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Tipke in gumbi TNC-ja

Tipke in gumbi TNC-ja

Tipke ob zaslonu

Tipka Funkcija

—~ Izbira postavitve zaslona

(%,

~ Preklop zaslonskega prikaza med
strojnim in programirnim na¢inom

D Gumbi: izbira funkcije na zaslonu

a E B Preklop med orodnimi vrsticami

Strojni nacini
Tipka Funkcija

Rocéni nacin

Elektriéni krmilnik

- Pozicioniranje z ro¢nim vnosom

Programski tek — Posamezni niz

Programski tek — Zaporedje nizov

o0 @esS

Programirni nacini

Tipka Funkcija

Programiranje

Programski test

Upravljanje programov/datotek,
TNC-funkcije

Tipka Funkcija

PGM Izbiranje in brisanje programov/
MGT datotek, zunanji prenos podatkov

PGM Definiranje priklica programa,
UL izbira preglednic nielnih tock in
preglednic tock

Izbira MOD-funkcije

Prikaz pomodi pri sporo¢anju NC-

HELP napak, priklic sistema TNCguide

Prikaz vseh trenutnih sporo€il o
napakah

Prikaz kalkulatorja
CALC

Krmilne tipke
Tipka Funkcija
Premikanije svetlega polja
GOTO Neposredna izbira nizov, ciklov in
O parametrskih funkcij

Vrtljivi gumb za pomik
in Stevilo vrtljajev vretena

Pomik Stevilo vrtljajev
vretena

0 0

suiOhm mi%hwm
WWE % s %
0 [} o
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Cikli, podprogrami in
ponovitve delov programov

Tipka Funkcija
Definiranje ciklov tipalnega sistema
PROBE

I M Definiranje in priklic ciklov
DEF CALL

LBL LBL Vnos in priklic podprogramov in
sl & ponovitev delov programov

stop Vnos zaustavitve programa v
program

Podatki o orodjih

Posebne funkcije

Tipka Funkcija
SPEC Prikaz posebnih funkcij
FCT
Izbira naslednjega zavihka v
obrazcih

Pomikanje po poljih ali gumbih v
pogovornem oknu naprej/nazaj

Vnos koordinatnih osi in Stevilk,
urejanje

Tipka Funkcija

Izbira oz. vnos koordinatnih osi v
e program

Tipka Funkcija
TooL Definiranje podatkov o orodjih v Stevilke
DEF programu cee
TooL Priklic podatkov o orodju -/ Decimalna pika/sprememba
CALL + predznaka

Programiranje poti gibanja

Tipka Funkcija

APPR Primik na konturo/odmik s konture

(=)
m
o

Prosto programiranje kontur FK

Premica

SredisCe kroga/pol za polarne
koordinate

KroZnica okrog srediS¢a kroga

SIEAEINEINCTH

Kroznica s polmerom

KroZnica s tangencialnim
nadaljevanjem

N3

(o)
EE
1l
=)
=
(=]

Posneti rob/zaobljen rob

o)
o

Vnos polarnih koordinat/
inkrementalne vrednosti

Pl

Programiranje Q-parametrov/
stanje Q-parametrov

Dejanski polozaj, prevzem
vrednosti iz kalkulatorja

-1

Preskok vprasanj iz pogovornega
fENTE okna in izbris besed

m=
o

=1

Konec vnosa in nadaljevanje v

ENT
pogovornem oknu

Konec stavka, konec vnosa

Ponastavitev vnosa Stevilske
vrednosti ali izbris sporocila o
napaki TNC-ja

DEL Preklic pogovornega okna, izbris
dela programa

o
2 88
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Osnove

O tem priro¢niku

O tem priroc¢niku

V nadaljevanju boste nasli seznam simbolov za napotke, ki se
uporabljajo v tem priro€niku.

Ta simbol pomeni, da je treba pri opisani funkciji
upostevati posebne napotke.

Ta simbol pomeni, da pri uporabi opisane funkcije
obstaja ena ali ve¢ naslednjih nevarnosti:

Nevarnosti za obdelovanec
Nevarnosti za vpenjalo
Nevarnosti za orodje
Nevarnosti za stroj
Nevarnosti za upravljavca

Ta simbol opozarja na situacijo, ki je lahko nevarna in
zaradi katere lahko utrpite manj3e ali lazje poSkodbe,
Ce je ne prepredite.

Ta simbol pomeni, da mora opisano funkcijo
prilagoditi proizvajalec stroja. Opisana funkcija lahko
nato deluje na razli¢nih strojih razli¢no.

H Ta simbol pomeni, da podrobnejsi opis funkcije
najdete v drugem uporabniSkem priro€niku.

Zelite sporoéiti spremembe ali ste odkrili napako?

Nenehno se trudimo izboljSevati dokumentacijo. Pomagajte nam
pri tem in nam Zelene spremembe sporo ite na naslednji e-naslov:
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Ta priro¢nik opisuje funkcije, ki so na TNC-jih na voljo od naslednjih
Stevilk NC-programske opreme dalje.

Vrsta TNC St. NC-programske
opreme

TNC 620 734980-02

TNC 620 E 734981-02

TNC 620 Programirno mesto 340564-04

Oznaka E oznaduje izvozno razli€¢ico TNC-ja. Za izvozne razliCice
TNC-ja velja naslednja omejitev:

® |stoCasni premodrtni premiki do 4 osi

Proizvajalec stroja s strojnimi parametri prilagaja uporabni obseg
zmogljivosti posameznega TNC-ja. Zato so v tem priro&niku
opisane tudi funkcije, ki niso na voljo na vsakem TNC-ju.

TNC-funkcije, ki niso na voljo na vseh strojih, so na primer:
® |zmera orodja z namiznim tipalnim sistemom

Za dejanski obseg funkcij lastnega stroja se obrnite na proizvajalca
stroja.

Mnogi proizvajalci strojev in HEIDENHAIN nudijo te€aje za
programiranje TNC-jev. UdeleZba na tovrstnih tecajih je
priporodljiva za intenzivno seznanitev s funkcijami TNC-ja.

ﬂ Uporabniski priroénik za programiranje ciklov:
Vse funkcije ciklov (cikli tipalnega sistema in
obdelovalni cikli) so opisane v uporabniskem
priroéniku za programiranje ciklov. Ce tega
uporabniSkega priro€nika nimate, se obrnite na
podjetje HEIDENHAIN. ID: 679295-xx
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Programske moznosti

Pri TNC 620 so na voljo razlicne programske moznosti, ki jih lahko aktivira proizvajalec stroja. Vsako moznost, ki
vsebuje naslednje funkcije, je treba aktivirati posebej:

Moznosti strojne opreme
[ ] 1. Dodatna os za 4 osi in vreteno
] 2. Dodatna os za 5 osi in vreteno

Programska moznost 1 (St. moznosti 08)
Obdelava z rotacijsko mizo [ Programiranje kontur na odvoju valja
[ Pomik v mm/min

Preradunavanje koordinat [ Vrtenje obdelovalne ravnine

Interpolacija [ Krog na treh oseh pri zavrteni obdelovalni ravnini (prostorski krog)

Programska moznost 2 (St. moznosti 09)
3D-obdelava [ Posebej stabilno krmiljenje premikov
[ 3D-popravek orodja z normalnim vektorjem na ploskev

| Spreminjanje poloZaja vrtljive glave z elektronskim krmilnikom med
programskim tekom; poloZaj konice orodja se ohrani (TCPM = Tool
Center Point Management)

[ Drzanje orodja navpi¢no na konturo
[ Popravek polmera orodja navpic¢no na smer premikanja in smer orodja

Interpolacija [ Premica na petih oseh (zahtevano dovoljenje za izvoz)

Programska moznost Funkcija tipanja ($t. moznosti 17)
Cikli tipalnega sistema [ Kompenzacija poSevnega poloZaja orodja v ro€nem nacinu
[ Kompenzacija poSevnega polozaja orodja v samodejnem nacinu
[ Dolocanje izhodis¢ne to¢ke v ro€nem nacinu
[ Dolo€anje izhodid¢ne to¢ke v samodejnem nacinu
[ Samodejno merjenje obdelovancev
[ Samodejno merjenje orodij

HEIDENHAIN DNC (S$t. moznosti 18)
| Komunikacija z zunanjimi racunalnidkimi aplikacijami prek komponente
COM
Programska moznost Napredne programirne funkcije ($t. moznosti 19)

Prosto programiranje kontur = Programiranje v navadnem besedilu HEIDENHAIN z grafi¢no podporo
FK za obdelovance, ki niso dimenzionirani v skladu z NC
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Programska moznost Napredne programirne funkcije (St. moznosti 19)

Obdelovalni cikli = Globinsko vrtanje, povrtavanje, izstruZenje, grezenje, centriranje
(cikli 201-205, 208, 240, 241)

[ Rezkanje notranjih in zunanjih navojev (cikli 262—-265, 267)

| Rezkanje pravokotnih in kroznih zepov in Eepov
(cikli 212—-215, 251- 257)

| Vrstno rezkanje ravnih in poSevnih povrsin (cikli 230-232)
[ Ravni utori in okrogli utori (cikli 210, 211,253, 254)
[ Tockovni vzorec na krogu in premicah (cikli 220, 221)
| Konturni segment, konturni zep — tudi konturno vzporedno (cikli 20—25)
= Integrirani so lahko obdelovalni cikli, ki jih posebej pripravi proizvajalec
stroja
Programska moznost Napredne grafi¢ne funkcije ($t. moznosti 20)
Testna in obdelovalna ] Tloris
grafika m  Prikaz v treh ravninah
| 3D-prikaz

Programska moznosti 3 (St. moznosti 21)

Popravek orodja [ M129: predizracun konture s popravljenim polmerom za do 99 stavkov
(NACRTOVANJE)
3D-obdelava [ M118: prekrivanje pozicioniranja s krmilnikom med programskim tekom

Programska moznost Upravljanje palet (§t. moznosti 22)
= Upravljanje palet

Korak prikaza (St. moznosti 23)

Natanc¢nost vnosa in korak ] Linearne osi do 0,01 pm
prikaza = Kotne osi do 0,00001°

Programska moznost dodatnih jezikov pogovornih oken (St. moznosti 41)
Dodatni jeziki pogovornih | Slovensc&ina

oken = Norves€ina
[ Slova&€ina
[ Latvijs€ina

= Korejs€ina

[ Eston&Cina
[ TursCina

= Romun&¢ina
= Litovs&ina
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Programska moznost DXF-pretvornika ($t. moznosti 42)

Ekstrahiranje konturnih = Podprta DXF-oblika: AC1009 (AutoCAD R12)
programov in obdelovalnih
polozajev DXF-podatkov.

] Za konture in to¢kovne vzorce

Ekstrahiranje konturnih [ Preprosta dolocitev izhodis¢nih tock
odrezov iz programov n Grafi¢no izbiranje konturnih odrezov iz programov s pogovornimi okni z
s pogovornimi okni z navadnim besedilom

navadnim besedilom.

Programska moznost KinematicsOpt (St. moznosti 48)

Cikli tipalnega sistema za [ Shranjevanje/obnovitev aktivne kinematike
samodejno preverjanje in

optimizacijo kinematike L , . .
stroja [ Optimizacija aktivne kinematike

| Pregled aktivne kinematike

Programska moznost Cross Talk Compensation CTC (8t. moznosti 141)

Kompenzacija sklopov osi = Dolo¢anje dinami¢no pogojenih odstopanj polozajev zaradi pospeskov
osi

= Kompenzacija TCP-ja

Programska moznost Position Adaptive Control PAC (St. moznosti 142)

Prilagajanje regulirnih [ Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od polozaja osi v
parametrov delovnem prostoru

[ Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od hitrosti ali pospesSka
osi
Programska moznost Load Adaptive Control LAC (St. moznosti 143)
Dinamiéno prilagajanje | Samodejna dolocitev teZe obdelovanca in tornih sil

regulirnih parametrov [ Med obdelavo parameter adaptivhega predkrmiljenja neprekinjeno

prilagajajte na trenutno teZzo obdelovanca

Programska moznost Active Chatter Control ACC ($t. moznosti 145)

Popolnoma samodejna funkcija za zmanjSevanje hrupa med obdelavo
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Stanje razvoja (posodobitvene funkcije)

Poleg programskih moZnosti je s posodobitvenimi funkcijami, ti.
Feature Content Level (angl. izraz za stanje razvoja), mogoc¢ $e
bistven razvoj TNC-programske opreme. Funkcije FCL-ja niso na
voljo, €e je na TNC-ju posodobitev programske opreme.

Ob nakupu novega stroja so brezpla¢no na voljo tudi
vse posodobitvene funkcije.

Posodobitvene funkcije so v priro€niku oznac¢ene z FCL n, pri
¢emer n oznacuje zaporedno Stevilko stanja razvoja.

FCL-funkcije lahko trajno aktivirate s placljivo Stevilko klju¢a. Za
nakup te Stevilke se obrnite na proizvajalca stroja ali podjetje
HEIDENHAIN.

Predvidena vrsta uporabe

Glede na EN 55022 ustreza TNC razredu A in je v glavhem
namenjen industrijski uporabi.

Pravni napotek

Ta izdelek uporablja odprtokodno programsko opremo. Nadaljnje
informacije boste nasli v krmilnem sistemu pod:

» Nadin Shranjevanje/urejanje
» MOD-funkcija
» Gumb NAPOTKI ZA LICENCO

TNC 620 | Uporabniski priro¢nik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Nove funkcije

Nove funkcije 73498x-02

DXF-datoteke je zdaj mogoce odpreti neposredno v TNC-ju, in
sicer za ekstrahiranje kontur in to¢kovnih vzorcev (Programiranje:
Prevzem podatkov iz DXF-datotek ali kontur z navadnim besedilom,
Stran 231).

Smer aktivne orodne osi je zdaj mogoce aktivirati kot navidezno
orodno os v ronem nacinu in med prekrivanjem krmilnika
(Prekrivanje pozicioniranja s krmilnikom med programskim tekom:
M118 (programska moznost MeSane funkcije), Stran 350).
Zapisovanje in branje preglednic je zdaj mogoce s prosto
dolocljivimi preglednicami (Prosto dologljive preglednice,

Stran 374).

Nov cikel tipalnega sistema 484 za umerjanje brezzi¢nega
tipalnega sistema TT 449 (oglejte si uporabniski priro¢nik za cikle).
Podpora za nove krmilnike HR 520 in HR 550 FS (Premikanje z
elektronskimi krmilniki, Stran 436).

Nov obdelovalni cikel 225 za graviranje (oglejte si uporabniski
priro¢nik za programiranje ciklov).

Nova programska moznost za aktivho zmanj$evanje tresenja

ACC (Aktivno zmanjSevanje tresenja ACC (programska moznost),
Stran 361).

Nov rocni cikel tipanja »SrediS¢na os kot izhodis¢na
tocka« (Srednja os kot izhodiS¢na tocka , Stran 479).

