuv pfi snimani pro spinaci
dotykovou sondu

MP6150
1 az 300 000 [mm/min]

Predpolohovani strojnim rychloposuvem

MP6151
Pfedpolohovani s rychlosti z MP6150: 0
Pfedpolohovani strojnim rychloposuvem: 1

Méreni presazeni stfedu dotykové sondy pfi
kalibraci spinaci dotykové sondy

MP6160
Neotacet dotykovou sondu o 180° pfi kalibraci: 0
M-funkce pro otoCeni dotykové sondy o 180° pfi kalibraci: 1 az 999

M-funkce pro orientaci infracerveného
snimace pred kazdym mérenim

MP6161

Funkce neni aktivni: 0

Orientace pfimo pfes NC: -1

M-funkce pro otoceni dotykové sondy o 180° pfi kalibraci: 1 az 999

Orientacni uhel pro infracerveny snimac

MP6162
0 az 359,9999 [°]

Rozdil mezi aktualnim thlem orientace a
uhlem orientace z MP 6162, od néhoz se ma
realizovat orientace vietena

MP6163
0 az 3,0000 []

automaticka orientace infracerveného
snimace pred snimanim do
programovaného sméru snimani

MP6165
Funkce neni aktivni: 0
Orientovat infracerveny snimac: 1

Ruéni provoz: korekce sméru snimani
s ohledem na aktivni zakladni natoceni

MP6166
Funkce neni aktivni: 0
Zohlednit zakladni natoceni: 1

Vicenasobné méreni pro programovatelnou MP6170
snimaci funkci 1az3
Pasmo spolehlivosti pro vicenasobné MP6171

méreni

0,001 a2 0,999 [mm]

Automaticky kalibracni cyklus: stred
kalibraéniho prstence v ose X vztazeny k
nulovému bodu stroje

MP6180.0 (Rozsah pojezdu 1) az MP6180.2 (Rozsah pojezdu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraéni cyklus: stied
kalibraéniho prstence v ose Y vztazeny k
nulovému bodu stroje

MP6181.x (Rozsah pojezdu 1) az MP6181.2 (Rozsah pojezdu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibracni cyklus: stred
kalibraéniho prstence v ose Z vztazeny k
nulovému bodu stroje

MP6182.x (Rozsah pojezdu 1) az MP6182.2 (Rozsah pojezdu 3)
0 az 99 999,9999 [mm)]

Automaticky kalibraéni cyklus: vzdalenost
pod horni hranou prstence, k niz TNC
kalibraci provadi

MP6185.x (Rozsah pojezdu 1) az MP6185.2 (Rozsah pojezdu 3)
0,1 az 99 999,9999 [mm]

624
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Dotykové sondy

Proméreni poloméru sondou TT 130: smér
snimani

MP6505.0 (rozsah pojezdu 1) az 6505.2 (rozsah pojezdu 3)
Kladny smér snimani ve vztazné ose uhlu (osa 0°): 0

Kladny smér snimani v ose +90°: 1

Zaporny smér snimani ve vztazné ose Uhlu (osa 0°): 2
Zaporny smér snimani v ose +90°: 3

Posuv pfi snimani pro druhé mérenis TT
130, tvar hrotu, korekce v TOOL.T

MP6507

Vypocet posuvu pfi snimani pro druhé méfeni sondou TT 130,

s konstantni toleranci: bit 0 = 0

Vypocet posuvu pfi snimani pro druhé méfeni sondou TT 130,

s proménnou toleranci: bit 0 = 1

Konstantni posuv pfi snimani pro druhé méfeni sondou TT 130: Bit1 =1

Maximalné pripustna chyba mérenis TT 130
pfi méreni s rotujicim nastrojem

Nutné pro vypocet posuvu pfi snimani ve
spojeni s MP6570

MP6510.0
0,001 az 0,999 [mm] (doporuceni: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 az 0,999 [mm] (doporuceni: 0,01 mm)

Posuv pii snimani pro TT 130 pfi stojicim
nastroji

MP6520
1 az 3 000 [mm/min]

Méreni poloméru s TT 130: odstup dolni
hrany nastroje od horni hrany hrotu sondy

MP6530.0 (rozsah pojezdu 1) az MP6530.2 (rozsah pojezdu 3)
0,001 az 99,9999 [mm]

Bezpecna vzdalenost v ose vietena nad
hrotem sondy TT 130 pri predpolohovani

MP6540.0
0,001 az 30 000,000 [mm]

Bezpecnostni pasmo v roviné obrabéni
kolem hrotu sondy TT 130 pri
predpolohovani

MP6540.1
0,001 az 30 000,000 [mm]

Rychloposuv ve snimacim cyklu pro TT 130

MP6550
10 az 10 000 [mm/min]

M-funkce pro orientaci vietena pfi
promérovani jednotlivych brita

MP6560
0 az 999
-1: funkce neni aktivni

Méreni s rotujicim nastrojem: pfripustna
obézna rychlost na obvodu frézy

Nutné pro vypocet ota€ek a posuvu pfi snimani

MP6570
1,000 a2 120,000 [m/min]

Méreni s rotujicim nastrojem: maximalni
pfipustna obézna rychlost na obvodu frézy

MP6572
0,000 az 1 000,000 [U/min]
Pfi zadani 0 se otacky omezi na 1000 ot/min.
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18.1 VSeobecn

Dotykové sondy

Souradnice stredu snimaciho hrotu TT-120
vztazené k nulovému bodu stroje

MP6580.0 (rozsah pojezdu 1)
Osa X

MP6580.1 (rozsah pojezdu 1)
OsaY

MP6580.2 (rozsah pojezdu 1)
OsaZ

MP6581.0 (rozsah pojezdu 2)
Osa X

MP6581.1 (rozsah pojezdu 2)
OsaY

MP6581.2 (rozsah pojezdu 2)
OsaZ

MP6582.0 (rozsah pojezdu 3)
Osa X

MP6582.1 (rozsah pojezdu 3)
OsaY

MP6582.2 (rozsah pojezdu 3)
OsaZ

Monitorovani polohy rotacnich a
paralelnich os

MP6585
Funkce neni aktivni: 0

monitorovat polohu os, definovatelné pro kazdou osu jako bitové

kédované: 1

Definice rota¢nich a paralelnich os, které se
maji monitorovat

MP6586.0
Nesledovat polohu osy A: 0
Monitorovat polohu osy A: 1

MP6586.1
Nesledovat polohu osy B: 0
Monitorovat polohu osy B: 1

MP6586.2
Nesledovat polohu osy C: 0
Monitorovat polohu osy C: 1

MP6586.3
Nesledovat polohu osy U: 0
Monitorovat polohu osy U: 1

MP6586.4
Nesledovat polohu osy V: 0
Monitorovat polohu osy V: 1

MP6586.5
Nesledovat polohu osy W: 0
Monitorovat polohu osy W: 1

KinematicsOpt: hranice tolerance pro
chybova hlaseni v rezimu Optimalizovat

MP6600
0001 az 0 999
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Dotykové sondy

KinematicsOpt: maximalni povolena MP6601
odchylka od zadaného poloméru kalibraéni  0.01 az 0.1
kulicky

KinematicsOpt: M-Funkce pro polohovani MP6602

rotacni osy:

Funkce neni aktivni:-1
Provést polohovani rotaéni osy pfes definovanou pfidavnou funkci: 0 az
9999

Zobrazeni TNC, TNC-editor

Cyklus 17, 18 a 207:
orientace vietena na
zacatku cyklu

MP7160
Orientaci vietena provadét: 0
Orientaci vietena neprovadét: 1

Zfizeni
programovaciho
pracovisté

MP7210

TNC se strojem: 0

TNC jako programovaci pracovisté s aktivnim PLC: 1
TNC jako programovaci pracovisté bez aktivniho PLC: 2

Potvrzeni dialogu po
zapnuti ohledné
preruseni proudu

MP7212
Potvrzovat klavesou: 0
Potvrzovat automaticky: 1

Programovani podle MP7220
DIN/ISO: definovani 0az150
kroku ¢islovani blokt

Blokovani volby typt MP7224.0

soubort

Softtlacitky jsou volitelné vSechny typy soubort: %0000000

Blokovani volby programt HEIDENHAIN (softtlagitko UKAZ.H): bit 0 = 1
Blokovani volby programu DIN/ISO (softtlacitko UI§AZI): bit1=1
Blokovani volby tabulek nastroji (softtlaCitko UKAZ.T): bit 2 = 1
Blokovani volby tabulek nulovych bodu (softtlaitko UKAZ.D): bit 3 =1
Blokovani volby tabulek palet (softtlagitko UKAZ.P): bit 4 = 1

Blokovani volby textovych souboru (soﬂtlac‘:itkovUKAZ.A): bit5=1
Blokovani volby tabulek bodU (softtlacitko UKAZ.PNT): bit 6 = 1

Blokovani editace typu
soubortl

Upozornéni:

Zablokujete-li urcité typy
souborll, smaze TNC
vSechny soubory tohoto

typu.

MP7224.1

Editor neblokovat: %0000000

Zablokovat editor pro
Programy HEIDENHAIN: Bit 0 =1
Programy DIN/ISO: bit 1 =1
Tabulky nastroju: bit 2 =1
Tabulky nulovych bodu: bit 3 =1
Tabulky palet: bit4 =1
Textové soubory: bit 5 =1
Tabulky bodu: bit 6 =1
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

try

1) Zablokovat softtla¢itka MP7224.2 o
E u tabulek Neblokovat softtlacitko EDITOVANI VYP/ZAP: %0000000
© Zablokovat softtlacitko EDITOVANI VYP/ZAP pro
E Bez funkce: bit 0 = 1
o Bez funkce: bit1 =1
‘@ Tabulky nastroja: bit 2 =1
ﬁ Tabulky nulovych bod:: bit 3 = 1
TJ Tabulky palet: bit 4 =1
-E; Bez funkce: bit 5 =1
> Tabulky bodi: bit 6 =1
’g Konfigurace tabulek MP7226.0
palet Tabulka palet neni aktivni: 0
*GCJ Pocet palet v kazdé tabulce palet: 1 az 255
Q Konfigurace souborti MP7226.1
Q nulovych bodu Tabulka nulovych bodu neni aktivni: 0
-g Pocet nulovych bodl v kazdé tabulce nulovych bodu: 1 az 255
Q Délka programu,do niz MP7229.0
W se kontroluji ¢islaLBL  Bloky 100 az 9 999
> (navésti)
-—
“,' Délka programu, do niz MP7229.1
- se kontroluji bloky FK Bloky 100 az 9 999
Definice jazyka dialogu MP7230.0 az MP7230.3
Anglictina: 0
Némcina: 1
Cestina: 2
Francouzstina: 3
ItalStina: 4

Spanélstina: 5

Portugalstina: 6

Svédstina: 7

Danstina: 8

Findtina: 9

Nizozemstina: 10

Polstina: 11

Madarstina: 12

Rezervovano: 13

Rustina (azbuka): 14 (mozné pouze od MC 422 B)

(:3|'n§tina (zjednodu$ena): 15 (mozné pouze od MC 422 B)
Cinétina (tradi¢ni): 16 (mozné pouze od MC 422 B)
Slovinstina: 17 (mozné pouze od MC 422 B)

Norstina: 18 (mozné pouze od MC 422 B)

Slovenstina: 19 (mozné pouze od MC 422 B)

Korejstina: 21 (mozné pouze od MC 422 B)

Turectina: 23 (mozné pouze od MC 422 B)

Rumunstina: 24 (mozné pouze od MC 422 B)

Poznamka: Jazyky dialogu lotystina, estonstina a litevstina jiz nejsou podporované. P¥i
odpovidajicim nastaveni MP7230 ukaze TNC anglické dialogy.
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Konfigurace tabulky
nastrojl

MP7260

Neaktivni: 0

Pocet nastrojl, ktery TNC generuje pfi zalozeni nové tabulky nastrojd: 1 az 254 .
Potrebujete-li vice neZ 254 nastroj, mlzete tabulku nastrojl rozsifit funkci VLOZIT N RADKU
NA KONEC,viz ,Nastrojova data”, strana 174

Konfigurace tabulky
pozic nastroju

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)

Neaktivni: 0

Pocet mist v zasobniku nastroji: 1 az 9999

Je-liv MP 7261.1 az MP7261.7 zapsana hodnota 0, pouzije TNC pouze jeden zasobnik nastroju.

