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Uvod

Spolo¢nost HEIDENHAIN patri medzi poprednych vyrobcov komponentov CNC strojov. Od
zalozenia firmy v roku 1948 v nemeckom Traunreute, po dnes, dodal HEIDENHAIN do
celého sveta viac ako 5 milidonov linearnych snimacov, cez 10 milidonov rotacnych a uhlovych
snimacov, 550 tisic indikécii polohy takmer 225 tisic TNC riadiacich systémov.

Viacucelovy riadiaci systém iTNC 530 pre frézky, vyvrtavacky a obrdbacie centra sa pouziva
po celom svete v strojoch roznych znaciek.

Tento ,,manudl* umozni Citatel'ovi zorientovat’ sa v systéme iTNC 530 a zvladnut’ zékladné
¢innosti.

Z ddvodu limitovaného poctu strdn nie st obsiahnuté vsetky dostupné funkcie a moznosti
systému.
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HEIDENHAIN dialég v nekédovanom texte

iTNC 530

1 Oboznamenie sa so systémom

1.1 iTNC 530

TNC spolo¢nosti HEIDENHAIN su ur€ené pre dielfiové ovladania drah, s ktorymi mézete programovat bezné
frézovacie a vitacie prace priamo na stroji v lahko zrozumiteflnom popisnom dialégu. Su ur€ené pre pouZzitie na
frézach a vitackach, ako aj obrabacich centrach. iTNC 530 mbze ovladat az do 12 osi. Okrem toho mézete
programovane nastavovat’ polohu uhla vretena.

Na integrovanom pevnom disku mézZete uloZit lubovolné mnozstvo programov, aj ked boli vytvorené externe. Pre
rychle vypoCty sa da kedykolvek vyvolat vreckova kalkulacka.

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

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

Mimoriadne jednoduché je zhotovenie programu v popisnom dialégu HEIDENHAIN Programovacia grafika
znazornuje jednotlivé kroky opracovania pocas zadavania programu. K tomu eSte napomaha volné
programovania obrysu FK, ak nie je k dispozicii Ziadny vykres vhodny pre NC. Graficka simulacia obrabania
obrobku je mozna nielen po€as skusky programu, ale aj po¢as chodu programu.

Zaciatocnikom v oblasti TNC ponuka prevadzkovy rezim smarT.NC mimoriadne pohodind moznost rychlo a bez
velkého Skolenia vytvarat Struktirované programy v popisnom dialégu. Pre smarT.NC je k dispozicii osobitna
dokumentécia pouZzivatela.

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

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

1.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

Hlavicka
Pri zapnutom TNC zobrazuje obrazovka v hlavi¢ke zvolené prevadzkové rezimy: prevadzkové rezimy stroja viavo
a prevadzkové rezimy programu vpravo. Vo vac¢Som poli¢ku hlaviky je prevadzkovy rezim, v ktorom je zapnuta
obrazovka: Tu sa zobrazuju dialégové otazky a texty hlaseni (vynimka: ak TNC zobrazuje len grafiku).

Softvérové tlacidla
V spodnom riadku TNC zobrazuje dalSie funkcie na liste softvérovych tlacidiel. Tieto funkcie volite tlacidlami
leZiacimi pod nimi. Na orientaciu zobrazuju Uzke pasy nad listou softvérovych tlacidiel pocet list softvérovych
tlacidiel, ktoré je mozné zvolit Ciernymi tlacidlami so Sipkou, ktoré su usporiadané vonku. Aktivna lidta
softvérovych tlacidiel sa zobrazi ako osvetleny pas.

Softvérové tlacidla volby

Prepinanie list softvérovych tlacidiel

Ur&enie rozdelenia obrazovky

Prepinacie tlacidlo obrazovky pre prevadzkové rezimy stroja a programu

Softvérové tlagidla volby pre softvérové tlagidla vyrobcu stroja

Prepinanie list softvérovych tlacidiel pre softvérové tlacidla vyrobcu stroja
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HEIDENHAIN

BEGIN PEM 17eEN
ELK FORM B.1 I X-T0 V-32 I-53
BLE FORH &.2 IX+dd IV+04 IZ+53
TOEL BALL BY E Si080
L X+l Wb RO FRESN
b Tel BB FRAI8 mI
SYEL DEF B, CIRCILAR POSKET

P CYOL DEF ®.1 SET Wl

B CYCL DEF 8. OEFTH-3.E

W CYGL DEF B3 FLNGNGS Fasee

18 cveL bEF £.4 AADTUSIE.OE

11 GVEL DEF 5.5 rSess oR-

17 CYEL cALL

13 CVEL DEF B.3 CTSCULSE POCKET

18 EVEL DEF B4 BRT LB

Uréenie rozdelenia obrazovky

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

Urcéenie rozdelenia obrazovky:

» Stlacte tlaCidlo na prepnutie obrazovky: Lista softvérovych tlaCidiel zobrazi
mozné rozdelenia obrazovky, pozrite ,Prevadzkové rezimy”.

- »  Zvolte rozdelenie obrazovky softvérovym tlacidiom

Ovladaci panel
TNC sa dodava s ovladacim panelom TE 530. Obrazok ukazuje
ovladacie prvky ovladacieho pola TE 530:

-11-



Abecedna klavesnica na zadavanie textu, nazvov suborov a programovanie DIN/ISO.
Verzia s dvoma procesormi: DalSie tla€idla pre ovladanie Windows

= Sprava suborov

= Vreckova kalkulacka

=  Funkcia MOD

=  Funkcia HELP
Prevadzkové reZzimy programovania
Prevadzkové rezimy stroja
Otvorenie programovacieho dialogu
Tlacidla so Sipkou a pokyn na skok GOTO
Zadanie Cisiel a volba osi
Touchpad: Len pre obsluhu dvojprocesorovej verzie, softvérovymi tlaidlami a pomocou smarT.NC
Navigacné tlac¢idla smarT.NC

Externé tlacidla, ako napr. NC-START alebo NC-STOP, su popisané v prirucke stroja.

1.3 Prevadzkové rezimy

Ruéna prevadzka a el. ruéné koliesko

Nastavenie stroja prebehne v ruénej prevadzke. V tomto prevadzkovom reZime sa osi stroja daju polohovat ruéne
alebo po krokoch, ukladat vzt azné body a ot4€at rovinu obrabania.

Prevadzkovy rezim el. ruéné koleso podporuje manualny pojazd osi stroja elektronickym ruénym koliesko HR.

[Rugny rezim Lremnmeenth
BECaran
"B
:!KLII. m +244_ 4563 -mrnimll.u_ll:uuln PO!lmclL|"
| Y -21B.2Z2BB Z.HOD B LL
[z z +7.337 T SR C
*a +B.8088
+A +B.00808 b
+B +76.700 L
#C +8.08080
Pﬂn
Danas
s1 0.880 le]zsw1. nseea. +o.eeen DIRENOSTS
wils T 8 z s zERR
| F e HS 4§
Into 1s3
8% S-IST =B
@x SCNm] 18:58
SHEM. TRE. = ROt TRIUCHA
S F ROZHMERU PREDVOL . . Mﬁn'mn.m_u
i ey * S

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky (volba tak, ako bolo popisané skor)

Okno Pomocné tlacidlo

Polohy

Vlavo: Polohy, vpravo: Zobrazenie stavu

Vlavo: Polohy, vpravo: Aktivne kolizne telesa (funkcia FCL4).
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Polohovanie s ruénym zadavanim

V tomto prevadzkovom rezime je mozné programovat jednoduché
pohyby pojazdu, napr. rovinné vyfrézovanie alebo predpolohovanie.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Okno Pomocné tlacidlo

Program s ]

Vlavo: Program, vpravo: Zobrazenie stavu

Vlavo: Program, vpravo: Aktivne kolizne telesa (funkcia FCL4). Ak ste
aktivovali toto zobrazenie, zobrazuje TNC koliziu €ervenym
olemovanim grafického okna.

Ruéné polohovanie fresswodents
eToaTan
0 BEOIN FOR SROT A wrentad | pan | e | eve W) pos |10l | =
1 L X-Z68 VY+22@ RO FHAX Z.1%00 %
x +2.009 L +4 . 208
2 L Z-152 B8 FHRX ¥ +@. 000 wl +3 . 088
gyt T e - [
a4 L B+22 B8 FHAX w5 +2.800 W
g L B0 B0 FMAX @ur +d . Baan — -
B TOOL CRLL 2 2 A 0. eeee EH?
B +8.00988

7 CYCL DEF 258 RECTANGULRR STUD G2 3 @ G ep. s

LIl et Z.Iil‘ retod. -0 . EDE i

@y s-raT o
- Bx HINeD 19158

B +244,4E63 Y -21B.286 Z +7.337 é-
W a +8.06808 4R +@.0800 4B +76.788
wC +8.080 sl
B S1 B.8B8 E .
SHLIT . W1 1E T E z'5 ZcPa H e HE + 8 -

sTaw sTAY ETan BRA = L
PReuan | zome. pou | nesteosR | poman. = =

Ulozit/Editovat’ program

VaSe obrabacie programy zhotovite v tomto prevadzkovom rezime. Mnohostrannu podporu a doplnenie pri
programovani ponukaju: volné programovanie obrysu, rézne cykly a funkcie parametra Q. Na Zelanie
zobrazi programovacia grafika alebo Ciarova grafika 3D (FCL 2 funkcia) programované drahy pojazdu.
Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Okno Softvérové tlacidlo

Program

Vlavo: Program, vpravo: Clenenie programu
Vlavo: Program, vpravo: Programovacia grafika

Vlavo: Program, vpravo: 3D c&iarova grafika

13-



[t Ulozit'/editovat' program
TEEiN

BEBIN FEM EMOSEFH HA

BLE FOSM 2,1 F X-20 v-ge 220

=

HLE FORM @.2 X+8@ YeBB @ |-‘_

TOOL CHALL 5 Z 54080 _/'- i = 5 u
fd "
L Z:50 Re rMax N3 r’ 1| ) W

L 2Z-5 Ré FHAX -/ \ ?H‘?‘
FROL  Xe@  ¥4d t [ . i3 ~ ;
FL PReZIZ.S PR+@ RL F758 o

]
1
2
a
L]
5 L K& &2 R FHAX
B
El
a
B

.

i
ﬁ?
E]

FC DR+ R22Z.5 CLSD+ CCX+@ Cov+e k! ", / r
| A / Benoa
18 FET DR~ RSR \ F

11 FL %42 ¥+55 LENIE ANsS2 ."I B - el

12 FSELECTZ

i

13 FL LENZT  ahed

Info 1-3
re
14 F& DR- RES COV+@ E N
ZRETATOK KONIEED =TR. STR. STRART RESET
' HUADAT START JEDN. Z4. +
START

Test programu

TNC simuluje programy a ¢asti programov v prevadzkovom rezime Test programu napr. pre najdenie
geometrickych nezrovnalosti, chybajucich alebo nespravnych udajov v programe a poruseni pracovného
priestoru. Simulacia je podporovana graficky réznymi pohladmi.

V spojeni s volitelnym softvérom DCM (dynamicka kontrola kolizie), mézete skontrolovat pripadné kolizie
programu. TNC pritom zohl'adni, tak ako pri priebehu programu, v§etky vyrobcom stroja zadefinované pevné
strojové konstrukéné sucasti a zamerané upinacie prostriedky.

Softvérové tla¢idla na rozdelenie obrazovky: pozrite ,Priebeh programu po blokoch a priebeh programu
jednotlivého bloku”.

r
ket Test programu
TEELW
@ BEGIN FGH 17838 HH =
1 B.X FORH #.1 2 X-28¢ ¥-82 Z-53 ,—E—
2 BN FORFM &,2 DX+ I¥+89 IEeS3 -——E—
3 TOOL CALL B1 Z S1ga8 5
& L X448 ¥R RO FOaes "
B L T+ R FEESE nz
B C¥CL DEF 5.8 CIRCULRR POCKET 3 ?_Imli.
7 cveL DEF 5.1 STUP.% = L
& CVCL DEF 5.2 HLBKA=3.8 n
§ CVOL DEF 5.3 POS.R.4 Fag0
Deaos
1@ CYCL DEF 5.4 POLOM.1E6.@E
11 CYEL DEF 5.3 FS000 DR- ot
12 CYCL CALL
19 LY¥GL DEF 5.8 CIRGULER POCKET i : ey
18 CYCL OEF 5.1 STUF.1 | .
S906, 20 o T eo03r | — @
| aTor ATRRT RESET
L1550 - | e e
e | STRAT

Priebeh programu po blokoch a priebeh programu jednotlivého bloku

V priebehu programu Po blokoch vykona TNC program az do konca programu alebo az po ru¢né, prip.
naprogramovane prerusenie. Po preruSeni mozete v priebehu programu dalej pokraCovat . V priebehu programu
jednotlivého bloku spustite kazdy blok samostatne externym tlacidiom START.
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Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Okno

Program

Vlavo: Program, vpravo: Clenenie programu

Vlavo: Program, vpravo: Stav

Vlavo: Program, vpravo: Grafika

Grafika

Vlavo: Program, vpravo: Aktivne kolizne telesa (funkcia FCL4). Ak ste
aktivovali toto zobrazenie, zobrazuje TNC koliziu ¢ervenym olemovanim

grafického okna.

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

Pomocné tlacidlo

| PR T I

Fagiize

‘ d-ita

SRl

(L R [ T

[ REASL by e

‘m‘:m’r:'{r-‘-

Beh programu Plynuly chod

BEGIN POM 17811 AN

BLK FORM 8.1 £ X-B@ ¥-7@ Z-2@
BLE FoREM &2 X+130 ¥+82 T8
TOOL CRLL 3 Z s3see

L x-58
L w28
RUD R38

Y-38 Z+Z0 RO F1888 NI

Y-4@ 2418 RR

L Xs7@ Y-850 Z-10

B W mo@E B oW M e oE

LA

(=== R -

e B JlNml

EC: N LR

(] +244.4E3 Y -Z18B.286 Z +T.337
+a +0.6808 4R +2.000+B + 76 . 700 S —
#C +0.608
g S1 ©.800 =
SHLIT . M T Z B 2598 F @ HE -8 ¥
2RcIATOH KONIEC HT'E. ETR. :::_' I‘I::'-;H.LF TAB. NUL. 'T“.'Inf_l-.;;;]u
NESTROJA EOTRRS TIW

- chod

Beh programu plynulsy

@ BELT 17811 MM
1 BLK FORM @.1

2 BLK FORM @.2 X+138 V50 Z+45
F TOOL CALL 3 Z s3Ses

4 L X-58 v

S5 L X=38 W=

6 RNO R2®

F oL XKW Y- Z-18

2 OF X478 Vi

B8 RND R1B.5

18 L X+@ Wedd Zrd@
11 RNOD R2@

12 L X-53 ¥-38 Z-18 Ré
12 L ZHae

14 END PGH 17811

pr=——ee e T et

-3868.088 Y

.008)

T

[ ] } -120.000 2 -288
+B +3368.888 +C +8.08088
B S1 ©.888
SHUT i 18 T 8 2.5 zHQ F R H B~ 9 5
TR, cHoo

Tee. M. | 1A

ooy
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Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky pri tabulkach paliet

Okno Softvérové tlacidlo
Tabulka paliet FELET/
[ e bl
Vlavo: Program, vpravo: Tabulka paliet s
FRELETH
FRLET
Vlavo: Tabulka paliet, vpravo: Stav +
AT
FRLET
Vlavo: Tabulka paliet, vpravo: Grafika :
E=RTT S

1.4 Zobrazenia stavu

Zobrazenie stavu ,,VSeobecné*

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

Priebeh programu jednotlivého bloku a priebeh programu po blokoch, pokial nebola pre zobrazenie zvolena
vyluéne ,Grafika“ a pri polohovani s ruénym zadavanim.

V prevadzkovych reZzimoch Ruéna prevadzka a El. ruéné koliesko sa
zobrazenie stavu zobrazi vo velkom okne.

Beh programu - plynuly chod ERiaaWaanty
Brogran
18 L IX=1 B@ Frax IT“I‘l!]mlLﬂ_lE\'Elﬂ PU!l'llel’
n
2@ o¥oL DEF 11.8 SGALING AL
X WLl e +2 ., a08
21 CYEL DEF 11.1 SCL 8. 8B5S v va. 808 e +a.088
z v2. 000

22 Jroe [ *] +3.209
23 L Z+50 RE FHRX - +3.aea
24 L X-28 4.0 RO FHAX ke (Ut ST
25 CALL LBl 15 REPS A +@, e
ZE PLANE RESET STAY : _‘:::i:
Anas 8 @Zﬂtl‘ natod. +1 . 5588

@x 8-I8T Gemoa

@x BiNnl 18104
| -2.787 Y -342.0871| 2 +188.258 %_
Ha +0.880 +R +8.008 4B +76.7088
[#cC +0.000 ante 102
[alllele S1 ©.@0a =K
SHUT . i 2 T & 2|8 25e8 H e u & - [ i

sTAV
1A HTAU wTA ; e =
PREHLED | ZOBR. POL | NAETROIA HORAD. E E

Informacie zobrazenia stavu

Symbol Vyznam
SKUTOC. Skutocné alebo pozadované suradnice aktualnej polohy
E @ Osi stroja; pomocné osi zobrazi TNC malymi pismenami. Poradie a pocet
d 1l zobrazenych osi stanovi vyrobca stroja. ReSpektujte prirucku stroja

i]ﬁi Zobrazenie posuvu v palcoch zodpoveda desatine Gc¢innej hodnoty. Otacky S, posuv F
= % a uginna pridavna funkcia M

-16-



Beh programu je spusteny

Os je zablokovana

+

Os sa da posuvat ruénym kolieskom

i

Osi sa budu posuvat pri zohladneni zakladného natocenia

R

Osi sa budu posuvat v pooto¢enej rovine obrabania

L0 Funkcia M128 alebo FUNCTION TCPM je aktivna

ol

Funkcia Dynamicka kontrola kolizie DCM je aktivna

Funkcia Adaptivna regulacia posuvu AFC je aktivna (volitelny softvér)

"
® | =fjmm

[]

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

17)

@ Cislo aktivneho vzt azného bodu z tabulky Preset. Ak sa vzt azny bod vloZi ruéne,
TNC zobrazi za symbolom text MAN

Pridavné zobrazenia stavu

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

Zapnite pridavné zobrazenie stavu

- Vyvolajte listu softvérovych tlacidiel na rozdelenie obrazovky

- ;'"' Vyberte zobrazenie na obrazovke s pridavnym zobrazenim stavu: TNC zobrazi v

el pravej polovici obrazovky stavovy formular PrehPad

Zvol'te pridavné zobrazenia stavu

E Prepinajte listu softvérovych tlacidiel, az kym sa neobjavia softvérové tlacidla STAVU
4 Pridavné zobrazenie stavu vyberte priamo softvérovym tlacidlom, napr. Polohy a
TRAR. T, Sdradnice, alebo

pomocou prepinacich softvérovych tlacidiel vyberte pozadovany pohlad

2
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Nasledne su popisané dostupné pridavné zobrazenia stavu, ktoré mozete zvolit priamo softvérovymi tlacidlami
alebo prepinacimi softvérovymi tlacidlami.

Prehfad

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

Softvérové tlacidlo Vyznam

= Zobrazenie polohy az v 5 osiach

= Informacie o nastroji

=  Aktivne funkcie M

= Aktivne transformacie suradnic

=  Aktivny podprogram

=  Aktivne opakovanie programovej ¢asti
= Program volany pomocou PGM CALL
= Aktualny ¢as obrabania

= Nazov aktivneho hlavného programu

Beh programu - plynuly$ chod Frograncuanie
Brograe
IR R PronEad | por |me | LeL | ove | K| pos | ¢ =
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.000% REF. ® S5.825 |88 4730, 000 _E_
g E'D;'ga e [ *HE.178 L . R ‘=
P4 L ¥=F@ Y22 2@ FHAX Lt L bl L]
2S5 CALL LBL 15 REPS TiS Die
23 D\.,_nri RESET STAV L +B@8.2088 R +5. SDaE El g
e e e ATt oL-Tha oe-TRE 7
DL=PEM +2.2500 CR=-PEM  +@, 1099
i3 - -
Fu cl
] 5
2 Sl |
LB
|5 REP
Pr—— S PEH CALL BTATI 009904
*u Siral 158 Aktivna PEMI STAT
OIAGMOSTS
[x] +22.213) ¥ -7.871 2 +198.2580 é’-
B +338.088+%C +0.800
Dlﬂ -3
2 51 0.p8o =B
SEUT , sh:a_o_ T &8 2 85 2Eaa F a h!/ﬂ—!
arav avay. aTav ey = =g
PREFOG.
PREHLAD | Z0B2. POL | MASTRDJA |  wigon = E
VSeobecna informacia programu (bezec PGM)
Softvérové tlacidlo Vyznam
Nie je mozny Ziadny priamy vyber = Nazov aktivneho hlavného programu

= Stredovy bod kruhu CC (Pol)

= Podcitadlo doby zotrvania

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

= Aktualny ¢as obrabania v %

=  Aktualny ¢as

= Aktualny/naprogramovany posuv na drahe

= Vyvolané programy
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Beh programu - plynul$ chod FrogTatcuanie

m—
28 CYeL DEF 11.8 ScALING erenrad | ron |ee | Lt | ove | 1| pos |
g gs: DEF 11.1 SCL @.0008 AU PGM: STAT
23 L Z+50 RO FHAX [
29 L X=2@ Y+ID 22 Freax i ﬁ
g gLFI&I:'I.% 15 ;‘5;3 Bl:hi:B4 5 %
g; % ;ﬁﬂ BTATL HH El
Al bkl o 915821
j Vyuoland Frogram o | e
fs‘m!;.- STarL ? !
—PGEM 2
=P G
——-PEN B
mx mTAT TiL
- St o150 -
DIAGNOSTS
%] +22.213 ¥ -7.871 2 +100.2580
+B +330.0808#C +0.08080
mro 12
2o S1 0.0080 :
BEUT, S 3% T a 28 288 F @ hllm—i
araw 1Ay arav el . -
PREMLAD | 2082, POL | NASTROJA | mymon = =
VSeobecna informacia o palete (bezec PAL)
Softvérové tlacidlo Vyznam
Nie je mozny Ziadny priamy vyber Cislo aktivnej predvolby palety
Beh programu - plynul¥ chod """‘:"“""
20 CHCL DEF 11,8 SCALING pranzan | pon ee | Lec | eve |1 ] pos o =
21 CHOL DEF 11.1 6L @. 5599 Potiat aktiumech predu. palist 5 E
g L Z+50 RO FHAX —
T4 L X=Z@ Y+Z2 2@ Frax
2S5 CALL LBL 1S REPS
2% PLANE RESET STAY £l
27 LA B J%L
28 END PGM STAT1 MM
r% ,_1_
X 5-IST BT:1
: o Sike) @15
DIAGNOSTS
%] +22.213 ¥ -7.871 2 +100.258
B +338.8088)%C +0.008
zice i3
=l S1_0.008 =E
SHUT . dp: T8 T = 25 ZEad Fa Hl/u—i
aTEY aTaY ataw P:;’:n‘:‘ == ==
PREHLAD | Zome. poL [ MaSTROUA | geacn = =]
Opakovanie programovej ¢asti/podprogramy (bezec LBL)
Softvérové tlacidlo Vyznam
Nie je mozny zZiadny priamy vyber = Aktivne opakovania programovej €asti s Cislom bloku, Cislom
navestia a poctom naprogramovatelnych/este vykonatelnych
opakovani

= Cisla aktivnych podprogramov s &islom bloku, v ktorom bol
podprogram vyvolany a €islo navestia, ktoré bolo vyvolané
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Beh programu - plynuly chod

rrager
z%PP
8

BNBUEEREES

+22.213

e | ove | | pos

Fodprodrany
Blok €.

Opakouania
Blok &.

LeL <.