Nova funkcija za zaokrozevanje kotov (Zaokrozevanje kotov: M197,
Stran 356).

Zunaniji dostop do TNC-ja lahko zdaj onemogocite z MOD-funkcijo
(Zunaniji dostop).

12 TNC 620 | Uporabniski priro€nik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013



TNC-tip, programska oprema in funkcije

Spremenjene funkcije 73498x-02

V preglednici orodij je najvisje Stevilo znakov v poljih IME in DOC
povecano na 32 (prej 16) (Vnos podatkov o orodju v preglednico,
Stran 156).

Preglednica orodij je razsirjena s stolpcema ACC (Vnos podatkov o
orodju v preglednico, Stran 156).

Izbolj$ano je upravljanje in pozicioniranje z ro¢nimi tipalnimi cikli
(Uporaba 3D-tipalnega sistema (programska moznost Funkcija
tipanja), Stran 460).

V ciklih lahko zdaj s funkcijo PREDEF uporabljate tudi
prednastavljene vrednosti za parametre ciklov (oglejte si
uporabniSki prirocnik za programiranje ciklov).

Pri ciklih KinematicsOpt je na voljo nov algoritem optimiranja
(oglejte si prironik za programiranje ciklov).

Pri ciklu 257 Okrogli €epi je zdaj na voljo parameter, s katerim lahko
dolocite polozaj primika na ¢epih (oglejte si uporabniski prirocnik za
programiranje ciklov)

Pri ciklu 256 Pravokotni €epi je zdaj na voljo parameter, s katerim
lahko dolocite polozaj primika na €epih (oglejte si uporabniski
priro¢nik za programiranje ciklov)

Z ro¢nim tipalnim ciklom »Osnovna rotacija« lahko zdaj poSevni
polozaj obdelovanca izravnate tudi z vrtenjem mize (lzravnava
posSevnega polozaja obdelovanca z vrtenjem mize, Stran 473)
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Prva uporaba TNC 620
11 Pregled

1.1 Pregled

To poglavje je namenjeno zadetnikom, da se lahko hitro seznanijo
z najpomembnejSimi funkcijami TNC-ja. PodrobnejSe informacije o
posamezni temi najdete v pripadajoCih opisih, na katere je vsakic
opozorjeno.

V tem poglavju so obravnavane naslednje teme:
® Vklop stoja

Programiranje prvega dela

Grafiéno testiranje prvega dela

Priprava orodja

Priprava obdelovanca

Izvajanje prvega programa

1.2 Vklop stoja

Preklic prekinitve napajanja in primik na referenéno
tocko

Vklop in primik na izhodi$¢ne tocke sta funkciji, ki sta
odvisni od stroja. UpoStevajte priro¢nik za stroj.
<
» Vklop napajanja TNC-ja in stroja: TNC zazene operacijski

sistem. Ta postopek lahko traja nekaj minut. Nato prikaze TNC v
zgornji vrstici zaslona pogovorno okno za prekinitev napajanja.

» Pritisnite tipko CE in TNC prevede PLC-program.
@ » Vklopite napajalno napetost in TNC preveri
delovanje zasilnega izklopa in preklopi v nacin za

primik na referen¢no tocko.

@ » Prehod &ez izhodigéne tocke v doloéenem
zaporedju: za vsako os pritisnite zunanjo tipko
START. Ce so na stroju merilniki za absolutne
dolzZine in kote, se primik na referenéne tocke ne
izvede.

TNC je zdaj pripravljen na delovanje in je v na¢inu Ro€ni nacin.
Podrobne informacije o tej temi

® Primik na izhodiS¢ne tocke: glej "Vklop", Stran 432
= Nacini delovanja: glej "Programiranje”, Stran 71

Ro&no obratovanje

+56.888
+57.181

[ R - |

+8.6888
+@.808

o oa
8% XCNml P1 -T1
8% YCNm] BB:31

s zeos T aomin  Our  108% W S0
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1.3 Programiranje prvega dela

Izbira pravilnega nacéina delovanja
Programe lahko ustvarjate izkljuéno samo v na&inu Programiranje:

> Pritisnite tipko za natine delovanja: TNC preklopi v
nadin Programiranje

Podrobne informacije o tej temi
= Nacini delovanja: glej "Programiranje”, Stran 71

Najpomembnejse tipke na TNC-ju

Funkcije za izvajanje pogovornega okna Tipka

Potrditev vnosa in aktiviranje naslednjega o

vprasanja v pogovornem oknu

Preskok vprasanja v pogovornem oknu |W|
ENT

Pred¢asno dokon&anje pogovornega okna

Izhod iz pogovornega okna, preklic vnosa

Gumbi na zaslonu, s katerimi izbirate funkcije
glede na aktivno stanje delovanja

_/CB e

Podrobne informacije o tej temi

m  Ustvarjanje in spreminjanje programov: glej "Urejanje
programa", Stran 96

®m Pregled tipk: glej "Tipke in gumbi TNC-ja", Stran 2
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1.3 Programiranje prvega dela

Odpiranje novega programal/upravljanje datotek

PGM >
MGT

Pritisnite tipko PGM MGT in TNC odpre
upravljanje datotek. Upravljanje datotek TNC-ja
ima podobno zgradbo kot upravljanje datotek na
osebnem racunalniku z brskalnikom Windows
Explorer. Z upravljanjem datotek upravljate
podatke na trdem disku TNC-ja.

S puscicnimi tipkami izberite mapo, v kateri Zelite
odpreti novo datoteko.

Vnesite poljubno ime datoteke s konc¢nico .H, TNC
nato samodejno odpre program in vas pozove, da
vnesete mersko enoto za nov program.

Izbira merske enote: Pritisnite gumb MM ali INCH:
TNC samodejno zaZene definicijo surovca (glej
"Definiranje surovca", Stran 49)

TNC samodejno ustvari prvi in zadnji stavek programa. Teh nizov
nato ne morete ve¢ spreminjati.

Podrobne informacije o tej temi
®m Upravljanje datotek: glej "Upravljanje datotek", Stran 104

m Ustvarjanje novega programa: glej "Odpiranje in vnos
programov", Stran 91

48
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Definiranje surovca

Ko odprete nov program, TNC takoj odpre pogovorno okno za vnos
definicije surovca. Kot surovec vedno definirate kvader z vnosom
MIN- in MAKS-to¢ke glede na izbrano izhodiS&no tocko.

Ko odprete nov program, TNC samodejno uvede definicijo surovca
in pridobi potrebne podatke o surovcu:

» Obdelovalna ravnina na sliki: XY?: vnesite aktivno os vretena.
Z je shranjen kot prednastavitev in ga prevzemite s tipko ENT.

» Definicija surovca: najmanjsi X: vnesite najmanj$o X-
koordinato surovca glede na izhodiS¢no to¢ko (npr. 0) in potrdite
s tipko ENT.

» Definicija surovca: najmanjsi Y: vnesite najmanjSo Y-
koordinato surovca glede na izhodiSéno to¢ko (npr. 0) in potrdite
s tipko ENT.

» Definicija surovca: najmanjsi Z: vnesite najmanjso Z-
koordinato surovca glede na izhodis¢no tocko (npr. -40) in
potrdite s tipko ENT.

> Definicija surovca: najvecji X: vnesite najvecjo X-koordinato
surovca glede na izhodiséno tocko (npr. 100) in potrdite s tipko
ENT.

» Definicija surovca: najvecji Y: vnesite najvecjo Y-koordinato
surovca glede na izhodiséno tocko (npr. 100) in potrdite s tipko
ENT.

» Definicija surovca: najvecji Z: vnesite najvecjo Z-koordinato
surovca glede na izhodiS¢no to€ko (npr. 0) in potrdite s tipko
ENT: TNC zapre pogovorno okno.

Primeri NC-stavkov

0 BEGIN PGM NEU MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

Podrobne informacije o tej temi
® Definiranje surovca: Stran 92

Roers GOTAtoUSn e

Programiranje

B END PGH 1 MM

Definicija sur. dela: maksimum 2

100
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1.3 Programiranje prvega dela

Zgradba programa

Obdelovalni programi morajo biti po moznosti vedno podobno
zgrajeni. To izbolj8a preglednost, pospesi programiranje in zmanjsa
moznost napak.

Priporo¢ena zgradba programa pri preprostih, obi¢ajnih
obdelavah kontur

1 Priklic orodja, definiranje orodne osi

2 Odmik orodja

3 Predpozicioniranje v obdelovani ravnini, v blizini zacetne tocke
konture

4 Predpozicioniranje nad obdelovancem ali na globini, po potrebi
vklop vretena/hladila

Premik na konturo

Obdelava konture

Odmik s konture

Odmik orodja, konec programa

0 N O O

Podrobne informacije o tej temi
® Programiranje kontur: glej "Premikanje orodja", Stran 180

Priporo¢ena zgradba programa pri preprostih programih ciklov
Priklic orodja, definiranje orodne osi

Odmik orodja

Definiranje obdelovalnih polozajev

Definiranje obdelovalnega cikla

Priklic cikla, vklop vretena/hladila

Odmik orodja, konec programa

oo b~ WON -

Podrobne informacije o tej temi
B Programiranje ciklov: oglejte si uporabniski priro¢nik za cikle

Zgradba programa pri programiranju
kontur

0 BEGIN PGM BSPCONT MM

1BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2BLKFORM 0.2 X... Y... Z...

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 L Z+10 RO F3000 M13

7 APPR ... RL F500

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Zgradba programa pri programiranju
ciklov

0 BEGIN PGM BSBCYC MM

1 BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2BLKFORM 0.2 X... Y... Z...

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5 PATTERN DEF POS1( X... Y... Z...) ...
6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13

8 L Z+250 RO FMAX M2

9 END PGM BSBCYC MM
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Programiranje preproste konture

Konturo, ki je prikazana na sliki desno, Zelite rezkati do globine 5
mm. Dolo€ili ste Ze definicijo surovca. Ko s funkcijsko tipko odprete
pogovorno okno, vnesite vse podatke, ki jih TNC zahteva v zgornji
vrstici na zaslonu.

TOOL >
CALL
"

APPR >
DEP

Priklic orodja: vnesite podatke o orodju. Vsak vnos
potrdite s tipko ENT in ne pozabite na orodno os.

Odmik orodja: pritisnite oranzno tipko za os Z,
da orodje odmaknete po orodni osi, in vnesite
vrednost za poloZaj, na katerega se Zelite
primakniti, npr. 250. Potrdite s tipko ENT.

Popravek polmera: RL/RR/brez popravka?
potrdite s tipko ENT: ne aktivirajte popravka
polmera.

Pomik F=? potrdite s tipko ENT: premikanje v
hitrem teku (FMAX).

Dodatna funkcija M? potrdite s tipko END: TNC
shrani vneseni stavek premikanja.

Orodje predpozicionirajte v obdelovalni ravnini:
pritisnite oranzno tipko za os X in vnesite vrednost
za polozaj, na katerega se zelite primakniti, npr.
-20.

Pritisnite oranzno tipko za os Y in vnesite vrednost
za polozaj, na katerega se Zelite primakniti, npr.
-20. Potrdite s tipko ENT.

Popravek polmera: RL/RR/brez popravka?
potrdite s tipko ENT: ne aktivirajte popravka
polmera.

Pomik F=? potrdite s tipko ENT: premikanje v
hitrem teku (FMAX).

Dodatna funkcija M? potrdite s tipko END: TNC
shrani vneseni stavek premikanja.

Premik orodja na globino: pritisnite oranzno tipko
za os in vnesite vrednost za polozaj, na katerega
se zelite primakniti, npr. -5. Potrdite s tipko ENT.

Popravek polmera: RL/RR/brez popravka?
potrdite s tipko ENT: ne aktivirajte popravka
polmera.

Pomik F=? Vnesite pomik pri pozicioniranju, npr.
3000 mm/min, in potrdite s tipko ENT.

Dodatna funkcija M? Vklopite vreteno in hladilo,
npr. M13, in potrdite s tipko END: TNC shrani
vneseni stavek premikanja.

Primik na konturo: pritisnite tipko APPR/DEP:
TNC prikaZe orodno vrstico s funkcijami primika in
odmika.

95

Yi

10

1.3

10

20

20
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1.3 Programiranje prvega dela

RPPR CT » Izberite funkcijo primika APPR CT: vnesite
v koordinate za€etne toCke konture 1 na XinY, npr.
5/5, in potrdite s tipko ENT.

» Kot sredisca? Vnesite vstopni kot, npr. 90°, in
potrdite s tipko ENT.

» Polmer kroga? Vnesite vstopni polmer, npr. 8 mm,
in potrdite s tipko ENT.

» Popravek polmera: RL/RR/brez popravka?
potrdite z gumbom RL: aktivirajte popravek
polmera levo od programirane konture.

» Pomik F=? Vnesite pomik pri obdelavi, npr. 700
mm/min, in vnose potrdite s tipko END.

Obdelovanje konture, primik na konturno to¢ko
zadostuje, Ce vnesete spremenljive podatke, torej
samo Y-koordinato 95, in vnose potrdite s tipko
END.

Primik na konturno to¢ko Z: vnesite X-koordinato
95 in vnose potrdite s tipko END.

(%

o
X
m
v

Definiranje posnetja na konturni tocki =: vnesite
Sirino posnetja 10 mm in shranite s tipko END.

Primik na konturno to¢ko 4: vnesite koordinato Y 5
in vnose potrdite s tipko END.

Sk
v

o
X
m
v

Definiranje posnetja na konturni to¢ki 4: vnesite
Sirino posnetja 20 mm in shranite s tipko END.

Primik na konturno to¢ko 1: vnesite X-koordinato 5
in vnose potrdite s tipko END.

E} )

Odmik s konture

>
]
o
b
v

(=)
m
o

peP cT » |zberite funkcijo odmika DEP CT.

£ I

3

» Kot sredisca? Vnesite kot odmika, npr. 90°, in
potrdite s tipko ENT.

» Polmer kroga? Vnesite polmer odmika, npr. 8 mm,
in potrdite s tipko ENT.

» Pomik F=? Vnesite pomik pri pozicioniranju, npr.
3000 mm/min, in shranite s tipko ENT.

» Dodatna funkcija M? Izklopite hladilo, npr. M9, in
potrdite s tipko END: TNC shrani vneseni gibalni
stavek.
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» Odmik orodja: pritisnite oranzno tipko za os Z,
da orodje odmaknete po orodni osi, in vnesite
vrednost za polozaj, na katerega se zelite
primakniti, npr. 250. Potrdite s tipko ENT.

» Popravek polmera: RL/RR/brez popravka?
potrdite s tipko ENT: ne aktivirajte popravka
polmera.

» Pomik F=? potrdite s tipko ENT: premikanje v
hitrem teku (FMAX).

» DODATNA FUNKCIJA M? M2 za vnos konca
programa, potrdite s tipko END: TNC shrani
vneseni stavek premikanja.