Indexovani €isel
nastroji k ulozeni vice
korekénich dat k
jednomu ¢islu nastroje

MP7262
Neindexovat: 0
Pocet povoleného indexovani: 1 az 9

Konfigurace tabulky
nastrojll a tabulky
pozic

MP7263

Nastaveni konfigurace pro tabulku nastroj a tabulku pozic: %0000
Zobrazovat softtlacitko TABULKA POZIC v tabulce nastroja: bit 0 = 0
Zobrazovat softtlacitko TABULKA POZIC v tabulce nastroja: bit 0 = 1
Externi pfenos dat: pfenést pouze zobrazené sloupce: bit 1 =0
Externi pfenos dat: pfenést vSechny sloupce: bit 1 =1
Zobrazovat softtlacitko EDITACE ZAP/VYP v tabulce pozic: bit2 =0
Nezobrazovat softtlacitko EDITACE ZAP/VYP v tabulce pozic: bit 2 =1
SofttlaCitkoVYNULOVAT SLOUPEC T a VYNULOVAT TABULKU POZIC je aktivni: Bit 3 =0
SofttlaCitkoVYNULOVAT SLOUPEC T a VYNULOVAT TABULKU POZIC neni aktivni: bit 3 =1
Mazani nastroju neni povoleno, pokud stoji v tabulce mist: bit 4 = 0

Povolit mazani nastroju je povoleno, pokud jsou v tabulce pozic; uzivatel musi smazani
potvrdit: Bit 4 =1

Provést mazani nastrojl, které jsou v tabulce nastroji s potvrzenim: bit 5 =0
Provést mazani nastroju, které jsou v tabulce nastroju bez potvrzeni: Bit 5 =1
Indexované nastroje smazat bez potvrzeni: bit 6 = 0

Indexované néastroje smazat s potvrzenim: bit 6 = 1
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Konfigurovani tabulky
nastroju (neprovadét:
0); €islo sloupce v
tabulce nastroju pro

MP7266.0

Né&zev nastroje — NAZEV: 0 az 42; $itka sloupce: 32 znaku

MP7266.1

Délka nastroje — L: 0 az 42; Sitka sloupce: 11 znaku

MP7266.2

Polomér nastroje — R: 0 az 42; Sitka sloupce: 11 znakl

MP7266.3

Polomér nastroje 2 — R2: 0 az 42; Sitka sloupce: 11 znaku

MP7266.4

Délka pfidavku — DL: 0 az 42; Sitka sloupce: 8 znaku

MP7266.5

Polomeér pfidavku — DR: 0 az 42; Sitka sloupce: 8 znaku

MP7266.6

Polomér pfidavku 2 — DR2: 0 az 42; Sifka sloupce: 8 znakl

MP7266.7

Nastroj blokovan — TL: 0 az 42; Sifka sloupce: 2 znakt

MP7266.8

Sestersky nastroj — RT: 0 az 42; Sitka sloupce: 5 znaku

MP7266.9

Maximalni Zivotnost — TIME1: 0 az 42; $itka sloupce: 5 znaku

MP7266.10

Maximalni zivotnost pfi TOOL CALL — TIMEZ2: 0 az 42; Sifka sloupce: 5 znakl
MP7266.11

Aktudlni ¢as nasazeni — CUR. TIME: 0 az 42; $ifka sloupce: 8 znak
MP7266.12

Komentar k nastroji — DOC: 0 az 42; Sitka sloupce: 16 znaku

MP7266.13

Pocet britd — CUT: 0 az 42; Sifka sloupce: 4 znak

MP7266.14

Tolerance pro zjisténi opotfebeni délky nastroje - LTOL: 0 az 42; Sitka sloupce: 6 znakl
MP7266.15

Tolerance pro zjisténi opotfebeni poloméru nastroje - RTOL: 0 az 42; Sirka sloupce: 6 znakl
MP7266.16

Smér fezu — DIRECT: 0 az 42; $ifka sloupce: 7 znak

MP7266.17

PLC-Status — PLC: 0 az 42; Sirka sloupce: 9 znakl

MP7266.18

Pfidavné pfesazeni nastroje v ose nastroje vuci MP6530 — TT:L-OFFS: 0 az 42;
Sitka sloupce: 11 znakd

MP7266.19

Presazeni nastroje mezi stfedem snimaciho hrotu a stfedem nastroje — TT:R-OFFS: 0 az 42;
Sitka sloupce: 11 znakd
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Konfigurovani tabulky
nastroju (neprovadét:
0); cislo sloupce v
tabulce nastrojt pro

MP7266.20

Tolerance pro zjisténi poSkozeni délky nastroje - LBREAK: 0 az 42; Sitka sloupce: 6 znaku

MP7266.21

Tolerance pro zji§téni poSkozeni poloméru nastroje - RBREAK: 0 az 42; Sifka sloupce: 6 znaku

MP7266.22

Délka bfitu (cyklus 22) — LCUTS: 0 az 42; Sitka sloupce: 11 znaki

MP7266.23

Maximalni uhel zanofeni (cyklus 22) — ANGLE: 0 az 42; Sirka sloupce: 7 znak(
MP7266.24

Typ nastroje - TYP: 0 az 42; Sitka sloupce: 5 znakud

MP7266.25

Material bfitu nastroje — TMAT: 0 az 42; Sitka sloupce: 16 znakl

MP7266.26

Tabulka Feznych dat — CDT: 0 az 42; Sitka sloupce: 16 znak(

MP7266.27

PLC-hodnota — PLC-VAL: 0 az 42; Sitka sloupce: 11 znaku

MP7266.28

Pfesazeni stfedu sondy v hlavni ose — CAL-OFF1: 0 az 42; Sitka sloupce: 11 znaku
MP7266.29

Presazeni stfedu sondy ve vedlej$i ose — CAL-OFF2: 0 az 42; Sitka sloupce: 11 znaku
MP7266.30

Uhel vietena pfi kalibraci — CALL-ANG: 0 az 42; Sitka sloupce: 11 znaku
MP7266.31

Typ néastroje pro tabulku pozic - PTYP: 0 az 42; Sitka sloupce: 2 znaky
MP7266.32

Mezni otacky vietena — NMAX: 0 az 42; Sitka sloupce: 6 znaku

MP7266.33

Odjeti pfi NC stop — LIFTOFF: 0 az 42; Sitka sloupce: 1 znak

MP7266.34

Funkce zavisla na stroji — P1: 0 az 42; Sitka sloupce: 10 znaki

MP7266.35

Funkce zavisla na stroji — P2: 0 az 42; Sitka sloupce: 10 znakd

MP7266.36

Funkce zavisla na stroji — P3: 0 az 42; Sitka sloupce: 10 znaki

MP7266.37

Popis kinematiky specifické pro nastroj — KINEMATIC: 0 az 42; Sitka sloupce: 16 znakd
MP7266.38

Uhel Spicky - ANGLE: 0 az 42; Sitka sloupce: 9 znaku

MP7266.39

Stoupani zavitu PITCH: 0 az 42; Sitka sloupce: 10 znaku

MP7266.40

Adaptivni fizeni posuvu AFC: 0 az 42; Sitka sloupce: 10 znaku

MP7266.41
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Tolerance pro zjisténi opotfebeni poloméru 2 nastroje - R2TOL: 0 az 42; Sitka sloupce: 6 znakl

MP7266.42

Néazev tabulky korekénich hodnot pro korekturu radiusu 3D-nastroje zavisejici na uhlu zabéru

MP7266.43
Datum / Cas posledniho vyvolani nastroje
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Konfigurovani tabulky
nastroju (neprovadét:
0); €islo sloupce v
tabulce pozic pro

MP7267.0

Cislo nastroje — T: 0 az 20
MP7267.1

Specialni nastroj — ST: 0 az 20
MP7267.2

Pevné misto — F: 0 az 20
MP7267.3

Zablokované misto — L: 0 az 20
MP7267.4

PLC —stav—PLC: 0az 20
MP7267.5

Nazev nastroje z tabulky nastroju — TNAME: 0 az 20
MP7267.6

Komentar z tabulky nastroji — DOC: 0 az 20
MP7267.7

Typ néastroje — PTYP: 0 az 20

MP7267.8

Hodnota pro PLC — P1: 0 az 20
MP7267.9

Hodnota pro PLC — P2: 0 az 20
MP7267.10

Hodnota pro PLC — P3: 0 az 20
MP7267.11

Hodnota pro PLC — P4: 0 az 20
MP7267.12

Hodnota pro PLC — P5: 0 az 20
MP7267.13

Rezervované misto— RSV: 0 az 20
MP7267.14

Zablokovat misto nahofe — LOCKED_ ABOVE: 0 az 20
MP7267.15

Zablokovat misto dole — LOCKED_BELOW: 0 az 20
MP7267.16

Zablokovat misto vievo — LOCKED_LEFT: 0 az 20
MP7267.17

Zablokovat misto vpravo — LOCKED_ RIGHT: 0 az 20
MP7267.18

Hodnota S1 pro PLC — P6: 0 az 20

MP7267.19

Hodnota S2 pro PLC — P7: 0 az 20
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Konfigurovani tabulky
nastroju (neprovadét:
0); cislo sloupce v
tabulce vztaznych
bodt pro

MP7268.0

Komentar — DOC: 0 az 11
MP7268.1

Zakladni nato¢eni — ROT: 0 az 11
MP7268.2

Vztazny bod osy X — X: 0 az 11
MP7268.3

Vztazny bod osy Y — Y: 0 az 11
MP7268.4

Vztazny bod osy Z - Z: 0 az 11
MP7268.5

Vztazny bod osy A—A: 0 az 11
MP7268.6

Vztazny bod osy B — B: 0 az 11
MP7268.7

Vztazny bod osy C — C: 0 az 11
MP7268.8

Vztazny bod osy U — U: 0 az 11
MP7268.9

Vztazny bod osy V - V: 0 az 11
MP7268.10

Vztazny bod osy W —W: 0 az 11

try

é parame
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Ruéni provozni rezim:
Zobrazeni posuvu

MP7270

Posuv F zobrazovat pouze tehdy, je-li stisknuto smérové tlacitko osy: 0

Posuv F zobrazovat i tehdy, neni-li stisknuto Zadné smérové tlacitko (posuv definovany
softtlaitkem F nebo posuv ,nejpomalejsi* osy): 1

18.1 VSeobecn

Definice desetinného
znaku

MP7280
Jako desetinny znak zobrazovat ¢arku: 0
Jako desetinny znak zobrazovat tecku: 1

Provozni rezim ulozit
program: Znazornéni
viceradkovych NC-
bloku

MP7281.0

NC-blok vzdy zobrazovat kompletné: 0

Pouze aktualni NC-blok zobrazit kompletné: 1
NC-blok zobrazovat kompletné pouze pfi editovani: 2