+3368.000

Informacie o standardnych cykloch (bezec CYC)

Softvérové tlacidlo
Nie je mozny Ziadny priamy vyber

Beh programu - plynuly chod

Vyznam

= Aktivny cyklus obrabania
= Aktivne hodnoty cyklu 32 Tolerancia

CRE TR T
rrgggr
seRy

8

gr

Crklus F2 TOLERANCIA Akt .
+0.0530

HEC-HO0E 1

TA 3. 0ada

Aktivne pridavné funkcie M (bezec M)

Softvérové tlacidlo
Nie je mozny Ziadny priamy vyber

Vyznam

= Zoznam aktivnych funkcii M s uréenym vyznamom
= Zoznam aktivnych funkcii M, ktoré prispdsobi vyrobca vasho
stroja
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Beh programu - plynul$% chod | macuata

28 CYCL DEF 1.6 ScALING prenzed | Fon [pec | Lec [ove n | pos o =

Y : 1
21 CYCOL DEF 11.1 SCL @, G989 higa

]

Polohy a suradnice (bezec POS)

Softvérové tlacidlo

% S-IST BTil
! S Bilnl o150
DIAGUOSTS
B +22.213 Y -7.871 2 +188.258
#B +3368.0888+C +0.0808
iy S1 ©.600 =B
U7, - 20 | '8 zEee ] He -0l ®
arau artay aTen H’““"ﬂ = =
PREHLAD | ZomR, PoL | wMasTRDJA ,;::, % E
Vyznam

=  Druh zobrazenia polohy, napr. skuto¢na poloha

* Hodnota posunutia vo virtualnom smere osi VT (len pri volitelnom softvére
Globalne nastavenia programu)

=  Uhol pooto€enia pre rovinu obrabania

= Uhol zakl. nato€enia

Beh programu - plynuly chod SEDETAmCL A
BFCOTa8
e st Frentad | Fon PR | LBL |ove | n Fos | -
21 GveL oEr 1101 3L 0,900 = 5 e =
Z3 L Z+58 RO FMAX v +HZ.172 —
29 L X-29 Y429 2@ FHax z a8, TEd
25 CALL LBL 15 REPS 8 +330.800
28 pLANE REsET STAV w +0.000 .
Z8 END PGH STAT1 MM E
TN
A B, 0088 T 1
B +8.2888 4
Y
ledl. natos. +2 . 22ea
% S-IST BTl
0% S1Ma o150
DIAGNOSIS
E +22.213 Y -7.871 2 +188. 258
B +338.888+C +8.8088
mﬂ i3
~al [l S1 B.800 =K
SKUT ., i 2 T S Z S 28500 F R H 8 /u—ﬂ
sTaY aTay arav P:::n‘:‘ = ==
FREHLAD | ZoBR. BOL | WASTROIA |  mumre. =] =]

Informacie o nastrojoch (bezec TOOL)

Softvérové tlacidlo

Vyznam

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

=  Os nastroja

= Dizka a polomery nastroja

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

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

=  Zobrazenie aktivneho nastroja a (dalSieho) sesterského nastroja
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Beh programu - plynuly chod Ersa " i

mropeae
T pan | eei | e | eve | A | pos TomL o
21 CYCL peEr I.1.:l. 0L 8.050% T8 (31-] n E
7 STOR =
23 L Z+50 R FMAKX fois
TA L X-78 VoIS B8 FHAX L +H8.0008 E—
23 CALL LEL 15 REPS z q.@ ® 5. 0000 5 %
7 LA @ RZ +0.0008
Z8 END PGHM STAT1 MM o DR Rz
TRE
PGH sB.2ERR +@. 1090 e Vi 1
CUR.TINE TIREL TIREZ ,H
LEL o O
TOOL CALL & (3L ]
RT
&% S-IST BTi1
e Bikiel L 1%~
DIAGMOSIS
] +22.213] ¥ -7.871 2 +108.258
+B +330.0888#C +0.000
mro 13
iy Ssi p.pee =K
BEUT . -}’:2 T 8 2.8 2E0R F e H & /m—!
arau avau 1av H::ﬁ 4= =
PREWLAD | Zods, PoL | NASTROIA iy E
Zmerat’ nastroj (bezec TT)
TNC zobrazi bezec TT len v pripade, ak je tato funkcia aktivna na vaSom stroji.
Softvérové tlacidlo Vyznam
Nie je mozny Ziadny priamy vyber = Cislo nastroja, ktory sa ma zmerat
= Zobrazenie, Ci sa bude merat polomer nastroja alebo dizka
nastroja

= Meranie MIN. a MAX. hodnoty jednotlivychreznyc h hran a
vysledok merania s rotujicim nastrojom (DYN)

= Cislo reznej hrany nastroja s prislunou meranou hodnotou.
Hviezdi¢ka za nameranou hodnotou znamena, Ze bola
prekroCena tolerancia z tabulky nastrojov

Beh programu - plynul¥® chod Prograrcuanie
et )

20 CVCL DEF 118 ScaLIng Pon |pac | Lee | eve [ n | pos | Toon T |0

@1 CYCL DEF 11.1 S0L @, S68S T:=5 (303 I
z2 sTOP DoG:
23 L Z+58 RO FHAX =

24 L X-20 V+22 2@ FMAX HIN
#3 CALL LBL 15 REPS !:Ili

28 PLANE RESET STaV [ A =

27 LA @ o

o 5-IsT 571
: il | LR T
DIAGMOSTS
[ %] +22.213 ¥ -7.0871 2 +188.258
B +3308.088+%C +0.008
nlu 18
“alle S1 Pp.pP@o
T, b 28 T e 25 2830 F @ HE @l
1AW aTau sTev Ll 4= =
PREHLAD | Zom=, poL | MasTROJA ,;m =] E

Prepocty suradnic (bezec TRANS)

Softvérové tlacidlo Vyznam
= Nazov aktivnej tabulky nulovych bodov

= Aktivne Cislo nulového bodu (#), komentar z aktivneho riadku aktivneho
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¢Gisla nulového bodu (DOC) z cyklu 7

=  Aktivne posunutie nulového bodu (cyklus 7); TNC zobrazi aktivne
posunutie nulového bodu az do 8 osi

= Zrkadlové osi (cyklus 8)

= Aktivne zakladné otoCenie

=  Aktivny uhol natocenia (cyklus 10)

= Aktivny faktor mierky / faktory mierky (cykly 11/ 26); TNC zobrazi
aktivny faktor mierky v az 6 osiach

=  Stredovy bod centrického natiahnutia

Beh programu - plynuly chod |Excsnamocmda
Brograe
20 GVeL DEF 11.6 ScALTNS iee | eve [ A | os | TooL | vr T |0 -
21 ycL oer 111 6L 9.9008 S B
73 L Z+58 RO FHAX # ot - —
29 L X=-20 Y+22 29 FRAX P —
75 CALL LBL 15 REPs
B PLANE RESET STav 'ﬁ g ]%Irl
27 LA 8 "
28 END PGM STAT1 MM
@ M +0.2088 T
e =
o e
oy 5-157 5Ti1 I N
o ik o181
DIABNOSIS
K +22.213 Y el - T e ] S +188.258
+B +338.000 +C +0.000
™Fo 1-3
g e S1 B.6860 =B
HUT gz T8 zis 2800 [ (N ||
aTAu aTAV. sTAY P:E‘:;‘; = =
PREHLAD | zome, eou | masTRouR | oot = =]

Globalne nastavenia programu 1 (bezec GPS1, volitelny softvér)

TNC zobrazi bezec len v pripade, ak je tato funkcia na vasom stroji aktivna.

Softvérové tlacidlo Vyznam

Nie je mozny zZiadny priamy vyber = Zamenené osi
= Interpolované posunutie nulového bodu
= Interpolované zrkadlenie

Beh programu = plynuly chod e tENAE,
Eroaran
1 e FHAx
;: tvc:_::w 11.8 BOALING o | ) | as: 4 A | Lo | Ry =1 |lr =
S s i A
52 I|: ::?l: n:.m R@ FHAX A L 18 Ox
1
75 PLag mEsr St v v CI Oy 5 J;L
27 LBL @
20 EMND PEH STATL HH z->z z +@, pnaa Oz )
A -2 A ] i, BeEn On
T
B -»8 B +8, BBed Os EH?
C =3 o o2, Bo0d Ce ol
LG u +8 , BEaR Ou
LTS L
ﬂﬂ-:l'l' a1 v +8 , BRaa =]
B HiNE1 SlEl| M > U u +8 , 80 Clu c
%] +22.213 ¥ -7.071 2 +18@.258 é‘-
*+B +338.6888 4C +0.0088 ——
0D 108
i S1 B.880 =
BHLIT . 51 28 T 5 Z 5 2588 F R HEJ!
ETAU
sTa STRAY sTR ) = =
PREMLAD | ZOBR. POL | NASTROJR BURAD.
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Globalne nastavenia programu 2 (bezec GPS2, volitelny softvér)

TNC zobrazi bezec len v pripade, ak je tato funkcia na vasom stroji aktivna.

Softvérové tlacidlo Vyznam

Nie je mozny Ziadny priamy vyber = Zablokované osi
= Interpolované zakladné otocenie
= Interpolovana rotacia
= Aktivny sucinitel posuvu

Beh programu = plynuly chod EEnmnuILY
EToaran
23 Geol Cer 118 SCALING n | pos | roou | rr | rae | et os |
:é :1\:3:; DEF 11.1 BCL &.8885 2’1. nalegd,
29 L 2+50 RO FMAX u;_| 0. B0
24 L ¥-ZR@ ¥+Z@ R@ FHAX Ox
25 CALL LEL 15 REPS ROTSC1ia
#6 PLANE RESET STRY oy |a;.:,| 8. aeaa
27 LBL =
20 END PGH STATL BN Oz Faktor F
Oa 2
O=
Oec
Ou
#% 8-18T sT:1 ek
B HiNmL 151 [lu
+22.213 Y -7.871| 2 +180@.258 %_
+*B +338.880 +C +B.8088 ———]
InFg 1.3
ale S1 B.880 =
SKLIT . -‘plzﬂ T 5 Z B 2EBB F @ HE Jﬂl
ETAY
BT BTAU ST . = =g
PREMURD | ZOBR. POL | N&STROJR BORAD. E E

Adaptivna regulacia posuvu AFC (bezec AFC, volitelny softvér)

TNC zobrazi bezec AFC len v pripade, ak je tato funkcia na vaSom stroji aktivna.

Softvérové tlacidlo Vyznam
Nie je mozny Ziadny priamy vyber = Aktivny reZim, v ktorom sa prevadzkuje adaptivna regulacia
posuvu

= Aktivny nastroj (¢islo a nazov)

= Cislo kroku

= Aktualny sucinitel potenciometra posuvu v %

= Aktualne zatazenie vretena v %

= Referencné zatazenie vretena

= Aktualne otacky vretena

=  Aktualna odchylka otaok

= Aktualny ¢as obrabania

= Ciarovy diagram, v ktorom sa zobrazi aktuélne zataZenie
vretena a hodnota prevySenia posuvu prikazana z TNC.
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Beh programu = plynuly chod oD

Broaran
18 L IX-1 5@ FMax
Z@ CYCL DEF 11.8 SCALING Pml ToaL |TT | TRANS | EB1 | G82 AFC |‘
21 CY¥CL DEF 11.1 5CL &.5335 Ratim UYPF,
22 groP F —
23 L 2«52 RO FHAX T2 5 Di@ —
249 L ¥-2@ ¥+2@ R@ FHAX oo
25 CALL LBEL 15 REPS &
26 PLRAME RESET STRY o [eamaiL] s J'_L
27 LEL ®
B BB s a0 Blut. faut, OusEride (] 7
Bkut. za¥. uvratana ax
Raf. zaf. urstana T L L
Bhut. ot. urstena a2 ke
DHERFIHA ot stak a2 Kl !
N R
e m-1T aT:1 j
@% BNl el i | | I
+22.213) ¥ -7.871 2 +10@.258 é‘
+B +338.888 4C +8.888
Irerg 1-3
rEl e S1 B8.\8@e ET
SHUT . i 2 T E z 5 ZERR F @ nE - [ :
ETAY
sTan sTAY sTaw e =
PREPOG. -
FREHLSD ZomR. POL NASTROIR SORAD. EI E

1.5 Prislusenstvo: Snimacie systémy 3D a elektronické
ruéné kolieska od spoloénosti HEIDENHAIN

Snimacie systémy 3D
S réznymi snimacimi systémami 3D od spolo¢nosti HEIDENHAIN mozete:

automaticky narovnat’ obrobky,

rychlo a presne uloZit' vztazné body,

vykonavat merania na obrobku pocas priebehu programu,
merat’ a skusat nastroje.

Spinacie snimacie systémy TS 220, TS 640 a TS 440

Tieto snimacie systémy su vhodné predovSetkym na automatické vyrovnanie obrobku, vloZenie vztaznych bodov,
merania na obrobku.

TS 220 prenasa spinacie signaly kablom a predstavuje aj alternativu s priaznivymi nakladmi, ak budete musiet
prilezitostne digitalizovat.

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

Funkény princip: V spinacich snimacich systémoch spolo¢nosti HEIDENHAIN registruje opticky spina¢ bez
opotrebovania vychylenia snimacieho hrotu. Vytvoreny signal aktivuje uloZenie skuto¢nej hodnoty aktualnej
polohy snimacieho systému.
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Snimaci systém nastroja TT 140 na meranie nastroja

TT 140 je spinaci snimaci systém 3D na meranie a skusky nastrojov.

TNC ma na to k dispozicii 3 cykly, ktorymi je mozné zistovat polomer nastroja a jeho diZku pri zastavenom alebo
rotujucom vretene.

Mimoriadne robustny druh kon&trukcie a vysoka ochrana robia TT 140 odolnym vo¢i chladiacemu prostriedku a
trieskam. Spinaci signal sa vytvara optickym spinac¢om bez opotrebovania, ktory sa vyznacuje vysokou
spolahlivostou.

Elektronické ruéné kolieska HR

Elektronické ru¢né kolieska zjednoduSuju presné ruéné posuvanie osovych sani. Draha pojazdu za ota¢ku
ruéného kolieska je volitelna v Sirokom rozsahu. Okrem zabudovanych ruénch koliesok HR 130 a HR 150 ponuka
spolo¢nost HEIDENHAIN aj prenosné ruéné kolieska HR 410 a HR 420.
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2 Programovanie: Zaklady, sprava suborov

2.1 Zaklady

Meracie zariadenia a referenéné znacky

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

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

Pri vypadku napéjania ddjde k strate priradenia medzi polohou sani stroja a vypocitanou aktualnou polohou. Aby
sa toto pradenie opat obnovilo, st inkrementalne meracie systémy vybavené referenénymi znackami. Pri
prebehnuti referenénej znacky dostane TNC signal, ktory oznacuje pevny vztazny bod stroja. TNC tak moze
znovu obnovit priradenie aktualnej polohy k aktualnej polohe sani stroja. Pri linearnych meracich systémoch s
distan¢ne kédovanymi referenénymi znackami musite presunut’ osi stroja maximalne o 20 mm, pri rotacnych
meracich systémoch maximalne o 20°.

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

Vzt'azny systém

Pomocou vztazného (referenéného) systému jednoznaéne uréujete polohy v rovine alebo v priestore. Udaj polohy
sa vztahuje vzdy na urcity definovany bod a popisuje sa suradnicami.

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

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

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

iTNC 530 mdze riadit celkovo az 9 osi. Okrem hlavnych osi X, Y a Z existuju subezne prebiehajuce pridavné osi
U, VaW. Rota¢né osi sa oznacuju ako A, B a C. Obrazok dole ukazuje priradenie pridavnych, resp. rotaénych
osi k hlavnym osiam.

C+
B+

V+ @.ﬂ&j# }
- " U+

Polarne suradnice

Ak je vyrobny vykres okoétovany pravouhlo, vytvorite program obréabania taktiez s pravouhlymi suradnicami. Pri
obrobkoch s kruhovymi oblukmi alebo pri uhlovych Gdajoch je €asto jednoduchsie definovat polohy polarnymi
suradnicami.

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

= Polarne suradnice polomeru: Vzdialenost od pélu CC k danej polohe
=  Polarne suradnice uhla: Uhol medzi vztaznou osou uhla a priamkou, ktora spaja pél CC s danou polohou.
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Definovanie poélu a vzt'aznej osi uhla

Pdl definujete pomocou dvoch suradnic v pravouhlom sdradnicovom systéme v niektorej z troch rovin. Tym je tiez
jednoznaéne priradend vztazna os uhla pre uhol polarnej suradnice PA.

Polarne suradnice (rovina) Vzt'azna os uhla
XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z

10

Absolutne a inkrementalne polohy obrobku

Absolutne polohy obrobku

Ak sa vztahuju suradnice polohy k nulovému bodu suradnic (pociatku), oznacuju sa ako absolltne suradnice.
Kazda poloha na obrobku je jednoznaéne definovana svojimi absolitnymi suradnicami.

Priklad 1: Diery s absolutnymi suradnicami:

Diera Diera Diera
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm
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Inkrementalne polohy obrobku

Inkrementalne (prirastkové) suradnice sa vztahuju na poslednd naprogramovanu polohu nastroja, ktora sluzi ako
relativny (mysleny) nulovy bod (pociatok). Prirastkové (inkrementalne) suradnice teda uvadzaju pri vytvarani
programu vzdialenost medzi poslednou a za fiou nasledujucou ciefovou polohou, o ktoru sa mé nastroj posunut’ .
Preto sa tieZ oznacuju ako retazové koty.

Prirastkovy rozmer oznacite pomocou , | pred ozna¢enim osi.

Priklad 2: Diery s inkrementalnymi suradnicami

Absolutne suradnice diery Diera 5, vztahujuca sa k Diera 6, vztahujuca sa k
X =10 mm X=20mm X =20 mm
Y =10 mm Y =10 mm Y =10 mm

Absolutne a inkrementalne polarne suradnice
Absolutne suradnice sa vztahuju vzdy k polu a vztaznej osi uhla. Inkrementalne suradnice sa vzt ahuju vzdy
k poslednej naprogramovanej polohe nastroja.

10

Vyber vzt'azného bodu

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

Ak vykres obrobku definuje relativne vztazné body, pouzite jednoducho cykly na transformaciu suradnic (pozrite
,Cykly na prepocet suradnic”).

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

Velmi pohodine nastavite vztazné body 3D dotykovou sondou HEIDENHAIN.

MAK

MIN

Priklad
Nacrt obrobku ukazuje diery (1 az 4), ktorych kétovanie sa vztahuje na absolutny vztazny bod so suradnicami

X=0 Y=0. Diery (5 az ’) sa vzt ahuju na relativny vzt azny bod s absolutnymi stradnicami X=450 Y=750. Cyklom
POSUNUTIE NULOVEHO BODU méZete nulovy bod prechodne posunut do polohy X=450, Y=750, aby ste mohli
naprogramovat diery (5 az 7) bez dalSich vypoctov.

Yi
{aT 150
| DO
;{)}—-150
(=1
% =
pan Van
320 " Ny
— l\ P
325 450 300 X
4950

2.2 Vytvaranie a vkladanie programov

Struktara NC programu vo formate HEIDENHAIN v nekédovanom texte

Obrabaci program sa sklada z radu programovych blokov. Obrazok znazornuje prvky bloku. TNC Cisluje bloky

obrabacieho programu vo vzostupnom poradi.
Prvy blok programu je oznaeny pomocou BEGIN PGM, ndzvom programu a platnou mernou jednotkou.

Nasledujuce bloky obsahuju informacie o:
=  polovyrobku,
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vyvolaniach nastrojov,
nabehu do bezpecnostnej polohy,
posuvoch a otackach vretena,
= drahovych pohyboch, cykloch a dalSich funkciach.
Posledny blok programu je ozna¢eny pomocou END PGM, nazvom programu a platnou mernou jednotkou.

Blok

10 L|IX+10 Y+5 RO F100 M3

Funkcia drahy Slova

C. bloku

Definicia polovyrobku: BLK FORM

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

= MIN. bod: NajmenSia suradnica X, Y a Z kvadra; vloZte absolutne hodnoty

= MAX. bod: Najvac&sia suradnica X, Y a Z kvadra; vloZte absolutne alebo prirastkové hodnoty

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

Vytvorenie nového obrabacieho programu
Obrabaci program vkladajte vzdy v prevadzkovom rezime UloZit’/Editovat’ program.

Priklad otvorenia programu:

» Vyberte prevadzkovy rezim UloZit’/Editovat’ program

» Vyber spravy suborov: Stlaéte tla¢idlo PGM MGT

» Vyberte adresar, do ktorého chcete novy program uloZzit
> NAZOV SUBORU = STARY.H

» Vlozte ndzov programu a potvrdte ho tlacidlom ENT

» Vyberte mernu jednotku: Stlacte softvérové tlac¢idlo MM alebo INCH. TNC
prejde do okna programu a spusti dialdg na definovanie BLK-FORM
(polovyrobok)

> OS VRETENA PARALELNA S X/Y/Z?
» Vlozte os vretena, napr. Z

> DEF BLK-FORM: MIN-BOD?

» Vlozte postupne suradnice X, Y a Z MIN-bodu a kazdu suradnicu potvrdte
klavesom ENT
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> DEF BLK-FORM: MAX-BOD?

i ENT . » Vlozte postupne suradnice X, Y a Z MAX-bodu a kazdu suradnicu potvrdte
_ klavesom ENT

Priklad: Zobrazenie tvaru BLK v NC programe

0 BEGIN PGM NOVY MM Zaciatok programu, nazov, merna jednotka
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Os vretena, suradnice MIN-bodu

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Sdradnice MAX-bodu

3 END PGM NOVY MM Koniec programu, nazov, merna jednotka

TNC vytvara Cisla bloku, ako aj BEGIN a END bloku automaticky.

Programovanie pohybov nastroja v popisnom dialégu

Programovanie bloku zac¢nite stlacenim niektorého dialégového klavesu. V zahlavi obrazovky sa vas TNC opyta
na vSetky potrebné data.

Priklad polohovacieho bloku

» Otvorte blok

» SURADNICE?

\4

Vlozte cielovu suradnicu pre os X

» Vlozte cielfovu suradnicu pre os Y, tlacidlom ENT prejdite na
nasledujucu otazku

» KOREKCIA POLOMERU: RL/RR/BEZ KOR.:?

\4

Vlozte ,Bez korektury polomeru®, tlaCidlom ENT prejdite na
nasledujucu otazku

» POSUV F=? /F MAX = ENT
Posuv pre tento drahovy pohyb 100 mm/min, klavesom ENT

BT o - )
1 OO _ _ prejdite na nasledujlcu otazku
>

PRIDAVNA FUNKCIA M?

\4

» Pridavna funkcia M3 ,Vreteno zap., klavesom ENT ukoné&i
TNC tento dialoég

» Programové okno zobrazi riadok:
» 3 LX+10 Y+5 R0 F100 M3

Mozné vstupy pre posuv

Funkcie na definovanie posuvu Softvérové
tlacidlo

Posuv v rychloposuve, pésobi po blokoch. Vynimka:
Ak je zadefinované pred blokom APPR, potom je
FMAX ucinné aj pre nabeh do pomocného bodu

Posuv vypocitany automaticky z bloku TOOL CALL

Prestvanie s naprogramovanym posuvom (jednotka
mm/min, resp. 1/10 palca/min). TNC interpretuje posuv
pri osiach otacania v stupfioch/min, nezavisle od toho,
i je program napisany v mm alebo palcoch
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Pomocou FT definujete namiesto rychlosti dobu v
sekundach (rozsah vstupu 0 001 az 999 999 sekund),
pocas ktorej sa ma prekonat naprogramovana
vzdialenost. FT pbsobi len po blokoch

Pomocou FMAXT definujete namiesto rychlosti dobu v
sekundach (rozsah vstupu 0 001 az 999 999 sekund),
pocas ktorej sa ma prekonat naprogramovana
vzdialenost. FMAXT funguje iba s klavesnicami, ktoré
su vybavené potenciometrom rychloposuvu. FMAXT
pdsobi len po blokoch

Definovanie posuvu na otacku (jednotka mm/ot., resp.
palec/ot.). Pozor: V palcovych programoch nie je
mozné kombinovat FU s M136

Definovanie posuvu na zub (jednotka mm/zub, resp.
palec/zub). PoCet zubov musi byt definovany v tabulke
nastrojov v stipci CUT

Funkcie na vedenie dialégu Tlacidlo

Preskocenie dialdgovej otazky

35|

Pred€asné ukoncenie dialogu

ZruSenie a vymazanie dialégu

Ba

Prevzatie skuto¢nych poléh

TNC umozriuje prevzatie aktudlnej polohy nastroja do programu, ak napr.:
= programujete bloky posuvu,
= programujete cykly,
= definujete nastroje pomocou TOOL DEF

Na prevzatie spravnych hodnét polohy postupujte takto:

» Umiestnite vstupné poli¢ko na miesto do bloku, kam chcete polohu prevziat
» Vyber funkcie Prevziat’ skuto€nu polohu: TNC zobrazi v lite softvérovych
¢

tlacidiel osi, ktorych polohy mézete prevziat

- » Vyber osi: TNC zapiSe aktualnu polohu vybranej osi do aktivneho vstupného
poli¢ka

TNC prebera v rovine obrabania vzdy suradnice stredu nastroja, aj ked je aktivna korekcia polomeru nastroja.
TNC prevezme v osi nastroja vzdy suradnicu $pi¢ky nastroja, zohladriuje teda aktivnu korekciu dizky nastroja.
Funkcia ,Prevziat skuto¢nu polohu” nie je povolend, ak je aktivna funkcia Nato¢enie roviny obrabania.

Editovanie programu

Program mozete editovat iba v pripade, ak ho prave TNC nespractva v prevadzkovom rezime stroja. Hoci TNC
umozZziiuje vloZenie kurzora do bloku, znemozni uloZzenie zmien chybovym hlasenim.

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

Softvérové

Funkcia tlacidla/tlacidla

Listovat' po strankach nahor
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T
Listovat’ po strankach nadol il
W

S e
Skok na zadiatok programu T

L e
Skok na koniec programu

Zmena polohy aktualneho bloku na obrazovke. Takto
mdZete zobrazit' viac blokov programov, ktoré su
naprogramované pred aktualnym blokom

Zmena polohy aktualneho bloku na obrazovke. Takto
mdZete zobrazit' viac blokov programov, ktoré su
naprogramované za aktualnym blokom

Skok z bloku na blok

Vyber jednotlivych slov v bloku

Vyber istého bloku: Stlaéte tlacidlo GOTO, viozte
pozadované Cislo bloku a potvrdte tlagidlom ENT.
Alebo: VloZte krok Cisel blokov a preskocte o pocet
nastavenych riadkov nahor alebo nadol stlaéenim
softvérového tlacidla N RIADKY

Nastavenie hodnoty vybraného slova na nulu

Vymazanie chybnej hodnoty

Vymazanie chybového hlasenia (neblikajuceho)

Vymazanie vybraného slova

Vymazanie vybraného bloku

Vymazanie cyklov a €asti programu

VloZenie bloku, ktory ste naposledy editovali, resp.
vymazali

Vlozenie blokov na F'ubovol'né miesto
= Vyberte blok, za ktory chcete vloZit novy blok a otvorte dialég
Zmena a vlozenie slov
= Vyberte v danom bloku slovo a prepiste ho novou hodnotou. Akonahle ste vybrali slovo, je k dispozicii
popisny dialég
= Ukoncenie zmeny: Stlacte tlacidlo KONIEC

Ak chcete viozit nejaké slovo, stlacajte tlacidla so Sipkami (doprava alebo dolava), kym sa neobjavi pozadovany
dialdg a vlozte pozadovanu hodnotu.
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Hradanie rovnakych slov v réznych blokoch

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

Vyber slova v bloku: Stlacajte tlacidlo so Sipkou tolkokrat, az sa oznaci pozadované
) slovo

Vyber bloku tladidlami so Sipkami

Oznacenie sa nachadza v novo vybranom bloku na rovnakom slove ako v bloku vybranom predtym.
Vyhladanie F'ubovolného textu
= Vyber vyhladavacej funkcie: Stladte softvéroveé tlagidlo HCADAT. TNC zobrazi dialég HPadanie textu:
= VloZte hladany text ;
= Vyhladanie textu: Stlacte softvérové tlacidlo VYKONAT

Kopirovanie, oznacovanie, vymazavanie a vkladanie ¢asti programu

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

Funkcia Softvérové tlacdidlo

Zapnutie funkcie na oznacovanie (vyber)

Vypnutie funkcie na oznacovanie (vyber)

Vymazanie vybraného bloku

VloZenie bloku uloZzeného v pamati

Kopirovanie vybraného bloku

Pri kopirovani ¢asti programu postupuijte takto:

= Vyberte listu softvérovych tlacidiel s funkciami na oznacenie

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

= Oznacte prvy (posledny) blok: Stlacte softvérové tlacidlo OZNACIT BLOK. TNC zobrazi prvé miesto Cisla
bloku v svetlom poli a sti¢asne zobrazi softvérové tlagidlo OZNACENIE UKONCIT

=  Presurite svetlé pole na posledny (prvy) blok ¢asti programu, ktor chcete kopirovat’ alebo vymazat.
TNC zobrazi vSetky oznacené (vybrané) bloky inou farbou. Funkcie na oznacenie mozete kedykolvek
ukongit stlagenim softvérového tlagidla OZNACENIE UKONCIT

* Kopirovat oznaCenu Cast programu: Stlacte softvérove tlacidlo KOPIROVAT BLOK, vymazat ozna&enu
Cast programu: Stlacte softvérové tlacidio VYMAZAT BLOK. TNC ulozi oznaceny blok do pamate

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

Na vloZenie skopirovanej ¢asti programu do iného programu vyberte prislusny program v sprave suborov a
vyberte v fiom blok, za ktory chcete vkladat.