Podrobne informacije o tej temi

m Celotni primer z NC-stavki: glej "Primer: premocrtni premiki in
posneti robovi kartezi¢no", Stran 203

m  Ustvarjanje novega programa: glej "Odpiranje in vnos
programov"”, Stran 91

= Primik na konture/odmik s kontur: glej " Premik na konturo in
odmik z nje", Stran 186

B Programiranje kontur: glej "Pregled poti gibanja", Stran 194
B Programirne vrste pomikov: glej "Mdgliche Vorschubeingaben"

® Popravek polmera orodja: glej "Popravek polmera orodja",
Stran 176

® Dodatne M-funkcije: glej "Dodatne funkcije za nadzor
programskega teka, vreteno in hladilo ", Stran 339

TNC 620 | Uporabniski priro¢nik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013

1.3

53



Prva uporaba TNC 620

1.3

Programiranje prvega dela

Ustvarjanje programa cikla

Vrtine (globina 20 mm), ki so prikazane na sliki desno, Zelite izdelati
s standardnim ciklom vrtanja. Doloéili ste Ze definicijo surovca.

TOOL
CALL

CYCL
DEF
URTANJES

NAVDJ

Zee

R

SPEC
FCT

KONTLURNA
TOSKRA
OBDEL .

PATTERN

CVCLE
CALL
PAT

54

>

Priklic orodja: vnesite podatke o orodju. Vsak vnos
potrdite s tipko ENT in ne pozabite na orodno os.

Odmik orodja: pritisnite oranzno tipko za os Z,
da orodje odmaknete po orodni osi, in vnesite
vrednost za poloZaj, na katerega se Zelite
primakniti, npr. 250. Potrdite s tipko ENT.

Popravek polmera: RL/RR/brez popravka?
potrdite s tipko ENT: ne aktivirajte popravka
polmera.

Pomik F=? potrdite s tipko ENT: premikanje v
hitrem teku (FMAX).

Dodatna funkcija M? potrdite s tipko END: TNC
shrani vneseni stavek premikanja.
Prikli¢ite meni za cikle.

Prikazite cikle vrtanja.

Izbira standardnega cikla vrtanja 200: TNC odpre
pogovorno okno za definicijo cikla. Zaporedoma
vnesite vse parametre, ki jih zahteva TNC, in vsak
vnos potrdite s tipko ENT. TNC dodatno prikazuje
na desni polovici zaslona grafiko, na kateri so
prikazani posamezni parametri cikla.

Prikli¢ite meni za posebne funkcije.
Prikazite funkcije za obdelavo tock.
Izberite definicijo vzorca.

Izbira vnosov tock: vnesite koordinate Stirih tock
in vsak vnos potrdite s tipko ENT. Po vnosu Cetrte
toCke shranite stavek s tipko END.

Prikazite meni za definicijo priklica cikla.

Izvedite cikel vrtanja in definiranega vzorca:

Pomik F=? potrdite s tipko ENT: premikanje v
hitrem teku (FMAX).

Dodatna funkcija M? Vklopite vreteno in hladilo,
npr. M13, in potrdite s tipko END: TNC shrani
vheseni stavek premikanja.

Yi
100
20 D D
10 & o
B @\E
T

10 20 80 90100

x ¥

® |Programiranije

Cas zadrievanja spodaj?
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Programiranje prvegadela 1.3

Odmik orodja: pritisnite oranzno tipko za os Z,
da orodje odmaknete po orodni osi, in vnesite
vrednost za polozaj, na katerega se zelite
primakniti, npr. 250. Potrdite s tipko ENT.

v

» Popravek polmera: RL/RR/brez popravka?
potrdite s tipko ENT: ne aktivirajte popravka
polmera.

» Pomik F=? potrdite s tipko ENT: premikanje v
hitrem teku (FMAX).

» Dodatna funkcija M? M2 za vnos konca programa,
potrdite s tipko END: TNC shrani vneseni stavek
premikanja.

Primeri NC-stavkov

Podrobne informacije o tej temi

m Ustvarjanje novega programa: glej "Odpiranje in vnos
programov"”, Stran 91
B Programiranje ciklov: oglejte si uporabniski priro¢nik za cikle
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1.4 Grafi¢no testiranje prvega dela (programska moznost Napredne

graficne funkcije)

1.4 Grafiéno testiranje prvega dela
(programska moznost Napredne
grafi€ne funkcije)

Izbira pravilnega nacéina delovanja

Programe lahko testirate izkljuéno samo v na€inu Programski test:

> Pritisnite tipko za nagin in TNC preklopi v nacin
Programski test.

Podrobne informacije o tej temi
® Nacini delovanja TNC-ja: glej "Nacini delovanja”, Stran 71
® Testiranje programov: glej "Programski test", Stran 509

Izbira preglednice orodij za programski test

Ta korak morate izvesti le takrat, ko v nainu Programski test Se
niste aktivirali nobene preglednice orodij.

» Pritisnite tipko PGM MGT. TNC odpre upravljanje
MGT datotek.
12808 » Pritisnite gumb IZBERI VRSTO. TNC prikaze meni
TIPA z gumbi za izbiro vrste datoteke za prikaz.
PRIK. VsE » Pritisnite gumb PRIKAZI VSE. TNC prikaze v
desnem oknu vse shranjene datoteke.

» Svetlo polje potisnite v levo na imenike.
» Svetlo polje potisnite na imenik TNC:\.
Svetlo polje potisnite v desno na datoteke.

» Svetlo polje potisnite na datoteko TOOL.T (aktivna
preglednica orodij) in prevzemite s tipko ENT:
datoteka TOOL.T dobi stanje S in je tako aktivna
za programski test.

» Pritisnite tipko END, da zapustite upravljanje
datotek.

2 So8o

Podrobne informacije o tej temi

®m Upravljanje orodij: glej "Vnos podatkov o orodju v preglednico”,
Stran 156

® Testiranje programov: glej "Programski test", Stran 509
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Grafi¢no testiranje prvega dela (programska moznost Napredne
graficne funkcije)

Izbira programa, ki ga zelite testirati

» Pritisnite tipko PGM MGT. TNC odpre upravljanje
MGT datotek.
ZhoE » Pritisnite gumb ZADNJE DATOTEKE. TNC odpre
T pojavno okno z nazadnje izbranimi datotekami.

» S pusci¢nimi tipkami izberite program, ki ga Zelite
testirati, in ga sprejmite s tipko ENT.

Podrobne informacije o tej temi
® |zbira programa: glej "Upravljanje datotek", Stran 104

Izbira postavitve zaslona in prikaza

~ » Pritisnite tipko za postavitev zaslona in TNC
) prikaZze na orodni vrstici vse razpoloZljive
moznosti.
PRozR. » Pritisnite gumb PROGRAM + GRAFIKA. TNC na
GRAF. levem delu zaslona prikaze program, na desnem

delu zaslona pa surovec.

» Z gumbom izberite Zeleni prikaz.

» Prikaze se pogled od zgoraj.
] pog goraj
== » Prikaze se prikaz z v treh ravninah.
L[]
» Prikaze se 3D-prikaz.
=

Podrobne informacije o tej temi

m Grafi¢ne funkcije: glej "Grafike (programska moznost Napredne
grafi¢ne funkcije)", Stran 498

® |zvedba programskega testa: glej "Programski test", Stran 509
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1.4 Grafi¢no testiranje prvega dela (programska moznost Napredne
graficne funkcije)

Zagon programskega testa

= » Pritisnite gumb PONASTAVITEV + ZAGON. TNC
START simulira aktivi program do programirane prekinitve
ali konca programa.

» Med simulacijo lahko z gumbi preklapljate med
pogledi.

» Pritisnite gumb ZAUSTAVITEV. TNC prekine
programski test.

» Pritisnite gumb ZAGON. TNC nadaljuje programski
test po prekinitvi.

STOP

START

Podrobne informacije o tej temi
® |zvedba programskega testa: glej "Programski test", Stran 509

® Grafi¢ne funkcije: glej "Grafike (programska moznost Napredne
grafi¢ne funkcije)", Stran 498

® Nastavitev hitrosti testa: glej "Nastavitev hitrosti programskih
testov", Stran 499
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Priprava orodja 1.5
1.5 Priprava orodja
Izbira pravilnega nacéina delovanja
Orodja pripravite v nacinu Ro¢ni nacin: T T TG T
@ > Pritisnite tipko za nacin, da TNC preklopi v Ro€ni
v "R
nacin. @  +50.000 —
Y +57.181 s r:L
Podrobne informacije o tej temi : AT —
C +@.808 P
®  Nacini delovanja TNC-ja: glej "Nacini delovanja”, Stran 71 :
Ly 1k
Ibl z 3 Teee r Gmsrain Our 10@x A 340 M
8% XCNml P1  -T1 'I'a'_""\i!\f
8% YCNm] B88:31 L
O = = el
Pripravljanje in merjenje orodij
» Potrebna orodja vpnite v posamezno vpenjalno glavo.
» Pri merjenju z zunanjim prednastavljalnikom orodja: izmerite
orodje, zapiSite si dolzino in polmer oz. ju neposredno prenesite
na stroj s programom za prenos.
» Pri merjenju na stroju: orodja vstavite v zalogovnik orodij
Stran 61.
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1.5 Priprava orodja

Preglednica orodij TOOL.T

V preglednici orodij TOOL.T (nespremenljivo shranjeno pod TNC: T P T T
\TABLE\) so shranjeni podatki o orodjih, kot sta dolzina in polmer,
in druge informacije o orodjih, ki jih TNC potrebuje za izvajanje
razliénih funkcij.

Za vnos podatkov o orodjih v preglednico orodij TOOL.T sledite
naslednjemu postopku:

Mg » Prikaz preglednice orodij: TNC prikaze preglednico 3 o = 5 :

Yiu orodij v obliki preglednice. " Emo e e S e
0 o3 1o 9 | B =

EpITIR. » Spreminjanje preglednice orodij: gumb UREJANJE = bw = n S ey

i nastavite na VKLOP. s — T — | |
1 ‘ 1 ‘ t ‘ } '“;,“ r-mut] Vi ‘Kquc

» S pusci¢nimi tipkami gor ali dol izberite Stevilko
orodja, ki ga Zelite spremeniti.

» S puscicnimi tipkami levo ali desno izberite
podatke o orodju, ki jih Zelite spremeniti.

» Izhod iz preglednice orodij: pritisnite tipko END.
Podrobne informacije o tej temi

® Nacini delovanja TNC-ja: glej "Nacini delovanja”, Stran 71

®m Delo s preglednico orodij: glej "Vnos podatkov o orodju v
preglednico”, Stran 156
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Priprava orodja 1.5

Preglednica mest TOOL_P.TCH

Editiranje prost. tabele

Nacin delovanja preglednice mest je odvisen od
stroja. Upostevajte priro¢nik za stroj.

-

V preglednici mest TOOL_P.TCH (nespremenljivo shranjeno pod
TNC:\TABLE\) dolocite, katera orodja so v zalogovniku orodij.

Za vnos podatkov v preglednico mest TOOL_P.TCH sledite =. = o ﬁ..,j\;
naslednjemu postopku: gttt I | - Cl
Lot » Prikaz preglednice orodij: TNC prikaZe preglednico mi" T ‘ T ‘ T J oo ‘W“EC
Yiu orodij v obliki preglednice.
TABELA » Prikaz preglednice mest: TNC prikaze preglednico
AROST: mest v obliki preglednice.

» Spreminjanje preglednice mest: gumb UREJANJE
nastavite na VKLOP.

» S puscic¢nimi tipkami gor ali dol izberite Stevilko
mesta, ki ga Zelite spremeniti.

» S puscCi¢nimi tipkami levo ali desno izberite
podatke, ki jih Zelite spremeniti.

» Izhod iz preglednice mest: pritisnite tipko END.
Podrobne informacije o tej temi

® Nacini delovanja TNC-ja: glej "Nacini delovanja”, Stran 71

®m Delo s preglednico mest: glej "Preglednica mest za zalogovnik
orodij", Stran 165
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1.6 Priprava obdelovanca

1.6 Priprava obdelovanca

Izbira pravilnega nacéina delovanja

Obdelovance pripravite v nac¢inu Ro¢ni nacin ali El. krmilnik.

@ > Pritisnite tipko za nacin, da TNC preklopi v Ro€ni
nacin.

Podrobne informacije o tej temi
® Rocni nacin: glej "Premikanje strojnih osi", Stran 435

Vpenjanje obdelovanca

Obdelovanec vpnite z vpenjalom na mizo stroja. Ce je na stroju na
voljo 3D-tipalni sistem, osnovzporedno nastavljanje obdelovanca ni
potrebno.

Ce 3D-tipalni sistem ni na voljo, potem morate obdelovanec
nastaviti tako, da je vpet vzporedno s strojnimi osmi.
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Priprava obdelovanca

Obdelovanec nastavite s 3D-tipalnim sistemom
(programska moznost Funkcija tipanja)

» Zamenjava 3D tipalnega sistema: v nacinu MDI
(MDI = Manual Data Input) izvedite stavek TOOL CALL z
navedeno orodno osjo in nato znova izberite Ro¢ni nacin (v
nacinu MDI lahko zaporedoma obdelate poljubno Stevilo med
seboj neodvisnih NC-stavkov).

YRR » Izbira tipalnih funkcij: TNC prikazuje na orodni
27 vrstici razpolozljive funkcije.

el » Merjenje osnovne rotacije: TNC prikaze meni za

bt osnovno rotacijo. Za zaznavanje osnovne rotacije

je treba otipati dve toCki na premici obdelovanca.

» Tipalni sistem predpozicionirajte s tipkami za smer
osi v blizini prve tipalne tocke.

» Z gumbom izberite smer tipanja.

» Pritisnite NC-zagon in tipalni sistem se premika
v definirani smeri, dokler se ne dotakne
obdelovanca, nato pa se samodejno vrne na
zacetno tocko.

» Tipalni sistem predpozicionirajte s tipkami za smer
osi v blizini druge tipalne tocke.

» Pritisnite NC-zagon in tipalni sistem se za¢ne
premikati v definirani smeri, dokler se ne dotakne
obdelovanca, nato pa se samodejno vrne na
zacCetno tocko.

» Nato TNC prikaze ugotovljeno osnovno rotacijo.

» Z gumbom NASTAVITEV OSNOVNE ROTACIJE
prevzemite prikazano vrednost kot aktivno rotacijo.
Za izhod iz menija pritisnite gumb KONEC.

Podrobne informacije o tej temi
® Nacin MDI: glej "Programiranje in izvajanje preprostih obdelav",
Stran 492

®m Nastavljanje obdelovanca: glej "Odpravljanje poSevnega
polozaja obdelovanca s 3D-tipalnim sistemom(programska
moznost Funkcija tipanja)", Stran 472
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1.6 Priprava obdelovanca

Izhodis¢éno to¢ko nastavite s 3D-tipalnim sistemom
(programska moznost Funkcija tipanja)
» Zamenjava 3D-tipalnega sistema: v nacinu MDI izvedite stavek

TOOL CALL z navedeno orodno osjo in nato znova izberite
Rocni nadin.