Provozni rezim provoz
programu: Znazornéni
viceradkovych NC-
bloku

MP7281.1

NC-blok vzdy zobrazovat kompletné: 0

Pouze aktualni NC-blok zobrazit kompletné: 1
NC-blok zobrazovat kompletné pouze pfi editovani: 2

Indikace polohy v ose
nastroje

MP7285
Indikace se vztahuje ke vztaznému bodu nastroje: 0
Indikace v ose nastroje se vztahuje k €elni ploSe nastroje: 1

Krok indikace pro
polohu vietena

MP7289
01°:0

0,0005 °: 5
0.0001 °: 6
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Krok indikace

MP7290.0 (osa X) az MP7290.13 (14. osa)
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

Zablokovat ,,Nastaveni
vztazného bodu“

v Preset-tabulce
(tabulka predvoleb)

MP7294

Nastaveni vztazného bodu neblokovat: %00000000000000
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose X: bit 0 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Y: bit1 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Z: bit 2 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v IV. ose: bit 3 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v V. ose: bit 4 = 1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 6. ose: bit 5 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 7. ose: bit 6 = 1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 8. ose: bit 7 = 1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 9. ose: bit 8 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 10. ose: bit 9 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 11. ose: bit 10 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 12. ose: bit 11 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 13. ose: bit 12 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 14. ose: bit 13 =1

Blokovani nastaveni
vztazného bodu

MP7295

Nastaveni vztazného bodu neblokovat: %00000000000000
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose X: Bit 0 = 1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Y: bit 1 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Z: bit 2 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v IV. ose: bit 3 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v V. ose: bit 4 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 6. ose: bit 5 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 7. ose: bit 6 = 1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 8. ose: bit 7 = 1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 9. ose: bit 8 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 10. ose: bit 9 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 11. ose: bit 10 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 12. ose: bit 11 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 13. ose: bit 12 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 14. ose: bit 13 =1

Blokovani nastaveni
vztazného bodu
oranzovymi osovymi
klavesami

MP7296
Nastaveni vztazného bodu neblokovat: 0

Blokovat nastaveni vztazného bodu oranzovymi osovymi klavesami: 1
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Nulovani zobrazeni
stavu, Q-parametrq,
nastrojovych dat a
doby obrabéni

MP7300

Pozor: Z bezpeénostnich diivodd nepouzivejte nastaveni 0 az 3!

Jinak TNC vymaze nastrojova data.

Vynulovat vSe pfi navoleni programu: 0

Vynulovat vSe pfi navoleni programu a pfi M2, M30, END PGM: 1

Pfi navoleni programu vynulovat jen zobrazeni stavu, dobu obrabéni a nastrojova data: 2

PFi navoleni programu a pfi M2, M30, END PGM vynulovat jen zobrazeni stavu, dobu obrabéni
a nastrojova data: 3

Pfi navoleni programu vynulovat zobrazeni stavu, dobu obrabéni a Q-parametry: 4

PFi navoleni programu a pfi M2, M30, END PGM vynulovat zobrazeni stavu, dobu obrabéni a
Q-parametry: 5

Pfi navoleni programu vynulovat zobrazeni stavu a dobu obrabéni: 6

PFi navoleni programu a pfi M2, M30, END PGM vynulovat zobrazeni stavu a dobu obrabéni: 7

Definice pro zobrazeni
grafiky

MP7310

Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projekéni metoda 1: bit0 =0
Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projek¢ni metoda 2: bit 0 =1

Novy BLK FORM pfi cyklu 7 NULOVY BOD zobrazit vztazeny ke starému nulovému bodu:
bit2=0

Novy BLK FORM pfi cyklu 7 NULOVY BOD zobrazit vztazeny k novému nulovému bodu: bit 2 = 1
Pfi zobrazeni ve tfech rovinach polohu kurzoru nezobrazovat: bit 4 = 0

Pfi zobrazeni ve tfech rovinach polohu kurzoru zobrazovat: bit 4 = 1

Softwaroveé funkce nové 3D-grafiky jsou aktivni: bit 5 =0

Softwarové funkce nové 3D-grafiky nejsou aktivni: bit 5 =1

Ohrani¢eni simulované
délky britu nastroje.
Uginné pouze neni-li
definovan zadny
LCUTS.

MP7312

0 az 99 999,9999 [mm]

Koeficient, kterym se bude nasobit primér nastroje ke zvySeni rychlosti simulace. Pfi zadani 0
predpoklada TNC nekonecné dlouhy bfit, coz vyrazné prodluzuje trvani simulace.

Graficka simulace bez
programované osy
vietena: polomér
nastroje

MP7315
0 az 99 999,9999 [mm]

Graficka simulace bez
programované osy
vietena: hloubka
vnoreni

MP7316
0 az 99 999,9999 [mm]

Graficka simulace bez
programované osy
vietena: M funkce pro
start

MP7317.0
0 az 88 (0: funkce neni aktivni)
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

try

1) Graficka simulace bez  MP7317.1

E programované osy 0 az 88 (0: funkce neni aktivni)

© vietena: M funkce pro

— konec

©

Q. Nastaveni spofie MP7392.0
\Q obrazovky 0 az 99 [min]
i~ €as v minutach, po némz se zapne spofi¢ obrazovky (0: funkce neni aktivni)
L) MP7392.1

‘2 Neni aktivni Zadny spofi¢ obrazovky: 0
S Standardni spofi¢ obrazovky serveru X: 1
> 3D ¢&arovy vzor: 2
)N

=
‘O

c

(&)

Q

Q2

o

O
Y

>

-

(o0)

o
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Obrabéni a provadéni programu

Uginnost cyklu 11 ZMENA MERITKA

MP7410
ZMENA MERITKA pusobi ve 3 osach: 0
ZMENA MERITKA pUsobi pouze v roviné obrabéni: 1

Sprava nastrojovych dat / kalibraénich dat

MP7411

TNC ulozi interné kalibraéni udaje pro snimaci sondu: +0

TNC pouziva jako kalibraéni tdaje pro snimaci sondu korekéni hodnoty
snimaci sondy z tabulky nastrojd: +1

SL-cykly

MP7420

Pro cykly 21, 22, 23, 24 plati:

Kanal kolem obrysu frézovat ve sméru hodinovych ruciéek pro ostrivky a
proti sméru hodinovych rucicek pro kapsy: bit 0 = 0

Kanal kolem obrysu frézovat ve sméru hodinovych ruci¢ek pro kapsy a
proti sméru hodinovych rucicek pro ostriivky: bit 0 = 1

Obrysovy kanal vyfrézovat pfed vyhrubovanim: bit 1 =0

Obrysovy kanal vyfrézovat po vyhrubovani: bit 1 =1

Sjednotit korigované obrysy: bit 2 = 0

Sjednotit nekorigované obrysy: bit 2 =1

Vyhrubovavat vzdy az do hloubky kapsy: bit 3 =0

Kapsu UpIné ofrézovat a vyhrubovat pfed kazdym dal$im pFisuvem:
Bit3=1

Pro cykly 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 plati:

Na konci cyklu najet nastrojem na posledni polohu naprogramovanou pfed
vyvolanim cyklu: bit4 =0

Na konci cyklu pouze vyjet nastrojem v ose vietena: bit 4 =1

Cyklus 4 FREZOVANI KAPES, cyklus 5 MP7430
KRUHOVA KAPSA: koeficient prekryti 0,1az1,414
Pripustna odchylka radiusu kruhu v MP7431

koncovém bodé kruhu v porovnani s
pocatecnim bodem kruhu

0,0001 a2 0,016 [mm]

Tolerance koncového vypina¢e pro M140 a
M150

MP7432

Funkce neni aktivni: 0

Tolerance, o kterou se smi prejet softwarovy koncovy vypinac s
M140/M150: 0,0001 az 1,0000

Uginek riiznych pridavnych
funkci M
Upozornéni:

Koeficienty ky definuje vyrobce stroje. Informujte
se ve vasi pfirucce ke stroji

MP7440

Stop provadéni programu pfi M6: bit 0 = 0

Bez stopu provadéni programu pfi M6: bit 0 =1

Zadné volani cyklu s M89: bit1=0

Volani cyklu s M89: bit 1 =1

Stop provadéni programu pfi M funkcich: bit 2 =0

Bez stopu provadéni programu pfi M funkcich: bit 2 =1

Koeficienty ky nelze pfes M105 a M106 pfepinat: bit 3 =0
Koeficienty ky, Ize pfes M105 a M106 prepinat: bit 3 = 1

Posuv v ose nastroje s M103 F..

Snizeni neni aktivni: bit4 =0

Posuv v ose nastroje s M103 F..

Snizeni je aktivni: bit 4 =1

Rezervovano: bit 5 =1

Pfesné zastaveni pfi polohovani s rotacnimi osami neni aktivni: bit 6 = 0
Pfesné zastaveni pfi polohovani s rotacnimi osami je aktivni: bit 6 = 1
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18.1 VSeobecn

Obrabéni a provadéni programu

Chybové hlaseni pri vyvolani cyklu

MP7441

Vydani chybového hlaseni, neni-li M3/M4 aktivni: bit 0 = 0

Potlageni chybového hlaseni, neni-li M3/M4 aktivni: bit 0 = 1
Rezervovano: bit1 =1

Potlaceni chybového hlaseni, je-li naprogramovana kladna hloubka:
bit2=0

Vydani chybového hlaseni, je-li naprogramovana kladna hloubka: bit 2 = 1

M-funkce pro orientaci vietena v obrabécich
cyklech

MP7442

Funkce neni aktivni: 0

Orientace pfimo pres NC: -1

M-funkce pro orientovani vietena: 1 az 999

Maximalni drahova rychlost pfi override
posuvu 100% v provoznich rezimech
provadéni programu

MP7470
0 az 99 999 [mm/min]

Posuv pro kompenzaéni pohyby rotaénich
os

MP7471
0 az 99 999 [mm/min]

Strojni parametr kompatibility pro tabulku
nulovych bodu

MP7475

Posunuti nulového bodu se vztahuji k nulovému bodu obrobku: 0

PFi zadani 1 do starsich fidicich systém0 TNC a do softwaru 340420-xx se
vztahuji posunuti nulového bodu k nulovému bodu stroje. Tato funkce jiz
neni k dispozici. Namisto tabulek nulovych bodu, vztahujicich se k REF, se
musi nyni pouzivat tabulka Preset (viz ,Sprava vztazného bodu pomoci
tabulky vztaznych bodd” na strance 505)

Doba, ktera se ma zapocitat dodatec¢né do
doby pouzivani

MP7485
0 az 100 [%]
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18.2 Zapojeni konektoru a c

Ny - y O y m

pripojnych kabelu pro datova =

rozhrani N

o

e

Rozhrani V.24/RS-232-C u pristrojad HEIDENHAIN ~t>u

(®)

Rozhrani spliuje pozadavky EN 50 178 na ,Bezpecné "C-U.

@ oddéleni od sité*. S

Uvédomte si prosim, Zze PINy 6 a 8 spojovaciho kabelu (o)

274545 jsou pfemostény. S

Q.

Pfi pouziti adaptérového bloku s 25 piny: ‘E

Adaptérovy g

TNC VB 365725-xx blok VB 274545-xx [

310085-01 =

Kolik | Obsazeni Dutinka |Barva Dutinka | Kolik |Dutinka | Kolik Barva Dutinka L

1 neobsazovat |1 1 1 1 1 bilo/hnédy 1 ~g‘

2 RXD 2 Zluta 3 3 3 3 Zluta 2 E‘

3 TXD 3 zelena 2 2 2 2 zelena 3 8_

4 DTR 4 hnédy 20 20 20 20 hnédy 8 ;g-
5 Signalova 5 Cervena 7 7 7 7 Cervena 7

ZEM (GND) ©

6 DSR 6 modry 6 6 6 D

7 RTS 7 Seda 4 Seda §

8 CTS 8 rdzovy 5 rdzovy @

9 neobsazovat |9 8 fialovy 20 g

Kostra |Vné&jSi stinéni [Kostra |Vng&jsi stinéni Kostra Kostra | Kostra |Kostra |Vnégjsi stinéni Kostra =

\ -

c

2,

o

Q.