*  VloZit uloZend Gast programu: Stladte softvérové tlagidlo VLOZIT BLOK -
= Ukoncenie funkcie na oznacenie: Stlaéte softvérové tlacidlo OZNACENIE UKONCIT
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Vyhladavacia funkcia TNC

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

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

» Vlozte hladany text, reSpektujte velké a malé pismena

» Spustite vyhladavanie: TNC ukaze na liste softvérovych tladidiel moznosti
vyhladavania, ktoré su k dispozicii (pozri tabulku moznosti vyhladavania)

» Prip. zmente mozZnosti vyhladavania

ktorom je uloZeny hfadany text

» Zopakujte vyhladavanie: TNC preskoc€i do najblizSieho dalSieho bloku, v
ktorom je uloZeny hfadany text

» UkoncCenie vyhladavania

Funkcie vyhladavania Softvérové tlacidlo
Otvori sa prekryvajuce okno, v ktorom sa zobrazuju UL .
hladané prvky. Vyber hfadanych prvkov tlacidlami so A,
Sipkami, prevzatie tlaidiom ENT F-3dl

Zobrazi sa prekryvajuce okno, v ktorom su uloZzené
mozné hladané prvky aktualneho bloku. Vyber
hladanych prvkov tladidlami so Sipkami, prevzatie
tlaCidlom ENT

Otvori sa prekryvajlce okno, v ktorom sa zobrazi .
vyber najdélezitejSich NC funkcii. Vyber hladanych Lok
prvkov tlacidlami so Sipkami, prevzatie tlaidiom ENT -

.

Aktivovanie funkcie Vyhladat/Nahradit *

ARRANGTE

Moznosti vyhladavania Softvérové tlacidlo

Stanovenie smeru vyhladavania

Stanovte koniec vyhladavania: Pri nastaveni
KOMPLETNE sa vyhladava od aktualneho bloku
az po aktualny blok

Spustenie nového vyhladavania
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Vyhladanie/Nahradenie F'ubovolnych textov

Funkcia Vyhladanie/Nahradenie nie je mozna, ak

=  je program chraneny,

= TNC prave vykonava program.
Pri funkcii NAHRADIT VSETKO dbajte na to, aby ste omylom nenahradili &asti textu, ktoré majl zostat viastne
bez zmien. Nahradené texty su nenavratne stratené.

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

»  Aktivovanie nahradenia: TNC zobrazi v prekryvajucom okne dodato¢nu
moznost na vloZenie textu, ktory sa ma vlozit' ako nahrada

» Vlozte hladany text, reSpektujte velké a malé pismend, potvrdte tlacidlom
ENT

» Vlozte text, ktory sa ma vlozit, reSpektujte velké a malé pismena

» Spustite vyhladavanie: TNC ukaze na liste softvérovych tladidiel moznosti
vyhladavania, ktoré su k dispozicii (pozri tabulku moznosti vyhladavania)

» Pripadne zmernte moznosti vyhladavania

g » Spustite vyhladavanie: TNC preskoci na najblizSi dalSi hladany text

» Nahradenie textu a nasledny skok na nasledujuce najdené miesto: Stlacte

softvérové tlagidlo NAHRADIT alebo pri nahradeni vetkych najdenych miest
F v texte: Stladte softvérové tlagidlo NAHRADIT VSETKO, alebo ak nebudete
chciet nahradit' text a budete chciet’ preskodit' na nasledujuce najdené
miesto: Stladte softvérové tlagidlo NENAHRADIT

» UkoncCenie vyhladavania

2.3 Sprava suborov: Zaklady

Subory
Subory v TNC Typ
Programy
vo formate HEIDENHAIN H

vo formate DIN/ISO A
Subory smarT.NC

Strukturovany program Unit .HU
Popisy obrysov .HC
Tabulky bodov pre polohy obrabania .HP
Tabulky pre

nastroje T
menic¢ nastrojov (tabulka pozicii) .TCH
palety .P
nulové body .D
body PNT
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predvolby .PR

rezné parametre .CDT
rezné materialy, materialy .TAB
zavislé data (napr. ¢leniace body) .DEP
Texty ako

ASCII subory A
Subory pomocnika .CHM
Vykresové udaje ako

ASCII subory .DXF
Iné subory

predlohy upinacich prostriedkov .CFT
parametrizované upinacie prostriedky .CFX
zavislé data (napr. ¢leniace body) .DEP

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

Aby ste dokazali rychlo vyhladat a spravovat subory, ma TNC $pecialne okno pre spravu siborov. Umozniuje
vyvolanie, kopirovanie, premenovanie a vymazanie jednotlivych suborov.

Pomocou TNC mozete spravovat takmer fubovolny poc¢et suborov, maximalne vSak 25 GB (pri verzii s 2
procesormi: 13 GB). Jednotlivy NC program smie byt velky maximalne 2 GB.

Nazvy suborov

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

PROG20 H
Nazov suboru Typ suboru

Dizka nazvu stboru by nemala byt viac ako 25 znakov, pretoZe inak TNC nezobrazi cely nazov programu.
Nasledujuce znaky nie su v nazvoch suborov pripustné: ! «> () *+/;<=>?2[]1 " {|}~
V nazvoch suborov nesmiete pouzivat medzery.

Zalohovanie dat

Je dblezité ukladat (zalohovat) novovytvarané programy a subory na TNC v pravidelnych intervaloch do PC.
Programom na prenos dat TNCremo NT poskytuje HEIDENHAIN zadarmo jednoduchu moznost na vytvaranie
zaloh z dat ulozenych v TNC.

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

Ak budete chciet zalohovat’ vSetky stbory uloZzené na pevnom disku (> 2 GB), zaberie to niekolko hodin
(pomocou sérioveho kabla). Zalohovanie pripadne prelozte do nocnych hodin.

Cas od ¢asu vymazte nepotrebné subory, aby mal TNC dostatok pamatovej kapacity na pevnom disku pre
systémové subory (napr. tabulka nastrojov).

Nebezpecenstvo straty dat!

V zavislosti od prevadzkovych podmienok (napr. pri zataZeni vibraciami) musite pri pevnych diskoch pocitat po 3
az 5 rokoch so zvySenou poruchovostou. Preto sa odporuca dat' skontrolovat pevny disk po 3 az 5 rokoch.
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3 Programovanie: Nastroje

3.1 Vstupy vzt’ahujluce sa na nastroje

Posuv F

Posuv F je rychlost v mm/min. (palcoch/min.), ktorou sa po svojej drahe pohybuje stred nastroja. Maximalny
posuv moze byt pre kazdu os odliSny a je definovany v parametroch stroja.

Zadanie

Posuv mbzete zadat' v bloku TOOL CALL (vyvolanie nastroja) a v kazdom polohovacom bloku. V milimetrovych
programoch zadajte posuv v jednotke mm/min, v palcovych programoch z dévodov rozliSenia v 1/10 palca/min.

Rychloposuv

Pre rychloposuv vloZte F MAX. Na vloZenie F MAX stlagte po dialogovej otdzke Posuv F= ? klaves ENT alebo
softvérové tlacidlo FMAX.

Ak chcete stroj presuvat’ rychloposuvom, mézZete naprogramovat’ aj prisludnu €iselni hodnotu, napr. F30000.
Tento rychloposuv pésobi na rozdiel od FMAX nielen v danom bloku, ale aj dovtedy, kym nenaprogramujete novy
posuv.

Trvanie ucinnosti

Posuv naprogramovany ¢iselnou hodnotou plati az po blok, v ktorom je naprogramovany novy posuv. F MAX
plati len pre blok, v ktorom bol naprogramovany. Po bloku s F MAX plati znovu posledny Ciselnou hodnotou
naprogramovany posuv.

Zmena pocas vykonavania programu

Poc&as vykonavania programu zmenite posuv pomocou oto¢ného regulatora posuvu override F.
Otacky vretena S

Otacky vretena S viozite v jednotkach otacky za minudtu (ot./min.) v bloku TOOL CALL (vyvolanie nastroja).
Reznu rychlost Vc mbzete pripadne definovat tiez v m/min.

Naprogramovana zmena

V obrabacom programe mozete menit otacky vretena pomocou bloku TOOL CALL (vyvolanie nastroja) tym, ze
vlozite len nové otacky vretena:
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® Naprogramujte vyvolanie nastroja: Stlacte klaves TOOL CALL (vyvolanie
nastroja)

= Dialég Cislo nastroja? preskodte stlagenim klavesu NO ENT

® Dialdg Os vretena paralelna X/Y/Z? preskocte stlacenim klavesu NO ENT

"V dialégu Otacky vretena S=? vloZte nové otacky vretena a potvrdte ich

klavesom KONIEC alebo softvérovym tlacidlom VC prepnite do vstupu reznej
rychlosti

Zmena pocas vykonavania programu

Pocas vykonavania programu zmenite otacky vretena pomocou oto€ného regulatora otacok vretena override F.

3.2 Nastrojové data

Predpoklady pre korekciu nastroja

Bezne sa suradnice drahovych pohybov programuju tak, ako je obrobok okétovany na vykrese. Aby TNC mohol
vypocitat drahu stredu nastroja, teda vykonat korekciu nastroja, musite pre kazdy pouZity nastroj vloZit' jeho dlzku
a polomer.

Nastrojové data mozete vlozit bud pomocou funkcie TOOL DEF priamo do programu, alebo osobitne do tabuliek
nastrojov. Ak vkladate nastrojové data do tabuliek, su k dispozicii eSte dalSie informacie Specifické pre dany
nastroj. Pri vykonavani programu obrabania zohladriuje TNC vSetky vloZené informacie.

Cislo nastroja, nazov nastroja

Kazdy nastroj je oznaceny Cislom od 0 do 32767. Ak pracujete s tabulkou nastrojov, mdzete navyse vloZit nazov
nastroja. Nazvy nastrojov smu obsahovat’ maximaine 16.

Nastroj s &islom 0 je definovany ako nulovy nastroj a méa dizku L = 0.

V tabulkach nastrojov definujte nastroj TO tiezsL=0a R =0.

> Y

Dizka nastroja L

Dizku nastroja L by ste mali zasadne zadavat ako absolGtnu dizku vzhladom na vztazny bod nastroja. TNC
potrebuje nevyhnutne pre mnoZzstvo funkcii v spojeni s obrabanim vo viacerch osiach celkovu dizku nastroja.

Polomer nastroja R

Polomer nastroja R vloZte priamo.
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Delta hodnoty pre dizky a polomery

Delta hodnoty oznaduji odchylky pre dizku a polomer nastrojov.

Kladna delta hodnota plati pre pridavok (DL, DR, DR2>0). Pri obrabani s pridavkom vlozte hodnotu pre pridavok
pri programovani vyvolania nastroja TOOL CALL.

Zaporna delta hodnota znamena zaporny pridavok (DL, DR, DR2<0). Zaporny pridavok sa vklada v tabulke
nastrojov pri opotrebeni nastroja.

Delta hodnoty vkladajte ako €iselné hodnoty, v bloku TOOL CALL méZete odovzdat hodnotu tiez pomocou
parametra Q.

Vstupny rozsah: Delta hodnoty smu byt maximalne + 99,999 mm.

;
Ii&

DR>0 i-H
|

'_
w)
.
T A
o
I B

' | {DL>0

Vkladanie nastrojovych dat do programu

Cislo, dizku a polomer nadefinujete pre isty nastroj v obrabacom programe v bloku TOOL DEF:

® Vyber definicie nastroja: Stlacte tlacidlo TOOL DEF
= (islo nastroja: Cislo nastroja jednoznaéne oznaduje nastroj
®  Di’ka nastroja: Hodnota korekcie pre dizku

"  Polomer nastroja: Hodnota korekcie pre polomer
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Priklad

4 TOOL DEF 5 L+10 R+5

Vkladanie nastrojovych dat do tabulky

V jednej tabulke nastrojov mozete definovat az 30 000 nastrojov a uloZit ich nastrojové data do pamati. Pocet
nastrojov, ktoré TNC obsadi pri zaloZeni novej tabulky nastrojov, urCite v parametri 7260. ReSpektujte aj editatné
funkcie uvedené dalej v tejto kapitole. Aby bolo mozné vioZit pre jeden nastroj viac korekénych dat (indexovat
Cislo nastroja), nastavte parameter stroja 7262 nerovny O.

Tabulku nastrojov musite pouZit v nasledujucich pripadoch, ak:

= chcete pouzivat indexované nastroje, ako napr. stupriovité vrtaky s viacerymi dizkovymi korekciami,
®  je vas$ stroj vybaveny automatickym meni¢om néastrojov,

® chcete automaticky merat’ nastroje sondou TT30

®  chcete dohrubovat obrabacim cyklom 22

® chcete pracovat s obrabacimi cyklami 251 az 254

®  chcete pracovat' s automatickym vypoétom reznych podmienok.

Tabulka nastrojov: Standardné nastrojové data

Skr. Vstupy Dialég
T Cislo, ktorym sa nastroj vyvolava v programe (napr. 5, -
indexovane: 5.2)
NAZOV Nazov, ktorym sa néstroj vyvolava v programe Nazov nastroja?
(maximalne 16 znakov, len velké pismena, ziadne
medzery)
L Hodnota korekcie pre dizku nastroja L Dizka nastroja?
R Hodnota korekcie pre polomer nastroja R Polomer nastroja R?
R2 Polomer nastroja R2 pre rohovu zaoblovaciu frézu (len Polomer nastroja R2?
pre trojrozmernu korekciu polomeru alebo grafické
zobrazenie obrabania so zaoblovacou frézou)
DL Delta hodnota dIZky nastroja L Pridavok na diZku nastroja?
DR Delta hodnota polomeru nastroja R Pridavok na polomer nastroja?
DR2 Delta hodnota polomeru nastroja R2 Pridavok pre polomer nastroja R2?
LCUTS Dizka reznej hrany nastroja pre cyklus 22 Di7ka reznej hrany v osi nistr.?
ANGLE Maximalny uhol vnorenia nastroja pri kolisavom Maximéalny uhol vnorenia?
zapichovom pohybe pre cykly 22 a 208
TL VloZte blokovanie nastroja (TL: pre Tool Locked = angl. | Nastroj zablokovany? Ano = ENT /
nastroj zablokovany) Nie = NO ENT
RT Cislo sesterského nastroja — ak existuje — ako Sestersky nastroj?
nahradného nastroja (RT: pre Replacement Tool = angl.
nahradny nastroj); pozri aj TIME2)
TIME1 Maximalna zZivotnost nastroja v mindtach. Tato funkcia Max. Zivotnost’?
zavisi od vyhotovenia nastroja a je popisana v prirucke
pre stroj
TIME2 Maximalna Zivotnost' nastroja pri TOOL CALL v Maximalna Zivotnost’ pri TOOL
minutach: Ak aktuélny ¢as nasadenia nastroja dosiahne | CALL?
alebo prekroci tuto hodnotu, pouzije TNC pri
nasledujucom TOOL CALL sestersky nastroj (pozri tiez
CUR.TIME)
CUR.TIME Aktualna Zivotnost nastroja v minutach: TNC aktualizuje | Aktualna Zivotnost'?
aktudlnu zivotnost automaticky (CUR.TIME: pre
CURrent TIME = angl. aktualny/priebezny ¢as). Pre
pouZité nastroje méZete hodnotu prednastavit
DOC Komentar pre nastroj (maximalne 16 znakov) Komentar pre nastroj?
PLC Informacie pre tento nastroj, ktoré sa maju preniest do Stav PLC?
PLC
PLC-VAL Hodnota pre tento nastroj, ktora sa ma preniest do PLC | Hodnota PLC?
PTYP Typ nastroja na vyhodnotenie v tabulke miest Typ nistroja pre tabul’ku miest?
NMAX Obmedzenie otacok vretena pre tento nastroj. Sleduje Maximalne otacKky [1/min]?
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sa nielen naprogramovana hodnota (chybové hlasenie),
ale aj zvySenie otacok potenciometrom. Funkcia nie je
aktivna: VloZte —

LIFTOFF Urcuje, ¢i ma TNC odsunut nastroj pri Stop NC v smere | Odsunit nastroj A/N?
kladnej osi nastroja, aby sa na obryse nevytvorili stopy
po odsunuti. Ak je definované Y, odsunie TNC nastroj
od obrysu o 30 mm, pokial bola tato funkcia v NC
programe aktivovana pomocou M148
P1...P3 Funkcia zavisla od stroja: Odovzdanie hodnoty do PLC. Hodnota?
Re$pektujte, prosim, vadu priru¢ku pre stroj
KINEMATIC | Funkcia zavisla od stroja: Popis kinematiky hlav Dodato¢ny popis kinematiky?
uhlovych fréz, ktoré TNC pripocita k aktivnej kinematike
stroja. Dostupné popisy kinematiky vyberte softvérovym
tladidlom PRIRADIT KINEMATIKU
T-ANGLE Vrcholovy uhol nastroja. Pouziva ho cyklus Vystredenie Vrcholovy uhol (typ
(cyklus 240), aby mohol z vstupu priemeru vypocitat DRILL+CSINK)?
hibku strediaceho vftania
PITCH Stupanie zavitu nastroja (momentalne eSte bez funkcie) | Stupanie zavitu (Ien typ nastroja
TAP)?
AFC Regulaéné nastavenie pre adaptivnu regulaciu posuvu Regulaéna stratégia?

AFC, ktoré ste definovali v stipci NAZOV v tabulke
AFC.TAB. Regulaénu stratégiu prevezmite softvérovym
tladidlom AFC PRIRADIT REG NAST. (3. lista
softvérovych tlacidiel)

Tabulka nastrojov: Data nastroja na automatické meranie nastrojov

Skr.

Vstupy

Dialég

CuT

Pocet reznych hran nastroja (max. 20 reznych hran)

Pocet reznych hran?

LTOL

Pripustna odchylka od dlZky nastroja L na stanovenie
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC
zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999
mm

Tolerancia opotrebenia: Dizka?

RTOL

Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na
stanovenie opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci,
TNC zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az
0,9999 mm

Tolerancia opotrebenia: Polomer?

R2TOL

Pripustna odchylka od polomeru nastroja R2 na
stanovenie opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci,
TNC zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az
0,9999 mm

Tolerancia opotrebenia: Polomer?

PRIAMO.

Smer rezu nastroja na meranie s rotujucim nastrojom

Smer rezu (M3 =-)?

TT:R-OFFS

Meranie dlZzky: Presadenie nastroja medzi stredom
snimacieho hrotu a stredom nastroja. Prednastavenie:
Polomer nastroja R (tlacidlo NO ENT vygeneruje R)

Presadenie nastroja - polomer?

TT:L-OFFS

Meranie polomeru: Pripustné presadenie nastroja voci
MP6530 medzi hornou hranou snimacieho hrotu a
dolnou hranou nastroja. Prednastavenie: 0

Presadenie nastroja - dizka?

LBREAK

Pripustna odchylka od dlZky nastroja L na zistenie
Zlomenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC
zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999
mm

Tolerancia zZlomenia: Dizka?

RBREAK

Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na zistenie
Zlomenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC
zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999
mm

Tolerancia zlomenia: Polomer?
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Tabulka nastrojov: Data nastroja na automaticky vypocet otacok/posuvu

Skr.

Vstupy

Dialég

TYP

Typ nastroja: Softvérové tlacidlo VYBRAT TYP (3. lista
softvérovych tlacidiel); TNC zobrazi okno, v ktorom
mbzete vybrat typ nastroja. Zatial' su funkciami
vybavené iba nastroje typov DRILL a MILL (vitanie a
frézovanie)

Typ nastroja?

TMAT

Rezny material nastroja: Softvérove tlaCidlo VYBRAT
REZNY MATERIAL (3. lista softvérovych tlacidiel); TNC
zobrazi okno, v ktorom mdZete vybrat rezny materidl

Rezny material nastroja?

CDT

Tabulka reznych podmienok: Softvérové tlacidlo
VYBRAT CDT (3. li§ta softvérovych tlagidiel); TNC
zobrazi okno, v ktorom mdZzete vybrat tabulku reznych
podmienok

Nazov tabul’ky reznych podmienok?

Tabulka nastrojov: Data nastroja pre spinacie 3D dotykové sondy
(iba ak je bit 1 v MP7411 nastaveny na = 1)

Skr. Vstupy Dialég

CAL-OF1 Pri kalibracii ulozi TNC presadenie stredu 3D Pres. str. dot. hrotu v hl. osi?
dotykového hrotu v hlavnej osi do tohto stipca, ak je v
kalibraénom menu uvedené Eislo nastroja

CAL-OF2 Pri kalibracii ulozi TNC presadenie stredu 3D Presadenie stredu dotykového hrotu
dotykového hrotu vo vedlajsej osi do tohto stipca, akje v | vo vedPajsej osi?
kalibralhnom menu uvedené C&islo nastroja

CAL-ANG Pri kalibracii ulozi TNC uhol vretena, pri ktorom bol Uhol vretena pri kalibracii?

kalibrovany 3D dotykovy hrot, ak je v kalibracnom menu
uvedeneé Cislo nastroja

Editacia tabuliek nastrojov

Tabulka nastrojov platna pre vykonavanie programu ma nazov suboru TOOL.T. TOOL T musi byt ulozeny v
adresari TNC:\ a moze sa editovat len v niektorom z prevadzkovych rezimov stroja. Pre tabulky nastrojov, ktoré
chcete pouZit na archivaciu alebo testovanie programu, vloZte iny fubovolny nazov suboru s priponou .T.

Otvorenie tabulky nastrojov TOOL.T:

> Vyberte lubovolny prevadzkovy reZim stroja

> Vyberte tabulku nastrojov: Stladte softvérové tlacidlo TABULKA NASTROJOV

» Softvérové tlacidlo EDITOVAT nastavte na ,ZAP.*“
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Editacia tabulky nastrejow
Di%#ka nastroja?
I < P
= - N
@ ZEROTODL -8 ) ) it n %
1 oz 28 1 - - "
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16 o3z +12e +18 2 2
ax S-IST 8T:1
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IHFG i3
s S1 0.8088
BT . - 20 T 5 S 200 F 5.2 H S -8 E
ZALTATOK jn TR, aTR, R HIEABAS ST
I ' ‘ we [zael naar:. HIEST KON.

Po otvoreni tabulky nastrojov na editaciu mézZete presuvat’ svetlé pole v tabulke do fubovolnej polohy pomocou
tlacidiel so Sipkami alebo softvérovymi tlacidlami. Na fubovolnom mieste mézete uloZzené hodnoty prepisat alebo
vloZit nové. DalSie editadné funkcie najdete v nasledujticej tabulke.

Ak nem6ze TNC zobrazit su¢asne vSetky polozky tabulky nastrojov, zobrazi sa v pase nad tabulkou symbol ,>>*,
resp. ,<<“.

Editacné funkcie pre tabulky nastrojov Softvérové tlacidlo

Vyber zacCiatku tabul'ky sREIRInE |

t

Vyber konca tabulky

Vyber predchadzajucej stranky tabulky

Vyber nasledujucej strany tabulky i

Vyhladanie ndzvu nastroja v tabulke R
P SO
VALTR,

Zobrazenie informacii o nastrojoch v stlpcoch alebo zobrazenie vSetkych informacii

o jednom nastroji na jednej strane obrazovky 2R
Skok na zaciatok riadku
i
Skok na koniec riadku
T—
Kopirovat pole so svetlym podkladom WEE
1K
[Ty et e}
Vlozit kopirované pole Ko L
KaFI=.
[Ty et e}

——— 0
[ |

Vlozit nastavitelny pocet riadkov (nastrojov) na koniec tabulky

“KLlFU.
™ EUVEL
FIo=_1"akn

VlozZenie riadku s indexovanym ¢&islom nastroja za aktualny riadok. Tato funkcia je
aktivna iba v pripade, ak smiete pre jeden nastroj uloZit niekolko korekénych udajov
(parameter stroja 7262 sa nerovna 0). TNC vlozi za posledny existujuci index kopiu dat

L
ETECI
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nastroja a zvy$i index o 1. PouZitie: Napr. stupfiovity vrtak s viacerymi korekciami diZzky

Vymazat aktudlny riadok (nastroj). Vymazanie nie je povolené, ak je nastroj viozeny
v tabulke miest! “

Zobrazit/nezobrazit Cisla miest [r vire-’

Zobrazit vSetky nastroje/zobrazit len tie nastroje, ktoré su ulozené v tabulke miest

Zatvorenie tabul'ky nastrojov

Vyvolajte spravu suborov a vyberte subor iného typu, napriklad obrabaci program

Tabulka miest pre meni¢ nastrojov

Vyrobca stroja prispésobi na vasom stroji rozsah funkcii tabulke miest. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke
strojal

Na automatickd vymenu nastrojov potrebujete tabulku miest TOOL_P.TCH. TNC spravuje viac tabuliek miest
s lubovolnymi nazvami suborov. Tabulku miest, ktoru chcete aktivovat na vykonanie programu, vyberte v
niektorom prevadzkovom rezime vykonavania programu pomocou spravy suborov (stav M). Aby sa v jednej
tabulke miest dalo spravovat viacero zasobnikov (indexacia Cisla miesta), nastavte parametre stroja 7261.0 az
7261.3 rézne ako 0.