Eere » Izbira tipalnih funkcij: TNC prikazuje na orodni
27 vrstici razpolozljive funkcije.

TIPANJE » Na npr. vogalu obdelovanca dolocite izhodiS¢no

PH:l tocko.

» Tipalni sistem pozicionirajte v bliZini prve tipalne
to¢ke na prvem robu obdelovanca.

» Z gumbom izberite smer tipanja.

» Pritisnite NC-zagon in tipalni sistem se zac¢ne
premikati v definirani smeri, dokler se ne dotakne
obdelovanca, nato pa se samodejno vrne na
zacetno tocko.

» Tipalni sistem predpozicionirajte s tipkami za
smer osi v blizini druge tipalne to¢ke prvega roba
obdelovanca.

» Pritisnite NC-zagon in tipalni sistem se za¢ne
premikati v definirani smeri, dokler se ne dotakne
obdelovanca, nato pa se samodejno vrne na
zacCetno tocko.

» Tipalni sistem predpozicionirajte s tipkami za
smer osi v blizini prve tipalne to¢ke drugega roba
obdelovanca.

» Z gumbom izberite smer tipanja.

» Pritisnite NC-zagon in tipalni sistem se zacne
premikati v definirani smeri, dokler se ne dotakne
obdelovanca, nato pa se samodejno vrne na
zacetno tocko.

» Tipalni sistem predpozicionirajte s tipkami za smer
osi v blizini druge tipalne to¢ke drugega roba
obdelovanca.

> Pritisnite NC-zagon in tipalni sistem se zacne
premikati v definirani smeri, dokler se ne dotakne
obdelovanca, nato pa se samodejno vrne na
zacetno tocko.

» Nato TNC prikaze koordinate ugotovljene tocke na

robu.
NAVEZNA » Dologanje 0: pritisnite gumb DOLOC. REF.
T08KA TOCKE.

» Za izhod iz menija pritisnite gumb KONEC.

Podrobne informacije o tej temi

® Dolocanje izhodis¢nih tock: glej "Nastavitev izhodis¢ne toCke s
3D-tipalnim sistemom(programska moznost Funkcija tipanja)",
Stran 475
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Izvajanje prvega programa 1

1.7 Izvajanje prvega programa

Izbira pravilnega nacéina delovanja

Programe lahko izvajate v nainu Programski tek — Posamezni niz
ali v naginu Programski tek — Zaporedje nizov:

>

» Pritisnite tipko za nacine: TNC preklopi v nacin
Programski tek - Posamezni stavek in izvede
program stavek za stavkom. Vsak stavek morate
potrditi s tipko za zagon NC-ja.

Pritisnite tipko za nacine: TNC preklopi v nacin
Programski tek - Zaporedje stavkov in izvaja
program po zagonu NC-ja do prekinitve programa
ali do konca.

Podrobne informacije o tej temi
® Nacini delovanja TNC-ja: glej "Nacini delovanja”, Stran 71
B |zvajanje programov: glej "Programski tek", Stran 512

Izbira programa, ki ga zelite izvesti

» Pritisnite tipko PGM MGT. TNC odpre upravljanje
MGT datotek.

ZADN .

o » Pritisnite gumb ZADNJE DATOTEKE. TNC odpre
(a5 pojavno okno z nazadnje izbranimi datotekami.

ga zelite izvesti, in ga sprejmite s tipko ENT.

Podrobne informacije o tej temi
m  Upravljanje datotek: glej "Upravljanje datotek", Stran 104

Zagon programa

®

Podrobne informacije o tej temi
B |zvajanje programov: glej "Programski tek", Stran 512

» Pritisnite tipko za zagon NC-ja in TNC izvede
aktivni program.

7

Fotek

programa.
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Uvod
21 TNC 620

2.1 TNC 620

HEIDENHAIN TNC so vec€osni krmilni sistemi za delavnice, s
katerimi lahko obicajne rezkalne in vrtalne obdelave programirate
neposredno na stroju v enostavnih pogovornih oknih z navadnim
besedilom. Namenjeni so uporabi na rezkalnih in vrtalnih strojih
ter obdelovalnih centrih z do 18 osmi. Dodatno lahko programirno
nastavite tudi kotni poloZaj vretena.

Nadzorna ploS€¢a in zaslonski prikaz sta oblikovana pregledno, da
lahko do vseh funkcij dostopate hitro in enostavno.

Programiranje: Pogovorna okna z navadnim
besedilom HEIDENHAIN in DIN/ISO

Ustvarjanje programov je e posebej preprosto v uporabnidko
prijaznih pogovornih oknih z navadnim besedilom HEIDENHAIN.
Programirna grafika predstavlja posamezne obdelovalne

korake med programskim vnosom. Dodatno je v pomo¢

prosto programiranje kontur FK, ko grafika za NC ni na voljo.
Grafi¢na simulacija obdelave obdelovancev je mogoca tako med
programskim testom kot tudi med programskim tekom.

Dodatno lahko TNC programirate tudi v skladu z DIN/ISO ali v
DNC-nacinu.

Program lahko vnasSate in testirate tudi, ko nek drug program ravno
izvaja obdelovanje obdelovanca.

Zdruzljivost

TNC 620 lahko samo pogojno izvaja obdelovalne programe, ki
ste jih ustvarili na krmilnih sistemih HEIDENHAIN (od TNC 150 B
naprej). Ce NC-nizi vsebuijejo neveljavne elemente, jih TNC pri
odpiranju oznadi kot NAPAKE.

E> glej "Primerjava funkcij modelov in iTNC 530".

Pri tem upostevaijte tudi podroben opis razlik
med iTNC 530 in TNC 620
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Zaslon in nadzorna ploséa 2.2

2.2 Zaslon in nadzorna plosca

Zaslon

TNC se lahko dobavi v kompaktni verziji ali v verziji z lo€enim
zaslonom in nadzorno plos€o. V obeh primerih je TNC opremljen s

Programmieren

15-palénim plos&atim TFT-zaslonom.

1 Zgornja vrstica

Pri vklopljenem TNC-ju prikazuje zaslon v zgornji vrstici

izbrani nacin delovanja: levo strojne nacine delovanja in

desno programirne nacine delovanja. V ve¢jem polju zgornje
vrstice je prikazan nacin delovanja, na katerega je preklopljen
zaslon. Tukaj se pojavijo vprasanja in sporocila (razen, ¢e TNC

B,

prikazuje samo grafiko).

5
)

2 Gumbi & 0 @ E’E @ E®
4

V spodniji vrstici prikazuje TNC v orodni vrstici nadaljnje BOE BEEOEE
funkcije. Te funkcije izbirate s tipkami, ki so pod njimi. Za lazjo , CIEEEE
predstavo prikazujejo ozke vrstice neposredno nad orodno @ -aan @
vrstico Stevilo orodnih vrstic, ki jih lahko izberete z zunaj T S O EEae®
razporejenimi érnimi pus&iénimi tipkami. Aktivna orodna vrstica @ et

je osvetljena. = =os
®

Tipke za izbiro gumbov

~8 BcE B E-D OB

Preklop med orodnimi vrsticami TS

Progranm-Test
EX18_SL.H 1

Tipka za dolocitev postavitve zaslona

o g A~ W

Tipka za preklop zaslona med strojnimi in programirnimi nacini
delovanja

~

Tipke za izbiro gumbov, ki jih dolodi proizvajalec stroja

Tipka za preklop med orodnimi vrsticami, ki jih doloci
proizvajalec stroja

9 USB-prikljugek

i
|
|
|
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Uvod
2.2 Zaslon in nadzorna plos¢a

Doloéanje postavitve zaslona

Uporabnik izbere postavitev zaslona: Tako lahko na primer TNC v
nacinu programiranja prikaze program v levem oknu, medtem ko je
v desnem oknu na primer istoasno prikazana programirna grafika.
Izbirno je lahko v desnem oknu prikazana tudi zgradba programa
ali izkljuéno samo program v velikem oknu. Katera okna lahko TNC
prikaZze, je odvisno od izbranega nacina delovanja.

Dolocanje postavitve zaslona:

{\ » Pritisnite tipko za zamenjavo zaslona: orodna
J vrstica prikazuje mozne postavitve zaslona (oglejte
si razdelek »Nacini delovanja« na strani 62).
PR » Postavitev zaslona izberite z gumbom.
GRAF .

Nadzorna plosca

TNC 620 prejmete skupaj z vgrajeno nadzorno plo$¢o. Na voljo je e ®
tudi TNC 620 razli¢ica z lo€enim zaslonom in nadzorno plos¢o s s : =N,
&rkovno tipkovnico. lexsan —
1 Crkovnica za vnos besedil, imen datotek in za DIN/ISO- ' =
programiranje ! e
L @
2 = Upravljanje datotek »
m  Kalkulator l o
= MOD-funkcija o | o
. HELP.-fonkcvlj.a. e (TIT|IT=~-FZa
3 Programirni nacini - P E B EBEEEEBS =
4 Strojni nacini BOE EEDE=E Saan
5 Odoirani nin ok  ‘EEE 5oe0 o
piranje programirnih pogovornih oken ©  umm ® ==== -
6 Puscicne tipke in tipka GOTO - EE D EEEEE gpnopo
i} A 4 3 Co- @EaEn
G L . (). =t
7 Stevilnica in tipke za izbiro osi QQ b Sme OEEE
8 Tipkovnica:
9 Funkcijske tipke na miski ) ) OE S @Em
10 Nadzorna plo&¢a stroja (glejte priro¢nik za stroj) H%_%'S:jjdgjj’;'ﬁﬂ'ﬁ ===
. L _ _ _ ) (4 (2] (3) () (o) () ()06 (0 () ) ) (@ e 7
Funkcije posameznih tipk so povzete na hrbtni strani naslovnice. 1EEFEEHEHREDODOOE D DEaa
FEECOCOCOEEEE] aEBEEm
Nekateri proizvajalci strojev ne uporabljajo P A— e g‘;:ﬁ
standardne nadzorne plos¢e HEIDENHAIN. " BDEE ElelzlEl) Fo@m 6
3B Upostevaijte priro¢nik za stroj. 5 (== e
Zunanje tipke, kot so npr. NC-START ali NC-STOP, O-1EE 3 sEsss g - 8
S0 opisane v priro¢niku za stroj. B, 4 e 3 L
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2.3 Nacini delovanja

Rocéni nacin in el. krmilnik

Nastavitev strojev opravite v roénem nacinu. V tem nacinu lahko
ro¢no ali postopoma pozicionirate strojne osi, dolo¢ite izhodi¢ne
toCke in zavrtite obdelovalno ravnino.

Nacin El. krmilnik podpira ro€no premikanje strojnih osi s pomocjo
elektronskega krmilnika HR.

Gumbi za postavitev zaslona (kot je opisano zgoraj)

Okno Gumb
Polozaiji
POZICIJA
Levo: polozaji, desno: prikaz stanja pozic.
STATUS

Pozicioniranje z ro€nim vnosom

V tem nacinu lahko programirate enostavne premike, npr. za
nacrtno rezkanje ali predpozicioniranje.

Gumbi za postavitev zaslona

Okno Gumb
Razélenitev
PROGRAM
Levo: program, desno: prikaz stanja PROGR.
STATUS

Programiranje

Obdelovalne programe ustvarite v tem nacinu delovanja. ObSirno
podporo in dopolnitev pri programiranju nudijo prosto programiranje
kontur, razliéni cikli in funkcije Q-parametrov. Programirna grafika
lahko izbirno prikazuje programirane premike.

Gumbi za postavitev zaslona

Okno Gumb
Program
PROGRAM
Levo: program, desno: zgradba programa PROGR.
SEK.
Levo: program, desno: programirna grafika PROBR.
GRAF .

Nacini delovanja 2.3
]| .
Ro&no obratovanie |
"B
1] +50. 000 | losrsicn [pan|Laicveinlresitooitr| ¢ ==
REF . 50 - | g
Y +57.101 %00 oha 8 e | ]
T I poamm ol PR
B +0.000 |{ ' ".sees = 0000
C +0.0008 |o-tee e orton ceeeee T
OL-PGH 48,0000 DR-PON _ +0.000% 288 |
T
Fu i
2 I
s I
5 L s | mens []
F T8 z o8 zees :laj',.m: R men-e ﬁﬁ o
¥ i e e Rk |
8% XCNm3 P1  -T1 | G
8% YCNml 88:31 il
sTATUS stATLS srATLS m sTar -
PRESLED | POZ.GT. | ORODJA | ppepnca | G PARAR. = =

Smdi.h

PLANE AXTAL

B30 ROVE DISTE FHAX

| usaraicnt [pon (LBl eve | pos| Toow (17| +

Pozicionranje z ro&no navedbo | ProRzmirenx

4 zhEr. % sse.eee A ases | in
b ¢ mitel & e B
4 nie z 158, 008 € o o0 E
5 CVCL DEF 13,9 GRIENTACIH - o o
6 CV¥CL DEF 13.1 KOT@ —
7 L zsz00 R FRAX I s e 5 [
0 L Xe200 RO F100 R3 DL-TAE  +0. 8380  DR-TAB  +3.0008 Lh
o rmae oL-Pon 0, dbd DR-FOR b 000 -
10 TooL ceuL se z szess
11 PN 170 SYSURITE ID 88 ARl s=e8 - -
12 cveL DEF 288 7T | i
T005eZ | TUSRNCSTNG RAZIGLIN - ey
0TE-78  IGLOBTNA - T |
OIE=+189 POT,NEPE , GLOD, DOVAY . ¥ -
GE0Tes | ICOURILNR CLORTNA =
aids @ FiE IOORT , 20ORGS
ATRTE R IKODRD. POURSEING BN REP
T ieviar
o xinm p1 -T1
Rctives Pon: sea |
ox Yilmi 8031 I — __:. ?‘I"- u
+58.888 Y *57.101] 12 -18.08808 BE o~
B +8.888 C +8.888
Frees [y,
o W
m. & 4 bt f sza zees @ VAl G e i [N
—— E.
sTATUS sTATUS sTATLS m"‘“" sTATLS = -
PRESLED | POZ.eT. OROOJE | poros | O PARSR. = =
Rotne corateusnis  [programiranje
|EX4.h
1 Bk FORM 8.1 X X-188 V-S58 2-5
2 Bk FORM 8.2 X+58 Veidd Teb
3 COLL 8§ T STeed
4 FN @: OS5 =+299
5 ETARTING K
B L xes V-5a FEee
2Lz
O PR LCT Xem v-3% 82 EL r3es
o L ix
18 FCT DR CEX-78 Cov-12
11 FET DR Ed
12 FCT DR- CEX+T  COVeBR
13 FLT
14 FCT  X+@ V¥-32 OR- RIZ COCX4@ COV+R
1% FarLEcTz
e
17 L ¥-58 -
1n el VB E -
18 L Zeld »
L ks ves
L ozs
23 L 1xe1n me i
23 € Xelll Wed DR
24 L IX-10 R
25 L Zel
I8 TOOL CALL § BTG
27 L T+108 RO FRE KR
20 GoL BF 708 URTRAIE
GEBensz | IVRNGATNR RAZORLIR
Gieieoze  cLonne
GIBEiiime POT.NESR.GLOB.COVAL |- S e
?JIII_IX woNEC aTRAN STRAN STRAT RESET
FLTITT ] =[] 2
3 =] avaay
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2.3 Nacini delovanja