©

N

N

(o]

-
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18.2 Zap

Pfi pouziti adaptérového bloku s 9 piny:

TNC VB 355484-xx Aapterovy blok vi 366964-xx

Kolik | Obsazeni Dutinka |Barva Kolik Dutinka |Kolik |Dutinka |Barva Dutinka

1 neobsazovat |1 Cervena 1 1 1 1 Cervena 1

2 RXD 2 Zluta 2 2 2 2 Zluta 3

3 TXD 3 bily 3 3 3 3 bily 2

4 DTR 4 hnédy 4 4 4 4 hnédy 6

5 Signalova 5 cerny 5 5 5 5 cerny 5
ZEM (GND)

6 DSR 6 fialovy 6 6 6 6 fialovy 4

7 RTS 7 Sedy 7 7 7 7 Sedy 8

8 CTS 8 bily/zeleny 8 8 8 8 bily/zeleny 7

9 neobsazovat |9 zelena 9 9 9 9 zelena 9

Kostra |Vnéjsi stinéni | Kostra Vnéjsi stinéni Kostra Kostra Kostra | Kostra | Vnégjsi stinéni Kostra

Cizi zarizeni

Zapojeni konektoru na cizim zafizeni se miize znac¢né lisit od zapojeni
konektoru zafizeni HEIDENHAIN.

Zavisi to na druhu zafizeni a typu pfenosu. Zapojeni konektoru
adaptérového bloku zjistite z nize uvedené tabulky.

o VB 366964-xx

Dutinka Kolik Dutinka Barva Dutinka

1 1 1 Cervena 1

2 2 2 Zluta 3

3 3 3 bily 2

4 4 4 hnédy 6

5 5 5 cerny 5

6 6 6 fialovy 4

7 7 7 Sedy 8

8 8 8 bila/zelena |7

9 9 9 zelena 9

Kostra Kostra Kostra Vngjsi Kostra
stinéni
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Rozhrani V.11/RS-422

ré

c
. I o ©
K rozhrani V.11 se pfipojuji pouze cizi zafizeni. E
Rozhrani spliuje poZzadavky EN 50 178 na ,Bezpecné g
@ oddéleni od sité*. e
Zapojeni konektor( na logické jednotce TNC (X28) a na \©
adaptérovém bloku je identické. S
whed
Adaptérovy blok g
TNC VB 355484-xx 363987-01 o
Dutinka Obsazeni Kolik Barva Dutinka Kolik Dutinka E.
1 RTS 1 Cervena 1 1 1
=]
2 DTR 2 Zluta 2 2 2 ?,
3 RXD 3 bily 3 3 3 %
4 TXD 4 hnédy 4 4 4 =
5 Signalova ZEM (GND) 5 cerny 5 5 5 -S
6 CTS 6 fialovy 6 6 6 S
7 DSR 7 Sedy 7 7 7 %.
8 RXD 8 bila/zelena 8 8 8 o
N —
9 TXD 9 zelena 9 9 9 ’a
Kostra Vnéjsi stinéni Kostra Vnéjsi stinéni Kostra Kostra Kostra ©
o=
Rozhrani Ethernet zasuvka RJ45 o)
whed
Maximalni délka kabelu: f,
Nestin&né: 100 m c
Stinéné: 400 o
inéné m ~
Pin Signal Popis ‘E
1 TX+ Transmit Data (]
)
2 TX- Transmit Data o
3 REC+ Receive Data 'C\IU
4 volny N
. (o]
5 volny -
6 REC- Receive Data
7 volny
8 volny

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Technické informace

18.3 Technické informace

Vysvétleni symbolt

Standard
Opce os
Volitelny software 1
Volitelny software 2

Uzivatelské funkce

Struény popis

Zakladni provedeni: 3 osy plus vieteno
16 dalSich os nebo 15 dalSich os plus druhé Vieteno
Digitalni Fizeni proudu a otacek

Zadavani programu

V popisném dialogu HEIDENHAIN, se smarT.NC a podle DIN/ISO

Udaje o polohach

Cilové polohy pfimek a kruznic v pravouhlych nebo v polarnich soufadnicich
Absolutni nebo pfirtstkové rozméry

Zobrazeni a zadavani v mm nebo v palcich

Zobrazeni drahy ru€niho posuvu pfi obrabéni s prolozenim ruénim koleckem

Korekce nastroju

Radius nastroje v roviné obrabéni a délka nastroje
Doptedny vypocet obrysu s korekci poloméru az o 99 blokt (M120)

Trojrozmérna korekce poloméru nastroje pro dodate¢nou zménu nastrojovych dat, aniz
by se musel program znovu propoditavat

Tabulky nastroji

Vice nastrojovych tabulek, kazda az s 30 000 nastroji

Tabulky feznych podminek

Tabulky feznych podminek pro automaticky vypocet otacek vietena a posuvu z udajl
prislusného nastroje (fezna rychlost, posuv na zub)

Konstantni drahova rychlost

Vztazena k draze stfedu nastroje
Vztazena k bfitu nastroje

Paralelni provoz

Vytvarfeni programu s grafickou podporou, béhem provadéni jiného programu

3D-obrabéni (volitelny
software 2)

3D-korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy

Zména naklopeni hlavy pomoci elektronického ru€niho kole¢ka béhem chodu
programu; poloha hrotu nastroje zlistava nezménéna (TCPM = Tool Center Point
Management)

Hlidani kolmé polohy nastroje k obrysu
Korekce radiusu nastroje kolmo ke sméru pohybu a sméru nastroje
Spline interpolace

Obrabéni na otoéném stole
(volitelny software 1)

Programovani obrysd na rozvinutém valci
Posuv v mm/min
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Uzivatelské funkce

Obrysové prvky PFimky
Zkoseni
Kruhova draha
Stfed kruznice
Polomér kruznice
Tangencialné se napojujici kruhova draha
Zaobleni rohl

Najizdéni a opousténi obrysu PFes pfimky: tangencialné nebo kolmo

Pfes kruh
Volné programovani obryst Volné programovani obryst FK v popisném dialogu HEIDENHAIN s grafickou
FK podporou pro obrobky, které nejsou okétovany podle NC-zasad

Programové skoky Podprogramy
Opakovani ¢asti programu
Libovolny program jako podprogram

18.3 Technické informace

Obrabéci cykly Vrtaci cykly k vrtani, hlubokému vrtani, vystruzovani, vyvrtavani, zahlubovani, vrtani
(Fezani) zavitl s vyrovnavaci hlavou a bez ni

Cykly pro frézovani vnitfnich a vnéjsich zavitd
Hrubovani a dokon&ovani pravouhlé a kruhové kapsy
Cykly k ploSnému frézovani rovnych a Sikmych ploch
Cykly k frézovani rovnych a kruhovych drazek
Bodovy rastr na kruhu a na pfimce

Obrysova kapsa — také paralelné s obrysem
Jednotlivy obrys

Kromé toho Ize integrovat cykly vyrobce — specialni obrabéci cykly pfipravené
vyrobcem stroje

Transformace (prepocet) Posunuti, otaceni, zrcadleni
souradnic Koeficient zmé&ny méfitka (pro jednotlivé osy)
Naklapéni roviny obrabéni (volitelny software 1)

Q-parametry Matematické funkce =, +, —, *, /, sin o, cos o
Programovani s proménnymi Logické funkce (=, =/, <, >)
Vypocet zavorek

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, absolutni hodnota &isla, konstanta
7 , negace, odfiznuti mist za nebo pfed desetinnou arkou

Funkce pro vypocet kruznice
Retézcové parametry

Programovaci pomucky Kalkulator
Kontextova napovéda pfi chybovych hlaSenich
Kontextova napovéda TNCguide (funkce FCL 3)
Graficka podpora pfi programovani cykla
Komentarové bloky v NC-programu
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18.3 Technické informace

Uzivatelské funkce

Teach-In

Aktualni polohy se pfebiraji pfimo do NC-programu

Testovaci grafika
Zpusoby zobrazeni

Graficka simulace priibéhu obrabéni, i kdyz se pravé zpracovava jiny program

Pldorys / zobrazeni ve 3 primétnach / 3D zobrazeni
Zvétseni vyfezu

Programovaci grafika

V rezimu "Program zadat" se také kresli zadavané NC-bloky (2D-¢arova grafika) i kdyz
se praveé zpracovava jiny program.

Grafika obrabéni
Zpusoby zobrazeni

Grafické zobrazeni zpracovavanych programu s nahledem v pladorysu / zobrazenim
ve 3 rovinach / 3D-zobrazenim

Doba obrabéni

Vypocet doby obrabéni v provoznim rezimu ,Test Programu”
Zobrazeni aktualni doby obrabéni v provoznich rezimech provadéni programu

Opétné najeti na obrys

Pfechod na libovolny blok v programu a najeti do vypocitané cilové polohy pro
pokracovani v obrabéni

Pferuseni programu, opusténi obrysu a opétné najeti

Tabulky nulovych bodt

Rada tabulek nulovych bod(i

Tabulky palet

Tabulky palet s libovolnym poétem zaznama pro vybér palet, NC-programt a nulovych
bodl se mohou zpracovavat s orientaci na obrobek nebo na nastroj

Cykly dotykové sondy

Kalibrace dotykové sondy

Ruéni nebo automaticka kompenzace Sikmé polohy obrobku
Ruéni nebo automatické uréeni vztazného bodu
Automatické proméreni obrobk

Cykly pro automatické promérovani nastroja

Cykly pro automatické proméreni kinematiky

Technické udaje

Komponenty

Hlavni po€ita¢ MC 74xx nebo MC 75xx, MC 6441, MC 65xx nebo MC 66xx
Regulator CC 6106, 6108 nebo 6110

Ovladaci panel

TFT-barevny plochy displej se softtlacitky, velikost 15,1 nebo 19 palct
Priimyslové-PC IPC 6341 s Windows 7 (opce)

Programova pamét’

Nejméné 21 GB, podle hlavniho pocitace az 130 GB

Jemnost rozliSeni zadavani a

krok zobrazeni

az 0,1 ym pro linearni osy
az 0,000 1° u uhlovych os

Rozsah zadavani

Maximalné 99 999,999 mm (3 937 palcu) pfipadné 99 999,999°
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Technické udaje

Interpolace

Pfimkova ve 4 osach

PFfimkova v 5 osach (pro export nutné povoleni, volitelny software 1)
Kruhova ve 2 oséach

Kruhova ve 3 osach pfi naklonéné roviné obrabéni (volitelny software 1)

Sroubovice:

slou€eni kruhové drahy a pfimky
Spline:

zpracovani splind (polynom 3. fadu)

Doba zpracovani bloku
3D-pfimka bez korekce radiusu

0.5ms

Regulace os

Jemnost Fizeni polohy: perioda signalu zafizeni k odméfovani polohy /1024
Doba cyklu regulatoru polohy: 1,8 ms

Doba cyklu regulatoru otacek: 600 ps

Cas cyklu regulatoru proudu: minimainé 100 us

18.3 Technické informace

Draha pojezdu

Maximalné 100 m (3 937 palct)