TNC mbze spravovat v tabulke miest az 9999 miest zasobnikov.

[Editovat tab. miest ——

gislo nastroja? i
1
z @
2 L}
L] L]
: = sPRPREsEs 018 : £l D
7 L] %00DDeedd ZEROTOOL @
a8 X0 DDBBBD -] 1"}
8 a %02DBRead D15 @
1@ i@ X02DP2dad DIZ8 -]
11 11 x0PR2RRed D22 @ T i 1
1z 12 xOQ222223 D248 -] —p b
13 13 =0 PRRSE3 D76 @ = .'
1a 14 =OQ2SIPR3 D22 "] o
15 is5 =0 PBESEE DI @
18 18 xZo0pdedde DAz @
i7 i7 wbpbbEeeE D34 @
8% S-IST ST:1
8% SLNm1l 8z2:81
1] +28.707 Y +18.787 2 +188.258 %
+B +338.888 +C +8.888
is9

) S1 0.000 =
LT . 7}:?6 T 5 Z 3 504 F 5.8 HS ~ & —E
ZReIATOK £c TR, 1R, T e, TeEEUKA

i o | g | e | KON,

Editacia tabulky miest v niektorom prevadzkovom rezime vykonavania programu

> Vyberte tabulku nastrojov: Stlacte softvérove tlacidlo TABULKA
NASTROJOV

> Vyberte tabulku miest: Stladte softvérové tlagidlo TABULKA MIEST

> Softvérové tlagidlo EDITOVAT nastavte na ZAP., na vasom stroji to nemusi
byt potrebné, resp. mozné: ReSpektujte priru¢ku pre stroj
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Vyberte tabulku miest v prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat’

®  Vyvolanie spravy suborov

=  Zobrazenie vyberu typov stborov: Stlagte softvérové tlagidlo VYBRAT TYP
= Zobrazenie suborov typu .TCH: Stladte softvérové tlagidlo TCH SUBORY

(druha lista softvérovych tlacidiel)

"  Vyberte subor, alebo vloZte novy nazov suboru. Potvrdte tladidlom ENT alebo

softvérovym tlagidiom VYBRAT

Skr. Vstupy Dialég

P Cislo miesta nastroja v zasobniku nastrojov -

T Cislo nastroja Cislo nastroja?

ST Nastroj ako Specialny nastroj (ST: pre Special Tool | Spec. nastroj?
= angl. Specialny nastroj); ak vas Specialny nastroj
blokuje miesta pred a za svojim miestom, zablokuje
prislu$né miesta v stipci L (stav L)

F Vracat nastroj vzdy na rovnaké miesto v zasobniku | Pev. miesto? Ano = ENT / Nie = NO
(F: pre Fixed = angl. pevne stanoveny) ENT

L Zablokovat miesto (L: pre Locked = angl. Blokované miesto Ano = ENT / NIE
zablokovany, pozrite aj stipec ST) =NO ENT

PLC Informacia, ktora sa ma o tomto mieste odovzdat’ Stav PLC?
do PLC

NAZOV T Zobrazenie nazvu nastroja z TOOL.T -

DOC Zobrazenie komentara pre nastroj z TOOL.T -

TYPP Typ nastroja. Funkciu definuje vyrobca stroja. Typ nastroja pre tabul’ku miest?
DodrZiavajte pokyny uvedené v dokumentacii pre
stroj

P1..PS Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrziavajte Hodnota?
pokyny uvedené v dokumentécii pre stroj

RSV Rezervacia miesta pre plodny zasobnik Rezervicia miesta: Ano =

ZADANIE/Nie = BEZ ZADANIA

LOCKED _ABOVE

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto nad nim

Zablokovat® miesto nad nim?

LOCKED BELOW

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto pod nim

Zablokovat’ miesto pod nim?

LOCKED LEFT

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto vlavo

Zablokovat® miesto vPavo?

LOCKED RIGHT

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto vpravo

Zablokovat’ miesto vpravo?

S1...S5

Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrziavajte
pokyny uvedené v dokumentécii pre stroj

Hodnota?

Editacné funkcie pre tabulky miest

Softvérové tlacidlo

Vyber zaciatku tabulky

Vyber konca tabulky

Vyber predchadzajucej stranky tabulky

Vyber nasledujucej strany tabulky

Vynulovanie tabulky miest

Vynulovanie stlpca Cislo nastroja T

Skok na zadiatok dalSieho riadku
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Vynulovanie stipca do zékladného stavu. Plati len pre stipce RSV,
LOCKED_ABOVE, LOCKED BELOW, LOCKED LEFT a LOCKED_RIGHT

Vyvolanie nastrojovych dat

Vyhladanie nastroja TOOL CALL naprogramujete v obrabacom programe tymito udajmi:

TEEL
A=

Vyberte vyvolanie nastroja tlaéidlom TOOL CALL

Cislo nastroja: VloZte gislo alebo nazov nastroja. Nastroj ste uz predtym nadefinovali
v bloku TOLL DEF alebo v tabulke nastrojov. Softvérovym tlagidlom NAZOV
NASTROJA prepnite na vloZenie nazvu. Nazov nastroja umiestni TNC automaticky
do uvodzoviek. Nazvy sa viazu na polozku v aktivnej tabulke nastrojov TOOL.T. Na
vyvolanie nastroja s inymi koreknymi hodnotami vlozte za desatinnu bodku index
definovany v tabulke nastrojov. Softvérovym tlagidlom VYBER mézZete zobrazit
okno, cez ktoré mozete v tabulke nastrojov TOOL.T nastroj definovany vybrat
priamo bez zadania €isla alebo nazvu: Pozrite aj ,Editacia udajov nastroja v okne
vyberu”.

Os vretena paralelna s X/Y/Z: Vlozte os nastroja

Otacky vretena S: VloZte otacky vretena priamo, alebo ich nechajte vypocitat v TNC,
ak pracujete s tabulkami reznych podmienok. Na to stlacte softvérové tlacidlo S
AUTOM. VYPOCITAT. TNC obmedzi otagky vretena na maximalnu hodnotu, ktora
je definovana v parametri stroja 3515. Pripadne mozete definovat reznu rychlost Vc
[m/min]. Nato stlacte softvérové tla¢idlo VC

Posuv F: VlozZte posuv priamo alebo ho nechajte vypocitat v TNC, ak pracujete s
tabulkami reznych podmienok. Nato stlacte softvérove tlaCidlo F AUTOM.
VYPOCITAT. TNC obmedzi posuv na maximalny posuv ,najpomalsej osi*
(definovany v parametri stroja 1010). F pésobi dovtedy, kym v niektorom
polohovacom bloku alebo v bloku TOOL CALL nenaprogramujete novy posuv
Pridavok na diZku nastroja DL: Delta hodnota pre dizku nastroja

Pridavok na polomer nastroja DR: Delta hodnota pre polomer nastroja

Pridavok na polomer nastroja DR2: Delta hodnota pre polomer nastroja 2

Editacia udajov nastroja v okne vyberu

V prekryvacom okne na vyber nastroja mdzZete zobrazené Udaje nastroja aj editovat:

Sipkovymi tlagidlami zvolte riadok a potom stipec hodnoty, ktorti chcete editovat: Editovatelné pole je
vyznacené svetlomodrym ramom

Nastavte softvérové tlacidlo EDITOVAT na ZAP., zadajte Zelani hodnotu a potvrdte tlagidlom ENT
V pripade potreby zvolte dalsie stipce a znovu prevedte predtym popisany spdsob konania
Zvoleny nastroj prevezmete do programu tlacidlom ENT
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"“:"’ Ulozit'/editovat' progranm
B Nazov nastroja?
@ BEGIN PGH NEU HH
1 BLK FORM 8.1 2 X+B Y+8 2Z-4@ " E
2 BLK FORM B.2 X+1B88 Y+188 2Z2+8 =
3 [T B z 59000
4 L 2+188 RB FMAX = H
5 Z2u0liF nastrod: TND:NTOOL_T E W
B =
] ZEROTOOL i r
1 -3 +38 +1 =ty
] L% +a@ +2 i '
a [} +82 . 848 +3
oia +B@ 5
B [ 1% 3 +H@ +8
? 014 +70 +7 =l
al ] 0|
BT ODAOnRoSES
INFD 1-3
— ®
TROTATOK EC TR, aTe. T
T T T | 7 EE T

Priklad: Vyvolanie nastroja

Vyvola sa nastroj Cislo 5 v nastrojovej osi Z s otackami vretena 2 500 ot/min. a posuvom 350 mm/min. Pridavok
na dizku nastroja a polomer nastroja 2 je 0,2 mm, resp. 0,05 mm, menSi rozmer pre polomer nastroja je 1 mm.
Pismeno D pred L a R predstavuje delta hodnotu.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Predvolba pri tabulkach nastrojov

Ak pouzivate tabulky nastrojov, potom pomocou bloku TOOL DEF vykonate predvolbu dalSieho pouZivaného
nastroja. Na to vloZte Cislo nastroja, resp. Q parameter alebo nazov nastroja v Uvodzovkach. Nastroj sa

napolohuje v zasobniku na miesto vymeny este pocas &innosti predchadzajuceho nastroja, &im dosiahnete
znacné Casové uspory.

3.3 Korekcia nastroja

Uvod

TNC koriguje drahu nastroja o koreként hodnotu pre dizku néstroja v osi nastroja a pre polomer v rovine
obrabania.

Ak vytvarate obrabaci program priamo v TNC, je korekcia polomeru nastroja G¢inna iba v rovine obrabania. TNC
pritom zohladriuje az pat osi, vratane rotaénych osi.
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Dizkova korekcia nastroja

Korekcia nastroja na dizku je Gginna, akonahle je nastroj vyvolany a prestiva sa v osi vretena. Zru$i sa, akonahle
sa vyvola néastroj s diZzkou L = 0.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Len &o zrusite kladnu korekciu dizky blokom TOOL CALL 0, zmensi sa vzdialenost nastroja od obrobku.

Po vyvolani nastroja TOOL CALL sa naprogramovana draha nastroja v osi vretena zmeni o dizkovy rozdiel
medzi starym a novym nastrojom.

Pri korekcii dizky sa zohladfiuju delta hodnoty nielen z bloku TOOL CALL ale aj z tabulky nastrojov.

Hodnota korekcie = L + DLTOOL CALL + DLTAB

L: Dizka nastroja L z bloku TOOL DEF alebo z tabulky nastrojov
DL TOOL CALL: Pridavok DL na dlzku z bloku TOOL CALL
DL TAB: Pridavok DL na dlZzku z tabulky nastrojov

Korekcia polomeru nastroja
Programovy blok na pohyb nastroja obsahuje

= RL alebo RR na korekciu polomeru
= R+ alebo R-, na korekciu polomeru pri posuve rovnobeznom s osami
= RO, ak sa korekcia polomeru nema vykonat

Korekcia polomeru je U€inna, len €o sa nastroj vyvola a presuva sa v rovine obrabania niektorym priamkovym
blokom s RL alebo RR.

TNC zrusi korekciu polomeru, ak:

naprogramujete priamkovy blok s R0,
opustite obrys pomocou funkcie DEP,
naprogramujete blok PGM CALL,

pomocou PGM MGT vyberiete novy program.

Pri korekcii polomeru zohladfiuje TNC delta hodnoty nielen z bloku TOOL CALL ale aj z tabulky nastrojov:

Hodnota korekcie = R + DRTOOL CALL + DRTAB

R: Polomer néastroja R z bloku TOOL DEF alebo z tabulky nastrojov
DR TOOL CALL: Pridavok DR na polomer z bloku TOOL CALL
DR TAB: Pridavok DR na polomer z tabulky nastrojov
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Drahové pohyby bez korekcie polomeru: R0

Nastroj prechadza svojim stredom po naprogramovanej drahe v rovine obrabania, resp. na naprogramované
suradnice.
Pouzitie: Vitanie, predpolohovanie

Drahové pohyby s korekciou polomeru: RR a RL

RR Nastroj prechadza vpravo od obrysu
RL Nastroj prechadza vlavo od obrysu

Stred nastroja sa pritom nachadza vo vzdialenosti polomeru nastroja od naprogramovaného obrysu. ,Vpravo® a
,lavo" oznaéuje polohu néstroja v smere posuvu pozd|Z obrysu obrobku. Pozri obrazky.

Y4 YA

3 |

X

Medzi dvoma blokmi programu s rozdielnou korekciou polomeru RR a RL musi byt minimalne jeden blok posuvu
v rovine obrabania bez korekcie polomeru (teda s R0).

TNC aktivuje korekciu polomeru na konci bloku, v ktorom ste prvykrat naprogramovali korekciu.

Korekciu polomeru mézete aktivovat aj pre pridavné osi roviny obrdbania. Tieto pridavné osi naprogramujte aj v
kazdom nasledujucom bloku, pretoze TNC by inak vykonal korekciu polomeru znovu v hlavnej osi.

Pri prvom bloku s korekciou polomeru RR/RL a pri zruSeni s R0 polohuje TNC nastroj vzdy kolmo na
naprogramovany bod Startu alebo konca. Nastroj polohujte pred prvym bodom obrysu, resp. za poslednym
bodom obrysu tak, aby nedo$lo k poSkodeniu obrysu.

Vlozenie korekcie polomeru

Korekciu polomeru vlioZte do bloku L. VloZte suradnice cielového bodu a potvrdte tlacidlom ENT
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KOREKCIA POLOMERU: RL/RR/BEZ KOR.:?

Pohyb nastroja vlavo od naprogramovaného obrysu: Stlacte softvérové tlacidlo RL,
RL alebo

Pohyb nastroja vpravo od naprogramovaného obrysu: Stlaéte softvérové tlacidlo RR,

RR alebo
Pohyb nastroja bez korekcie polomeru, resp. zruSenie korekcie polomeru: Stlacte
klaves ENT
Ukoncenie bloku: Stlacte tlacidlo KONIEC
L]

Korekcia polomeru: Obrabanie rohov

" Vonkajsie rohy:
Ak ste naprogramovali korekciu polomeru, TNC vedie nastroj na vonkajsich rohoch bud po prechodovej
kruznici alebo po tzv. spline (vyber pomocou MP7680). V pripade potreby zredukuje TNC posuv na
vonkajSich rohoch, napr. pri velkych zmenach smeru.

" Vndtorné rohy:
Na vnutornych rohoch vypocita TNC priese¢nik drah, po ktorych prechadza stred nastroja korigovane. Z
tohto bodu prechadza néstroj pozdiz dal$ieho prvku obrysu. Tym sa obrobok na vnitornych rohoch
neposkodi. Z toho vyplyva, Ze pre isty obrys sa neda vybrat' fubovolne velky polomer nastroja.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vnitornom obrabani neumiestriujte bod Startu alebo koncovy bod do rohového bodu obrysu, pretoze méze
dojst k poSkodeniu obrysu.

Obrabanie rohov bez korekcie polomeru

Bez korekcie polomeru mézete drahu nastroja a posuv na rohoch obrobku ovplyvnit pridavnou funkciou M90
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4 Programovanie obrysov

4.1 Pohyby nastroja

Drahové funkcie

Obrys obrobku sa zvy&ajne sklada z niekolkych obrysovych prvkov, ako su napriklad priamky a kruhové obldky.
Pomocou drahovych funkcii mézete naprogramovat pohyby nastroja pre priamky a kruhové obluky.

Yi

80
L CC
L &C 60
L 40 %&
C

10 115

Volné programovanie obrysu FK

Ak nemate k dispozicii vykres, ktory je okétovany pre program NC a rozmerové Udaje pre program NC nie su
uplné, tak mbzete naprogramovat obrys obrobku pomocou volného programovania obrysu. TNC potom
chybajuce udaje vypocita.

Pomocou programovania FK méZzete takisto naprogramovat pohyby nastroja pre priamky a kruhové obltky.

Pridavné funkcie M
Pridavnymi funkciami systému TNC mozete riadit:

= priebeh programu, napr. vykonat prerusenie priebehu programu,

= funkcie stroja, ako napriklad zapinanie a vypinanie otacok vretena a privodu chladiacej kvapaliny,

= drdhové spravanie nastroja.
Podprogramy a opakovanie €asti programu
Obrabacie operacie, ktoré sa opakuju, zadavate do programu len jedenkrat ako podprogram alebo ako
opakovanie €asti programu. Ak chcete urcitd ast programu vykonat' len za urcitych podmienok, tak zadefinujte
tieto programové operacie takisto v nejakom podprograme. Dodatoéne moZze obrabaci program vyvolat a vykonat
nejaky dalSi program.
Programovanie s parametrami Q
V obrabacich programoch zastupuju parametre Q Ciselné hodnoty. Danému parametru Q je na inom mieste
priradena €iselna hodnota. Pomocou parametrov Q mézete programovat matematické funkcie, ktoré riadia

priebeh programu, alebo ktoré definuju obrys. NavySe mozete prostrednictvom programovania s vyuzitim
parametrov Q pocas priebehu programu vykonavat merania s trojrozmernymi dotykovymi sondami.
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4.2 Zakladné informacie o drahovych funkciach

Programovanie pohybu nastroja na obrabanie

Ked vytvarate obrabaci program, postupne programujete za sebou nasledujuce drahové funkcie pre jednotlivé
prvky obrysu obrobku. Nato zvy€ajne zadavate suradnice koncovych bodov obrysovych prvkov z kétovaného
vykresu. Z tychto suradnicovych zadani, idajov o nastroji a korekcie polomeru vypocita TNC skutoént drahu
posuvu nastroja.

TNC vykonava posuv su¢asne po vSetkych osiach stroja, ktoré ste zadefinovali v programovom bloku drahovej
funkcie.

Pohyby rovnobezné s osami stroja.

Programovy blok obsahuje zadanie jednej suradnice: TNC posuva nastroj rovnobezne s naprogramovanou 0sou
stroja.

Podla konstrukcie vasho stroja sa pri obrabani posuva bud nastroj alebo stél stroja, na ktorom je obrobok upnuty.
Pri programovani drahového pohybu postupujte podla stavu, ktory plati v pripade, Ze sa pohybuje nastro;.

Priklad:

50 L X+100

50 Cislo bloku

L Drahova funkcia ,Priamka“
X+100 Suradnice koncového bodu

Nastroj si uchova suradnice osi Y a Z a posuva sa do polohy X = 100.
Pozrite obrazok.

Pohyby v hlavnych rovinach
Programovy blok obsahuje zadanie dvoch suradnic: TNC posuva nastroj v naprogramovanej rovine.
Priklad:

L X+70 Y+50
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Nastroj si uchova suradnicu osi Z a posuva sa v rovine XY do polohy X =70, Y = 50. Pozri obrazok.
Trojrozmerny pohyb

Programovy blok obsahuje zadanie troch stradnic: TNC nabehne nastrojom priestorovo na naprogramovanu
polohu.

Priklad:
L X+80 Y+0 Z-10

Zadanie viac ako troch suradnic

TNC dokaze riadit az 5 osi su€asne (volitelny softvér). Pri obrabani s 5 osami sa napriklad su¢asne pohybuju 3
linearne osi a 2 osi ota€ania.

Obrabaci program pre takyto typ obrabania je zvy&ajne vytvarany v systéme CAM a neda sa vytvorit na stroji.
Priklad:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 R0 F100 M3
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Kruhy a kruhové obluky

Pri kruhovych pohyboch vykonava TNC posuv po dvoch osiach stroja si€asne: Nastroj sa pohybuije relativne
vzhladom na obrobok po kruhovej drahe. Pre kruhové pohyby mézete zadat stredovy bod kruznice CC.
Pomocou drahovych funkcii kruhovych oblikov naprogramujete kruhy v hlavnych rovinach: Hlavnu rovinu
nadefinujete pri vyvolani nastroja TOOL CALL ur¢enim osi vretena:

Os vretena Hlavna rovina
V4 XY
Y ZX
X YZ

Yi Y

Kruhy, ktoreé nelezia paralelne k hlavnej rovine, naprogramujete aj pomocou funkcie ,NatoCenie roviny obrabania*
(pozri priru¢ku pouzivatela Cykly, cyklus 19, ROVINA OBRABANIA), alebo pomocou parametrov Q

Smer otacania DR pri kruhovych pohyboch
Pre kruhové pohyby bez tangencialneho prechodu na iné obrysové prvky zadate smer otacania nasledovne:

Otacanie v smere hodinovych rugiciek: DR-
Otacanie proti smeru hodinovych ruciciek: DR+
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Korekcia polomeru

Korekcia polomeru musi byt zadana v tom bloku, pomocou ktorého nabiehate na prvy obrysovy prvok. Korekciu
polomeru nesmiete aktivovat v bloku pre kruhovu drahu. Naprogramuijte ju predtym v priamkovom bloku, alebo
pojazdovom bloku (blok APPR, pozrite ,Nabeh a odchod od obrysu”).

Predpolohovanie

Predpolohujte nastroj na zaciatku programu obrabania tak, aby nemohlo déjst k poSkodeniu nastroja a obrobku.

Vytvorenie programovych blokov pomocou tlacidiel drahovych funkcii

Prostrednictvom Sedych tlacidiel drahovych funkcii otvorite popisny dialég. Potom si TNC postupne vyzZiada
vSetky informacie a doplni programovy blok do obrabacieho programu.

Priklad — programovanie priamky.

» Otvorte programovaci dialég: Napr. Priamka
> SURADNICE?
» Zadajte suradnice koncového bodu priamky, napr. -20 v X

» SURADNICE?

» Zadajte suradnice koncového bodu priamky, napr. 30 na osi Y, zadanie
potvrdte tlaCidlom ENT

» KOREKCIA POLOMERU: RL/RR/BEZ KOR.:?

» Vyberte korekciu polomeru: Napr. stlacte softvérové tlacidlo RO, nastroj sa tak
posuva bez korekcie

POSUVF =? /F MAX = ENT

» Zadajte posuv a zadanie potvrdte kldvesom ENT: napr. 100 mm/min. Pri
programovani v palcoch: Zadanie 100 zodpoveda posuvu 10 palcov/min.

i » Presuvanie rychloposuvom: Stlaéte softvérové tlacidlo FMAX alebo

» Pojazd posuvom, ktory je zadefinovany v bloku TOOL CALL: Stlacte
softvérové tlacidlo FAUTO

» PRIDAVNA FUNKCIA M?

“ » Zadajte pridavnu funkciu, napr. M3 a ukoncite dialog tlacidlom ENT
3

» Riadok v programe obrabania:

[
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> L X-20 Y+30 R0 FMAX M3

"“:’;“ Ulozit'/editovat' program

[ Dodato&na funkcia M?

1 BLK FORM 8.1 Z X+@ Y+B 2Z-40

2 BELK FORM 8.2 X+188 Y+188 2+8 i

3 TOOL CALL 1 2 S5epe &.

4 L Z+180 R® FMAX

5 L Xx-28 ¥Y+38 RB FHAX [ ] a D

6 END PBM NEU MH W
Y
DIAGROSIS
lﬂ

M | ns4 ! M1B83 | H118 | M128 le#‘ r1123| M138

4.3 Nabeh a odchod od obrysu

Prehlad: Tvary drah na nabeh a odchod od obrysu

Funkcie APPR (angl. approach = nabeh a DEP (angl. departure = odchod) sa aktivuju tla¢idlom APPR/DEP.
Potom je mozné zvolit’ niektory z nasledujucich tvarov drahy:

Funkcia Nabeh Odchod
Priamka s tangencialnym napojenim bER LT
-\.""'-”_Hh'

Priamka kolma na bod obrysu

Kruhova draha s tangencialnym napojenim BEFE o1
4]
Kruhova draha s tangencialnym napojenim na obrys, nabiehanie a S R LT
odchadzanie do pomocného bodu mimo obrys po tangencialne o m ;/‘“-':gD_
napojenom priamkovom Useku i e
e Ulozit'/editovat progranm
1 ELK FORM 8.1 2 X+8 Y+@a Z-408
2 BELK FORHM B.Z2 X+188 Y+l@8e 2+8 il
3 TOOL CALL 1 2 S5@80 &.
4 L Z£+188 RO FMAX
5 L X-Z8 ¥Y+328 RO FHAX M3 b D
B END PGEM NEU MM W
Tl "_
Y
DIRGISIS
=B
APPR LT APPR LN HPP‘gﬁ APPR LCT DEF LT DEP LN DEP CT DEP LT
e L ey - < ;E s .
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Nabeh a odchod po zavitnici

Pri nabehu a odchode po zavitnici (helixe) sa nastroj postiva po prediZeni zavitnice a napaja sa tak po
tangencialnej kruhovej drahe na obrys. Pouzite na to funkciu APPR CT, resp. DEP CT.

Délezité polohy pri nabehu a odchode

|
‘ [}
! |

: B
s P, AL P AL 4| © 7

A PRL
@PSHU

= Zaciato€ny bod Ps

Tuato polohu naprogramujte bezprostredne pred blokom APPR. Ps sa nachadza mimo obrys a nabieha
sa naf bez korekcie polomeru (RO).