Programski test

Za ugotavljanje geometri¢nih nepravilnosti, manjkajocih ali S——TTost Prosrans
napacnih programskih ukazov ter poSkodb delovnega prostora JX13:H

TNC v programskem testu simulira programe in dele programov. 3o Fomn 0 “rbine’ Vien” 2o
Simulacija je podprta grafiéno z razli¢nimi pogledi. (programska f L ey
moznost Napredne grafiéne funkcije) f, 5 B §3 e v

Gumbi za postavitev zaslona: glej "Programski tek — Zaporedje T o
stavkov ali Programski tek — Posamezni stavek", Stran 72. oo

O Bifew | | =& S
Programski tek — Zaporedje stavkov ali Programski
tek — Posamezni stavek
Pri zaporedju nizov programskega teka izvede TNC program do e P T T T
konca ali do ro€ne oz. programirane prekinitve. Po prekinitvi lahko 1131
programski tek znova nadaljujete. E RATELNS gk e e
Pri posameznem stavku programskega teka zazenete vsak stavek T
posebej z zunanjo tipko START. pERE IR
Gumbi za postavitev zaslona EL e
Okno Gumb e
, B ViNel 80:37 ?—-ﬂ
Program *16:600 ¢ 'i0.000 =10-200 | gm &
PROGRAM Fioes g |
& WY
m. C# o1 bt T Sz zeos @ Gasmin  Our 08w B Sen BFF o
Levo: program, desno: zgradba programa PROGR. 10 ‘ iy \ T [%TE o | R
SE‘K.
Levo: program, desno: stanje PROGR.
STH‘TUEI
Levo: program, desno: grafika (programska PROGR.
moznost Napredne grafi¢ne funkcije) eRAF.
Grafika (programska moznost Napredne
- v e GRAFIKA
grafi¢ne funkcije)

Gumbi za postavitev zaslona pri preglednicah palet
(programska moznost Upravljanje palet)

Okno Gumb

Preglednica palet

PALETA

Levo: program, desno: preglednica palet [ Prosr.
PALETA
Levo: preglednica palet, desno: stanje =

STATUS
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2.4 Prikazi stanja

»Splosni« prikaz stanja
Splo3ni prikaz stanja v spodnjem delu zaslona prikazuje trenutno
stanje stroja. Pojavi se samodejno pri nacinih delovanja:

®m Programski tek — Posamezni niz in Programski tek — Zaporedje
nizov, v kolikor za prikaz ni izbrana izklju¢no ,Grafika“;

B Pozicioniranje z roCnim vnosom.

V nacinih delovanja Ro¢no delovanje in El. krmilnik se prikaz stanja
pojavi v velikem oknu.

Informacije o prikazu stanja
Simbol Pomen

DEJANSKO Prikaz polozaja: nacin dejanskih koordinat,
Zelenih koordinat in koordinat preostale poti

E Strojne osi; pomozne osi prikazuje TNC z malimi
Crkami. Zaporedje in Stevilo prikazanih osi dolo€i

proizvajalec stroja. UpoStevajte priroCnik za stroj.

@3 Stevilka aktivne izhodiSCne tocke iz preglednice
prednastavitev. Ce ste izhodi§¢no to¢ko dologili
rocno, prikazuje TNC za simbolom besedilo
ROCNO.

FSM Prikaz pomika v palcih odgovarja desetini
dejavne vrednosti. Stevilo vrtljajev S, pomik F in
dejavna dodatna funkcija M.

+ Os se je zataknila.

@ Os lahko premikate s krmilnikom.
|£ Osi se premikajo v skladu z osnovno rotacijo.
@ Osi se premikajo po zavrteni obdelovalni ravnini.
;En Funkcija M128 ali FUNCTION TCPM je aktivna.
Noben program ni aktiven.
o
m Programski tek se je zagnal.
1
— Program je zaustavljen.
ol
Program se prekine.
% g p

Prikazi stanja 2.4
Potek programa. po blokih i
stat.H
17 Lo 13 | \umarssent [romcacicveln pos|ToouiTTies
10 L Tx-8.1 kO PRAC 1
10 CYEL OEF 11.8 FAKTOR DIFENE. i 5.1 e owe ﬁ
20 CVEL DEF 11.1 SCL 0.0 L
22 ChLL LBL 15 REPS -
23 PLANE RESET STAY
24 Loy 5 11
25 END POR STATL MR &
v
T
e
ox XiNml P11 -T1
B VINRl 09:33 : | e [
+58.458 Y +42.888 2 -18.25% I?ﬁ o
B +8.888 C +8.888
ol
m. e 1 szs T=en F [T our 1eex n Al L] “"z
BOSNT ‘ ’ i o m} INTERNT
PRENIK | semwe aTee
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Uvod
2.4 Prikazi stanja

Dodatni prikazi stanja

Dodatni prikazi stanja prikazujejo podrobne informacije o poteku
programa. Prikli¢ete jih lahko v vseh nacinih delovanja, razen v
nacinu Shranjevanje/urejanje programa.

Vklop dodatnega prikaza stanja

Q » PrikliCite orodno vrstico za postavitev zaslona.
PR » |zbira zaslonskega prikaza z dodatnim prikazom
starus stanja: TNC na desnem delu zaslona prikazuje

obrazec stanja PREGLED.

Izbira dodatnih prikazov stanja

E » Preklop orodne vrstice, da se ne pojavijo gumbi za
STANJE.
status » Z gumbom neposredno izberite dodatni prikaz
Foz. et stanja, npr. polozajev in koordinat. ALI

» S preklopnimi gumbi izberite Zeleni pogled.

V nadaljevanju so opisani razpoloZljivi prikazi stanja, ki jih lahko
izberete neposredno z gumbi ali s preklopnimi gumbi.

Nekatere informacije o stanju, ki so opisane v

nadaljevanju, so na voljo samo, €e je na TNC-ju
4B aktivirana ustrezna programska moznost.
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Pregled

Prikazi stanja

24

|test sroarsss

Obrazec stanja Pregled prikazuje TNC po vklopu, ¢e svte izbrali T T P T
postavitev zaslona PROGRAM + STANJE (oz. POLOZAJ LA e
+ STANJE). Pregledni obrazec povzema najpomembnejse AT T N R R
informacije o stanju, ki jih najdete tudi na posameznih zadevnih 33 Fliv mises Stay e — T 3
. N 28 END POH STATL P DL-TAD  +0.9980  DR-TAB  +8.0008 L
podrobnih obrazcih. S SRR E R |
Gumb Pomen s R Ml |
— Pozicijski prikaz T I 7 ——
BREBLED +58.458 Y +42.898 2 -13.255"'1g‘i
B +8.888 C +8.888
Informacije o orodju I
Aktivne M-funkcije — | e | | s
Aktivne koordinatne pretvorbe
Aktiven podprogram
Ponovitev aktivhega dela programa
Program, priklican s PGM CALL
Trenutni ¢as obdelave
Ime aktivnega glavnega programa
Splosne informacije o programu (zavihek PGM)
Gumb Pomen Potek programa., po blokih | et v
stat.H ) )
Neposredna Ime aktivhega glavnega programa BLICRiR e T —— o
izbira ni S B2 B... |
Mogocs AT e
Sredisée kroga CC (pol) o "oy
Stevec za ¢as zadrzevanja P -1
Cas obdelave, ko je bil program povsem T T I TT I B T TT fm;"i
simuliran v naginu Programski test 5o reemem e 18008 P
-~ me Mo b ¥ wEees r—wo o wen
Trenutni &as obdelave v % L. | | = - E
Trenutni éas — == o
Priklicani programi
75
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24

Prikazi stanja

Ponovitev dela programa/podprograma (zavihek LBL)

Gumb
Neposredna
izbira ni
mogoca

Pomen

Aktivne ponovitve delov programa s
Stevilko stavka, Stevilko oznake in Stevilom
programiranih ponovitev ali ponovitev, ki se
morajo Se izvesti

Stevilke aktivnih podprogramov s $tevilko
stavka, v katerem je bil podprogram priklican,
in Stevilka priklicane oznake

Informacije o standardnih ciklih (zavihek CYC)

Gumb

Neposredna

izbira ni
mogoca

Pomen

Aktivni obdelovalni cikel

Fotek programa.,
stat.H

17 LeL 18
10 L Ixe9.1 B8 FREX

10 CYEL DEF 11.8 FOXTOR DIMENZ.
20 CVEL DEF 1.1 8L 8.0895

22 CRLL LBL 15 REFS

23 FLANE RESET STAY

za LoL @

25 END POH STATL M

o XiNel P1 -T2

o ViNml 09:33

[Test sroarssa

po blokih

|(marsient [ron Lo [eveinl ros| Took [T+

Untazerogsasan
Bata-hr. | LBL-NT./Naws "R
4 a0
=
M
Ll
[}
uiegarholimmen
Satz-hr.  LBL-Nr./Nase wer
e
W .
!

76

Aktivne vrednosti cikla 32 Toleranca

sidan
+5@8.4539 Y +4Z.898 2 -108.255/| & .
] +0.080 C +a.080 e
Frees
@ Wy
m. @e 1 kg T szs zmes r wasiin  our ieew nam |AEH ""!
moeNT i M INTERNE
s . [ TR
Potek programa. po blokih [
stat.H
17 Lo |(marsient [ron|Lae cve |nlros| Took [T
10 L Tx-e.1 w8 PR
10 CYEL OEF 11.8 FAKTOR DIFENE. ] 17 n E_
20 CYEL DEF 1.1 SCL 0. 06865
Tvhlus 3T TOLERANE &1 Luno =1
22 CRLL LBL 15 REPE T . end0
33 Fuw eint avay M —
5 eng Pon staT: M Ta LL
=
Y
s XiNml Pl -T1
% ViNe) @9:33 P u
+58.458 Y +42.888 2 -13'255'% =
B +8.888 C +8.0888
Frees
@ Wy
m. e 1 bt f sza zmes r sasmin  our e noag | AEH ""'!
moeNT i M INTERNE
s . [ TR
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Prikazi stanja 2.4

Aktivne dodatne M-funkcije (zavihek M)

Gumb Pomen Potek programa, Po blokih TR PXOR N
stat.H
Neposredna Seznam aktivnih M-funkcij z dolo€enim Y- ————— —— a
izbira ni pomenom e — =
mogoéa e G Pani S1ATA T b Lh_L
Seznam aktivnih M-funkcij, ki jih je prilagodil - "ey
proizvajalec stroja
..x UIM!ID .F:W ‘I‘I.m ﬂ
] +58.453 Y +42.898 2 -13.2555 o
B +8.888 C +8.888 -
2.1-@
m. @ Pl or szs me s Geasain  Dur 16en h a4 _Em ““!
PREATK [ (ﬁ' I .‘;‘:ﬂn| | aToe
Polozaji in koordinate (zavihek POS)
Gumb Pomen Potek programa, Po blokih TR PTOR N
stat.H
T Vrsta prikaza polozaja, npr. Dejanski polozaj N S e, [l e e )
POZ.5T. B ] ‘“'.;. =
{3 e o L
Kot vrtenja za obdelovalno ravnino e :
» [ erinasrerne  10.00000 ey
Kot osnovne rotacije e e =
Aktivna kinem. ERE e
1] +50.459 Y +42 .898 2 -1a.255: X
B +8.888 C +8.888
2.1-@
m. @e 1 G T STamw o waam  ow tew ned Em s
PREATK [ (ﬁ' I .‘;‘:ﬂn| | aToe
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Prikazi stanja

Informacije o orodjih (zavihek TOOL)

Gumb

STATUS
ORODJA

Pomen
Stevilka aktivnega orodja:

® Prikaz T: Stevilka in ime orodja
B Prikaz RT: Stevilka in ime nadomestnega orodja

Orodna os

DolZina in polmeri orodja

Nadmere (delta vrednosti) iz preglednice orodij
(TAB) in TOOL CALL (PGM)

Cas mirovanja, maksimalni &as mirovanja (TIME 1)
in maksimalni ¢as mirovanja pri TOOL CALL
(TIME 2)

[Test sroarssa

Prikaz programiranega orodja in nadomestnega
orodja

Izmere orodja (zavihek TT)

o

TNC prikaze zavihek TT samo, ko je ta funkcija na
stroju aktivna.

Fotek programa., po blokih
stat.H
17 Lo 13 [ {umersient ronLacicvelniros Toou [Trie
10 L Tx-8.1 kO PRAX 1
10 CYEL OEF 11.8 FAKTOR DIFENE. T s bie " H_
20 CYEL DEF 1.1 SCL 0. 06865 ooc:
22 CRLL LBL 15 REPE . L e8e.so0e i—lE
23 FLANE RESET STAY zallidl = 50000 —
za Lo @ “az  a.e000 s |
25 END POR STATL MR =4
oL oR Rz -
TAD a.Gese  sa.03es  0.0000
Pn sa.zes  secees  seceses I
__ cum.me o rimez | e
E] s i |
TS
ar
o XiNmi P1 -T1 I
B VMRl 00:33 : - arons [
+508.453 Y +4Z.8398 2 =-18.255 I?E e
B +8.888 C +8.888
Pﬂ‘mw
m. @e 1 lg 7 sza mmes v WAl Gy e ik [ “"z
.ﬂotfﬂ
PRENIK . e aTee
Potek programa. Po blokih [
stat.H
17 LeL 13 [{umerssent romicacicvelniros|Toon 17
10 L Tx-0 x i
18 CYEL OEF 11.8 FAKTOR DIFENE T B ne n ﬂ
20 CYEL DEF 1.1 SCL 0. 06865 [
22 CRLL LBL 15 REPE p— —
73 PLANE BEOET GTAY E | nax —
Lo @ 2 Rl 5[]
25 END POR STATL MR &=
¥
T
o
o XiNml P11 -T1 |
B VINal 09:33 y arons []
+58.458 Y +42.888 2 -18.255 ﬁﬁ L
B +8.888 C +8.0888
L‘m%
m. @e 1 sza zmee r wasiin  pur iee nam | AEH “"z
ROSNT a INTERNT
PRENIK P il aTee

-

Gumb Pomen

Neposredna  Stevilka orodja, ki se meri

izbira ni

mogoca
Prikaz, ali se meri polmer ali dolZina orodja
NAJNIZJA in NAJVISJA vrednost meritev
posameznegda rezila in rezultat merjenja z
rotirajo¢im orodjem (DYN)
Stevilka rezila orodja s pripadajo¢o izmerjeno
vrednostjo. Zvezdica za izmerjeno vrednostjo
prikazuje, da je bila prekoraena toleranca iz
preglednice orodij
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Prerac¢unavanje koordinat (zavihek TRANS)

Gumb

STATUS
COORD .