Otacky vretena

Maximalné 40 000 ot/min (s 2 pary poll)

Kompenzace chyb

Linearni a nelinearni chyby os, vlle, reverzaéni Spicky u kruhovych pohybu, tepelné

roztahovani
Adhezni treni

Datova rozhrani

Po jednom V.24 / RS-232-C a V.11 / RS-422 s max. 115 kBaudu

RozsSifené datové rozhrani s protokolem LSV-2 pro dalkové ovladani TNC pfes datové

rozhrani se softwarem HEIDENHAIN TNCremo

Rozhrani Ethernet 100 Base T
asi 2 az 5 MB (v zavislosti na typu souboru a vytizeni sité)

Rozhrani USB 2.0

K pfipojeni ukazovacich zafizeni (mySi) a perifernich zafizeni (pamétové klicenky,

pevné disky, jednotky CD-ROM)

Okolni teplota

Provozni: 0°C az +45°C
Skladovani: -30°C az +70°C

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Technické informace

Ptislusenstvi

Elektronicka rucni kolecka

prenosné bezdratové ru¢ni kole¢ko HR 550 FS s displejem nebo
jedno HR 520 pfenosné ruéni kole¢ko s displejem nebo

jedno HR 420 pfenosné ruéni kolecko s displejem nebo

jedno HR 410 pfenosné ruéni kolecko s displejem nebo

jedno HR 130 vestavné ru¢ni kolecko nebo

az tfi HR 150 vestavna rucni kole¢ka pfes adaptér HRA 110

Dotykové sondy

TS 220: spinaci dotykova sonda s kabelem nebo

TS 440: spinaci dotykova sonda s kabelem nebo

TS 444: spinaci dotykova sonda bez baterie s infratervenym pfenosem
TS 640: spinaci dotykova sonda s kabelem nebo

TS 740: pfesna spinaci dotykova sonda s infraCervenym pfenosem

TT 140: spinaci dotykova sonda k promérovani nastrojl
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Volitelny software 1

Obrabéni na otocném stole

Programovani obryst na rozvinutém plasti valce
Posuv v mm/min

Transformace (prepocty)
souradnic

Naklopeni roviny obrabéni

Interpolace

Kruhova ve 3 osach pfi naklopené roviné obrabéni

Volitelny software 2

3D-obrabéni

3D-korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy

Zména naklopeni hlavy pomoci elektronického ru¢niho kole¢ka béhem chodu
programu; poloha hrotu nastroje zlstava nezménéna (TCPM = Tool Center Point
Management)

Hlidani kolmé polohy nastroje k obrysu
Korekce radiusu nastroje kolmo ke sméru pohybu a sméru nastroje
Spline interpolace

18.3 Technické informace

Interpolace

PFimkova v 5 osach (pro export nutné povoleni)

Volitelny software DXF-Konverter

Extrahovani obrysovych
programu a obrabécich pozic
z dat DXF, z program( s
popisnym dialogem
extrahovani Gsekt obrys.

Podporovany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)

Pro popisny dialog a smarT.NC

PohodIna definice vztazného bodu

Graficka volba Useku obrysu z programu s popisnym dialogem

Volitelny software pro dynamickou kontrolu kolize (DCM)

Kontrola kolize ve v§ech
provoznich rezimech stroje

Vyrobce stroje definuje kontrolované objekty
Monitorovani upinadel je dodate¢né mozné
Tristupfiové varovani v ru¢nim provozu

PreruSeni programu v automatickém rezimu

Také monitorovani pohybu v péti osach

Testovani programu na mozné kolize pfed obrabénim

Volitelny software Globalni nastaveni programu

Funkce pro slu¢ovani
transformovanych souradnic
v provoznich rezimech

zaména os

Vlozené posunuti nulového bodu
pfidavné zrcadleni

zablokovani os

Prekryti ruénim kolec¢kem

Slouéeni zakladniho natoceni a rotace
Koeficient posuvu
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18.3 Technické informace

Volitelny software pro Adaptivni fizeni posuvu AFC

Funkce adaptivniho Fizeni Zjisténi skute¢ného vykonu vietena béhem zku$ebniho fezu
posuvu k optimalizaci feznych Definice hranic, v nichZ se provadi automaticka regulace posuvu

dminek pFi sériové e . .
B?o(;r:;; pri seriove PIné automatické fizeni posuvu b&hem prace

Volitelny software KinematicsOpt

Cykly dotykové sondy pro Zalohovat/obnovit aktivni kinematiku

au:«_::maﬁické If_k°U§eP_|"(a troi Zkontrolovat aktivni kinematiku
optimalizact kinematffy stroje Optimalizovat aktivni kinematiku

Volitelny software 3D-ToolComp

Korekce radiusu 3D-nastroje v Rédius Delta nastroje kompenzovat na obrobku v zavislosti na uhlu zabéru
zavislosti na Ghlu zabéru Bloky LN jsou piedpoklad
Hodnoty korekce jsou definovatelné v separatni tabulce

Volitelny software RozsSifena sprava nastrojt

Sprava nastroja upravitelna SmiSené znazornéni libovolnych dat z tabulky nastroju a pozic
vyrobcem stroje pomoci Editovani nastrojovych dat, zaloZzené na formuléfi
skriptt Python. wir o S .

PouZiti nastroji a porfadi: Plan osazeni

Volitelny software Interpola¢ni soustruzeni

Interpolaéni soustruzeni Dokoncovani rotacné symetrickych osazeni pomoci interpolace vietena s osami
obrabéci roviny

Volitelny software CAD-Viewer

Otevira 3D-modely v fizeni. Otevreni soubort IGES
Otevreni souborli STEP

Volitelny software Remote Desktop Manager

Dalkové ovladani externich Windows na samostatném pocitaci
digitalnich zafizeni (napf. PC s Zapojeny do pracovni plochy TNC
Windows) z pracovni plochy

uzivatele na TNC

Volitelny software Cross Talk Compensation CTC

Kompenzace osovych vazeb Zjisténi dynamicky podminénych polohovych odchylek pomoci osového zrychleni
Kompenzace TCPs

Volitelny software Position Adaptive Control PAC

Prizpusobeni regulaénich Pfizpasobeni regulaénich parametru v zavislosti na poloze os v pracovnim prostoru
parametru Pfizptsobeni regulagnich parametrtl v zavislosti na rychlosti nebo zrychleni osy
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Volitelny software Load Adaptive Control LAC

Dynamické prizptisobeni
regulaénich parametrt

Automatické zjisténi hmotnosti obrobki a tfecich sil
Bé&hem obrabéni priibézné prizplsobovani parametrl adaptivniho pfedbézného fizeni

aktualni hmotnosti obrobku

Softwarova opce Active Chatter Control ACC (Aktivni fFizeni drnéeni)

Funkce pro potlaceni drnéeni

Funkce regulatoru, ktera maze pfi vykonovém frézovani vyrazné redukovat sklon k

drnceni

Setteni mechaniky stroje
ZlepSeni povrchu obrobku
Redukce obrabéci doby

Funkce upgradu FCL 2

Povoleni dulezitych novinek

Virtualni osa nastroje

Snimaci cyklus 441, rychlé snimani

CAD offline filtr bod(

3D ¢arova grafika

Obrysova kapsa: kazdé dil€i kontufe pfifadit samostatnou hloubku
smarT.NC: transformace soufadnic

smarT.NC: funkce PLANE

smarT.NC: pfedbézny vypocet a start z bloku N podporovany graficky
Rozsifena funkcionalita USB

PFipojeni k siti pres DHCP a DNS

18.3 Technické informace
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18.3 Technické informace

Funkce upgradu FCL 3

Povoleni dulezitych novinek

Cyklus dotykové sondy pro snimani 3D

Snimaci cykly 408 a 409 (UNIT 408 a 409 ve smarT.NC) k nastaveni vztazného bodu
do stfedu drazky, popf. do stfedu vystupku

Funkce PLANE: zadani uhlu osy

Uzivatelska dokumentace jako kontextova napovéda pfimo na TNC

Snizeni posuvu béhem obrabéni obrysu kapsy, kdyz je nastroj v plném zabéru.
smarT.NC: obrysova kapsa na vzoru

smarT.NC: paralelni programovani je mozné

smarT.NC: nahled obrysovych programu ve spravci soubort

smarT.NC: polohovaci strategie pfi obrabéni bodd

Funkce upgradu FCL 4

Povoleni dllezitych novinek

Grafické zobrazeni chranéného prostoru pfi aktivnim monitorovani kolizi DCM.

Prolozeni polohovani ruénim koleCkem v zastaveném stavu pfi aktivnim monitorovani
kolizi DCM

Zakladni nato¢eni 3D (kompenzace upnuti, musi ji upravit vyrobce vaseho stroje)

650

Tabulky a piehledy @



Vstupni formaty a jednotky funkci TNC

Polohy, souradnice, radiusy kruznic, délky
zkoseni

-99 999,9999 az +99 999,9999
(5;4 : mista pfed desetinnou ¢arkou, mista za desetinnou ¢arkou) [mm]

Radiusy kruhu

-99 999,9999 az +99 999,9999 pfi pfimém zadavani, pfes programovani
s Q-parametry je mozny radius az 210 m
(5;4 : mista pfed desetinnou ¢arkou, mista za desetinnou ¢arkou) [mm]

Cisla nastrojti

0az32767,9 (5:1)

Nazvy nastroju

32 znakd, pfi TOOL CALL psané mezi ““. Dovolené zvlastni znaky:

Delta-hodnoty pro korekce nastroju

-999,9999 a2 +999,9999 (3,4) [mm]

Otacky vietena

0 a2 99 999,999 (5;3) [ot/min]

Posuvy

0 az 99 999,999 (5;3) [mm/min] nebo [mm/zub] nebo [mm/ot]

Casova prodleva v cyklu 9

0 az 3 600,000 (4;3) [s]

Stoupani zavitu v riiznych cyklech

-99,9999 az +99,9999 (2,4) [mm]

Uhel pro orientaci vietena

0 az 360,0000 (3,4) [°]

Uhel pro polarni soufadnice, rotaci,
naklopeni roviny

-360,0000 az 360,0000 (3,4) [°]

Uhel polarnich soufadnic pro interpolaci
Sroubovic (CP)

-99 999,9999 az +99 999,9999 (5:4) [°]

Cisla nulovych bodu v cyklu 7

0 az 2 999 (4,0)

Koeficient zmény méfitka v cyklech 11 a 26

0,000001 az 99,999999 (2,6)

Pridavné funkce M

0 az 999 (3,0)

Cisla Q-parametrii

0 a2 1999 (4,0)

Hodnoty Q-parametrt

-999 999 999 az +999 999 999 (9 mist, plovouci ¢arka)

Navésti (LBL) pro skoky v programu

0 az 999 (3,0)

Navésti (LBL) pro skoky v programu

Libovolny textovy fetézec mezi hornimi uvozovkami (““)

Pocet opakovani ¢asti programu REP

1 a2 65 534 (5,0)

Cislo chyby u Q-parametrické funkce FN14

0 a2 1 099 (4,0)

Spline-parametr K

-9,9999999 az +9,9999999 (1,7)

Exponent pro splinovy parametr

-255 a# 255 (3,0)

Vektory normal N a T u 3D-korekci

-9,9999999 az +9,9999999 (1,7)
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e

lozni bateri

/4

ymeéna za

18.4V

18.4 Vyména zalozni baterie

Po vypnuti fidiciho systému napadji TNC zalozni baterie, aby nedoslo
ke ztraté dat v paméti RAM.