= Pomocny bod PH
Nabeh a odchod vedie pri niektorych tvaroch drah cez pomocny bod PH, ktory TNC vypo¢ita z udajov v
blokoch APPR a DEP. TNC nabieha z aktualnej polohy do pomocného bodu PH v poslednom
naprogramovanom posuve. Ak ste ho naprogramovali v poslednom polohovacom bloku pred nabehovou
funkciou FMAX (polohovanie s rychloposuvom), potom nabieha TNC aj do pomocného bodu PHv
rychloposuve

=  Prvy bod obrysu PA a posledny bod obrysu PE
Prvy bod obrysu PA naprogramujte v bloku APPR, posledny bod obrysu PE pomocou fubovolnej
drahovej funkcie. Ak blok APPR obsahuje aj suradnicu osi Z, nabehne TNC najskér nastrojom v rovine
obrébania do bodu PH, a tam po osi nastroja do zadanej hibky.

= Koncovy bod PN
Poloha PN sa nachadza mimo obrysu a je vysledkom vaSich zadani v bloku DEP. Ak blok DEP obsahuje
aj suradnicu osi Z, nabehne TNC najskdr nastrojom v rovine obrabania do bodu PH a tam po osi nastroja
na zadanu vysku.

Skratené oznacenie Vyznam

APPR angl. APPRoach = nabeh

DEP angl. DEParture = odchod

L angl. Line = priamka

C angl. Circle = kruh

T tangencialny (suvisly, plynuly) prechod
N normala (kolmica)

Pri polohovani zo skuto¢nej polohy do pomocného bodu PH TNC nekontroluje, ¢i nedéjde k poSkodeniu
naprogramovaného obrysu. Tuto kontrolu vykonajte pomocou testovacej grafiky!

Pri funkciach APPR LT, APPR LN a APPR CT sa TNC posuva zo skuto¢nej polohy do pomocného bodu PH

naposledy zadefinovanym posuvom/rychloposuvom. Ak nebol naposledy zadefinovany pracovny posuv,
moze dojst’ ku kolizii: nastroj narazi do materialu. Pri funkcii APPR LCT nabieha TNC do pomocného
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bodu PH posuvom naprogramovanym v bloku APPR. Ak pred nabehovym blokom este nebol
naprogramovany ziadny posuv, zobrazi TNC chybové hlasenie.

Polarne suradnice

Body obrysu pre nasledujuce nabehové a odchodové funkcie mézete naprogramovat’ aj prostrednictvom
polarnych suradnic:

APPR LT sa zmeni na APPR PLT
APPR LN sa zmeni na APPR PLN
APPR CT sa zmeni na APPR PCT
APPR LCT sa zmeni na APPR PLCT
DEP LCT sa zmeni na DEP PLCT

Na tento ucel stlacte oranzové tlacidlo P potom, ako prostrednictvom softvérového tlagidla zvolite nabehovd,
resp. odchodovu funkciu.

Korekcia polomeru

Korekciu polomeru naprogramujete spolu s prvym bodom obrysu PA v bloku APPR. Bloky DEP korekciu polomeru
automaticky rusia!

Nabeh bez korekcie radia: Ak ste v bloku APPR naprogramovali RO, postiva TNC nastroj ako nastroj s R =0 mm
a korekciou radia RR! Tym je pri funkciach APPR/DEP LN a APPR/DEP CT definovany smer, ktorym TNC
nastrojom nabieha k obrysu a odchadza od obrysu. Dodato¢ne musite v prvom pojazdovom bloku po APPR
naprogramovat’ obidve suradnice roviny obrabania

Nabeh po priamke s tangencialnym napojenim:
APPRLT

TNC posuva nastroj po priamke zo zaciato€ného bodu Ps do pomocného bodu PH. Odtial nabehne tangencialne
po priamke do prvého bodu obrysu PA. Pomocny bod PH je vo vzdialenosti LEN od prvého bodu obrysu PA.

Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zaciatoéného bodu Ps

Otvorenie dialogu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tla¢idlom APPR LT:
Sdradnice prvého bodu obrysu Pa

LEN: Vzdialenost pomocného bodu PH od prvého bodu obrysu PA
Korekcia polomeru RR/RL pre obrabanie

S ReRR LT

v
35
7
RS P\ %
20 RR
10 T R
DAl RS s
RR o . RO
...@\ -
t X
20 35 40
Priklady blokov NC
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Nabeh do Ps bez korekcie polomeru
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 PA s korekciou polomeru. RR, vzdialenost PH od PA: LEN = 15
9 L X+35 Y+35 Koncovy bod prvého prvku obrysu
10L.. DalSi prvok obrysu
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Nabeh po priamke kolmo na prvy bod obrysu:
APPR LN

TNC posuva nastroj po priamke zo zaciato€ného bodu Ps do pomocného bodu PH. Odtial nabehne kolmo po
priamke do prvého bodu obrysu PA. Pomocny bod PH je vo vzdialenosti LEN + polomer nastroja od prvého bodu
obrysu PA.

Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zaciatoéného bodu Ps

Otvorenie dialogu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlac¢idlom APPR LN:
Sdradnice prvého bodu obrysu Pa

Dizka: Vzdialenost pomocného bodu PH. LEN zadavajte vzdy kladnd!
Korekcia polomeru RR/RL pre obrabanie

Y

35
%
Ny
20 RR
SN
| 5
10 Py Lo = '-_. 3
PH i LA ,HFP;..
RR: .. RO
—1»@\\ -
' X
10 20 40
Priklady blokov NC
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Nabeh do Ps bez korekcie polomeru
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 PA s korekciou polomeru. RR
9 L X+20 Y+35 Koncovy bod prvého prvku obrysu
10L.. DalSi prvok obrysu

Nabeh po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim: APPR CT

TNC posuva nastroj po priamke zo zaciato€ného bodu Ps do pomocného bodu PH. Odtial nabieha po kruhovej
dréhe, ktora prejde tangencialne do prvého prvku obrysu, do prvého bodu obrysu PA.

Kruhova draha veduca z PH do PA je definovana polomerom R a stredovym uhlom CCA. Smer otacania kruhovej
drahy je dany priebehom prvého prvku obrysu.

Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zaciatoéného bodu Ps
Otvorenie dialogu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlaidiom APPR CT:
Sdradnice prvého bodu obrysu Pa
Polomer R kruhovej drahy
o Nabeh na stranu obrobku, ktora je definovana korekciou polomeru: R
zadajte kladny
o Nabeh zo strany obrobku: R zadajte zaporny
= Stredovy uhol CCA kruhovej drahy
o CCA zadavajte len kladny
o Maximalna hodnota zadania 360°
= Korekcia polomeru RR/RL pre obrabanie

M‘P‘g cT
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YA
35
%
Pa L 7
20 RR
CCA=
180°
10 0 - LA St
S k; s o PS
Yve ,.i‘ctj\h,‘.-’ RO
y @‘\B Py —
t X
10 20 40
Priklady blokov NC
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Nabeh do Ps bez korekcie polomeru
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 PA s korekciou polomeru. RR, polomer R = 10
9 L X+20 Y+35 Koncovy bod prvého prvku obrysu
10L.. DalSi prvok obrysu

Nabeh po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim na obrys a priamkovy usek: APPR LCT

TNC posuva nastroj po priamke zo zaciato€ného bodu Ps do pomocného bodu PH. Odtial nabehne po kruhovom
obluku do prvého bodu obrysu PA. Posuv naprogramovany v bloku APPR je platny pre celu drahu, ktorou TNC
prechadza v nabehovom bloku (draha Ps — Pa).

Ak ste v nabehovom bloku naprogramovali suradnice vSetkych troch hlavnych osi X, Y a Z, TNC sa presuva z
polohy nadefinovanej pred blokom APPR vo vSetkych troch osiach do pomocného bodu PH a nasledne z PH do

Palen v rovine obrabania.

Kruhové draha sa tangencialne napdja nielen na priamku Ps — PH, ale aj na prvy prvok obrysu. Tym je kruhova
draha pevne definovana polomerom R.

HPPR LCT

i

Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zaciatoéného bodu Ps
Otvorenie dialogu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom
APPR LCT:

Suradnice prvého bodu obrysu Pa

Polomer R kruhovej drahy. R zadajte kladny

Korekcia polomeru RR/RL pre obrabanie

357
g

Pa «

20 RR 3

. P

4 RO

H
RR
- X
2

10 0 40
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Priklady blokov NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Nabeh do Ps bez korekcie polomeru

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 PA s korekciou polomeru. RR, polomer R = 10
9 L X+20 Y+35 Koncovy bod prvého prvku obrysu

0L.. Dalsi prvok obrysu

Odchod po priamke s tangencialnym napojenim:
DEP LT

TNC postva néstroj po priamke z posledného bodu obrysu Pe do koncového bodu PN. Priamka leZi na prediZeni
posledného prvku obrysu. PN sa nachadza vo vzdialenosti LEN od PE.

= Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom PE a korekciou
polomeru

= Otvorenie dialogu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom DEP LT:

= LEN: Zadajte vzdialenost koncového bodu PN od posledného obrysového
prvku Pe

vi

R R&
20 T Pe
© RR
o
Py
.. . RO
N > —
X
Priklady blokov NC
23 L Y+20 RRF100 Posledny obrysovy prvok: PE s korekciou polomeru
24 DEP LT LEN12.5 F100 Odchod o hodnotu LEN = 12,5 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Odchod po osi Z, navrat na zaciatok, koniec programu

Odchod po priamke kolmo na posledny bod obrysu: DEP LN

TNC posuva nastroj po priamke z posledného bodu obrysu Pe do koncového bodu PN. Priamka vychadza kolmo
smerom od posledného bodu obrysu PE. PN sa nachadza od PE vo vzdialenosti LEN + polomer nastroja.

= Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom PE a korekciou
polomeru

= Otvorenie dialogu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom DEP LN:

= LEN: Zadajte vzdialenost koncového bodu PN DéleZité: LEN zadajte kladnu!
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Yi

RR

20 gt ete— o
RR

—20

x ¥

Priklady blokov NC
23 L Y+20 RRF100

24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Odchod po kruhovej

Posledny obrysovy prvok: PE s korekciou polomeru
Odchod kolmo od obrysu o hodnotu LEN =20 mm
Odchod po osi Z, navrat na zaciatok, koniec programu

drahe s tangencialnym napojenim: DEP CT

TNC posuva nastroj po kruhovej priamke z posledného bodu obrysu Pt do koncového bodu PN. Kruhova draha
sa tangencialne napaja na posledny obrysovy prvok.

H L]
DER ©T
R
T |
H .

Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom PE a korekciou
polomeru
Otvorenie dialogu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidiom DEP CT:
Stredovy uhol CCA kruhovej drahy
Polomer R kruhovej drahy
o Nastroj ma obrobok opustit na tej strane, ktora je zadefinovana
korekciou polomeru: Zadajte kladné R
o Nastroj ma obrobok opustit naprotilahlej strane, nez ktora je
zadefinovana korekciou polomeru: R zadajte zaporné

vi

RR'
oy y
20 RO,: J‘:-I Il >
@&/ 180° % RR
ok

x ¥

Priklady blokov NC

23 L Y+20 RRF100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Posledny obrysovy prvok: PE s korekciou polomeru
Stredovy uhol = 180°, Polomer kruhovej drahy = 8 mm
Odchod po osi Z, navrat na zaciatok, koniec programu
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Odchod po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim na obrys a priamkovy

usek: DEP LCT

TNC posuva nastroj po kruhovej priamke z posledného bodu obrysu Pe do koncového bodu PH. Odtial’ sa posuva
po priamke do koncového bodu PN. Posledny obrysovy prvok a priamka z bodu PH do PN maju s kruhovou drahou
tangencialne prechody. Tym je kruhova draha pevne definovana polomerom R.

DERLET
S

Priklady blokov NC

23 L Y+20 RRF100

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

= Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom PE a korekciou

polomeru

= Otvorenie dialogu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidiom DEP LCT:
= Zadajte suradnice koncového bodu PN
= Polomer R kruhovej drahy. R zadajte kladny

vi

RR'

20 -
® Pe
«~ 2 AR
12 — g
ein Py
" RO

10

x Y

Posledny obrysovy prvok: PE s korekciou polomeru

Sdradnice PN, polomer kruhovej drahy = 8 mm

Odchod po osi Z, navrat na zaciatok, koniec programu

4.4 Drahové pohyby — pravouhlé suradnice

Prehlad drahovych funkcii

Funkcia Tlacidlo drahovej Pohyb nastroja Pozadované zadania
funkcie

Priamka L g . Priamka Sdradnice koncového

angl.: Line _|‘—/’ ‘ bodu priamky

Skosenie: CHF
angl.: CHamFer

Skosenie medzi dvoma
priamkami

Dlzka skosenia

Stred kruhu CC;
angl.: Circle Center

Ziadne

Suradnice stredu kruhu,
resp. polu

Kruhovy obluk C
angl.: Circle

Kruhova draha okolo
stredu kruhu CC do
koncového bodu
kruhového obluka

Suradnice koncového
bodu kruhu, smer
otacania
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Kruhovy oblik CR
angl.: Circle by Radius

Kruhova draha s uréenym
polomerom

Suradnice koncového
bodu kruhu, polomer
kruhu, smer otacania

Kruhovy obluk CT L Kruhova draha s Suradnice koncového
angl.: Circle Tangential E}f tangencialnym napojenim | bodu kruhu

=l na predchadzajuci a

nasledujuci prvok obrysu
Zaoblenia rohov RND TR Kruhova draha s Polomer rohov R
. . = > oo

angl.: RouNDing of - tangencialnym napojenim
Corner " na predchadzajlci a

Volné programovanie
obrysu FK

nasledujuci prvok obrysu

Priamka alebo kruhova
draha s fubovolnym
napojenim na
predchadzajuci prvok
obrysu

pozrite ,Drahové pohyby
— volné programovanie
obrysu FK”,

Priamka L

TNC posuva nastroj po priamke z jeho aktudlnej polohy do koncového bodu priamky. Zaciatocny bod je pritom
vlastne koncovy bod predchadzajuceho bloku.

[ ]

Priklady blokov NC

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3

8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

= Saradnice koncového bodu priamok, v pripade potreby
=  Korekcia polomeru RL/RR/R0
=  PosuvF
=  Pridavna funkcia M
YA
40
- -
o ~
= ~_
-~y a
9 T—
I7a N\
N -
20 X
10

60

Prevzatie skutocnej polohy

Priamkovy blok (blok L) mézZete vygenerovat aj prostrednictvom tlagidia ,PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU*:

Nabehnite nastrojom v prevadzkovom rezime Rucny reZim do polohy, ktora sa

ma prevziat

Prepnite zobrazenie na monitore na Ulozit/Editovat program

Zvolte programovy blok, za ktory sa ma blok L vloZit

Stlagte tlagidlo ,PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU®: TNC vygeneruije blok L so

suradnicami skuto€nej polohy
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Vlozenie skosenia medzi dve priamky

Rohy obrysu, ktoré vzniknu ako priese¢nik dvoch priamok, méZete zrazit' prostrednictvom skosenia a vytvorit’ tak
skosenu hranu.

"ouE =V priamkovych blokoch pred a za blokom CHF naprogramuijte vzdy obidve
[ J_ﬁ" suradnice roviny, v ktorej sa ma skosenie vykonat’
Nalimnnd = Korekcia polomeru musi byt pred aj za blokom CHF rovnaka

. Skosenie,sa musi dat vykonat aktualne pouzivanym nastrojom
o Usek skosenia: DIZka skosenia, v pripade potreby:
o Posuv F (je ucCinny len v bloku CHF)

V4 2

— F____..-—-""
st \ E&
|
e —
5 X
! 40

Priklady blokov NC

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 LIX+5Y+0

Obrys sa nesmie zac¢inat blokom CHF.

Skosenie je mozné vykonat len v rovine obrabania.

Do rohového bodu zrazeného pri skoseni sa nenabieha.

Posuv, ktory bol naprogramovany v ur¢itom bloku CHF, je u¢inny len v tomto bloku CHF. Potom je znovu uginny
posuv, ktory bol naprogramovany pred blokom CHF.

Zaoblenia rohov RND

Funkcia RND zaobluje rohy obrysu.
Nastroj sa posuva po kruhovej drahe, ktora sa tangencialne napaja jednak na predchadzajuci, ako aj na
nasledujuci prvok obrysu.
Kruh zaoblenia sa musi dat' vykonat vyvolanym nastrojom.

NG =  Polomer zaoblenia: Polomer kruhového obluka, v pripade potreby:
» r-“; =  PosuvF (je ucinny len v bloku RND)
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40 -
ha
20 "‘\ 25
5 _.,@ - -~
t X

10 40

Priklady blokov NC

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

Predchadzajuci a nasledujuci obrysovy prvok by mal obsahovat obidve suradnice roviny (X, Y), v ktorej sa ma
zaoblenie rohov vykonat. Ak obrys obrabate bez korekcie polomeru, musite naprogramovat obidve suradnice
roviny obrabania.

Do rohového bodu sa nenabieha.

Posuv, ktory bol naprogramovany v bloku RND, je u¢inny len v tomto bloku RND. Potom je znovu U&inny posuv,
ktory bol naprogramovany pred blokom RND.

Blok RND sa da taktiez pouzit' na jemné nabiehanie na obrys.

Stred kruhu CC

Stred kruhu urcite pre kruhové drahy, ktoré programujete pomocou tlacidla C (kruhova draha C), Na tento ucel

= zadajte pravouhlé suradnice stredu kruhu v rovine obrabania, alebo

* pouzite naposledy naprogramovanu polohu, alebo L
= prevezmite suradnice pomocou tlacidla ,PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU*

VloZte suradnice pre stred kruhu, alebo ak chcete prevziat naposledy naprogramovanu
polohu: Zadajte Ziadne suradnice
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Priklady blokov NC
5 CC X+25Y+25
alebo

10 L X+25 Y+25
11 CC

Riadky programu 10 a 11 sa nevztahuju na obrzok.
Platnost’

Stred kruhu zostane zadefinovany az dovtedy, pokial nenaprogramujete novy stred kruhu. Stred kruhu mozete
zadefinovat aj pre pridavné osi U, VaW.

Inkrementalne zadanie stredu kruhu

Inkrementalne zadané suradnice pre stred kruhu sa vzdy vztahuju na naposledy naprogramovanu polohu
nastroja.

Pomocou CC oznacite urcitu polohu ako stred kruhu:

Nastroj nenabieha do tejto polohy.
Stred kruhu je zaroven pélom pre polarne suradnice.

Kruhova draha C okolo stredu kruhu CC

Predtym, nez naprogramujete kruhovu drahu, musite zadefinovat stred kruhu CC. Zac¢iatoénym bodom kruhovej
drahy je posledna naprogramovana poloha nastroja pred kruhovou drahou.

o6 = Nabeh néstroja na zaciatoény bod kruhovej drahy
-+ =  VleoZte siiradnice stredu kruhu
S = Vlozte suradnice koncového bodu kruhového obluka, v pripade potreby:
J'!"-._ g *  Smer ota¢ania DR
] =  PosuvF
=  Pridavna funkcia M

-
X

TNC vykonava kruhové pohyby bezne v aktivnej rovine obrabania. Ak naprogramujete kruhy, ktoré nelezia v
aktivnej rovine obrabania, napr. C Z... X... DR+ pri osi nastroja Z a ak sucasne tieto pohyby rotuju, prebieha TNC
po priestorovom kruhu, teda po kruhu v 3 osiach.

-70-



YA

25

Priklady blokov NC

5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

PIny kruh
Pre koncovy bod naprogramujte rovnaké suradnice ako pre bod zaciatocny.

ZaciatoCny a koncovy bod kruhového pohybu musia leZzat' na kruhovej drahe.

Kruhova draha CR s definovanym polomerom
Nastroj sa posuva po kruhovej drdhe s polomerom R.

= Saradnice koncového bodu kruhového obluka
=  Polomer R
Pozor: Znamienko uréuje velkost kruhového oblukal!
=  Smer otacania DR
Pozor: Znamienko definuje konkavne a konvexné zakrivenie!
=  Pridavna funkcia M
=  PosuvF

vi

PIny kruh
Pre uplny kruh naprogramujte dva bloky kruhu za sebou:

Koncovy bod prvého polkruhu je zagiato€nym bodom druhého polkruhu. Koncovy bod druhého polkruhu je
zacCiatocnym bodom prvého polkruhu.
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Stredovy uhol CCA a polomer kruhového oblika R

Zaciatocny a koncovy bod na obryse sa daju vzajomne spojit prostrednictvom Styroch réznych kruhovych oblikov
s rovnakym polomerom.

Mensi kruhovy oblik: CCA<180°

Polomer mé kladné znamienko R>0

Vacsi kruhovy obluk: CCA>180°

Polomer méa zaporné znamienko R<0

Prostrednictvom smeru otac¢ania zadefinujete, &i je kruhovy obluk zakriveny navonok (konvexne) alebo dovnutra
(konkavne):

Konvexne: Smer ota¢ania DR~ (s korekciou polomeru RL)

Konkavne: Smer otac¢ania DR+ (s korekciou polomeru RL)

V4

Priklady blokov NC

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 ]
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (OBLUK 1)

alebo

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (OBLUK 2)

“

alebo
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (OBLUK 3)
alebo

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (OBLUK 4)
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Vzdialenost zaliato€ného a koncového bodu priemeru kruhu nesmie byt vacsia ako samotny priemer.

Kruhova draha CT s tangencialnym napojenim

Nastroj sa posuva po kruhovom obluku, ktory sa tangencialne napaja na predtym naprogramovany obrysovy

prvok.
Prechod je ,tangencialny®, ak na prieseCniku obrysovych prvkov nevznika zlom alebo rohovy bod, ¢ize obrysové

prvky do seba prechadzaju plynulo.
Obrysovy prvok, na ktory sa kruhovy oblik tangencialne napaja, naprogramujte priamo pred blok CT. Na tento
ucel su potrebné minimalne dva polohovacie bloky

E = Suaradnice koncového bodu kruhového obluka, v pripade potreby:

¢;f = PosuvF
Lo =  Pridavna funkcia M
YA
"*b"“‘u._
30
25 \4,
20

25 45

Priklady blokov NC

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45Y+20

10 L Y+0

Blok CT a predtym naprogramovany prvok obrysu, by mal obsahovat obidve suradnice roviny, v ktorej ma byt
vykonany kruhovy obluk!

Priklad: Priamkovy pohyb a skosenie kartézsky

YA 10
95 L =
5
a -
= 20 X
5 9

0 BEGIN PGM LINEAR MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 Definicia polotovaru pre graficku simulaciu obrabania
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10 Definicia nastroja v programe
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4 TOOL CALL 1 Z S4000

Vyvolanie nastroja s osou vretena a otaCkami vretena

5 L Z+250 R0 FMAX Odchod nastroja po osi vretena rychloposuvom FMAX
6 L X-10 Y-10 RO FMAX Predpolohovanie nastroja
7L Z-5 RO F1000 M3 Nabeh do hlbky obrabania posuvom F =1 000 mm/min

8 APPR LT X+5Y+5 LEN10 RL F300

Nabeh po priamke na obrys do bodu 1 s tangencidlnym napojenim

9L Y+95

Nabeh do bodu 2

10 L X+95 Bod 3: Prva priamka pre roh 3

11 CHF 10 Naprogramovanie skosenej hrany s dizkou 10 mm

12 L Y45 Bod 4: Druhé priamka pre roh 3, prva priamka pre roh 4

13 CHF 20 Naprogramovanie skosenej hrany s diZzkou 20 mm

14 L X+5 Nabeh do posledného bodu obrysu 1, druha priamka pre roh 4
15 DEP LT LEN10 F1000 Odchod od obrysu po priamke s tangencialnym napojenim

16 L Z+250 RO FMAX M2 Volny pojazd nastroja, koniec programu

17 END PGM LINEAR MM

Priklad: kruhovy pohyb kartézsky

Y

w0
[

00

40

NCR10

ol

/

=Y

fa} 30 40 70 95

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

Definicia polotovaru pre graficki simulaciu obrabania

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

Definicia nastroja v programe

4 TOOL CALL 1 Z S4000

Vyvolanie nastroja s osou vretena a otaCkami vretena

5 L Z+250 R0 FMAX Odchod nastroja po osi vretena rychloposuvom FMAX
6 L X-10 Y-10 RO FMAX Predpolohovanie nastroja
7L Z-5 RO F1000 M3 Nabeh do hibky obrabania posuvom F = 1 000 mm/min

8 APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300

Nabeh po kruhovej drahe na obrys do bodu 1 s tangencialnym
napojenim

9 L X+5Y+85

Bod 2: Prva priamka pre roh 2

10 RND R10 F150

Vlozenie polomeru s hodnotou R = 10 mm, posuv: 150 mm/min

11 L X+30 Y+85

Nabeh do bodu 3: Zaciato€ny bod kruhu s CR

12 CR X+70 Y+95 R+30 DR-

Nabeh do bodu 4: Koncovy bod kruhu s CR, polomer 30 mm

13 L X+95 Nabeh do bodu 5
14 L X+95 Y+40 Nabeh do bodu 6
15 CT X+40 Y+5 Nabeh do bodu 7: Koncovy bod kruhu, kruhovy obluk
s tangecialnym napojenim na bod 6, TNC vypo¢ita polomer sam
16 L X+5 Nabeh do posledného bodu obrysu 1
17 DEP LCT X-20 Y-20 RS F1000 Odchod od obrysu po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim
18 L Z+250 RO FMAX M2 Volny pojazd nastroja, koniec programu
19 END PGM CIRCULAR MM
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Priklad: UpIny kruh kartézsky

50

\d

)
/

&

x Y

0 BEGIN PGM C-CC MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

Definicia neobrobeného polotovaru

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+12,5

Definicia nastroja

4 TOOL CALL 1 Z S3150

Vyvolanie nastroja

5 CC X+50 Y+50 Definovanie stredu kruhu
6 L Z+250 RO FMAX Odsunutie nastroja

7 L X-40 Y+50 R0 FMAX Predpolohovanie nastroja
8 L Z-5 R0 F1000 M3 Nabeh na hlbku obrabania

9 APPRLCT X+0 Y+50 RS RL F300

Nabeh do zadiatoéného bodu kruhu po kruhovej drahe s
tangencialnym napojenim

10 C X+0 DR-

Nabeh do koncového bodu kruhu (= zacgiato€éného bodu kruhu)

11 DEP LCT X-40 Y+50 RS F1000

Odchod od obrysu po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim

12 L Z+250 R0 FMAX M2

Volny pojazd nastroja, koniec programu

13 END PGM C-CC MM

4.5 Drahové pohyby — polarne suradnice

Prehlad

Polarnymi suradnicami zadefinujete polohu prostrednictvom uhla PA a vzdialenosti PR od predtym definovaného

polu Pol CC.