PRERRGSUN .

Pomen

Ime preglednice nielnih tock

Prikazi stanja

24

Stevilka aktivne ni¢elne tocke (#), opomba iz
aktivne vrstice Stevilke aktivne ni¢elne tocke
(DOC) iz cikla 7

Zamik aktivne ni€elne tocke (cikel 7). TNC
prikazuje zamik aktivne nielne tocke na do 8
oseh

Zrcaljene osi (cikel 8)

[Test sroarasa

Aktivna osnovna rotacija

Aktivni rotacijski kot (cikel 10)

Aktivni faktor merila/faktorji meril (cikli 11/26).
TNC prikazuje aktiven faktor merila na do
Sestih oseh

Sredis¢e srediS¢nega raztezanja

Oglejte si uporabniski priro€nik za cikle, cikle za preraunavanje

koordinat.

Prikaz Q-parametrov (zavihek QPARA)

Gumb

STARTUS
0 PARAH.

Pomen

Prikaz trenutnih vrednosti definiranih Q-
parametrov

Prikaz zaporedij znakov definiranih parametrov
nizov

Fotek programa. po blokih |
stat.H
17 e 98 [Pan Lot Tove §n i pon I Too (77 Tma (44
10 L Tx-8.1 kO PRAC
18 EYCL DEF 11.8 FAXTOR DIFENE. Fullpunk (-Tab. 3 n E_
20 CYEL DEF 1.1 SCL 0. 06865 -
22 CALL LBL 15 REPE X eAf,08TT —_—
23 PLANE RESET STAV [ ¥ +r93.0ee3 m
2a Lou @ [, - 1
23 oo pon arary m k | Ll
v
= wsvve |
! iy
X 0.000588 -. i
¥ 0.eeese
= f| ¢ ©.menses
s XiNml Pl -T1 = = |
o5 viNel 88:33 r = __i. el
+5@8.4539 Y +4Z.898 2 'lB.ZSE.ﬁE o
B +8.888 C +8.0888
AT
Y
m. @e 1 bk T sza mes ¥ wasiin  our ieew nam |AEH ""z
.ﬂotfﬂ
PRENTK P aTee
Potek programa. Po blokih (i
stat.H
Y | PoniLnL [ eveInires] Too [T [ TRINS censrl+ |
18 CYGL DEF 11.8 FAKTOR DIFENZ. il |m B
20 CYEL DEF 1.1 SCL 0. 06865
22 CALL LBL 15 REPE —El
23 PLANE RESET STAV .
24 LOL @ L] 1
23 oo pon arary m 183
v
T
[ "=
TEEE
Sirine-Faranstier f -
s XiNml Pl -T1
o5 ViNel 8033 l el
+58.458 Y +42.888 2 -13'255'?@ =
B +8.888 C +8.0888
AT
& L=
m. @e v sza zmee r wasiin  our ieew nam |AEH ""z
.ﬂotfﬂ
PRENTK P aTee
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Uvod
2.5 Upravitelj oken

2.5 Upravitelj oken

Obseg funkcij in delovanje upravitelja oken doloci
izdelovalec stroja. Upostevaijte priro¢nik za stroj.
-

Na TNC-ju je na voljo upravitelj oken Xfce. Xfce je standardna
aplikacija za operacijske sisteme, ki temeljijo na sistemu UNIX, in
jo lahko upravljate z grafiénim uporabniskim vmesnikom. Upravitelj
oken omogoca naslednje funkcije:

® Prikaz opravilne vrstice za preklapljanje med razli¢nimi
aplikacijami (uporabniskimi vmesniki).

® Dodatno upravljanje namizja, na katerem lahko delujejo
posebne aplikacije izdelovalca stroja.

m  Krmiljenje fokusa med aplikacijo NC-programske opreme in
aplikacijo izdelovalca stroja.

®m Velikost in poloZaj pojavnega okna lahko prilagajate. Pojavna
okna lahko tudi zaprete, obnovite in pomanjSate.

TNC prikaZe na zaslonu levo zgoraj zvezdico,

E> Ce aplikacija upravitelja oken ali upravitelj okna
povzrodili napako. V tem primeru zamenjajte
upravitelj oken in odpravite teZzavo, po potrebi si
oglejte priro¢nik za stroj.
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Upravitelj oken 2.5

Opravilna vrstica

V opravilni vrstici lahko z midko izbirate razli€ha delovnha obmodja. e PP TP T T

TNC omogoca naslednja delovna obmodja: o 92??‘“““ H

m 1. delovno obmocje: aktivni nacin delovanja stroja § B o e v oo _viee | © B

® 2. delovno obmogje: aktivni nagin programiranja é;ﬂw f?':":': “ f: i |

= 3. delovno obmodje: aplikacije proizvajalca stroja (na voljo kot E S e s
dodatna oprema) i ——— e

Poleg tega so v opravilni vrstici na voljo tudi druge aplikacije, ki se mm" _ ““ g“ s |

zazenejo skupaj s TNC-jem (npr. za preklop v PDF-pregledovalnik B

ali TNCguide).
S klikom zelenega simbola HEIDENHAIN odprete meni, prek

katerega lahko dostopate do informacij, nastavitev ali aplikacij. Na
voljo so naslednje funkcije:

®  About Xfce: informacije o upravitelju oken Xfce
®  About HeROS: informacije o operacijskem sistemu TNC-ja

® NC Control: zagon in zaustavitev programske opreme TNC-ja.
Dovoljeno samo v diagnostiéne namene

B Web Browser: zagon brskalnika Mozilla Firefox

® Diagnostics: uporaba je dovoljena samo pooblaséenemu in
usposoblienemu osebju za zagon diagnosti¢nih aplikacij

m Settings: konfiguracija razli¢nih nastavitev
® Date/Time: nastavitev datuma in ¢asa

® Language: nastavitev jezika za sistemska pogovorna okna.
TNC to nastavitev ob zagonu prepiSe z nastavitvijo jezika za
strojne parametre 7230

® Network: nastavitev omrezja

®m Reset \!VM-Conf: ponastavitev osnovnih nastavitev upravitelja
oken. Ce je potrebno, so ponastavljene tovarni§ko dolocene
nastavitve

B Screensaver: nastavitve za ohranjevalnik zaslona; na voljo
so razliéne moznosti

® Shares: konfiguracija omrezne povezave

B Tools: omogoceno le pooblaséenim uporabnikom. Aplikacije,
ki so na voljo pod menijsko moznostjo Tools (Orodja), lahko
v TNC-ju neposredno zazenete tako, da v upravljanju datotek
izberete ustrezno vrsto datoteke glej "Upravljanje datotek:
osnove", Stran 101.

TNC 620 | Uporabniski priro€nik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013 81



Uvod
2.6 Varnostna programska oprema SELinux

2.6 Varnostna programska oprema
SELinux

SELinux je razSiritev za operacijske sisteme, ki temeljijo na
sistemu Linux. SELinux je dodatna varnostna programska oprema
v smislu obveznega nadzora dostopa (MAC) in ¢iti sistem pred
izvajanjem neodobrenih postopkov ali funkcij ter tako tudi pred
virusi in drugo Skodljivo programsko opremo.

MAC pomeni, da mora biti vsak dogodek izrecno dovoljen, sicer
ga TNC ne izvede. Programska oprema je kot dodatna zascita
za normalno omejitev dostopa pod sistemom Linux. I1zvajanje
dolo€enih postopkov in dejanj je dovoljeno le, &e to dovoljujejo
standardne funkcije in nadzor dostopa SELinux.

Namestitev SELinux TNC je pripravljena tako, da
E> je dovoljeno samo izvajanje tistih programov, ki

so name&ceni s HEIDENHAINOVO programsko

opremo NC. Drugih programov ni mogocCe izvesti s

standardno namestitvijo.

Nadzor dostopa SELinux pod HEROS 5 je krmiljen na nasledniji

nacin:

® TNC izvaja le tiste aplikacije, ki so bile namesc¢ene s
HEIDENHANOVO programsko opremo NC.

® Datoteke, ki so povezane z varnostjo programske opreme
(sistemske datoteke sistema SELinux, datoteke za ponovni
zagon HEROS 5 itd.), lahko spreminjate le z izrecno izbranimi
programi.

m Datotek, ki so jih na novo ustvarili drugi programi, praviloma ni
dovoljeno izvajati.

® Nove datoteke lahko izvedete le v dveh primerih:

® Posodobitev programske opreme Posodobitev programske
opreme HEIDENHAIN lahko zamenja ali spremeni sistemske
datoteke.

m Konfiguracija SELinux Konfiguracija SELinux je praviloma
za&cCitena z geslom proizvajalca stroja; upostevajte priroCnik
za stroj.

HEIDENHAIN naceloma priporoc¢a aktiviranje
sistema SELinux, saj ta omogoca dodatno zascito
pred zunanjim vdorom.
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Oprema: tipalni sistemi 3D in elektri€na ro¢na kolesa HEIDENHAIN 2.7

2.7 Oprema: tipalni sistemi 3D in
elektriéna roéna kolesa HEIDENHAIN

Tipalni sistemi 3D (programska moznost Funkcija
tipanja)

Z razliénimi 3D-tipalnimi sistemi HEIDENHAIN lahko:

® samodejno naravnate obdelovance,

® hitro in natanéno doloCate izhodiS¢ne tocke,

B opravljate meritve na obdelovancu med programskim tekom,
B izmerite in preverite orodje.

ﬂ Vse funkcije ciklov (cikli tipalnega sistema in
obdelovalni cikli) so opisane v uporabniSkem
priroéniku za programiranje ciklov. Ce tega
uporabniSkega priro€nika nimate, se obrnite na
podjetije HEIDENHAIN. ID: 679295-xx

Stikalni tipalni sistemi TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 in TS 740

Ti tipalni sistemi so Se posebej primerni za samodejno

naravnavanje obdelovanca, doloanje izhodi$¢nih tock ter meritve
na obdelovancu. TS 220 prena$a stikalne signale prek kabla in je
razen tega 8e cenovno ugodna moznost za ob€asno digitalizacijo.

Za stroje z zalogovnikom orodij sta posebej primerna tipalna
sistema TS 640 (oglejte si sliko) in manjsi TS 440, ki stikalne
signale prena8ata brezZi¢no prek IR.

Princip delovanja: v stikalnih tipalnih sistemih HEIDENHAIN
neobrabljivo opti¢no stikalo zazna odklon tipalne glave. Ustvarjeni
signal povzroci, da se shrani dejanska vrednost trenutnega
polozZaja tipalnega sistema.

Tipalni sistem za orodje TT 140 za merjenje orodja

TT 140 je stikalni 3D-tipalni sistem za merjenje in preverjanje orodij.
TNC ima za to na voljo 3 cikle, s katerimi lahko ugotovite polmer in
dolzino orodja pri mirujo€em ali vrteCem se vretenu. Zaradi posebej
robustne zgradbe in visoke stopnje zasc€ite TT 140 ni obc&utljiv na
hladila in ostruzke. Stikalni signal se tvori z neobrabljivim optiénim
stikalom, ki ga odlikuje izjemna zanesljivost.
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Uvod
2.7 Oprema: tipalni sistemi 3D in elektricna ro¢na kolesa HEIDENHAIN

Elektronski krmilniki HR

Elektronski krmilniki poenostavijo natanéno ro€no premikanje osnih
vodil. Za pot premika na vrtljaj krmilnika je na voljo Siroko obmodje
za izbiro. Poleg vgradnih krmilnikov HR130 in HR 150 nudi podjetje
HEIDENHAIN tudi prenosni krmilnik HR 410.
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Programiranje: osnove, upravljanje datotek
3.1 Osnove

3.1 Osnove

Merilniki za merjenje opravljene poti in referenéne
tocke

Na strojnih oseh so merilniki za merjenje poti, ki zajamejo poloZaje
strojne mize oz. orodja. Na linearnih oseh so obi¢ajno names&¢eni
merilniki za merjenje dolzine, na okroglih mizah in vrtljivih oseh pa
merilniki za merjenje kotov.

Ce se ena od strojnih osi premakne, ustrezni merilnik sprozi
elektricni signal, iz katerega TNC izraCuna natan¢ni dejanski
polozaj strojne osi.

Pri prekinitvi elektricnega toka se dodelitev med polozajem strojnih
vodil in izraéunanim dejanskim poloZajem izgubi. Ce Zelite prvotno
dodelitev znova vzpostaviti, so na inkrementalnih merilnikih
referencne tocke. Pri prehodu ¢ez izhodiS¢no tocko sprejme

TNC signal, ki oznacuje nespremenljivo strojno izhodis¢no tocko.
Tako lahko TNC znova vzpostavi dodelitev dejanskega polozaja
trenutnemu polozaju stroja. Pri merilnikih za merjenje dolzZine z
referen¢nimi toCkami za odmik je treba strojne osi premakniti za
najve¢ 20 mm, pri merilnikih za merjenje kotov pa za najvec 20°.

Pri absolutnih merilnikih se po vklopu absolutna pozitivha vrednost
prenese v krmilni sistem. Tako je neposredno po vklopu in brez
premikanja strojnih osi znova vzpostavljena dodelitev med
dejanskim polozajem in polozajem strojnih vodil.

IzhodisSéni sistem
Z izhodi$¢nim sistemom natan¢no dolocite poloZaje v ravnini ali v

prostoru. PoloZaj se vedno nanaSa na dolo¢eno to¢ko in je opisan s
koordinatami.

V pravokotnem sistemu (kartezi¢ni sistem) so tri smeri dolo¢ene
pa je v ni¢elni tocki. Koordinata dolo¢a odmik od ni¢elne tocke v
eni od teh smeri. Tako je mogoCe poloZaj v ravnini opisati z dvema
koordinatama, poloZaj v prostoru pa s tremi koordinatami.

Koordinate, ki se nanasajo na ni¢elno to¢ko, se imenujejo
absolutne koordinate. Relativne koordinate se nana3ajo na drug
poljubni polozaj (izhodiSéno tocko) v koordinatnem sistemu.
Vrednosti relativnih koordinat se imenujejo tudi inkrementalne
koordinatne vrednosti.

X (2Y)

z
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Osnove

IzhodisSéni sistem na rezkalnih strojih

Pri obdelavi obdelovanca na rezkalnem stroju se obi¢ajno opirate
na pravokotni koordinatni sistem. Slika desno prikazuje dodelitev
pravokotnega koordinatnega sistema strojnim osem. Pravilo treh
prstov desne roke je namenjeno v pomog: Ce sredinec kaze v smer
orodne osi od orodja proti obdelovancu, kaze v smeri Z+, palec v
smeri X+ in kazalec v smeri Y+.