Kdyz TNC vypiSe hlaSeni Vymeénit zalohovaci baterii, musite baterii
vyménit:

Pozor riziko pro obsluhu!
K vymeéné zalozni baterie vypnéte stroj a TNC!
Zalozni baterii smi vyménit pouze Skolena osoba!

Typ baterie:1 lithiova baterie, typ CR 2450N (Renata), ozn. 315878-01

1 Zalozni baterie se nachazi na zadni sténé MC 422 D
2 Vyména baterie; novou baterii Ize vloZit pouze ve spravné poloze
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Prehledové tabulky

Obrabéci cykly

Gy Oznaceni cykl aktivni_aktive
7 Posunuti nulového bodu

8 Zrcadleni

9 Casova prodleva

10 Otoceni

11 Koeficient zmény méfitka

12 Vyvolani programu

13 Orientace vietena

14 Definice obrysu

19 Naklopeni roviny obrabéni
20 Obrysova data SL Il

21 Predvrtani SL |1

22 Hrubovani SL Il

23 Dokonceni dna SL Il

24 Dokonéeni stén SL I

25 Jednotlivy obrys

26 Koeficient zmény méfitka pro jednotlivé osy
27 Plast valce

28 Plast valce frézovani drazek
29 Vystupek na valcovém plasti
30 Zpracovavani 3D-dat

32 Tolerance

39 Vélcovy plast vnéjsi obrys
200 Vrtani

201 Vystruzovani

202 Vyvrtavani

203 Univerzalni vrtani
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Gy Oznaceni cykl aktivni_aktivai
204 Zpétné zahlubovani

205 Univerzalni hluboké vrtani

206 Vrtani (fezani) zavitd s vyrovnavaci hlavou, nové
207 Vrtani (fezani) zavitd bez vyrovnavaci hlavy, nové
208 Vrtaci frézovani

209 Vrtani (fezani) zavitd s lomem tfisky

220 Rastr bodli na kruhu

221 Rastr bod{ v pfimce

230 Radkovani (plodné frézovani)

231 Pravidelna plocha

232 Celni frézovani

240 Stredéni

241 Vrtéani s jednim osazeni

247 Nastaveni vztazného bodu

251 Kompletni obrobeni pravouhlé kapsy

252 Kompletni obrobeni kruhové kapsy

253 Frézovani drazek

254 Kruhova drazka

256 Kompletni obrabéni pravouhlého ¢epu

257 Kompletni obrabéni kruhového ¢epu

262 Frézovani zavitd

263 Frézovani zavitd se zahloubenim

264 Vrtaci frézovani zavitd

265 Vrtaci frézovani zavitd

267 Frézovani vnéjSich zavitl

270 Data Useku obrysu

275 Trochoidalni obrysova drazka
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Pridavné funkce

M Uginek Puasobi v bloku na zacatku konci Strana

MO STOP provadéni programu / popf. STOP vietena / popf. VYP chladici kapaliny Strana 331

M1 Volitelné STOP provadéni programu / STOP vietena / VYP chladici kapaliny (zavislé Strana 578
na stroji)

M2 STOP chodu programu / STOP vietena / VYP chladici kapaliny / pfip. vymazani Strana 331

indikace stavu (zavisi na strojnim parametru) / skok zpét na blok 1

M3 START vietena ve smyslu hodinovych ruci¢ek Strana 331
M4 START vietena proti smyslu hodinovych ruci¢ek
M5 STOP otaceni vietena

M6 Vyména nastroje / STOP provadéni programu (zavisi na strojnim parametru) / STOP Strana 331
vietena

M8 ZAP chladici kapaliny Strana 331

M9 VYP chladici kapaliny

M13  START vietena ve smyslu hodinovych ruci¢ek / ZAP chladici kapaliny Strana 331

M14  START vietena proti smyslu hodinovych ruci¢ek / ZAP chladici kapaliny

M30 Stejna funkce jako M2 Strana 331

M89 Volna pfidavna funkce nebo Pfirucka
vyvolani cyklu, modalné ucinné (zavisi na strojnim parametru) cykld

M90 Pouze v rezimu s vle¢nou odchylkou: konstantni drahova rychlost na rozich Strana 335

M91 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje Strana 332

M92 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k poloze definované vyrobcem stroje, Strana 332
napf. k poloze pro vyménu nastroje

M94 Redukce indikace rotaéni osy na hodnotu pod 360° Strana 450

M97  Obrabéni malych Usekl obrysu Strana 337

M98  Uplné obrobeni otevienych obrysi Strana 339

M99 Vyvolani cyklu po blocich Prirucka

cykld
M101 Automaticka vyména nastroje za sestersky nastroj po uplynuti Zivotnosti Strana 194

M102 Zruseni M101

M103 Redukce posuvu pfi zanofovani na koeficient F (procentni hodnota) Strana 340
M104 Opétna aktivace naposledy nastaveného vztazného bodu Strana 334
M105 Provést obrabéni s druhym koeficientem Kk, Strana 622

M106 Provést obrabéni s prvnim koeficientem k,

M107 Potlaceni chybového hlaseni u sesterskych nastroji s pfidavkem Strana 194
M108 ZruSeni M107
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M Uginek Plsobi v bloku na zac¢atku konci Strana
M109 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje Strana 342
(zvysSeni a snizeni posuvu)
M110 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje
(pouze snizeni posuvu)
M111  ZruSeni M109/M110
M114 Autom. korekce geometrie stroje pfi obrabéni s naklapécimi osami Strana 451
M115  ZruSeni M114
M116 Posuv rota¢nich os v mm/min Strana 448
M117 ZruSeni M116
M118 Prolozené polohovani ruénim koleCkem bé&éhem provadéni programu Strana 345
M120 Dopfedny vypocet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD) Strana 343
M124 P¥i zpracovavani nekorigovanych pfimkovych blokl nebrat body v ivahu Strana 336
M126 Pojizdéni rotacnich os nejkratsi cestou Strana 449
M127 ZruSeni M126
M128 Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani naklapécich os (TCPM) Strana 453
M129 ZruSeni M128
M130 V polohovacim bloku: body se vztahuji k nenaklopenému soufadnému systému Strana 334
M134 Presné zastaveni na netangencialnich pfechodech obrysu pfi polohovani s rotacnimi Strana 456
osami
M135 ZruSeni M134
M136 Posuv F v milimetrech na ota¢ku vietena Strana 341
M137 ZruSeni M136
M138 Vybér naklapécich os Strana 456
M140 Odjezd od obrysu ve sméru os nastroje Strana 346
M141 Potlaceni monitorovani dotykové sondy Strana 347
M142 Smazani modalnich programovych informaci Strana 348
M143 Smazani zakladniho natoceni Strana 348
M144 Zohlednéni kinematiky stroje v polohach AKTUALNI/CILOVA na konci bloku Strana 457
M145 ZruSeni M144
M148 Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop Strana 349
M149 ZruSeni M148
M150 Potlaceni hlaseni koncového vypinace (blokové ucinna funkce) Strana 350
M200 I?eza’nl’ laserem: pfimy vystup programovaného napéti Strana 351
M201 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce drahy
M202 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce rychlosti
M203 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce Casu (rampa)
M204 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce €asu (impulz)
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SYMBOLE
3D snimaci systém

kalibrace

spinana ... 517

3D snimaci systémy

Sprava raznych kalibraénich

dat ... 519

3D-korekce

obvodové frézovani ... 458
3D-zobrazeni ... 552

A
Absolutni
polohy obrobku ... 99

ACC ... 405
Adaptivni fizeni posuvu ... 393
Adresar ... 117, 125
AFC ... 393
Aktualizovat software TNC ... 584
Animace funkce PLANE ... 426
Archivni soubory ... 137, 138
Archivni soubory ZIP ... 141
Automatické méfeni nastroje ... 180
Automaticky start programu ... 576
Automaticky vypocet feznych

podminek ... 182, 411

B

Bezdratové ruc¢ni kolecko ... 489
konfigurovani ... 617
Nastaveni kanalu ... 618
Nastaveni vysilaciho vykonu ... 619
Prifazeni drzaku ruéniho

kolec¢ka ... 617
Statistika-Udaje ... 619
Blok
C
Cesta ... 117

Chod programu
Globalni nastaveni programu ... 377
Chybova hlaseni ... 159, 160
Chybova hlaseni NC ... 159, 160
Cisla kodu ... 583
Cisla verzi ... 583
Cislo nastroje ... 174
Cislo opce ... 582
Cislo softwaru ... 582
Clenéni programa ... 152
Cteni systémového &asu ... 311
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Data nastroje
delta hodnoty ... 175
indexovani ... 184
Datova rozhrani
nastaveni ... 585
pfifazeni ... 586
Datové rozhrani
obsazeni konektoru ... 639
DCM ... 357
Deaktivovat upnuti ... 373
Definovani lokalniho Q-
parametru ... 287
Definovani materialu obrobku ... 412
Definovani neobrobeného
polotovaru ... 103
Definovani permanentniho Q-
parametru ... 287
Délka nastroje ... 174
Délkova
korekce nastroje ... 208
Dialog ... 105
Drahové funkce
Zaklady ... 214
Kruhy a kruhové oblouky ... 216
Predpolohovani ... 217
Drahové optimalizované pojizdéni
rotanimi osami:M126 ... 449
Drahové pohyby
Polarni soufadnice
Kruhova draha kolem pélu
CC ... 237
Kruhova draha tangencialnim
napojenim ... 238
Prehled ... 235
Pfimka ... 236
polarni soufadnice
pravouhlé souradnice
Kruhova draha kolem stfedu
kruhu CC ... 227
Kruhova draha se stanovenym
polomérem ... 228
Kruhova draha tangencialnim
napojenim ... 230
prehled ... 222
pfimka ... 223
Dynamicka kolizni ochrana
Nosi¢ nastroju ... 186
Test programu ... 362
Dynamické monitorovani kolizi ... 357

E
Editace
programu ... 107
Elipsa ... 323
Ethernetové rozhrani
Pfipojeni a odpojeni sitovych
jednotek ... 146
Externi pfenos dat
iTNC 530 ... 144
Externi pfistup ... 614

F
FCL ... 582
FCL-funkce ... 9
Filtr pro vrtaci pozice pfi pfevzeti dat
DXF ... 258
FixtureWizard ... 365
FN14: ERROR: Vypis chybovych
hlaseni ... 297
FN15: PRINT: neformatovany vystup
textl ... 301
FN19: PLC: Pfedani hodnot do
PLC ... 301
Frézovani sklonénou frézou vnaklopené
roving ... 447
FS, Funkéni bezpeénost ... 498
Funkce Hledat ... 112
Funkce PLANE ... 424
Animace ... 426
Automatické naklopeni ... 441
Definice bodu ... 436
Definice Eulerova uhlu ... 432
Definice projekéniho uhlu ... 430
Definice prostorového uhlu ... 428
Definice uhlu osy ... 439
Definice vektoru ... 434
Frézovani sklonénou frézou ... 447
inkrementalni definice ... 438
Postup pfi polohovani ... 441
vybér moznych Fedeni ... 444
ZruSeni ... 427
Funkéni bezpeénost FS ... 498
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Index

G
Generovani bloku GO1 ... 606
Globalni nastaveni programu ... 377
GOTO béhem preruseni ... 567
Graficka simulace ... 556

Zobrazit nastroj ... 556
Graficka volba useku obrysu ... 260
Grafické zobrazeni

ZvétSeni vyfezu ... 555
Grafika

pfi programovani ... 154, 156

zvétSeni vyfezu ... 1565

Grafiky

nahledy ... 550
H
Hlavni osy ... 97

Hledat nazev nastroje ... 192

|
IGES-soubory ... 262
Indexované nastroje ... 184
Informace o formatech ... 651
Inkrementalni

polohy obrobku ... 99
Instalace servisni sady ... 584
Interpolace Helix ... 239
iTNC 530 ... 72