Polarne suradnice vyuZzijete najma pri:

= polohach na kruhovom obluku,

= vykresoch obrobku so zadaniami uhlov, napr. pri otvoroch na kruznici.

Prehl'ad drahovych funkcii s polarnymi siradnicami

Funkcia Tlacidlo drahovej Pohyb nastroja Pozadované zadania
funkcie
Priamka LP 4 o . Priamka Polarny polomer, polarny
L—f | P uhol koncového bodu
§ +! priamky
Kruhovy obluk CP k g Kruhova draha okolo Polarny uhol koncového
d‘*.,': | | P stredu kruhu/pdlu do bodu kruhu, smer
W - koncového bodu otaéania
kruhového obluka

-75-




Kruhovy obluk CTP L -' Kruhova draha s Polarny polomer, polarny
Cig J P tangencialnym napojenim | uhol koncového bodu
-5 -|— ! ; na predchadzajuci prvok kruhu
obrysu
Zavitnica (Helix) R = PreloZenie kruhovej drahy | Polarny polomer, polarny
s P priamkou uhol koncového bodu
b + kruhu, stradnice
koncového bodu na osi
nastroja

Pociatok polarnych suradnic: P6l CC

P&l CC mbzete zadefinovat na lubovolnom mieste v programe obrabania predtym, nez zadate polohy pomocou
polarnych suradnic.
Pri definovani pdlu postupujte rovnako ako pri programovani stredu kruhu.

i o Suradnice: Zadajte pravouhlé suradnice polu alebo ak chcete prevziat naposledy
| -(.|E " naprogramovanu polohu:

L Zadaijte Ziadne suradnice. Pél definujte e$te predtym, ako naprogramujete polarne
suradnice. Pdl programuijte len v pravouhlych suradniciach. Pdl je ucinny, aZ pokial
nezadate nejaky novy pél.

YA

cc

x Y

N |

Priklady blokov NC

12 CC X+45 Y+25

Priamka LP

Nastroj sa posuva po priamke z jeho aktualnej polohy do koncového bodu priamky. Zaciatocny bod je pritom
vlastne koncovy bod predchadzajiceho bloku.

i N =  Polomer polarnych suradnic PR: Zadajte vzdialenost koncového bodu priamky
P od polu CC

= Uhol polarnych suradnic PA: Uhlova poloha koncového bodu priamky medzi —
360° a +360°

Znamienko PA je definované vztaznou osou uhla:

= Uhol medzi vztaznou osou uhla a PR proti smeru hodinovych ruciciek: PA>0
= Uhol medzi vztaznou osou uhla a PR v smere hodinovych ruci¢iek: PA<0O
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Priklady blokov NC

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Kruhova draha CP okolo p6lu CC

Polomer polarnych suradnic PR je su€asne polomerom kruhového oblika. PR je definovany vzdialenostou
zaCiatocného bodu od pdlu CC. Zacgiato€nym bodom kruhovej dréhy je posledna naprogramovana poloha
nastroja pred kruhovou drahou.

medzi —99999,9999° a +99999,9999°

p L = Uhol polarnych sturadnic PA: Uhlova poloha koncového bodu kruhovej drahy
E ol - = Smer ota¢ania DR

YA

25

Priklady blokov NC

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Pri inkrementalnych suradniciach zadajte pre DR a PA rovnaké znamienko.
Kruhova draha CTP s tangencialnym napojenim
Nastroj sa posuva po kruhovej drahe, ktora sa tangencialne napaja na predchadzajici prvok obrysu.
= Polomer polarnych suradnic PR: Vzdialenost koncového bodu kruhovej drahy

GT; P ] od pélu CC
R, . J = Uhol polarnych sturadnic PA: Uhlova poloha koncového bodu kruhovej drahy
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Priklady blokov NC

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

P4l nie je stredom obrysovej kruznice!

Zavitnica (Helix)

Zavitnica vznik4 preloZzenim kruhového pohybu pohybom priamkovym, ktory je na kruhovy pohyb kolmy. Kruhovu
drahu programujete v hlavnej rovine.

Drahové pohyby pre zavitnicu sa daju naprogramovat len prostrednictvom polarnych suradnic.

Pouzitie

= Vnutorné a vonkajSie zavity s velkymi priemermi
= Mazacie drazky

Vypocet zavitnice

Na programovanie potrebujete inkrementalne zadanie celkového uhla, pod ktorym sa nastroj po zavitnici posuva
a celkovu vysku zavitnice.

Pre vypocet smeru frézovania zdola nahor plati:

Pocet chodov n | Chody zavitu + prebehnutie chodu na zagiatku a konci zavitu
Celkova vyska h | Stupanie P x po&et chodov n
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Inkrementalny celkovy uhol IPA | Poget chodov x 360° + uhol pre zadiatok zavitu + uhol pre prebehnutie chodu

Zaciato¢na suradnica Z

Tvar zavitnice

| Stupanie P x (chody zavitu + prebehnutie chodu na zagiatku zavitu)

Tabulka zobrazuje vztah medzi smerom obrabania, smerom otacania a korekciou polomeru pre urcité tvary drah.

Vnutorny zavit Smerobrabania Smer otacania polomeru
pravotoCivy Z+ DR+ RL
lavotoCivy Z+ DR- DR-
pravotoCivy Z- DR- RR
favotoCivy Z- DR+ RL
Vonkajsi zavit Smerobrabania Smer otacania polomeru
pravotoCivy Z+ DR+ RR
favotoCivy Z+ DR- RL
pravotoCivy Z- DR- RL
favotoCivy Z- DR+ RR

Programovanie zavitnice

Smer otacania a inkrementalny celkovy uhol IPA zadajte s rovhakym znamienkom, v opaénom pripade sa moze
nastroj posuvat po nespravnej drahe.
Pre celkovy uhol IPA mézZete zadat hodnotu v rozsahu od -99 999,9999° do +99 999,9999°.

= Uhol polarnych suradnic: Celkovy uhol, po ktorom sa nastroj posuva po
zavitnici, zadajte inkrementalny. Po zadani uhla vyberte os nastroja
niektorym z tlacidiel pre vol'bu osi.

=  Suradnice pre vySku zavitnice zadajte inkrementalnu

=  Smer ota¢ania DR
Zavitnica v smere hodinovych ru€i¢iek: DR-
Zavitnica proti smeru hodinovych ruci¢iek: DR+

= Korekciu polomeru zadajte podla tabulky

243

Priklady blokov NC: Zavit M6 x 1 mm s 5 chodmi

12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-
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Priklad: Priamkovy pohyb polarny

0 BEGIN PGM LINEARPO MM

100

50

YA

cC

2R
i\

=Y

50 100

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

Definicia neobrobeného polotovaru

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+7.5

Definicia nastroja

4 TOOL CALL 1 Z S4000

Vyvolanie nastroja

5 CC X+50 Y+50

Definicia vztazného bodu polarnych suradnic

6 L Z+250 RO FMAX Odsunutie nastroja
7 LP PR+60 PA+180 R0 FMAX Predpolohovanie nastroja
8 L Z-5 R0 F1000 M3 Nabeh na hibku obrabania

9 APPR PLCT PR+45 PA+180 RS RL F250

Nabeh po kruhovej drahe na obrys do bodu 1 po kruhu

s tangencialnym napojenim

10 LP PA+120 Nabeh do bodu 2
11 LP PA+60 Nabeh do bodu 3
12 LP PA+0 Nabeh do bodu 4
13 LP PA-60 Nabeh do bodu 5
14 LP PA-120 Nabeh do bodu 6
15 LP PA+180 Nabeh do bodu 1

16 DEP PLCT PR+60 PA+180 RS F1000

Odchod od obrysu po kruhu s tangencialnym
napojenim

17 L Z+250 R0 FMAX M2

Volny pojazd nastroja, koniec programu

18 END PGM LINEARPO MM

Priklad: Helix

100

50

Yi
I cc >
3
=
P -
X
50 100
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0 BEGIN PGM HELIX MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 Definicia neobrobeného polotovaru

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+5 Definicia nastroja

4 TOOL CALL 1 Z S1400 Vyvolanie nastroja

5 L Z+250 RO FMAX Odsunutie nastroja

6 L X+50 Y+50 R0 FMAX Predpolohovanie nastroja

7CC Poslednu naprogramovanu polohu prevziat ako pal

8 L Z-12.75 R0 F1000 M3 Nabeh na hlbku obrabania

9 APPR PCT PR+32 PA-182 CCA180 R+2 RL F100 Nabeh na obrys po kruhu s tangencialnym napojenim
10 CP IPA+3240 1Z+13.5 DR+ F200 Pojazd po zavitnici

11 DEP CT CCA180 R+2 Odchod od obrysu po kruhu s tangencialnym napojenim
12 L Z+250 RO FMAX M2 Volny pojazd nastroja, koniec programu

13 END PGM HELIX MM

4.6 Drahové pohyby — volné programovanie obrysu FK

Zaklady

Vykresy obrobkov, ktorych kétovanie nevyhovuje poziadavkam programovania NC, ¢asto obsahuju zadania
suradnic, ktoré nemdzete zadavat’ prostrednictvom Sedych dialégovych tlacidiel. Tak sa m6zu, napr.

= zname suradnice nachadzat na obrysovom prvku alebo v jeho blizkosti,

= zadania suradnic vztahovat na iny obrysovy prvok, alebo

= byt zname smerové udaje a udaje o priebehu obrysu.
Takéto zadania programujete priamo pomocou Volného programovania obrysu FK. TNC potom vypogita obrys zo
znamych suradnicovych zadani a podporuje programovaci dialdg interaktivnou grafikou FK. Obrazok vpravo hore
znazornuje koétovanie, ktoré prostrednictvom programovania FK zadate najjednoduchsie.

= 36 =

20 106 0

Pri programovani FK dbajte na nasledujuce
predpoklady

Prvky obrysu mézete vo volnom programovani obrysu naprogramovat len v rovine obrabania. Rovinu obrabania
zadefinujete v prvom bloku BLK FORM programu obrabania.

Pre kazdy prvok obrysu zadajte vSetky potrebné udaje. V kazdom bloku naprogramuijte tiez udaje, ktoré sa
nemenia: nenaprogramované udaje sa povazuju za nezname!

Parametre Q su pripustné vo vsetkych prvkoch FK, okrem prvkov s relativnymi vztahmi (napr. RX alebo RAN) a
takisto okrem prvkov, ktoré sa vztahuju na iné bloky NC.

Ak v programe kombinujete konvencné a volné programovanie obrysu, tak musi byt kazdy usek FK jednoznacne
urceny.

TNC vyZaduje pevny bod, z ktorého sa vSetky prepocty vykonaju. Naprogramuijte hned pred isekom FK pomocou
Sedych dialdgovych tlacidiel polohu, ktora obsahuje obidve suradnice roviny obrabania. V tomto bloku
neprogramujte Ziadne parametre Q.
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Ak je prvy blok v useku FK blok FCT alebo blok FLT, musite pred tento blok naprogramovat pomocou sivych
dialégovych tlacidiel minimalne dva bloky NC, aby tak bol presne definovany smer nabehu.
Usek FK nesmie nasledovat priamo za znac¢kou LBL.

Vytvaranie programov FK pre TNC 4xx:
Aby systém TNC 4xx dokazal nagitat’ programy FK, ktoré boli vytvorené na systéme iTNC 530, musi byt poradie

jednotlivych prvkov FK v ramci jedného bloku zadefinované v sulade s poradim prvkov na liste so softvérovymi
tlaCidlami.

Grafika programovania FK
Aby ste pri programovani FK mohli vyuzivat grafiku, zvolte rozdelenie obrazovky PROGRAM + GRAFIKA
Pri netplnych suradnicovych zadaniach nie je Casto mozné jednoznacne definovat obrys obrobku. V takomto

pripade zobrazi TNC v grafike FK r6zne alternativy rieSenia a vy z nich vyberiete td spravnu. Grafika FK
znazornuje obrys obrobku réznymi farbami:

modra Prvok obrysu je jednoznacéne uréeny
zelena Zadané udaje pripustaju viacero rieSeni; vy vyberiete to spravne
cervena Zadané udaje este nestacia na zadefinovanie prvku obrysu; musite zadat viac udajov
““*"" Ulozit'/editovat program
rexin
EI=R=t =
. . [ \ M
35 EE?LDRE-:IBV CoRReTS coparize |
17 FCT  PR+18  PR+21E DR- COX-% © 3 .
18 FCT DR+ R14 LENZE ",
18 FET DR+ PLX+B P1¥+58 |I s ;
28 FL AN-ER PDX-5 POV+18S DS "\
21 END PGA SCHMEIDE MM || ¥
y Lt
/ g I e
| f o
'.‘.
k! DIAGNOSIS
e |
INFO 103
. E 1
zoBRAZ wpaat ‘ CHsn | usBER
JEDN. ZA.
RIEEENIE RIESENIE UKONSTT

Ak udaje smeruju k viacerym rieSeniam a prvok obrysu je zobrazeny zelenou farbou, tak spravny obrys vyberiete
nasledovne:

> Stladajte softvérové tlagidlo ZOBRAZIT RIESENIE tolkokréat, az pokial nie je
prvok obrysu znazorneny spravne. Ak mozné rieSenia nie su v Standardnom
zobrazeni jasne rozpoznatelné, pouzite funkciu priblizenie (Zoom) (2. lista so
softvérovymi tlacidlami).
- > Zobrazeny prvok obrysu zodpoveda vykresu: Zadefinujte ho softvérovym
tlacidlom ZVOLIT RIESENIE

FTF=FR™=

P oy
FTF=FF™=

Ak zelenou farbou znazorneny obrys eSte nechcete zadefinovat, stlacte softvérové tlacidlo UKONCIT VYBER,
¢im méZzete dalej pokracovat v dialogu FK.

Prvky obrysu znazornené zelenou farbou by ste mali &o najrychlejsie zadefinovat pomocou tlagidla ZVOLIT
RIESENIE, aby ste tak zniZili mieru mnohoznagnosti nasledujtcich prvkov obrysu.

Vyrobca vasho stroja mdze pre grafiku FK uréit iné farby.

Bloky NC z programu, ktory sa vyvolava pomocou PGM CALL, znazorni TNC inou farbou.

Zobrazenie Cisel blokov v grafickom okne
Cisla blokov zobrazite v grafickom okne:
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» Nastavte softvérové tlacidlo ZOBRAZIT SKRYTE CiS. BLOKOV na ZOBRAZIT
S eeey | (lista softvérovych tlacidiel 3)

Konverzia programov FK na programy v dialdégovom rezime
Na konverziu programov FK na programy v dialdgovom rezime ma TNC k dispozicii dve moznosti:

= Program previest tak, aby Struktura programu (opakovania €asti programov a vyvolania podprogramov)
ostala zachovana. Neda sa pouzit, ak ste v sekvencii FK pouzili funkcie s parametrom Q.

= Program previest tak, aby sa linearizovali opakovania Casti programov, vyvolania podprogramov a
prepoéty parametrov Q. Pri linearizacii zapisuje TNC do vytvaraného programu namiesto opakovani
Casti programov a vyvolani podprogramov bloky, ktoré sa maju interne vykonat, resp. vypocitava
hodnoty, ktoré ste priradili prostrednictvom prepoc¢tu parametrov Q v ramci jednej sekvencie FK.

» Zvolte program, ktory chcete konvertovat

»  Zvolte Specialne funkcie

L R LA
CIE » Vyberte pomdOcky na programovanie

=0l LK

i;'l_:m »  Zvolte listu softvérovych tlacidiel na konvertovanie programov
T » Konverzia blokov FK zvoleného programu. TNC prelozi vSetky bloky FK na

o= priamkové bloky (L) a kruhové bloky (CC, C), Struktura programu ostane

SRR zachovana, alebo
“'JI-_":jI-'“' » Konverzia blokov FK zvoleného programu. TNC prelozi vSetky bloky FK na
ey priamkové bloky (L) a kruhové bloky (CC, C), TNC program linearizuje

Nazov nového suboru vytvoreného systémom TNC sa sklada z pdvodného nazvu suboru, ku ktorému je pridana
pripona _nec. Priklad:

= Nazov suboru programu FK: HEBEL.H

= Nazov suboru konvertovaného programu v dialégovom rezime, ktory vytvori TNC: HEBEL_nc.h
RozliSenie vytvoreného programu v dialdgovom rezime je 0,1 pm. ;
Konvertovany program obsahuje za prevedenymi blokmi NC komentar SNR a urcité Cislo. Cislo udava &islo bloku
programu FK, z ktorého sa vypocital prislusny blok dialégového rezimu.

Otvorenie dialogu FK

Ked stlaCite Sedé tlacidlo drahovej funkcie FK, zobrazi TNC softvérové tlacidla, pomocou ktorych otvorite dialog
FK: Pozri nasledujucu tabulku. Tieto tlacidla zruSite opatovnym stlacenim tlaCidla FK.

Ak dialoég FK otvorite pomocou jedného z tychto softvérovych tlacidiel, tak TNC zobrazi dalSie listy softvérovych
tlacidiel, prostrednictvom ktorych mézete zadavat zname suradnice, definicie smeru a Udaje o priebehu obrysu.

Prvok FK Softvérové
tlacidlo
FLT
Priamka s tangencialnym napojenim ) e
=l
Priamka bez tangencidlneho napojenia e
T »
Kruhovy obluk s tangencialnym napojenim o

Kruhovy obluk bez tangencidlneho napojenia
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Pdl pre programovanie FK

P4l pre programovanie FK

i » Zobrazenie softvérovych tlacidiel na volné programovanie obrysu: Stlacte
tlacidlo FK

» Otvorenie dialégu na definovanie pélu: Stlacte softvérové tlacidlo FPOL. TNC
zobrazi softvérové tlacidla osi aktivnej roviny obrabania

» Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte suradnice pélu

Pdl na programovanie FK zostane aktivny, kym pomocou FPOL nenadefinujete novy.

Volné programovanie priamky

Priamka bez tangencialneho napojenia

o " » Zobrazenie softvérovych tlacidiel na volné programovanie obrysu: Stlacte
FK ‘ tlacidlo FK

& » Otvorenie dialégu pre volne programovanu priamku: Stlacte softvérové tlacidlo
- FL. TNC zobrazi dalSie softvérové tlacidla

» Pomocou tychto softvérovych tladidiel zadajte do bloku vSetky zname udaje.
Grafika FK znazorni naprogramovany obrys ¢ervenou farbou v pripade, ze su
Udaje dostaCujuce. Viaceré alternativy rieSenia zobrazi TNC zelenou farbou
Priamka s tangencialnym napojenim

Ked sa priamka tangencidlne napaja na iny prvok obrysu, otvorte dialég softvérovym tlacidiom FLT:

» Zobrazenie softvérovych tlacidiel na volné programovanie obrysu: Stlacte
tlacidlo FK

» Otvorenie dialégu: Stlacte softvérové tlacidlo FLT

» Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte do bloku vSetky zname Udaje

Volné programovanie kruhovych drah

Kruhova draha bez tangencialneho napojenia

. » Zobrazenie softvérovych tlacidiel na volné programovanie obrysu: Stlacte
F K tlacidlo FK

» Otvorenie dialégu na volne programované kruhové obluky: Stlacte softvérové
tlacidlo FC; TNC zobrazi softvérové tlacidla na priame zadavanie Gdajov pre
kruhové drahy alebo zadavanie udajov pre stred kruhu

» Pomocou tychto softvérovych tladidiel zadajte do bloku vSetky zname udaje:
Grafika FK znazorni naprogramovany obrys ¢ervenou farbou v pripade, ak su
Udaje dostaCujuce. Viaceré alternativy rieSenia zobrazi TNC zelenou farbou

Kruhova draha s tangencialnym napojenim

Ked sa kruhova draha tangencialne napaja na iny prvok obrysu, otvorte dialég softvérovym tlacidiom FCT:
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» Zobrazenie softvérovych tlacidiel na volné programovanie obrysu: Stlacte
tlacidlo FK

» Otvorenie dialogu: Stlacte softvérové tlacidlo FCT

» Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte dobloku vSetky zname udaje

Moznosti zadania
Suradnice koncového bodu

Zname udaje Softvérové tlacidla

Pravouhlé suradnice X a Y

Polarne suradnice, ktoré sa vztahuju na FPOL

20

x Y

Priklady blokov NC
7 FPOL X+20 Y+30

8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Smer a dizka obrysov prvku
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Zname udaje Softvérové tlacidla

Dizka priamok

Uhol stupania priamok

Dizka tetivy LEN Useku kruhového oblika

Uhol stupania AN vstupnej tangenty

Uhol stredového bodu useku kruhového oblika

YA

Priklady blokov NC

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15

Stred kruhu CC, polomer a smer otacania v bloku FC/FCT

Pre volne programovatelné kruhové drahy vypocita TNC z vami zadanych udajov stred kruhu. Tym mézete aj
pomocou programovania FK naprogramovat v jednom bloku Uplny kruh.

Ak chcete stred kruhu naprogramovat v polarnych suradniciach, musite pdl zadefinovat nie pomocou CC, ale
prostrednictvom funkcie FPOL. FPOL ostane ucinna az do dalSieho bloku s funkciou FPOL a je zadefinovana
pravouhlymi suradnicami.

Konvenéne naprogramovany alebo vypocitany stred kruhu nie je v novom useku FK viac u€inny ako pdl alebo
stred kruhu: Ak sa konven&ne naprogramované polarne suradnice vztahuju na pl, ktory ste predtym zadefinovali v
bloku CC, musite tento pél po Useku FK zadefinovat znovu pomocou bloku CC.

Zname udaje Softvérové tlacidla

Stred v pravouhlych suradniciach

Stred v polarnych suradniciach
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Smer otacania kruhovej drahy

Polomer kruhovej drahy

Priklady blokov NC

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

Uzatvorené obrysy

Prostrednictvom softvérového tlacidla CLSD oznacujete zaciatok a koniec uzatvoreného obrysu. Tym sa znizi
pocet moznych rieSeni pre posledny prvok obrysu.

CLSD pridajte okrem toho k niektorému d'alSiemu obrysovému zadaniu v prvom a poslednom bloku Useku FK.

S——
i"?n -, Zaciatok obrysu: CLSD+
T Koniec obrysu: CLSD-
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Priklady blokov NC

12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35

17 FCT DR- R+15 CLSD

Pomocné body

Pre volne programovatelné priamky, ako aj pre vofne programovatelné kruhové drahy, mozete zadavat
suradnice pre pomocné body na obryse alebo vedla neho.

Pomocné body na obryse

Pomocné body leZia priamo na priamkach, resp. na prediZeniach priamok alebo priamo na kruhovej drahe.

Zname udaje

Softvérové tlacidla

Sdradnice X pomocného bodu P1 alebo P2 priamky

Sdradnice Y pomocného bodu P1 alebo P2 priamky

g Mx&«g
i

T i

Suradnice X pomocného bodu P1, P2 alebo P3
kruhovej drahy

Sudradnice Y pomocného bodu P1, P2 alebo P3
kruhovej drahy

Pomocné body vedla obrysu

Zname udaje

Softvérové tlacidla

Sdradnice X a'Y pomocného bodu vedla priamky

Vzdialenost pomocného bodu od priamky

Suradnice X a Y pomocného bodu vedla kruhovej
drahy

Vzdialenost pomocného bodu od kruhovej drahy
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Yi
60.071 R10
53 PEAR R y
4
ra
s 70°
.
ra
s
]
I
A I -
- X
v 50
42929

Priklady blokov NC

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

Relativne vzt'ahy

Relativne vztahy su udaje, ktoré sa vztahuju na iny prvok obrysu. Softvérové tlacidla a programové slova pre
Relativne vztahy sa zacinaju pismenom ,,R“. Obrazok napravo znazornuje rozmerové udaje, ktoré by mali byt
naprogramované ako relativne vztahy.

Sdradnice s relativnym vztahom zadavajte vzdy inkrementalne. Dodato¢ne zadajte Cislo bloku obrysového prvku,
na ktory sa maju udaje vztahovat.

Prvok obrysu, ktorého &islo bloku zadate, sa nesmie nachadzat viac ako 64 polohovacich blokov pred blokom, v

ktorom vztah programuijete.

Ak vymazete blok, na ktory ste sa vztahovali, zobrazi TNC chybové hlasenie. Predtym, nez tento blok vymazete,

upravte program.