TNC 620 lahko izbirno krmili do 18 osi. Poleg glavnih osi X, Y in Z
obstajajo Se vzporedne dodatne osi U, V in W. Rotacijske osi pa
so oznacene z A, B in C. Slika desno spodaj prikazuje dodelitev
dodatnih osi oz. rotacijskih osi glavnim osem.

3.1

Poimenovanje osi na rezkalnih strojih

Osi X, Y in Z na vaSem rezkalnem stroju se imenujejo tudi orodna
0s, glavna os (1. 0s) in pomozna os (2. os). Razporeditev orodne
osi je odloCilna za dodelitev glavne in pomozne osi.

Orodna os Glavna os Pomozna os
X Y 4
Y z X
Z X Y
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Programiranje: osnove, upravljanje datotek
3.1 Osnove

Polarne koordinate

Ce je obdelovalna risba pravokotno dimenzionirana, tudi pri vi
sestavljanju obdelovalnega programa uporabite pravokotne
koordinate. Pri obdelovancih s kroZnimi loki ali pri kotnih podatkih je P
pogosto enostavneje, e poloZaje dolodite s polarnimi koordinatami. ~\PR N,

Za razliko od pravokotnih koordinat X, Y in Z opisujejo polarne /
koordinate samo poloZaje v eni ravnini. Polarne koordinate imajo i iy PR
svojo nicelno tocko v polu CC (CC = circle centre; angl. sredisce PR PA,

kroga). Polozaj v ravnini je jasno dologen s: 10 N4 0°

® polmerom polarnih koordinat: razmik med polom CC in R\
polozajem

® kotom polarnih koordinat: kot med referenéno osjo kota in potjo, 30
ki pol CC povezuje s polozajem

x ¥

Doloc¢anje pola in referen¢ne osi kota

Pol dologite z dvema koordinatama v pravokotnem koordinatnem
sistemu v eni od treh ravnin. Tako je jasno dolo¢ena tudi referenéna
os kota za kot polarnih koordinat PA.

Polarne koordinate Referenéna os kota
(ravnina)

XY +X

YiZ +Y

ZIX +Z

88 TNC 620 | Uporabniski priro€nik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013



Osnove 3.1

Absolutni in inkrementalni polozaji obdelovanca

Absolutni polozaji obdelovanca

Ce se koordinate poloZaja nanasajo na niéelno to¢ko
koordinatnega sistema (prvotni polozaj), se imenujejo absolutne
koordinate. Vsak polozaj na obdelovancu je jasno dolo¢en z
absolutnimi koordinatami.

Primer 1: vrtine z absolutnimi koordinatami:

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

Inkrementalni polozaji obdelovanca

Inkrementalne koordinate se nanaSajo na nazadnje programiran
polozaj orodja, ki sluzi kot relativna (namisljena) ni¢elna tocka.
Tako inkrementalne koordinate pri sestavljanju programa dolo¢ajo
razmerje med zadnjim polozajem in naslednjim Zelenim polozajem,
na katerega naj se orodje premakne. Zato se to imenuje tudi
verizno dimenzioniranje.

Inkrementalno mero oznadite z »l« pred oznako osi.

10,10

Primer 2: vrtine z inkrementalnimi koordinatami 9_

Absolutne koordinate vrtine 4 X
X =10 mm

Y =10 mm

Vrtina 5 glede na 4 Vrtina © glede na 5

X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absolutne in inkrementalne polarne koordinate

Absolutne koordinate se vedno nana$ajo na pol in referenéno os
kota.

Inkrementalne koordinate se vedno nana$ajo na nazadnje
programiran polozZaj orodja.
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Programiranje: osnove, upravljanje datotek
3.1 Osnove

Izbira izhodis¢ne tocke

Prikaz orodja prikazuje dolo€en oblikovni element obdelovanca

kot absolutno izhodis¢no tocko (ni¢elno tocko), ki je obiajno kot y4 ‘
obdelovanca. Pri dolo€anju izhodiS¢ne tocke obdelovanec najprej
usmerite proti strojnim osem in orodje premaknite za vse osi v Y
znan poloZaj proti obdelovancu. Za ta poloZaj nastavite prikaz

TNC-ja na ni€ ali na vnaprej dolo&eno vrednost poloZaja. Tako
obdelovanca dodelite izhodiS&nemu sistemu, ki velja za prikaz

TNC-ja oz. uporabljen obdelovalni program.

Ce slika obdelovanca prikazuje relativne izhodi$éne tocke,
preprosto uporabite cikle za izraGun koordinat (oglejte si
uporabniski priro¢nik za cikle, cikle za prerac¢unavanje koordinat).

Ce mere na prikazu obdelovanca za NC ne ustrezajo, izberite
. . - . . MIN
za izhodis¢no tocko polozaj ali kot obdelovanca, s katerega
boste lahko najenostavneje ugotovili mere preostalih polozajev
obdelovanca.
Najenostavneje boste izhodis¢ne tocke dolocili s 3D-tipalnim
sistemom HEIDENHAIN. Oglejte si »Dolo¢anje izhodis¢ne tocke s
3D-tipalnim sistemom« v uporabniskem priro¢niku za programiranje

MAX

ciklov.
Primer
Risba obdelovanca prikazuje vrtine (od 1 do 4), katerih dimenzije vi
se nanasajo na absolutno izhodi$¢no to¢ko s koordinatama X=0
Y=0. Vrtine (5 do 7) se nanasajo na relativno izhodis¢no tocko &+ 150
z absolutnimi koordinatami X = 450, Y = 750. S ciklom ZAMIK ,?To /4 /R
)4 )4 - - v 750'_ A7,
NICELNE TOCKE lahko ni¢elno todko zaasno premaknete na )i \/ \/
polozaj X = 450, Y = 750, kar omogo¢a programiranje vrtin (5 do 7) S{ -IB0
brez dodatnih izracunov. a =
M an
20 AP D
P
Z
325 450 900
950
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Odpiranje in vnos programov

3.2 Odpiranje in vnos programov

Zgradba NC-programa v obliki navadnega besedila
HEIDENHAIN

Obdelovalni program je sestavljen iz vrste programskih nizov. Slika
desno prikazuje elemente niza.

TNC oStevilCi nize obdelovalnega programa v naras¢ajo¢em
zaporedju.

Prvi stavek programa je oznaen z BEGIN PGM, imenom programa
in izbrano mersko enoto.

Naslednji nizi vsebujejo informacije o:

® surovcu

priklicih orodja

premikih na varnostni polozZaj

pomikih in Stevilih vrtljajev

poti gibanja, ciklih in dodatnih funkcijah

Zadniji stavek programa je oznacen z END PGM, imenom programa
in izbrano mersko enoto.

HEIDENHAIN priporo€a, da po priklicu orodja vedno
' izvedete premik na varnostni poloZaj, s katerega
o lahko TNC opravi pozicioniranje za obdelovanje brez
nevarnosti trka!

Definiranje surovca: BLK FORM

Neposredno po odpiranju novega programa definirate surovec v
obliki kvadra. Za naknadno definiranje surovca pritisnite tipko SPEC
FCT, gumb PROGRAMSKA DOLOCILA in nato gumb BLK FORM.
To definicijo potrebuje TNC za grafi¢ne simulacije. Stranice kvadra
so lahko dolge najvec 100.000 mm in lezijo vzporedno z osmi X, Y
in Z. Ta surovec je dolo¢en z dvema to¢kama na svojem robu:

® Tocka MIN: najmanjSa X-, Y- in Z-koordinata kvadra. Vnesite
absolutne vrednosti.

m Tocka MAX: najvelja X-, Y- in Z-koordinata kvadra. Vnesite
absolutne ali inkrementalne vrednosti.

Definicija surovca je potrebna samo, ¢e Zelite
program grafi¢no preizkusiti!

Block

10 L‘X+10 Y+5 RO F100 M3 ‘

Path functions

Block number
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Programiranje: osnove, upravljanje datotek
3.2 Odpiranje in vnos programov

Odpiranje novega obdelovalnega programa

Obdelovalni program vedno vnesite v nacinu PROGRAMIRANJE. e TProgranirani e . _
Primer Odpiranja programa: T Nﬂf.x’l:ncna .sur. dela: maksnmu!n 2
. .. m&nm:—
> Izberite na¢in PROGRAMIRANJE. R |
PGM » Priklic upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM
MGT MGT.

Izberite imenik, v katerega Zelite shraniti nov program:
IME DATOTEKE = ALT.H

» Vnesite novo ime programa in ga potrdite s tipko ‘ ‘ ‘ |
ENT. |

ENT

» Izbira merske enote: pritisnite gumb MM ali INCH.
TNC preklopi v okno programa in odpre pogovorno
okno za definiranje BLK-FORM (surovec).

OBDELOVALNA RAVNINA NA SLIKI: XY
@ » Vnesite os vretena, npr. Z

MM

DEFINICIJA SUROVCA: MINIMUM

» Zaporedoma vnesite koordinate X, Y in Z tocke
MIN in vsak vnos potrdite s tipko ENT.

DEFINICIJA SUROVCA: MAKSIMUM

» Zaporedoma vnesite koordinate X, Y in Z tocke
MAX in vsak vnos potrdite s tipko ENT.

ENT

ENT

Primer: prikaz BLK FORM v NC-programu

0 BEGIN PGM NEU MM Zacetek programa, ime, merska enota
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Os vretena, koordinate tocke MIN

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Koordinate to¢ke MAX

3 END PGM NEU MM Konec programa, ime, merska enota

TNC samodejno ustvari Stevilke stavkov ter stavka BEGIN in END.

DEL prekinite pogovorno okno pri Obdelovalna
ravnina na sliki: XY!

TNC lahko grafiko prikaze samo, €e je najkrajSa
stranica dolga najmanj 50 ym in najdaljSa stranica
najve¢ 99.999,999 mm.

E> Ce ne Zelite programirati definicije surovca, s tipko
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Programiranje premikov orodja v pogovornem oknu
DIN/ISO

Programiranje stavka pricnite s pritiskom tipke za pogovorno okno. e

V glavi zaslona TNC prikazuje vpradanje za vse potrebne podatke.

Ce DIN/ISO-funkcije vnasate s prikljuéeno USB-
tipkovnico, poskrbite, da bodo izbrane velike tiskane
Crke.

Primer pozicionirnega stavka

» Odprite niz.

KOORDINATE?
» Vnesite 10 (ciljne koordinate za os X)

» Vnesite 20 (ciline koordinate za os Y)

» Pritisnite tipko ENT, da se pomaknete na
naslednje vprasanje.

POPRAVEK POL.: RL/RR/NI POPR.?

ENT

» Vnesite »Ni popravka polmera« in se s tipko ENT
pomaknite na naslednje vpraSanje.

ENT

POMIK F=? / F MAX = ENT
» Vnesite 100 (pomik za to pot gibanja 100 mm/min)

» Pritisnite tipko ENT, da se pomaknete na
naslednje vpradanje.

DODATNA FUNKCIJA M?
» Vnesite 3 (za dodatno funkcijo M3 »Vklop vretena«).

ENT

» Pritisnite tipko ENT. TNC zapre pogovorno okno.

ENT

Programirno okno prikazuje vrstico:
3L X+10 Y+5 RO F100 M3

Odpiranje in vnos programov 3.2
Dedatns funkeiis Wy
n ‘ H34 ‘ HIBS‘ nus‘ leﬂ] J I1‘.I.28‘
93
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Programiranje: osnove, upravljanje datotek
3.2 Odpiranje in vnos programov

Mozni vnhosi pomika

Funkcije za dolo¢anje pomika Gumb

Premikanje v hitrem teku, delovanje po
nizih. Izjema: Ce je definiran pred stavkom
APPR, potem FMAX deluje tudi pri primiku na
pomozno tocko (glej "Pomembni polozaiji pri
primiku in odmiku", Stran 187).

F MAX

Premikanje s samodejno izraunanim
pomikom iz stavka TOOL CALL

F AUTO

Premikanje s programiranim pomikom (enota
mm/min ali 1/10 palcev/min). Pri rotacijskih
oseh izvede TNC pomik v stopinjah/min, ne
glede na to, ali je program sestavljen v mm ali
palcih.

Definirajte pomik na vrtljaj (enota mm/vrt ali
palci/vrt). V programih, ki uporabljajo palce, FU
ni mogoce kombinirati z M136.

FU

Definirajte pomik na zob (enota mm/zob ali
palci/zob). Stevilo zob mora biti definirano v
orodni preglednici v stolpcu CUT.

Fz

Funkcije za izvajanje pogovornega okna Tipka
Preskok vprasanja v pogovornem oknu |W|
ENT
Pred¢asno dokon&anje pogovornega okna E
Preklic pogovornega okna in brisanje
O
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Odpiranje in vnos programov

Prevzem dejanskega polozaja

TNC omogoca prevzem trenutnega poloZaja orodja v program, ¢e
npr.

® programirate nize za premikanje

B programirate cikle

Za prevzemanje pravilnih vrednosti poloZaja sledite naslednjemu
postopku:

» Polje za vnos naj bo na mesto v stavku, na katerem Zelite
prevzeti polozaj.

> Izberite funkcijo za prevzem dejanskih vrednosti.
TNC prikaze v orodni vrstici osi, katerih polozaje je
mogocCe prevzeti.

os » Izberite os. TNC zapiSe trenutni polozaj izbrane osi
z v aktivno polje za vnos.

koordinate sredid€a orodja, tudi e je aktiven
popravek polmera orodja.

TNC vedno prevzame na orodni osi koordinate
konice orodja, torej vedno upoSteva aktivni popravek
dolZine orodja.

TNC pusti orodno vrstico za izbiranje osi aktivno,
dokler je z vnoviénim pritiskom tipke »Prevzemi
dejanski poloZaj« ne izklopite. To velja tudi, ¢e
trenutni stavek shranite in s tipko za nastavitev
funkcije poti odprete nov stavek. Ce izberete element
niza, v katerem je treba z gumbom izbrati razli¢ico
vnosa (npr. popravek polmera), TNC prav tako zapre
orodno vrstico za izbiro osi.

E> TNC vedno prevzame v obdelovalni ravnini

Funkcija »Prevzemi dejanski poloZaj« ni dovoljena,
ko je aktivna funkcija Vrtenje obdelovalne ravnine.
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Programiranje: osnove, upravljanje datotek
3.2 Odpiranje in vnos programov

Urejanje programa

Program lahko urejate samo, ¢e ga TNC ne izvaja v
strojnem nacinu delovanja.

Medtem ko sestavljate ali urejate obdelovalni program, lahko s
pusc&i¢nimi tipkami ali gumbi izberete vsako vrstico v programu in
posamezne besede niza:

Funkcija Gumbil/tipke
Prejsnja stran. STRAN
Naslednja stran. STRAN
Skok na zacetek programa. ZAcETEX

I
Skok na konec programa. wonEC
Spremenite polozaj trenutnega niza = |
na zaslonu. Tako lahko prikaZzete vec =

programskih stavkov, ki so programirani
pred trenutnim stavkom.