K
Kalkulator ... 153
Kinematika nosice nastroje ... 186
Koeficient posuvu pro zanofovaci
pohyby M103 ... 340
Kompenzace $ikmé polohy obrobku
podle dvou dér ... 521, 530
podle dvou kruhovych &epl ... 524,

530
zmérenim dvou bodl na
pfimce ... 520

Konstantni drahova rychlost MO0 ... 335
Kontextova napovéda ... 164
Kontrola

Q parametr( ... 295
Kontrola dotykovou sondou ... 347
Kontrola nosice dat ... 611
Kontrola pevného disku ... 611
Kontrola pouzitelnosti nastrojl ... 196
Kontrola pozic os ... 500
Kontrola pozice upinadia ... 369
Kopirovani ¢asti programu ... 111
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K
Kopirovat
adresar ... 129
Korekce
poloméru nastroje ... 209
Korekce nastroje
Korekce poloméru ... 209
Vnéjsi rohy, vnitfni rohy ... 212
Koule ... 327
Kruhova draha ... 227, 228, 230, 237,
238

L

Look ahead ... 343
M

M91, M92 ... 332

Material bfitu nastroje ... 182, 413
Mezni rovina ... 388
M-funkce

Viz Pridavné funkce
MOD-funkce

opusténi ... 580

Prehled ... 581

volba ... 580
Monitorovani

kolizi ... 357
Monitorovani lomu nastroje ... 404
Monitorovani pracovniho

prostoru ... 561, 600

Monitorovani zatizeni vietena ... 404

N
Nahled CAD-dat ... 262
Nahrat upnuti ... 372, 373
Nahrazovani textt ... 113
Najeti na obrys ... 218
naklapéci osy ... 451, 453
Naklopeni roviny obrabéni ... 424, 535
rucni ... 535
Napovéda
pfi chybovych hlasenich ... 159
Napovéda pfi chybovych
hlasenich ... 159
Nastaveni ¢asové zoény ... 612
Nastaveni pfenosové rychlosti v
baudech ... 585
Nastaveni sité ... 589
Nastaveni systémového €asu ... 612
Nastaveni vztazného bodu ... 503
bez 3D-dotykové sondy ... 503

N
Nastrojova data
Nazev nastroje ... 174
Nazev programu
:Viz Sprava souborll, nazev souboru

0]
Obrazovka ... 73
Ochrana proti virim ... 91
Odjeti od obrysu ... 346
Odstranéni upinadla ... 368
Omezeni rozsahu pojezdu ... 388
Opakovani ¢asti programu ... 269
Opétné najeti na obrys ... 575
Opusténi obrysu ... 218
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Pojizdéni osami stroje ... 484
krokovanim ... 485
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externich smérovych tlacitek ... 484
ruéniho kolecka ... 486
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Programovani ... 235
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Polohovani

pfi naklopené roviné

obrabéni ... 334, 457

s ruénim zadanim ... 542
Polohy obrobku
Popisny dialog ... 105
Posuv ... 496

u rotacnich os, M116 ... 448
Posuv v milimetrech na otacku vietena
M136 ... 341
Potlageni drnéeni ... 405
Pouzivani snimacich funkci
smechanickymi dotykovymi sondami
nebo méficimi hodinkami ... 534
Predlohy upinadel ... 365, 374
Predobsazené
Q parametry ... 317
Pfredvypocet a start z bloku ... 571
po vypadku proudu ... 571
Prejeti referen¢nich bodua ... 480
PFepnout velka/mala pismena ... 407
PreruSeni
chodu programu ... 567
PreruSeni obrabéni ... 567
Preset palet ... 463
PFevzeti aktualni polohy ... 106
PFidavné funkce
pro drahové chovani ... 335
pro kontrolu provadéni
programu ... 331
pro laserové fezaci stroje ... 351
pro rotac¢ni osy ... 448
pro vieteno a chladici
kapalinu ... 331
pro zadavani soufadnic ... 332
zadani ... 330
Pfidavné osy ... 97
PFfimka ... 223, 236
PFipojeni / odpojeni zafizeni
USB ... 147
Pfipojeni k siti ... 146
PfisluSenstvi ... 92
Program
Programovani pohybu nastroje ... 105
Programovani Q-parametr( ... 284, 306
Programovani s Q parametry
Pfidavné funkce ... 296
Rozhodovani kdyz/pak ... 293
Uhlové funkce ... 291
Zakladni matematické funkce ... 289
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Programovani sQ-parametry
Programovaci pokyny ... 286, 308,
309, 310, 314, 316
Programové predvolby ... 355
Prolozené polohovani ru¢nim koleckem
M118 ... 345
Proméreni obrobkd ... 531
Proméfovani nastroju ... 180
Provadéni
programu ... 566
testu programu ... 561
Provadéni programu
Predvypocet a start z bloku ... 571
Pfehled ... 565
Pfeskoceni blokd ... 577
Provést aktualizaci softwaru ... 584
Provoz fidiciho pocitace ... 616
Provozni €asy ... 610
Provozni rezimy ... 76

Q
Q parametry
Lokalni parametry QL ... 284
neformatovany vystup ... 301
Trvale ucinné parametry QR ... 284
Q-Parametr
Pfedani hodnot do PLC
... 301
Q-parametry

R
Radius nastroje ... 174
Redukovani indikace
rotacni osy M94 ... 450
Retézcové parametry ... 306
Rezani laserem, pfidavné funkce ... 351
Rizeni posuvu, automatické ... 393
Rotaéni osa
Rozdéleni obrazovky ... 74
Rozhrani Ethernet
konfigurovani ... 589
Moznosti pfipojeni ... 589
Uvod ... 589
Ruéni kolecko ... 486
Ruéni nastaveni vztazného bodu
osa jako vztazny bod ... 529
pomoci otvoru/Cepl ... 530
roh jako vztazny bod ... 527
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bod ... 528
v libovolné ose ... 526
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Rychloposuv ... 172
Rychlost datového pfenosu ... 585

S
Seznam chybovych hlaseni ... 160
Seznam zavad ... 160
Skoky programu s GOTO ... 567
Skupiny soucasti ... 288
Sledovani kolizi ... 357
Sledovani upinacich prostfedku ... 364
Sloucené transformace ... 377
Smazani

adresare ... 130

bloku ... 108
Snimaci cykly

viz PFirucka pro uzivatele cykll
dotykové sondy
ruéni provozni rezim ... 512
Software pro pfenos dat ... 587
Softwarova opce ... 647
Soubor o pouziti nastrojl ... 196
Soubory ASCII ... 406
Soubory ZIP ... 137, 138
SPEC FCT ... 354
Specialni funkce ... 354
Sprava nastrojl ... 199
Sprava programu:Viz Sprava soubor(
Sprava souboru
typ souboru
typy externich soubor( ... 116
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vytvoreni ... 125
externi pfenos dat ... 144
Klavesové zkratky ... 136
konfigurovani pfes MOD ... 597
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adresare ... 129
kopirovani souboru ... 126
kopirovani tabulek ... 128
Nézev souboru ... 115
ochrana souboru ... 134
Oznaceni soubor( ... 131
Prehled funkci ... 118
pfejmenovani souboru ... 133
Pfrepsani soubort ... 127
smazani souboru ... 130
Typ souboru ... 114
Volba souboru ... 122
vytvorfeni
souboru ... 125
Zavislé soubory ... 598
Sprava upinacich pfipravkd ... 371
Sprava vztaznych bodu ... 505
Sroubovice ... 239
Stahnout soubory napovédy ... 169
Stav (status) souboru ... 121
Stav vyvoje ... 9
STEP-soubory ... 262
Stred kruznice ... 226
Strojni parametr
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Nastaveni rychlosti ... 549
Prehled ... 558
Testovani programu
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Textové soubory
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Funkce mazani ... 408
Textovy soubor
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pro externi pfenos dat ... 623
pro obrabéni a provadéni
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Volba obrysu z DXF ... 250
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Zaklady ... 96
Zalohovat upnuti ... 372
zaména os ... 383
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Prehled funkci DIN/ISO iTNC 530

M-funkce

M-funkce

MO0

STOP provadéni programu/ STOP otaceni vietena /
VYPNUTI chlazeni

MO1  Volitelny STOP provadéni programu

M02  STOP provadéni programu / STOP vietena / VYP
chladici kapaliny / pfipadné smazani indikace stavu
(zavisi na strojnim parametru) / navrat do bloku 1

MO03  START vietena ve smyslu hodinovych ruci¢ek

M04  START vretena proti smyslu hodinovych ruci¢ek

MO05  STOP otaceni vietena

MO06  Vyména nastroje / STOP provadéni programu
(zavisi na strojnim parametru) / STOP otaceni
vietena

M08  ZAP chladici kapaliny

M09  VYP chladici kapaliny

M13  START otaceni vietena ve smyslu hodinovych
rucicek / ZAPNUTI chlazeni

M14  START vfetena proti smyslu hodinovych ruci¢ek /
ZAP chladici kapaliny

M30  Stejna funkce jako M02

M89  Volna dodate¢na funkce nebo
vyvolani cyklu, modalné ucinné (zavisi na strojnim
parametru)

MO0  Pouze v reZimu s vle€nou odchylkou: konstantni
drahova rychlost na rozich

M99  Vyvolani cyklu po blocich

M91  V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k
nulovému bodu stroje

M92  V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k
poloze definované vyrobcem stroje, napf. k poloze
pro vyménu nastroje

M94  Redukce indikace rota¢ni osy na hodnotu pod 360 °

M97  Obrabéni malych Useku obrysu

M98  Uplné obrobeni otevienych obrysu

M101 Automaticka vyména nastroje za sestersky nastroj
po uplynuti Zivotnosti

M102  ZruSeni M101

M103 Redukce posuvu pfi zanofovani na koeficient F
(procentni hodnota)

M104 Opétna aktivace naposledy nastaveného vztazného
bodu

M105 Realizace obrabéni s druhym kv-koeficientem

M106 Provést obrabéni s prvnim kv-koeficientem

M107 Potlaceni chybového hlaseni u sesterskych nastrojl
s pridavkem

M108 ZruSeni M107

M109

Konstantni pojezdova rychlost bfitu nastroje
(zvySeni a snizeni posuvu)

M110 Konstantni pojezdova rychlost bfitu nastroje (pouze
snizeni posuvu)

M111  Zru$eni M109/M110

M114 Autom. korekce geometrie stroje pfi obrabéni s
naklapécimi osami

M115  ZruSeni M114

M116 Posuv u Uhlovych os v mm/min

M117  ZruSeni M116

M118 Prolozeni polohovani s ruénim koleCkem béhem
provadéni programu

M120 Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu
(LOOK AHEAD)

M124  Pfi zpracovavani nekorigovanych pfimkovych blokd
nebrat body v Uvahu

M126 Pojizdéni rotacnich os nejkratsi cestou

M127  ZruSeni M126

M128 Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM)

M129  ZruSeni M128

M130 V polohovacim bloku: body se vztahuji k
nenaklopenému soufadnému systému

M134 Presné zastaveni na netangencialnich pfechodech
obrysu pfi polohovani s rotaénimi osami