Relativny vzt'ah na blok N: Suradnice koncového bodu

Softvérové tlacdidla

Zname udaje

Pravouhlé suradnice vztahujice sa na blok N

Polarne suradnice vztahujuce sa na blok N

YA
20
20 A
45
=) 90° \\
i 200 &
FPOL +
B -
35 - X
10
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Priklady blokov NC

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

Relativny vzt'ah na blok N: Smer a vzdialenost’ obrysového prvku

Zname udaje

Softvérové tlacidla

Uhol medzi priamkou a inym prvkom obrysu, resp.
medzi vstupnou tangentou kruhového obluka a inym
prvkom obrysu

Priamka rovnobezna s inym prvkom obrysu

Vzdialenost priamky od rovnobeZzného prvku obrysu

x ¥

Priklady blokov NC

17 FL LEN 20 AN+15
18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FLPAR17DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

Relativny vzt'ah na blok N: Stred kruhu CC

Zname udaje

Softvérové tlacidla

Pravouhlé suradnice stredu kruhu vztahujuce sa na
blok N

Polarne suradnice stredu kruhu vztahujuce sa na blok
N
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YA

Priklady blokov NC

12 FL X+10 Y+10 RL
13FL...

14 FL X+18 Y+35
1SFL...

16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14

Priklad: Programovanie FK 1

100

75

30

20

YA
%
Rig
\ Ri15
N
— |
S———1 -
X
20 50 o) 100

0 BEGIN PGM FK1 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

Definicia neobrobeného polotovaru

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

Definicia nastroja

4 TOOL CALL 1 Z S500

Vyvolanie nastroja

5 L Z+250 RO FMAX Odsunutie nastroja
6 L X-20 Y+30 RO FMAX Predpolohovanie nastroja
7L Z-10 RO F1000 M3 Nabeh na hlbku obrabania

8 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F2

50

Nabeh na obrys po kruhu s tangencialnym napojenim

9 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30

Usek FK:

10 FLT

Ku kazdému prvku obrysu naprogramujte zname udaje

11 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75

12 FLT

13 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20
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14 FLT

15 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30

16 DEP CT CCA90 R+5 F1000 Odchod od obrysu po kruhu s tangencialnym napojenim
17 L X-30 Y+0 RO FMAX
18 L Z+250 RO FMAX M2 Volny pojazd nastroja, koniec programu

19 END PGM FK1 MM

Priklad: Programovanie FK 2

30

Y

S

R3p

85

Rz2g

60°

J7a\Y

30

x ¥

0 BEGIN PGM FK2 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

Definicia neobrobeného polotovaru

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+2

Definicia nastroja

4 TOOL CALL 1 Z S4000

Vyvolanie nastroja

5 L Z+250 RO FMAX Odsunutie nastroja

6 L X+30 Y+30 R0 FMAX Predpolohovanie nastroja

7 L Z+5 R0 FMAX M3 Predpolohovanie po osi nastroja

8 L Z-5 RO F100 Nabeh na hlbku obrabania

9 APPR LCT X+0 Y+30 RS RR F350 Nabeh na obrys po kruhu s tangencialnym napojenim
10 FPOL X+30 Y+30 Usek FK:

11 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30

Ku kazdému prvku obrysu naprogramujte zname udaje

12 FL AN+60 PDX+30 PDY+30 D10

13 FSELECT 3

14 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60

15 FSELECT 2

16 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10

17 FSELECT 3

18 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30

19 FSELECT 2

20 DEP LCT X+30 Y+30 RS

Odchod od obrysu po kruhu s tangencialnym napojenim

21 L Z+250 RO FMAX M2

Volny pojazd nastroja, koniec programu

22 END PGM FK2 MM
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Priklad: Programovanie FK 3

YA
&7
50
0
{3] Ris 8 &
A —
o @ T
10 \ < J__ ) Ks X
NI AR
-25 \L ?"5\
)
&
12 44 ﬁ5 110

0 BEGIN PGM FK3 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-45 Y-45 7Z-20 Definicia neobrobeného polotovaru

2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+70 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+3 Definicia nastroja

4 TOOL CALL 1 Z S4500 Vyvolanie nastroja

5 L Z+250 RO FMAX Odsunutie nastroja

6 L X-70 Y+0 R0 FMAX Predpolohovanie nastroja

7L Z-5 RO F1000 M3 Nabeh na hibku obrabania

8 APPR CT X-40 Y+0 CCA90 R+S RL F250 Nabeh na obrys po kruhu s tangencialnym napojenim
9 FC DR- R40 CCX+0 CCY+0 Usek FK:

10 FLT Ku kazdému prvku obrysu naprogramujte zname udaje
11 FCT DR- R10 CCX+0 CCY+50

12 FLT

13 FCT DR+ R6 CCX+0 CCY+0

14 FCT DR+ R24

15 FCT DR+ R6 CCX+12 CCY+0

16 FSELECT 2

17 FCT DR- R1.5

18 FCT DR- R36 CCX+44 CCY-10

19 FSELECT 2

20 FCT DR+ R5

21 FLT X+110 Y+15 AN+0

22 FL AN-90

23 FL X+65 AN+180 PAR21 DP30

24 RND R5

25 FL X+65 Y-25 AN-90

26 FC DR+ R50 CCX+65 CCY-75

27 FCT DR- R65

28 FSELECT 1

29 FCT Y+0 DR- R40 CCX+0 CCY+0

30 FSELECT 4

31 DEP CT CCA90 R+5 F1000 Odchod od obrysu po kruhu s tangencialnym napojenim
32 L X-70 RO FMAX

33 L Z+250 R0 FMAX M2 Volny pojazd nastroja, koniec programu

34 END PGM FK3 MM
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5 Podprogramy a opakovania ¢asti programov

5.1 Oznacenie podprogramu a €asti programu

Raz naprogramované obrabacie kroky mézZete nechat vykonavat opakovane pomocou podprogramov a
opakovani €asti programu.

Navestie (label)

Podprogramy a opakovania Casti programu zacinaju v obrabacom programe znackou LBL, ¢o je skratka pre
LABEL (angl. navestie, oznaCenie).

LABEL (navestie) dostanu Cislo od 1 do 999 alebo nazov, ktory im urcite. Kazdé Cislo navestia, resp. kazdé meno
navestia smiete v programe pouzit len raz pomocou tladidla LABEL SET. Pocet viozenych mien navesti je
obmedzeny len internou pamatou.

Ak vlozite jedno &islo navestia, resp. meno navestia viackrat, vypise TNC pri ukonéeni bloku LBL chybové
hlasenie.

Label 0 (LBL 0) oznacuje koniec podprogramu a smie sa preto pouzit lubovolne ¢asto.
5.2 Podprogramy

Spoésob vykonavania

1. TNC vykonava obrabaci program az do vyvolania podprogramu CALL LBL

2. Od tohto miesta vykonava TNC vyvolany podprogram az do konca podprogramu LBL 0

3. Nasledne pokracuje TNC vo vykonavani obrabacieho programu blokom, ktory nasleduje za vyvolanim
podprogramu CALL LBL

Pripomienky pre programovanie

Hlavny program méze obsahovat az 254 podprogramov

Podprogramy mézete vyvolavat lubovolne €asto v lubovolnom poradi

Podprogram nesmie vyvolavat sam seba

Podprogramy programujte na konci hlavného programu (za blokom s M2, resp. M30)

Ak sa podprogramy nenachadzaju v obrabacom programe pred blokom s M2 alebo M30, vykonaju sa
minimalne raz aj bez vyvolania

Programovanie podprogramu

» Oznacte zaciatok: Stlacte klaves LBL SET
» Vlozte €islo podprogramu. Ak chcete pouZzit ndzov navestia: Stlacte softvérové
=T tlagidlo LBL-NAZOV na prechod do vloZenia textu
» Oznadte koniec: Stlacte klaves LBL SET a vlozte ¢islo navestia ,,0“

Vyvolanie podprogramu

> Vyvolanie podprogramu: Stlacte klaves LBL CALL
» Cislo navestia: VloZte Cislo navestia vyvolavaného podprogramu. Ak chcete

pouzit nazov navestia: Stladte softvérové tladidlo LBL-NAZOV na prechod do
vloZenia textu

» Opakovania REP: Dialég preskocte stlaCenim tlacidla NO ENT. Opakovania
REP sa pouzivaju len pri opakovani ¢asti programu

CALL LBL 0 nie je povolené, pretoZe zodpoveda vyvolaniu konca programu.
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5.3 Opakovanie ¢asti programu

Navestie LBL

Opakovania €asti programu zacinaju znackou LBL. Opakovania €asti programu su ukonéené znackou CALL
LBL n REPn.

Spoésob vykonavania

0 BEGIN PGM ...

9

LBL1

155

CALL LBL 1 REP 2

g

END PGM ...

TNC vykonava obrabaci program az do konca €asti programu (CALL LBL n REPn)

Nasledne opakuje TNC &ast’ programu medzi vyvolanym navestim LABEL a vyvolanim CALL LBL n
REPn tolkokrat, kolkokrat ste nastavili v parametri REP

3. Potom pokracuje TNC v obrabacom programe dalej

N =

Pripomienky pre programovanie
= (:'Jast‘ programu mozZete opakovat az 65 634 krat po sebe

=  Casti programu vykona TNC vzdy o jedenkrat navy$e, ako je naprogramovany pocet opakovani

Programovanie opakovania €asti programu

programu, ktora sa ma opakovat. Ak chcete pouzit nazov navestia: Stlacte
softvérové tlacidlo LBL-NAZOV na prechod do vioZenia textu
» Vlozte Cast programu

E » Oznacte zaCiatok: Stlacte klaves LBL SET a vlozte Cislo LABEL pre ¢ast

Vyvolanie opakovania ¢asti programu

» Stlacte klaves LBL CALL
ﬂ » Vyvolanie podprogr./opakovanie: VloZte Cislo navestia pre €ast’ programu,

ktora sa ma opakovat, vstup potvrdte tlacidliom ENT. Ak chcete pouZit
meno navestia: Stlacte klaves “ na prechod do viozenia textu
» Opakovanie REP: VloZte poc€et opakovani, vstup potvrdte tlacidlom ENT
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5.4 Lubovolny program ako podprogram

Spoésob vykonavania

§

CALL PGM B

END PGM A E . END PGM B

1.  TNC vykonava obrabaci program az do momentu, ked funkciou CALL PGM vyvolate iny program
. Nasledne vykona TNC vyvolany program az do konca
3. Potom pokracuje TNC vo vykonavani (volajuceho) obrabacieho programu blokom, ktory nasleduje za
vyvolanim programu

0 BEGINPGMA 0 BEGIN PGM B

Pripomienky pre programovanie

= Na poutzitie lubovolného programu ako podprogramu nepotrebuje TNC Ziadne navestia LABEL

= Vyvolany program nesmie obsahovat Ziadnu z pridavnych funkcii M2 alebo M30

= Vyvolany program nesmie obsahovat vyvolanie CALL PGM do vyvolavajuceho programu (nekonec¢na
slucka)

Vyvolanie Fubovolného programu ako podprogramu

Vyber funkcii na vyvolanie programu: Stlacte tlacidlo
PGM CALL

Stlacte softvérové tlacidlo PROGRAM
Vlozte kompletnu cestu vyvolavaného programu a
potvrdte tlaidlom KONIEC

Vyvolavany program musi byt uloZzeny na pevnom disku systému TNC.

Ak vloZite len nazov programu, musi sa vyvolavany program nachadzat v rovhakom adresari ako volajuci
program.

Ak sa vyvolavany program nenachadza v rovnakom adresari ako volajuci program, vloZte uplnu cestu, napr.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Ak chcete vyvolat program DIN/ISO, vlozte za nazvom programu typ suboru .1.

Lubovolny program mézZete tiez vyvolat pomocou cyklu 12 PGM CALL.

Transformacie suradnic, ktoré nadefinujete vo volanom programe a ktoré cielene nezrusite, zostanu zasadne
aktivne aj pre volajuci program.

5.5 Vnorenia

Druhy vnoreni

=  Podprogramy v podprograme
= Opakovanie Casti programu v opakovanej Casti programu
= Opakovanie podprogramov
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=  Opakovanie ¢asti programu v podprograme

Hibka vnorenia

Hibka vnorenia (tiez vkladania) definuje, kolko dal$ich podprogramov alebo opakovani &asti programu smd
podprogramy alebo opakované €asti programu obsahovat.

= Maximalna h[bka vnorenia pre podprogramy: 8
= Maximalna hibka vnorenia na vyvolanie hlavného programu: 6, pricom CYCL CALL pdsobi ako

vyvolanie hlavného programu
= Opakovania ¢asti programov mbzete vnarat bez obmedzeni

Podprogram v podprograme

Priklady blokov NC

0 BEGIN PGM UPGMS MM

17 CALL LBL “UP1¢ Vyvolanie podprogramu pri LBL UP1

35 L Z+100 RO FMAX M2 Posledny programovy blok hlavného programu (s M2)
36 LBL “UP1“ Zaciatok podprogramu UP1

39 CALL LBL 2 Vyvolanie podprogramu pri LBL2

45 LBL 0 Koniec podprogramu 1

46 LBL 2 Zaciatok podprogramu 2

62 LBL 0 Koniec podprogramu 2

63 END PGM UPGMS MM
Vykonanie programu

= Hlavny program UPGMS sa vykona az po blok 17

= Vyvola sa podprogram UP1 a vykond sa aZ po blok 39

= Vyvola sa podprogram 2 a vykona sa az po blok 62. Koniec podprogramu 2 a navrat do podprogramu, z
ktorého bol vyvolany

= Podprogram 1 sa vykona od bloku 40 aZ po blok 45. Koniec podprogramu 1 a navrat do hlavného
programu UPGMS

= Hlavny program UPGMS sa vykona od bloku 18 az po blok 35. Navrat do bloku 1 a koniec programu

Opakované opakovanie €asti programu

Priklady blokov NC

0 BEGIN PGM REPS MM

15 LBL 1 Zaciatok opakovania €asti programu 1

20 LBL 2 Zaciatok opakovania Casti programu 2

27 CALL LBL 2 REP 2 Cast programu medzi tymto blokom a LBL 2 (blok 20) sa opakuje dvakrat
35 CALLLBL 1 REP 1 Cast programu medzi tymto blokom a LBL 1 (blok 15) sa opakuje raz

50 END PGM REPS MM

%REPS G71 *

NI1SGI98 L1 * Zaciatok opakovania €asti programu 1
N20 G98 L2 * Zaciatok opakovania Casti programu 2
N27 12,2 * Cast programu medzi tymto blokom a G98 L2 (blok N20) sa opakuje dvakrat
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N3SL1,1*

Cast programu medzi tymto blokom a G98 L1 (blok N15) sa opakuje raz

N99999999 %REPS G71 *

Vykonanie programu

PO~

Hlavny program REPS sa vykona az po blok 27

Cast programu medzi blokmi 27 a blokom 20 sa opakuje dvakrat

Hlavny program REPS sa vykona od bloku 28 az po blok 35

Cast programu medzi blokom 35 a blokom 15 sa zopakuje raz (obsahuje opakovania &asti programu

medzi blokom 20 a blokom 27)
5. Hlavny program REPS sa vykona od bloku 36 po blok 50 (koniec programu)

Opakovanie podprogramu

Priklady blokov NC

0 BEGIN PGM UPGREP MM

10 LBL 1

Zaciatok opakovania €asti programu 1

11 CALL LBL 2

Vyvolanie podprogramu

12 CALL LBL 1 REP 2

Cast programu medzi tymto blokom a LBL1 (blok 10) sa opakuje dvakrat

19 L Z+100 R0 FMAX M2

Posledny blok hlavného programu s M2
20 LBL 2 Zaciatok podprogramu
28 LBL 0 Koniec podprogramu
29 END PGM UPGREP MM

Vykonanie programu

PopN-~

Hlavny program UPGREP sa vykona az po blok 11

Vyvola sa podprogram 2 a vykona sa

Cast programu medzi blokom 12 a blokom 10 sa opakuje dvakrat: Podprogram 2 sa zopakuje dvakrat
Hlavny program UPGREP sa vykona od bloku 13 po blok 19; koniec programu
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5.6 Priklady programovania

Priklad: Frézovanie obrysu v niekolkych prisuvoch

YA

100

75

30
20 \

Ri15

A

<Y

75 100

Priebeh programu

Prirastkové vloZenie prisuvu
Frézovanie obrysu

0 BEGIN PGM PGMWDH MM

Opakovanie prisuvu a frézovania obrysu

Predpolohovanie nastroja na hornu hranu obrobku

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

Definicia nastroja

4 TOOL CALL 1 Z S500

Vyvolanie nastroja

5 L Z+250 RO FMAX Odsunutie nastroja

6 L X-20 Y+30 RO FMAX Predpolohovanie v rovine obrabania

7 L Z+0 RO FMAX M3 Predpolohovanie na hornu hranu obrobku
SLBL 1 Znacka pre opakovanie €asti programu

9 L 1Z-4 RO FMAX

Prirastkovy prisuv do hlbky (vo volnom priestore)

10 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250

Nabeh na obrys

11 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30

Obrys

12 FLT

13 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75

14 FLT

15 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20

16 FLT

17 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30

18 DEP CT CCA90 R+5 F1000

Opustenie obrysu

19 L X-20 Y+0 RO FMAX

Vysunutie nastroja

20 CALL LBL 1 REP 4

Navrat na LBL 1; celkom Styrikrat

21 L Z+250 RO FMAX M2

Volny pojazd nastroja, koniec programu

22 END PGM PGMWDH MM
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Priklad: Skupiny dier

100

60

Yi

20

:
7

45

=<V

75 100

Priebeh programu

= Nabeh na skupinu dier v hlavhom programe
= Vyvolanie skupiny dier (podprogram 1)
=  Skupina dier sa naprogramuje v podprograme 1 len raz

0 BEGIN PGM UP1 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+2.5

Definicia nastroja

4 TOOL CALL 1 Z S5000

Vyvolanie nastroja

5 L Z+250 RO FMAX

Odsunutie nastroja

6 CYCL DEF 200 VRTANIE

Definicia cyklu vitania

Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST

Q201=-10 ;HLBKA

Q206=250 ;PRISUV F DO HL.

Q202=5 ;HLBKA PRISUVU

Q210=0 ; CAS PRESTOJA HORE

Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU

0Q204=10 ;2. BEZP. VZDIAL.

Q211=0.25 ;CAS PRESTOJA DOLE

7 L X+15 Y+10 RO FMAX M3 Nabeh na bod Startu skupiny dier 1
S8 CALLLBL 1 Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
9 L X+45 Y+60 R0 FMAX Nabeh na bod Startu skupiny dier 2

10 CALLLBL 1

Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier

11 L X+75 Y+10 RO FMAX

Nabeh na bod Startu skupiny dier 3

12 CALLLBL 1

Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier

13 L Z+250 R0 FMAX M2

Koniec hlavného programu

14 LBL 1 Zaciatok podprogramu 1: Skupina dier
15 CYCL CALL Diera 1

16 L IX+20 R0 FMAX M99 Nabeh na dieru 2, vyvolanie cyklu

17 L 1Y+20 R0 FMAX M99 Nabeh na dieru 3, vyvolanie cyklu

18 L IX-20 RO FMAX M99 Nabeh na dieru 4, vyvolanie cyklu

19 LBL 0 Koniec podprogramu 1

20 END PGM UP1 MM
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Priklad: Skupina dier niekol’kymi nastrojmi

YA

100

60

10

P

T

YA
60
o é
20 *@‘5
O o o I‘_é?
o~
> 3
X Z
15 45 75 100 -15
-20

Priebeh programu

0 BEGIN PGM UP2 MM

Naprogramovanie obrabacich cyklov v hlavnhom programe

Vyvolanie kompletného vitacieho planu (podprogram 1)

Nabeh na skupinu dier v podprograme 1, vyvolanie skupiny dier (podprogram 2)
Skupina dier sa naprogramuje v podprograme 2 len raz

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+4

Definicia nastroja - strediaci vrtak

4 TOOL DEF 2 L+0 R+3

Definicia nastroja — vrtak

5 TOOL DEF 2 L+0 R+3.5 Definicia nastroja - vystruznik
6 TOOL CALL 1 Z S5000 Vyvolanie nastroja - strediaci vrtak
7 L Z+250 RO FMAX Odsunutie nastroja

8 CYCL DEF 200 VRTANIE

Definicia cyklu centrovania

Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST

Q202=-3 ;HLBKA

Q206=250 ;PRISUV F DO HL.

Q202=3 ;HLBKA PRISUVU

Q210=0 ; CAS PRESTOJA HORE

Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU

0Q204=10 ;2. BEZP. VZDIAL.

Q211=0.25 ;CAS PRESTOJA DOLE

9 CALLLBL 1

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vitaci plan

10 L Z+250 R0 FMAX M6

11 TOOL CALL 2 Z S4000

Vyvolanie nastroja — vrtak

12 FN 0: Q201 =-25

Nova hlbka pre vitanie

13 FN 0: Q202 =+5

Novy prisuv pre vitanie

14 CALLLBL 1

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vitaci plan

15 L Z+250 RO FMAX M6

16 TOOL CALL 3 Z S500

Vyvolanie nastroja - vystruznik

17 CYCL DEF 201 VYSTRUZENIE

Definicia cyklu vystruhovania

Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST

Q201=-15 ;HLBKA

Q206=250 ;PRISUV F DO HL.

Q211=0,5 ;CAS PRESTOJA DOLE

Q208=400 ;F SPAT

Q203=+0 ;:SURAD. POVRCHU

0Q204=10 ;2. BEZP. VZDIAL.

18 CALLLBL 1

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vitaci plan

19 L Z+250 R0 FMAX M2

Koniec hlavného programu
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20LBL 1 Zaciatok podprogramu 1: Kompletny vitaci plan

21 L X+15 Y+10 R0 FMAX M3 Nabeh na bod Startu skupiny dier 1

22 CALL LBL 2 Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
23 L X+45 Y+60 R0 FMAX Nabeh na bod Startu skupiny dier 2

24 CALL LBL 2 Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
25 L X+75 Y+10 R0 FMAX Nabeh na bod Startu skupiny dier 3

26 CALL LBL 2 Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
27 LBL 0 Koniec podprogramu 1

28 LBL 2 Zaciatok podprogramu 2: Skupina dier

29 CYCL CALL VFtanie 1 aktivnym obrabacim cyklom

30 L IX+20 RO FMAX M99 Nabeh na dieru 2, vyvolanie cyklu

31 LIY+20 RO FMAX M99 Nabeh na dieru 3, vyvolanie cyklu

32 L IX-20 R0 FMAX M99 Nabeh na dieru 4, vyvolanie cyklu
33LBLO Koniec podprogramu 2

34 END PGM UP2 MM

6 Pridavné funkcie

6.1 Zadavanie pridavnych funkcii M a STOP

Zaklady

Prostrednictvom pridavnych funkcii TNC — tiez nazyvanych funkcie M riadite:

= priebeh programu, napr. vykonat prerusenie priebehu programu,
= funkcie stroja, ako napriklad zapinanie a vypinanie otacania vretena a privodu chladiacej kvapaliny,
= drdhové spravanie nastroja.

Vyrobca stroja méze vytvorit' pridavné funkcie, ktoré tu nie st opisané. Je dblezité precitat si aj prirucku od stroja.

Na konci polohovacieho bloku alebo do jedného samostatného bloku mézete zadat’ az dve pridavné funkcie M.
TNC potom zobrazi dialégové okno: Pridavna funkcia M?

Zvycajne zadavate do dialdgového okna len &islo pridavnej funkcie. Pri niektorych pridavnych funkciach
dialdgové okno pokracuje dalej, aby ste k nim mohli zadat prisluSné parametre.

V prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ruéné koliesko zadavate pridavné funkcie softvérovym
tlaidlom M.

VSimnite si, Ze niektoré pridavné funkcie su ucinné od zaciatku polohovacieho bloku, iné zasa az na jeho konci a
to nezavisle na poradi, v ktorom sa nachadzaju v prislusnom bloku NC.

Pridavné funkcie su u€inné od bloku, v ktorom su vyvolané.

Niektoré pridavné funkcie platia len v bloku, v ktorom boli naprogramované. Ak nie je u¢innost pridavnej funkcie
obmedzena len na jeden blok, musite ju v nasledujicom bloku zrusit prostrednictvom samostatnej funkcie M,
inak bude systémom TNC zruSena automaticky az na konci programu.

Zadavanie pridavnej funkcie v bloku STOP

Naprogramovany blok STOP prerusi priebeh programu, resp. test programu, aby sa tak napriklad mohla vykonat
kontrola nastroja. V bloku STOP mézete naprogramovat’ pridavnu funkciu M:

» Naprogramujte preruSenie priebehu programu: Stlacte tlacidlo STOP

» Zadajte pridavnu funkciu M
Priklady blokov NC

87 STOP M6
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6.2 Pridavné funkcie na kontrolu priebehu programu,
vretena a chladiacej kvapaliny

Prehlad
M Uginok Vplyv na blok:
Zaciatok Koniec

ZASTAVIT beh programu

MO ZASTAVIT vreteno )
Chladiaca kvapalina VYP.
Volitelne ZASTAVIT beh programu

M1 ZASTAVIT vreteno o
Chladiaca kvapalina VYP.
ZASTAVIT beh programu
ZASTAVIT vreteno

M2 VYP. chladiacej kvapaliny °
Navrat do bloku 1
Vymazanie stavového zobrazenia
(zavisi od parametra stroja 7300)

M3 Vreteno ZAP. v smere hodinovych ruci€iek )

M4 ZAP. ota€ania vretena proti smeru hod. ruciciek ®

M5 ZASTAVIT vreteno [ J
Vymena nastroja

M6 ZASTAVIT vreteno °
ZASTAVIT beh programu (zavisi od parametra
stroja 7440)

M8 Chladiaca kvapalina ZAP. )

M9 Chladiaca kvapalina VYP. )

M13 Vreteno ZAP. v smere hodinovych ruci€iek ®
Chladiaca kvapalina ZAP.
ZAP. vreteno proti smeru hod. ruciciek

M14 N - °
Zap. chladiacej kvapaliny

M30 ako M2 °

7 Ru€éna prevadzka a nastavenie

7.1 Zapnutie, vypnutie

Zapnutie
Zapnutie a nabeh referenénych bodov su funkcie zavislé od stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.
Zapnite privod napéatia TNC a stroja. Potom TNC zobrazi nasledujici dialég:

TEST PAMATE

Pamat TNC sa automaticky preskusa

PRERUSENIE PRUDU

@ Hlasenie TNC, vyskytlo sa preruSenie prudu - vymazat hlasenie

PRELOZIT PROGRAM PLC

Program PLC TNC sa automaticky prelozi

CHYBA RIADIACE NAPATIE PRE RELE
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Zapnut riadiace napatie. TNC preskus$a funkciu nudzového vypinania

RUCNY REZIM o
PREBEHNUTIE REFERENCNYCH BODOV

Prebehnutie referencnych bodov vykonajte v prednastavenom poradi: Pre kazdu os
stlacte externé tladidlo START alebo

Prebehnutie referenénych bodov vykonajte v lubovolnom poradi: Pre kazdu os stlacte
externé smerové tlacidlo a pridrzte ho, kym neprejde referenény bod

Ak je vas stroj vybaveny absolutnymi meracimi pristrojmi, odpadne prechadzanie referennych znaciek. V takom
pripade je TNC okamZzite po zapnuti ovladacieho napéatia schopné funkcie.