M135 ZruSeni M134

M136 Posuv F v milimetrech na otacku vietena

M137  ZruSeni M136

M138 Vybér naklapécich os

M142 Smazani modalnich programovych informaci

M143 Smazani zakladniho nato¢eni

M144  Zohlednéni kinematiky stroje v polohach
AKTUALNI/CILOVA na konci bloku

M145 ZruSeni M114

M150 Potlaceni hlaSeni koncového vypinace

M200 Rezani laserem: pfimy vystup programovaného
napéti

M201  Rezani laserem: vystup napéti jako funkce drahy

M202 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce rychlosti

M203 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce ¢asu
(rampa)

M204 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce ¢asu

(impulz)

*) Funkce pusobici po blocich
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G-funkce

G-funkce

Pohyby nastroje

Cykly pro zhotovovani otvora a zavitl

GO0 Prfimkova interpolace, kartézsky, béhem
rychloposuvu

G01  Primkova interpolace, kartézska

G02  Kruhova interpolace, kartézsky, ve smyslu
hodinovych ruci¢ek

G03  Kruhova interpolace, kartézsky, proti smyslu
hodinovych ruci¢ek

G05 Kruhova interpolace, kartézsky, bez udani sméru
otaceni

G06  Kruhova interpolace, kartézsky, tangencialni spojeni
obrysu

G07* Osové paralelni polohovaci blok

G10  Pfimkova interpolace, polarni, b&€hem rychloposuvu

G11 Pfimkova interpolace, polarni

G12  Kruhova interpolace, polarni, ve smyslu hodinovych
rucicek

G13  Kruhova interpolace, polarni, proti smyslu
hodinovych rucicek

G15  Kruhova interpolace, polarni, bez udani sméru
otaceni

G16  Kruhova interpolace, polarni, tangencialni spojeni
obrysu

G262
G263
G264
G265
G267

Frézovani zavitl

Frézovani zavitl se zahloubenim
Vrtaci frézovani zavit

Vrtaci frézovani zavita Helix
Frézovani vnéjsich zavitu

Cykly k frézovani kapes, ¢ept a drazek

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Pravouhla kapsa kompletné
Kruhova kapsa kompletné
Drazka kompletné

Kruhova drazka kompletné
Pravouhly ¢ep

Kruhovy ¢ep

Cykly pro zhotoveni bodovych vzoru

G220 Rastr bodd na kruhu
G221 Rastr bodu v pfimce

SL-cykly skupiny 2

Najet, pfipadné odjet od srazeni/zaobleni/obrysu

G24* Srazeni s délkou srazeni R

G25* Zaoblené rohy s radiusem R

G26* Mékkeé (tangencialni) najeti na obrys s radiusem R
G27* Meékké (tangencialni) odjeti od obrysu s radiusem R

Definice nastroje

G99* S gislem nastroje T, délkou L, radiusem R

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G275

Obrys, definice Cisel podprogramt dil€ich obrysu
Definice dat obrysu (plati pro G121 az G124)
Predvrtani

Vyhrubovani paralelné s obrysem

Dno nacisto

Strany nadisto

Obrysové obrabéni (obrabéni otevieného obrysu)
Valcovy plast

Valcovy plast frézovani drazek

Trochoidalni obrysova drazka

Korekce radiusu nastroje

Transformace (prepoc¢ty) souradnic

G40 Bez korekce radiusu nastroje
G41  Korekce drahy nastroje, vlevo od obrysu

G42  Korekce drahy nastroje, vpravo od obrysu
G43  Osové paralelni korekce pro G07, prodlouzeni
G44  Osové paralelni korekce pro G07, zkraceni

Definice polotovaru pro grafiku

G53  Posunuti nulového bodu z tabulky nulovych bodu
G54  Posunuti nulového bodu v programu

G28  Zrcadleni obrysu

G73  Natoceni soufadného systému

G72  Zména méfitka, zmenseni &i zvétSeni obrysu
G80  Naklopeni roviny obrabéni

G247 Nastaveni vztazného bodu

G30 (G17/G18/G19) Minimalni bod
G31  (G90/G91) Maximalni bod

Cykly pro plosné frézovani (fadkovani)

Cykly pro zhotovovani otvora a zavitt

G60  Zpracovavani 3D-dat
G230 Plo3né frézovani rovnych ploch
G231 PloSné frézovani libovolné nahnutych ploch

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209
G241

Stredéni

Vrtani

Vystruzovani

Vyvrtavani

Univerzalni vrtani

Zpétné zahlubovani

Univerzalni vrtani

Vrtani (fezani) zavita s vyrovnavaci hlavou
Rezani vnitfnich zavitd bez vyrovnavaci hlavy
Vyfrézovani otvoru

Rezani vnitfnich zavitt s lomem tfisky
Vrtani s jednim osazeni

*) Funkce pusobici po blocich

Cykly dotykové sondy ke zjisténi Sikmé polohy

G400
G401
G402
G403
G404
G405

Zakladni nato€eni pomoci dvou bodu

Zakladni natoéeni pomoci dvou otvoru

Zakladni natoceni pomoci dvou ¢epl

Kompenzace zakladniho natoCeni pfes osu nataceni
Nastaveni zakladniho nato&eni

Kompenzace Sikmé polohy pfes osu C

i



G-funkce G-funkce
Cykly dotykové sondy pro nastaveni vztazného bodu Mérna jednotka
G408 Vztazny bod stfed drazky G70 Mérova jednotka palec (stanovit na pocatku

G409 Vztazny bod stfed vystupku
G410 Vztazny bod obdélnik zevnitf
G411  Vztazny bod obdélnik zvenku
G412 Vztazny bod kruh zevnitf
G413 Vztazny bod kruh zvenku
G414 Vztazny bod roh zvenku

G71

programu)
Mérova jednotka milimetr (stanovit na po¢atku
programu)

Ostatni G-funkce

G415 Vztazny bod roh zevniti G29 Posledni cilova hodnota polohy jako pdl (stfed
G416 Vztazny bod stfed rozteéné kruznice kruhu)
G417 Vztazny bod v ose dotykové sondy G38 ~ STOP chodu programu ]
G418 Vztazny bod ve stfedu 4 otvorl G51 P[edvqlba nastroje (u centralniho zasobniku
G419 Vztazny bod ve volitelné ose nastroju)
G79* Vyvolani cyklu
Cykly dotykové sondy k proméfovani obrobku G98* Definice Cisla navésti
G55  Méreni libovolné soufadnice
G420 Méreni libovolného uhlu Adresy
G421 Méfeni otvoru o Pocatek
G422 Mé&Feni kruhového &epu °/° Vocal‘? programu
G423 Méfeni pravouhlé kapsy ° yvolani programu
G424 Mérfeni pravouhlého Cepu X ;
G425 Méfeni drazky # Cislo nulového bodu s G53
G426 Méreni Sirky vystupku A tadeni kol X
G427 Méfeni libovolné soufadnice A gcent kalem ooy ¥
G430 Méreni stfedu rozte€né kruznice C Otageni kolem osy Z
G431 Méfeni libovolné roviny
i e o . . D Definice Q-parametrd
Cykly dotykové sondy k promérovani kinematiky
. . DL Korektura opotiebeni délky s T
G450 Kalibrace dotykové sondy TT - £ A
G481 Méfeni délky nastroje DR Korektura opotfebeni radiusu s T
G482  Méreni radiusu nastroje E Tolerance s M112 a M124
G483 Méreni délky a radiusu nastroje
A .. . ) F Posuv
Cykly dotykové sondy k proméfovani nastroje F Casova prodleva s G04
. ) F Koeficient zmény méfitka s G72
G480 Kavllbra’ce'dotyk’o ve §ondy T F Koeficient redukce F s M103
G481 Méreni délky nastroje
G482 Méieni radiusu nastroje G G-funkce
G483 Méreni délky a radiusu nastroje
G484 Kalibrovani infracervené dotykové sondy TT H Uhel polarnich soufadnic
— H Uhel natoéeni s G73
Specialni cykly H Limitni ahel s M112
G04* Casova prodleva s F sekundami | Soufadnice X stiedu kruhu / pélu
G36  Orientace vietena
G39*  Vyvolani programu J Souradnice Y stiedu kruhu / pélu
G62  Toleranéni odchylka pro rychlé frézovani obrysu
G440 Méreni posunu osy K Souradnice Z stfedu kruhu / pélu
G441 Rychlé snimani
L Stanoveni Cisla navésti pomoci G98
Definice roviny obrabéni L Skok na &islované navésti
L Délka nastroje s G99
G17  Rovina X/Y, osa nastroje Z
G18 Rovina Z/X, osa nastroje Y M M-funkce
G19  Rovina Y/Z, osa nastroje X -
G20 Osa nastroje IV N Cislo bloku
Rozmérové udaje P Parametr cyklu v obrabécich cyklech
P Hodnota nebo Q-parametr v definici Q-parametru
G90  Absolutni rozméry
G91  PrirGstkové rozméry Q Parametr Q




Korektura radiusu obrysovych podprogramii

Adresy
R Polarni souradnice - radius Obrys Pofadi programovani Radiusova
R Radius kruhu s G02/G03/G05 prvka obrysu korekce
R Radius zaobleni s G25/G26/G27
R Radius nastroje s G99 Vnitfni Ve smyslu hodinovych rucicek G42 (RR)
(kapsa) (CW)
S Otacky vietena Proti smyslu hodinovych G41 (RL)
S Polohovani vietena pomoci G36 rucicek (CCW)
T Definice nastroje s G99 Vné Ve smyslu hodinovych ru€i¢ek G41 (RL)
T Vyvolani nastroje (ostrvek)  (CW)
T DalSi nastroj pomoci G51 Proti smyslu hodinovych G42 (RR)
rucicek (CCW)
U Osa rovnobézna s osou X
v Osa rovnobézna s osou ¥ Transformace (pfepoéty) soufadnic
W Osa rovnobézna s osou Z
Transformace
é 8:2 é (prepocet) Aktivovani Zruseni
7 Osa Z souradnic
Nulovy bod G54 X+20 Y+30 G54 X0 YO0 z0
* Konec bloku posunuti Z+10
Obrysové cykly Zrcadleni G28 X G28
- o e Otoceni G73 H+45 G73 H+0
Vytvoreni programu pfii obrabéni
nékolika nastroji Koeficient G72F 0,8 G72 F1
Seznam obrysovych podprogramd G37 PO1 ... zmeny méfitka
Obrysova data definovani G120 Q1 ... Rovina G80 A+10B+10  G80
obrabéni C+15
Vrtak definovani/vyvolani )
Obrysovy cyklus: Piedvrtani G121 Q10 ... Rovina PLANE ... PLANE RESET
Vyvolani cyklu obrabéni
Hrubovaci fréza definovani/vyvolani Definice Q-parametru
Obrysovy cyklus: hrubovani G122 Q10 ...
Vyvolani cyklu D Funkce
Fréza obrabéni nacisto 00 Prifazeni
definovani/vyvolani G123 Q11 ... 01 Scitani
Obrysovy cyklus: dokon¢éeni dna 02 Odgitani
Vyvolani cyklu 03 Nasobeni
04 Déleni
Fréza obrabéni nacisto 05 Odmocnina
definovani/vyvolani G124 Q11 ... 06 Sinus
Obrysovy cyklus: dokonceni stény 07 Kosinus
Vyvolani cyklu 08 Odmocnina ze souétu kvadratd ¢ = \ a?+b?
09 Pokud je rovno, skok na €islo navésti
Konec hlavniho programu, skok zpatky ~ M02 10 Pokud neni rovno, skok na &islo navésti
1 Pokud je vétsi, skok na Cislo naveésti
Podprogramy obrysu G98 ... 12 Pokud je mensi, skok na &islo navésti
G98 L0 13 Unhel (Ghel z ¢ sin a ¢ cos a)
14 Cislo chyby
15 Tisk

19 Prirazeni PLC