TNC je teraz schopné funkcie a nachadza sa v prevadzkovom rezime Ruéna prevadzka.

Referenéné body musite prechadzat len vtedy, ak chcete posunut’ osi stroja. Ak chcete len editovat alebo
testovat’ programy, potom po zapnuti ovladacieho napéatia zvolte prevadzkovy rezim UloZit/Editovat program
alebo Test programu.

Referenéné body moZzete potom prejst dodatoéne. Nato stlacte v prevadzkovom rezime Ruéna prevadzka
softvérové tlagidlo NABEH NA REF. BOD.

Vypnutie

Aby ste zabranili strateniu udajov pri vypnuti, musite operacny systém TNC vypnut cielene:

» Zvolte prevadzkovy rezim Rucne

Zvolte funkciu na vypnutie, eSte raz potvrdte
softvérovym tla¢idliom ANO

Ak TNC v niektorom prekryvacom okne zobrazuje text
Teraz mézZete vypnut’, mézete prerusit privod
elektrického pradu k TNC

VVV VYV

Svojvolné vypnutie TNC mdze viest k strate udajov! Pamatajte na to, Ze stlacenie tlacidla END (KONIEC) po
vypnuti riadenia povedie k jeho reStartovaniu. Aj vypnutie po€as reStartovania méze viest k strate dat!

7.2 Prechadzanie osi stroja

Upozornenie

Prechadzanie pomocou externych smerovych tlacidiel je zavislé od stroja. DodrZujte pokyny uvedené v prirucke
strojal

Prechadzanie osi s externymi smerovymi tla€idlami

Zvolte prevadzkovy rezim Ruc¢nd prevadzka

Stlacte a pridrzte externé smerové tlacidlo tak dlho, pokial sa ma os prechadzat, alebo

Plynulé prechadzanie osi: Pridrzte stlatené externé smerové tlacidlo a kratko stlacte
externé tlacidlo START

Zastavenie: Stlacte externé tlacidlo STOP
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Oboma metdédami mbzete prechadzat aj viaceré osi suasne. Posuv, ktorym sa prechadzaju osi, zmenite
softvérovym tlacidiom F.

Krokové polohovanie

Pri krokovom polohovani TNC prechadza os stroja o vami stanovenu velkost' kroku.

N

—@E‘, -
T x

16

f Zvolte prevadzkovy rezim Ruéne alebo El. rué¢né
koliesko

z

(s8]

Prepnutie liSty softvérovych tlacidiel

Vyberte krokové polohovanie: Prepnite softvérové
vH tlacidlo ROZMER KROKU na ZAP.

“ VloZzte prisuv v mm a potvrdte ho klavesom ZADANIE
PRISUV =

Stlacte externé smerové tlacidlo: lubovolne ¢asté
polohovanie
Maximalna mozZna hodnota zadania pre prisuv je 10 mm.

Prechadzanie s elektronickym ruénym
kolieskom HR 410

Prenosné ru¢né koliesko HR 410 je vybavené dvomi potvrdzovacimi tlaCidlami. Potvrdzovacie tlagidla sa
nachadzaju pod hviezdicovou ruckou.

Osi stroja mbzete prechadzat), len ak je stlatené niektoré z potvrdzovacich tla¢idiel (funkcia zavisla od stroja).
Ruéné koliesko HR 410 ma nasledujuce ovladacie prvky:
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Tlagidlo NUDZOVEHO VYPNUTIA

Rucné koliesko

Potvrdzovacie tlacidla

Tlacidla na vyber osi

Tlagidlo na prevzatie skuto¢nej polohy

Tlacidla na stanovenie posuvu (pomaly, stredne, rychlo; posuvy stanovi vyrobca stroja)
Smer, v ktorom TNC prechadza zvolenu os

Funkcie stroja (stanovi vyrobca stroja)

Cervené zobrazenia signalizuju, ktorti os a aky posuv ste vybrali.
Prechadzanie s ruénym kolieskom je mozné pri aktivnej funkcii M118 aj po¢as priebehu programu.

Zvolte prevadzkovy rezim El. ruéné koliesko

Pridrzat potvrdzovacie tlacidlo stlatené

Zvolit os

'fxfi.@

Zvolit posuv

Posuvat aktivnu os v smere +, alebo

+[E

= posuvat aktivnu os v smere -

7.3 Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M
Pouzitie

V prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ru¢né koliesko zadavate softvérovymi tlacidlami otacky
vretena S, posuv F a pridavnu funkciu M.

Vyrobca stroja stanovi, ktoré pridavné funkcie M mozete vyuzivat a aku maju funkciu.
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Zadavanie hodnot

Otacky vretena S, pridavna funkcia M

= Zvolte zadanie otacok vretena: Softvérové tlacidlo S

OTACKY VRETENA S=

T

¥ -
1000 ] I 1' Zadaijte otacky vretena a prevezmite externym tlacidlom START.
S

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

Zadanie posuvu F musite potvrdit tlagidiom ENT namiesto externého tlagidla START.
Pre posuv F plati:

= Ak je zadané F=0, je aktivny najmensi posuv z MP1020
= F zostava zachovany aj po preruseni prudu

Zmena otacok vretena a posuvu

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

EOEA
B2 EEL

+_r'x:

ToUEH
PROBE

B

Otocné tlacidlo Override pre otacky vretena ucinkuje len u strojov s plynulym pohonom vretena.
7.4 Zadanie vztazného bodu bez 3D snimacieho systému

Priprava
= Upnite a vyrovnajte obrobok

= Zamernite nulovy nastroj so zndmym polomerom
= Ubezpecte sa, ze TNC zobrazuje skuto¢né polohy

Zadanie vzt'azného bodu osovymi tlacidlami
Ochranné opatrenia pre obrobok!

Ak sa povrch obrobku nesmie doSkriabat, poloZi sa na obrobok plech zndmej hrabky d. Pre vztazny bod potom
zadajte hodnotu zvacsenu o d.
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@ Zvolte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka

PN,
| X / I Y X Z j Opatrne posuvajte nastroj, az kym sa nedotkne obrobku (poSkriabe)
K L.

k. -~ E

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

ZADANIE VZTAZNEHO BODU Z =

Nulovy nastroj, os vretena: Zobrazenie uvedte na znamu polohu obrobku (napr. 0),
alebo zadajte hrubku plechu d. V rovine obrabania: Zohladnite polomer nastroja
Vztazné body zostavajucich osi ur€ite rovnakym spdsobom.

8 Polohovanie s ruénym zadavanim

8.1 Programovanie a spracovanie jednoduchych obrabani

Na jednoduché obrabanie alebo predpolohovanie nastroja je vhodny prevadzkovy rezim polohovanie s ru¢nym
zadavanim. Tu mézete zadat' kratky program vo formate nekédovaného textu HEIDENHAIN alebo podla DIN/ISO
a nechat ho priamo vykonat. Aj cykly TNC sa daju vyvolat. Program sa ulozi do suboru $MDI. Pri polohovani s
ruénym zadavanim sa da aktivovat pridavné zobrazenie stavu.

Pouzitie polohovania s ruénym zadavanim

:@b Zvolte prevadzkovy rezim polohovanie s ruénym zadavanim. Programujte fubovolne
’ subor $MDI

{_,. - )

] I ; Spustenie behu programu: Stlaéte externé tlacidlo START

Obmedzenie

Volné programovanie obrysu FK, programovacej grafiky a grafiky chodu programu nie su k dispozicii.
Subor $MDI nesmie obsahovat Ziadne vyvolanie programu (PGM CALL).
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Priklad

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

Najprv sa predpolohuje nastroj pomocou priamkovych blokov nad obrobkom a umiestni sa v bezpe€nostnej
vzdialenosti 5 mm nad vitanym otvorom. Potom sa vykona vftanie pomocou cyklu 200 VRTANIE.

Zz
Y
X
50
50
0 BEGIN PGM $MDI MM Definovanie nastroja: Nulovy nastroj, polomer 5
1 TOOL DEF 1 L+0 R+5 Vyvolanie nastroja: Os nastroja Z
2 TOOL CALL 1 Z S2000 Otacky vretena 2 000 ot./min.
3 L Z+200 RO FMAX Volny pojazd nastroja (F MAX = rychly pohyb)
4 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 Polohuijte nastroj pomocou F MAX nad vitanym otvorom, vreteno zap.
5 CYCL DEF 200 VRTANIE Definujte cyklus VRTANIE.
Q200=5 :BEZP. VZDIALENOST Bezpecénostna vzdialenost nastr. nad vitanym otvorom
Q201=15 ;:HLBKA Hibka vitaného otvoru (znamienko = smer prace)
Q206=250 :PRISUV F DO HL. Posuv pri vitani
Q202=5 ;HLBKA PRISUVU Hibka prisludného prisuvu pred spatnym pohybom
Q210=0 ;F.CAS HORE Doba zotrvania po kazdom volnom pohybe v sekundach
Q203=-10 ;SURAD. POVRCHU Suradnice povrchu obrobku
0204=20 ;2. BEZP. VZDIAL. Bezpecénostna vzdialenost nastr. nad vitanym otvorom
Q211=0.2 ;CAS PRESTOJA Doba zotrvania na dne otvoru v sekundach
DOLE
6 CYCL CALL Vyvolat cyklus VRTANIE
7 L Z+200 RO FMAX M2 Odsunutie nastroja
8 END PGM $MDI MM Koniec programu

9 Testovanie a vykonavanie programu
9.1 Grafické zobrazenie
Pouzitie
V prevadzkovych rezimoch Vykonavanie programu a v prevadzkovom reZzime Testovanie programu simuluje TNC
obrabanie graficky.
Softvérovymi tlacidlami vyberiete, ¢i zobrazit ako
= Pbdorys
= Zobrazenie v 3 rovinach
= 3D-zobrazenie
Grafika TNC zodpoveda zobrazeniu obrobku, ktory je obrabany nastrojom valcového tvaru. Pri aktivnej tabulke

nastrojov mdzete nechat zobrazit obrabanie zaoblovacou frézou. Na tento Ucel nastavte v tabulke nastrojov R2 =
R.
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TNC nezobrazi grafiku, ak

= aktualny program neobsahuje platnu definiciu neobrobeného polotovaru,
= nie je vybrany Ziadny program

Nastavenie rychlosti testu programu

Rychlost testovania programu modzete nastavit iba vtedy, ak je aktivna funkcia ,Zobrazit’ €as obrabania. Inak
vykonava TNC test programu vzdy pri maximalnej moznej rychlosti.

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

Po spusteni programu zobrazi TNC nasledujice softvérové tlacidla, ktorymi mdzZete nastavit rychlost simulacie:

Funkcie Softvérové tlacidlo

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

ZvySovat rychlost testu v krokoch

Znizovat rychlost testu v krokoch

Testovat program pri maximalnej moznej rychlosti

Prehlad: Pohlady

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

Pohlad Softvérové tlacidlo

Pbédorys

Zobrazenie v 3 rovinach
3D-zobrazenie I:E

Pédorys
Graficka simulacia prebieha v tomto pohlade najrychlejSie.

Ak mate na vasom stroji mys, mozete presunutim ukazovatela mysi na fubovolné miesto na obrobku zobrazit' v
stavovom riadku hlbku na tomto mieste.
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Pre zobrazenie hibky v tejto grafike plati:O &o hibsie, o to tmavsie
Zobrazenie v 3 rovinach

Toto zobrazenie ukazuje jeden pohlad (poédorys) zhora s 2 rezmi podobne ako technicky vykres.

Pri zobrazeni v 3 rovinach su k dispozicii funkcie na zvacSenie vyrezu.
Okrem toho umozriuju softvérové tladidla posunutie roviny rezu:

I » Vyberte softvérové tlaCidlo na zobrazenie obrobku v 3 rovinach,

» prepinajte listu softvérovych tla¢idiel, kym sa nezobrazi softvérové tlacidlo na
vyber pre funkcie na presunutie roviny rezu,

» vyberte funkcie na presunutie roviny rezu: TNC zobrazi nasledujuce softvérové
tlacidla

Funkcia Softvérové tlacidla

Posunutie zvislej roviny rezu doprava alebo
dofava

Posunutie zvislej roviny dopredu alebo dozadu
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Posunutie vodorovnej roviny rezu nahor alebo
nadol

Poloha roviny rezu je poCas posuvania viditelna na obrazovke.
Zakladné nastavenie roviny rezu je vybrané tak, aby leZala v rovine obrabania v strede obrobku a v osi nastroja
na hornej hrane obrobku.

Suradnice €iary rezu

TNC zobrazuje dole v grafickom okne suradnice &iary rezu vztahujlice sa na nulovy bod obrobku. Zobrazuju sa
iba suradnice v rovine obrabania.

3D-zobrazenie

TNC zobrazi obrobok v priestore. Ak mate k dispozicii dostato¢ne vykonny hardware, TNC zobrazi v 3D-grafike s
vysokym rozliSenim aj obrabanie v natoenej obrabacej rovine a obrabanie na viacerych stranach.
3D-zobrazenie mozete otacat softvérovym tlacidlom okolo zvislej osi a preklapat okolo vodorovnej osi. Ak ste k
vasmu TNC pripojili my$, moZzete tato funkciu vykonavat aj stlatenm a drzanim pravého tlacidla na mysi.

» 3D-zobrazenie vyberte softvérovym tlacidlom. Po dvojitom stlaeni softvérového
tlacidla prejdete do 3D-grafiky s vysokym rozliSenim. Prepnutie je mozné iba po
ukonceni simulacie. Grafika s vysokym rozliSenim zobrazi detailny povrch
obrabaného obrobku.

Otacanie a zva¢Sovanie/zmensovanie 3D-zobrazenia

» Prepinajte listu softvérovych tlacidiel, kym sa nezobrazi softvérové tlacidlo s
funkciou nata€ania a zvac¢Sovania/zmenSovania

» Vyberte funkciu nata€ania a zvac¢sovania/zmensSovania:

Funkcia Softvérové tlacidla

P i
R e . . L T
Zvislé natacanie zobrazenia po 5° i E
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Vodorovné preklapanie zobrazenia po 5° Jal 1
. . . + i
Zvacsovanie zobrazenia po krokoch. L_ﬁ;'%r
ZmenSovanie zobrazenia po krokoch. ng; }
121 ™,
Vratit' zobrazenie na naprogramovanu velkost n:@)
i

Zobrazit’ nastroj

V pbdoryse a v zobrazeni 3 rovin mbzete nechat zobrazit nastroj po€as simulacie. TNC zobrazi nastroj s
priemerom, ktory je definovany v tabulke nastrojov

Funkcia Softvérové tlacidlo

Nezobrazovat nastroj po€as simulacie

Zobrazovat nastroj poc¢as simulacie

Zistenie €asu obrabania
Prevadzkové rezimy vykonavania programu

Zobrazenie ¢asu od Startu programu az do konca programu. Pri preruSeniach sa ¢as zastavi.
Test programu

Zobrazenie ¢asu, ktory TNC vypogita pre dobu pohybov nastroja realizovanych posuvom, ¢asy zotrvania TNC
nezohladriuje.

Cooe Test programu
reEin

@ BEGIN FBER 17888 HA

1 BLK FORH 9.1 2 X-28 Yv-32 Z-53
2 BLK FORA @_2 IXedd IVeEd IZ+53

F TOOL CALL B Z Si2dd

4 L X+@ v+@ RA FRERD

& L I+]1 RA FEEEE M2

B CYCL DEF 5.8 CIRCULFR FOCEET

F CWCL DEF E.1 5TUP.1

g CwWCL DEF 5.2 HLBKA-3.8

8 C¥CL DEF 5.3 POS.R.8 Foded

1@ CNCL DEF 5.3 POLOM.18.85

11 EWEL DEF 6.5 P58 R

12 CYCL CALL

13 C¥CL DEF 5.9 CIRCULFR FOCEET
14 C¥CL DEF 5.1 5TUR.1

15 CYWCL DEF 5.2 HLOKA-44

1B CWCL DEF 5.3 POS.R.44 Fa@ad
17 GYEL DEF 5.4 POLON.14

18 GYCL DEF 5.5 F5009 ©R-

18 CYEL CALL

2B OO X+8  ¥s@

21 L X+45 ¥+B RB FooEg
22 L -6 R@ FEAEE

23 L X417.5 ¥eR RR FSoRR
29 RND RS

28 C X+17.8  ved DR: BR P00
26 RND RS

27 L X+45 ¥+@ RD F5e0Q
23 L Z-48 R F3g9Eg

26 L VY4E@ RA Fa@@a

8 L ¥-45 R@ FASEA

1 L ¥+20 ke Faang

GESE. 38 + T B:eR:38
WOFTT SOITAT ZRUS . ey
o] = | | =
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ber funkcie stopiek

» Prepinaijte listu softvérovych tlacidiel, kym sa nezobrazi softvérové tlacidlo na
vyber pre funkcie stopiek

»  Vyber funkcie stopiek

» Pozadovanu funkciu vyberte softvérovym tlacidlom, napr. Ulozit zobrazeny ¢as

Funkcie stopiek Softvérové tlacidlo
Zapnutie (ZAP.)/vypnutie (VYP.) funkcie Zistenie doby obrabania & i-
zap

Ulozenie zobrazeného ¢asu

Zobrazenie suctu ulozeného a zobrazeného ¢asu

Zmazanie zobrazeného ¢asu | ew:ee:0e

9.2 Test programu
Pouzitie

V prevadzkovom reZime Testovanie programu simulujete priebeh programov a ¢asti programov, aby sa
zredukovali programovacie chyby pri vykonavani programu. TNC vas podporuje pri vyhladavani:

geometrickych nezlucitelnosti,

chybajucich vstupov,

nevykonatelnych skokov,

naruseni pracovného priestoru.

kolizie medzi konstrukénymi kolizne kontrolovanymi sucastami

VVVVY

Okrem toho mézete vyuzit' nasledujuce funkcie:

testovanie programu po blokoch,
prerusenie testu v fubovolnom bloku,
preskoc&enie blokov,

funkcie na grafické znazornenie,
zistenie ¢asu obrabania,

pridavné zobrazenie stavu

YVVVYY

TNC nemoze pri grafickej simulacii simulovat’ vSetky chyby posuvu, ktoré stroj skutoéne vykonava, preto
sa odporuca spustat’ kazdy program opatrne, aj ked’ test programu nezobrazil ziadne chybové hlasenie a
ziadne viditel'né poskodenie obrobku.

Vykonanie testu programu

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

» Vyberte prevadzkovy reZzim Testovanie programu
» Tlacidlom PGM MGT zobrazte spravu suborov a vyberte subor, ktory chcete
testovat, alebo
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» vyberte zaciatok programu: Tlacidlom GOTO vyberte riadok ,0“ a vstup
potvrdte tlaCidlom ENT

TNC zobrazi nasledujlce softvéroveé tlacidla:

Funkcie Softvérové tlacidlo
KL

Zru8it neobrobeny polotovar a otestovat cely program .
PN

Testovat cely program SYTIED

Testovat kazdy blok programu samostatne

Zastavit test programu (softvérové tla€idlo sa zobrazi az po spusteni testu

s
programu)

Test programu moZzete kedykolvek - aj po€as obrabacich cyklov - preru$it a znovu spustit. Aby ste mohli test opat
spustit, nesmiete vykonat nasledujuce ukony:

klavesmi so Sipkami alebo klavesom GOTO vybrat iny blok,
vykonat v programe zmeny,

zmenit prevadzkovy rezim,

vybrat novy program.

9.3 Priebeh programu
Pouzitie

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

B‘Eh Droéraﬁﬁ_-_piynalsv CI‘ID-I; - HERECERNCEAR
Brogran

BEGIN FEM 17911 MR |

()
4

2

3 7oL CALL 3 Z SISeR

4 X-BQ  ¥-30 T30 B0 Filaae m3
B L X-30 Y-aR T1@ AW

B

7
a
)

12 L x-B@ Y¥-30 Z-18 Be
13 L Z+1@
19 EWD PGR 17@11 MM

e 5187 w11
el e semuseu  wweoiow | casmiossa
B -38@.800 Y -128.000 2 -200.0008| &
+#B +338.08088%C tB.0808
2 S1 B.088
mauT G T= z/s 7588 r e nE -8
ZRETATON MONIEC STR. STR. m mr:f:u Tom. ML, ";::E::U
T 4 t bS] i | o | R

V prevadzkovom rezime Vykonavanie programu po blokoch vykonava TNC kazdy blok samostatne po stlaceni
externého tlacidla START.
V prevadzkovych rezimoch Vykonavanie programu mozete pouzit nasledujuce funkcie TNC:

PreruSenie vykonavania programu
Vykonavanie programu po urcity blok
Preskocenie blokov

Editovanie tabulky nastrojov TOOL.T
Kontrola a zmena parametrov Q
PreloZené polohovanie ruénym kolieskom
Funkcie na grafické znazornenie
Pridavné zobrazenie stavu
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Vykonavanie obrabacieho programu
Priprava
1 Upnite obrobok na stdl stroja
2 Nastavte vztazny bod
3 Vyberte potrebné tabulky a subory paliet
4 VVyberte obrabaci program
Posuv a otacky vretena mézete menit pomocou otoénych regulatorov override.
Beh programu - plynuly chod
» Obrabaci program spustite externym tlagidlom START

Krokovanie programu

> Kazdy blok obrabacieho programu spustite samostatne externym tlagidlom START
Prerusit’ obrabanie
Mate ro6zne moznosti na preru$enie vykonavania programu:

= Naprogramované preruSenia

= Externé tlacidlo STOP

=  Prepnutie do reZimu Vykonavanie programu po blokoch
Ak TNC zaregistruje pocas vykonavania programu akukolvek chybu, automaticky prerusi obrabanie.

Naprogramované prerusenia

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

=  STOP (s pridavnou funkciou alebo bez nej)
= Pridavna funkcia M0, M2 alebo M30
= Pridavna funkcia M6 (definovana vyrobcom stroja)
Prerusenie externym tlac¢idiom STOP
» Stlacte externé tladidlo STOP: Blok, ktory TNC v momente stlaCenia tla€idla spracuva, sa nevykona az
do konca; v zobrazeni stavu blika symbol ,** ]
» Ak nechcete v obrabani pokracovat, vynulujte TNC softvérovym tla¢idlom INTERNY STOP: Symbol ,*“
zmizne zo zobrazenia. Program v tomto pripade znovu spustite od zaciatku programu
Prerusenie obrabania prepnutim do prevadzkového rezimu Vykonavanie programu po blokoch

Pri vykonavani obrabacieho programu v prevadzkovom rezime Vykonavanie programu plynulo vyberte rezim
Vykonavanie programu po blokoch. TNC prerusi obrabanie, akonahle sa dokonc¢i aktulna obrabacia operacia.

Presuvanie osi stroja po€as prerusenia
Pocas preruSenia mdzZete presuvat osi stroja tak ako v prevadzkovom reZzime Ruc€na prevadzka.

Priklad pouzitia:
Vysunutie vretena po zlomeni nastroja

» Prerusit obrabanie

> Uvolnite externé smerové tlagidl: Stladte softvérové tlagidlo RUCNY POSUV
» Osi stroja presuvajte pomocou externych smerovych tlacidiel
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Pokra€ovanie vykonavania programu po preruseni

Ak prerusite vykonavanie programu po¢as obrabacieho cyklu, musite pri opatovnom vstupe do programu
pokracovat od zaciatku cyklu. TNC musi potom opakovane vykonat v8etky uz vykonané obrabacie kroky.

Ak preru$ite vykonavanie programu poc&as opakovania €asti programu alebo vo vnutri podprogramu, musite
znovu nabehnut na miesto prerusenia pomocou funkcie PREDBEH NA BLOK N.
TNC si zapamata pri preruSeni vykonavania programu
= data posledného vyvolaného nastroja,
= aktivnu transformaciu suradnic (napr. posunutie nulového bodu, natocenie, zrkadlenie),
= sUradnice posledného definovaného stredu kruhu.
Respektujte, Ze uloZzené data zostanu aktivne dovtedy, kym ich nezrusite (napr. navolenim nového programu).

Tieto uloZené data sa pouZiju na opatovny nabeh na obrys po ruénom prestvani osi stroja poCas prerusenia
(softvérové tlacidlo NABEH DO POLOHY).

Pokraéovanie vykonavania programu tla¢idlom START

Po preru$eni moZete pokracovat vo vykonavani programu externym tlagidlom START, ak ste vykonavanie
programu zastavili nasledujicim spésobom:

= Stlacené externé tlacidlo STOP
= paprogramovanym prerusenim

Pokracovanie vykonavania programu po chybe
Pri neblikajucom chybovom hlaseni:

» Odstrarite pri¢inu chyby

» Vymazte chybové hlasenie na obrazovke: Stlacte tlacidlo CE

» Restartujte program, alebo pokracujte vo vykonavani programu od miesta, na ktorom bol preruseny
Pri blikajacom chybovom hlaseni:

» Tlacidlo KONIEC podrzte stlatené dve sekundy, TNC vykona teply Start

» Odstrante pri¢inu chyby

» Restartovanie

Pri opakovanom vyskyte chyby si, prosim, poznamenajte chybové hlasenie a obratte sa na servisnu firmu.
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