Spremenite polozaj trenutnega niza

na zaslonu. Tako lahko prikazete ve€
programskih stavkov, ki so programirani za
trenutnim stavkom.

Skakanje med stavki.

Izbira doloCenega stavka: pritisnite tipko
GOTO, vnesite zeleno Stevilko stavka,
potrdite s tipko ENT. Lahko pa vnesete
Stevilko koraka stavka in s pritiskom gumba
ST. VRSTIC preskogite tevilo vnesenih
vrstic navzgor ali navzdol.

Izbira posameznih besed v stavku.
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Odpiranje in vnos programov

Funkcija Gumbl/tipka

Ponastavitev vrednosti izbrane besede na
nic.

Brisanje napacne vrednosti.

Brisanje sporocila o napaki (ne utripa).

868 68
m m m

Brisanje izbrane besede.

e |
ENT
Brisanje izbranega stavka. DEL

O
Brisanje ciklov in delov programa. DEL

O
Vnos stavka, ki ste ga nazadnje urejali ali ULAGANHE
. . . ZADNJEGR
izbrisali. NC BLOKA

Vnos stavkov na poljubno mesto

» Izberite stavek, za katerim Zelite vstaviti nov stavek in odprite
pogovorno okno.

Spreminjanje in vnos besed

» V stavku izberite besedo in jo prepiSite z novo vrednostjo. Med
izbiranjem besede je na voljo pogovorno okno z navadnim
besedilom.

» Za konec spreminjanja pritisnite tipko END.

Ce Zelite vnesti besedo, pritiskajte pus&i¢ni tipki (v desno ali levo),
da se pojavi Zeleno pogovorno okno, v katerega vnesite Zeleno
vrednost.

Iskanje enakih besed v razliénih nizih
Za to funkcijo nastavite gumb SAMODEJNO RISANJE na IZKLOP.

> Izbira besede v stavku: puscicno tipko pritiskajte
tako dolgo, da oznacite Zeleno besedo.
> S puscicnimi tipkami izberite stavek.

Oznaka je v stavku, ki ste ga izbrali na novo, na enakem mestu kot
v nazadnje izbranem stavku.

E> Ce ste iskanje zagnali v zelo dolgih programih, TNC

prikaze simbol s prikazom napredka. Pri tem lahko
nato z gumbom iskanje prekinete.
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Programiranje: osnove, upravljanje datotek
3.2 Odpiranje in vnos programov

Iskanje poljubnega besedila

» Za izbiro funkcije iskanja pritisnite gumb ISCI. TNC prikaze
pogovorno okno Iskanje besedila:

» Vnesite besedilo, ki ga Zelite poiskati.
» Za iskanje besedila pritisnite gumb IZVEDI.

Oznacevanje, kopiranje, brisanje in vnos delov programa

Za kopiranje delov programa znotraj doloéenega NC-programa ali v
drug NC-program so na TNC-ju na voljo naslednje funkcije: oglejte
si spodnjo preglednico.

Za kopiranje delov programa sledite naslednjemu postopku:

» |zberite orodno vrstico s funkcijami oznacevanja.
» Izberite prvi (zadnji) stavek dela programa, ki ga zelite kopirati.

» Za oznaditev prvega (zadnjega) stavka pritisnite gumb OZNACI
NIZ. TNC osvetli prvo mesto Stevilke stavka in prikaze gumb
PREKLICI OZNACEVANJE.

» Svetlo polje premaknite na zadnji (prvi) stavek dela programa,
ki ga Zelite kopirati ali izbrisati. TNC prikaZze vse oznaCene nize
v drugi barvi. Funkcijo oznaCevanja lahko kadar koli prekinete
tako, da pritisnete gumb PREKLICI OZNACEVANJE.

» Za kopiranje oznacenega dela programa pritisnite gumb
KOPIRAJ NIZ, za brisanje ozna¢enega dela programa pa gumb
1ZBRISI NIZ. TNC shrani ozna&eni niz.

» S puscicnimi tipkami izberite stavek, za katerim Zelite vstaviti
kopirani (izbrisani) del programa.

Ce Zelite kopirani del programa vstaviti v drug
program, z upravljanjem datotek izberite ustrezni

program in oznacite stavek, za katerim Zelite del
programa vstaviti.

» Za vstavljanje shranjenega dela programa pritisnite gumb
VSTAVI NIZ.

» Za preklic oznadevanja pritisnite gumb PREKLICI
OZNACEVANJE.
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Odpiranje in vnos programov 3.2

Funkcija Gumb
Vklop funkcije oznaCevanja 1z81RANIE
BLOKA
Izklop funkcije oznacevanja S
OZNAGEV .
Brisanje oznagenega niza BLOK:
IZREZ-
| st |
Vstavljanje niza, ki je v pomnilniku o
BLOKA
Kopiranje oznacenega niza T
BLOKRA

Funkcija iskanja TNC-ja

S funkcijo iskanja TNC-ja lahko v programu iS€ete poljubna
besedila in jih po potrebi tudi zamenjate z novim besedilom.

Iskanje poljubnega besedila

» Po potrebi izberite stavek, v katerem je shranjena beseda, ki jo
iSCete.

» Izberite funkcijo iskanja. TNC prikaze okno za
iskanje, v orodni vrstici pa funkcije, ki so na voljo

ISKANJE

za iskanje (oglejte si preglednico Funkcije iskanja).

» +40 (vnesite besedilo, ki ga Zelite poiskati, pri tem

pa pazite na velike in male ¢rke)

» Zacnite iskanje. TNC skoci v naslednji stavek, v

ISKRANJE

katerem je shranjeno iskano besedilo.

woernAr | umestre

» Ponovite iskanje. TNC skodi v naslednji stavek, v

ISKANJE

UREDNOST | WREDNOST

katerem je shranjeno iskano besedilo.

» Koncajte funkcijo iskanja.

KONEC

99
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3.2 Odpiranje in vnos programov

Iskanje/zamenjava poljubnega besedila

E> Funkcija Iskanje/zamenjava ni mogoca, Ce:
B je program zasCiten
® TNC trenutno izvaja program

Pri funkciji ZAMENJAJ VSE pazite, da pomotoma
ne zamenjate delov besedila, ki bi morali ostati
nespremenjeni. Zamenjana besedila se za vedno
izgubijo.

» Po potrebi izberite stavek, v katerem je shranjena beseda, ki jo
iSCete.

» |zberite funkcijo iskanja. TNC prikaZe okno za
iskanje, v orodni vrstici pa funkcije, ki so na voljo
za iskanje.

ISKANJE

» Vnesite besedilo, ki ga zelite poiskati, pri tem pa
pazite na velike in male ¢rke. Vnos potrdite s tipko
ENT.

» Vnesite besedilo, ki ga Zelite uporabiti, pri tem pa

pazite na velike in male Crke.

» Zaclnite iskanje. TNC skoci na naslednje iskano
besedilo.

ISKANJE

» Ce Zelite zamenjati besedilo in se nato pomakaniti
na naslednje najdeno mesto, pritisnite gumb
ZAMENJAJ, Ce Zelite zamenjati vsa najdena
besedilna mesta, pritisnite gumb ZAMENJAJ VSE,
in Ce besedila ne Zelite zamenijati in se samo
pomakniti na naslednje najdeno mesto, pritisnite
gumb ISCI.

» Koncaijte funkcijo iskanja.

ZAMENJRJ

KONEC
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Upravljanje datotek: osnove

3.3 Upravljanje datotek: osnove

Datoteke
Datoteke v TNC-ju Vrsta
Programi
v obliki HEIDENHAIN H
v obliki DIN/ISO i
Preglednice za
orodja T
zalogovnike orodij .TCH
palete P
nicelne tocke .D
toCke .PNT
prednastavitve PR
tipalne sisteme TP
struzna orodja .TRN
varnostne kopije datotek .BAK
odvisne podatke (npr. to¢ke zgradbe) .DEP
Besedila kot
datoteke ASCII A
protokolne datoteke TIXT
datoteke s pomocjo .CHM
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Programiranje: osnove, upravljanje datotek
3.3 Upravljanje datotek: osnove

Ce v TNC vnesete obdelovalni program, ga najprej poimenuijte.
TNC shrani program na trdi disk kot datoteko z enakim imenom.
TNC shrani tudi besedila in preglednice kot datoteke.

Ce Zelite datoteke hitro poiskati in upravljati, je v TNC-ju na voljo
posebno okno za upravljanje datotek. V tem oknu lahko datoteke
priklicete, kopirate, preimenujete in izbriSete.

S TNC-jem lahko upravljate skoraj poljubno veliko Stevilo datotek.
Za ta namen je v pomnilniku na voljo najmanj 21GB prostora.
Posamezni NC-program je lahko velik najve¢ 2 GB.

Glede na nastavitve ustvari TNC po urejanju in

E> shranjevanju NC-programov varnostno datoteko
*.bak. To pa lahko zmanj$a prostor na disku, ki ga
imate na voljo.

Imena datotek
Pri programih, preglednicah in besedilih TNC vkljuéi e pripono,
ki je od imena datoteke lo¢ena s piko. Ta pripona oznaduje vrsto

datoteke.
Ime datoteke Vrsta datoteke
PROG20 H

Dolzina imen datotek ne sme biti daljSa od 25 znakov, saj TNC
drugace ne more vec prikazati imena v celoti.

Imena datotek na TNC so v skladu z naslednjim standardom: Open
Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition
(standard Posix). V skladu z njim lahko imena datotek vsebujejo
naslednje znake:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789._-

Drugih znakov ne uporabljajte za imena datotek, da ne pride do
tezav pri prenosu datotek.

presegati najvecje dolzine poti, ki je 82 znakov glej
"Poti".

E> Najvecdja dovoljena dolzina imen datotek ne sme
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Prikaz zunaj izdelanih datotek na TNC-ju

Na TNC so names&¢eni nekatera dodatna orodja, s katerimi lahko
pregledujete in deloma tudi obdelujete datoteke, navedene v
naslednji preglednici.

Vrste datotek Vrsta
Datoteke PDF pdf
Excelove preglednice xls
csv
Internetne datoteke html
Besedilne datoteke txt
ini
Slikovne datoteke bmp
gif
jpg
png

Dodatne informacije o pregledovanju in obdelavi navedenih
datotek: glej Stran 116

Varnostno kopiranje podatkov

HEIDENHAIN priporo€a, da nove programe in datoteke, ki jih
ustvarite s TNC-jem, v rednih ¢asovnih intervalih prenesete v
racunalnik.

Z brezpla¢no programsko opremo za prenos podatkov omogoca
TNCremo NT HEIDENHAIN enostaven nacin ustvarjanja varnostnih
kopij podatkov, ki so shranjeni v TNC-ju.

Nadalje potrebujete disk, na katerega boste shranili varnostno
kopijo strojnih podatkov (PLC-program, strojni parametri itd.). Po
potrebi se glede tega obrnite na proizvajalca stroja.

in tako omogocite, da bo TNC vedno imel dovolj
prostora na trdem disku za sistemske datoteke (npr.
preglednico orodij).

E> Obcasno izbriSite datoteke, ki jih ne potrebujete vec,
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3.4 Upravljanje datotek

3.4 Upravljanje datotek

Imeniki

Ker je mogocCe na trdem disku shraniti veliko programov oziroma
datotek, posamezne datoteke shranite v imenikih (mapah), s ¢imer
je zagotovljena dolo€ena stopnja preglednosti. V teh imenikih lahko
ustvarite dodatne imenike, imenovane podimeniki. S tipkami -/+ ali
ENT lahko podimenike prikazete ali skrijete.

Poti

Pot oznacuje pogon in vse imenike oz. podimenike, v katerih je
shranjena datoteka. Posamezni vnosi so lo¢eni z »\«.

Najvecdja dovoljena dolZina poti, torej vseh znakov za
pogon, imenik in ime datoteke vkljuéno s pripono, ne
sme presegati 82 znakov.

Ime pogona ima lahko najve¢ 8 velikih tiskanih ¢€rk.

Primer

Na pogonu TNC:\ je shranjen imenik AUFTR1. Nato je v imeniku
AUFTR1 shranjen Se podimenik NCPROG, v katerega je bil kopiran
obdelovalni program PROG1.H. Pot do obdelovalnega programa je
torej:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Slika desno prikazuje primer za prikaz imenikov z razli¢nimi potmi.

B{=]TNCA

AUFTR1
—{1 NCPROG
7 wzTAB

E—{"7 A35K941
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Upravljanje datotek 3.4

Pregled: Funkcije upravljanja datotek

Funkcija Gumb Stran
Kopiranje posamezne datoteke KOPIRANJE 108
s
Prikaz doloCene vrste datoteke 12808 107
TIPR
Ustvarjanje nove datoteke NovR 108
DATOTEKRA
Prikaz zadnjih 10-ih izbranih datotek ZAon. 111
Brisanje datoteke ali imenika BRISANIE 112
Oznacevanije datoteke ‘ 113
Preimenovanje datoteke PRETNEN. 114
Zascita datoteke pred brisanjem in zasorT. 115
spreminjanjem N a
Preklic za&Cite datoteke Nezasorr. 115
Il
Uvoz preglednic orodij TREELA Upravljanje
i orodja
(programska
moznost)
Upravljanje omreZnih pogonov 123
Izbira urejevalnika 1z81RA 115
EDITORJA
Urejanje datotek po lastnostih 114
Kopiranje imenika ko _sEZN. 111

Brisanje imenika z vsemi podimeniki

Prikaz imenikov na pogonu

Preimenovanje imenika PREIMEN.
Ustvarjanje novega imenika Nou
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3.4 Upravljanje datotek

Priklic upravljanja datotek

» Pritisnite tipko PGM MGT: TNC prikazuje okno
MGT za upravljanje datotek (Slika prikazuje osnovno
nastavitev. Ce TNC prikazuje drugaéno postavitev
zaslona, pritisnite gumb OKNO).

Levo, majhno okno prikazuje razpolozljive pogone in imenike.
Pogoni so naprave, s katerimi shranite ali prenesete podatke. En
pogon je trdi disk TNC-ja, ostali pogoni pa so vmesniki (RS232,
Ethernet), na katere lahko na primer prikljucite osebni racunalnik.
Imenik je vedno oznacen s simbolom za mapo (levo) in imenom
imenika (desno). Podimeniki so pomaknjeni v desno. Ce je pred
simbolom mape v desno obrnjen trikotnik, obstajajo Se dodatni
podimeniki, ki jih lahko odprete s tipkami -/+ ali ENT.

V desnem, Sirokem oknu so prikazane vse datoteke, ki so
shranjene v izbranem imeniku. Za vsako datoteko so prikazane
razlicne informacije, ki so pojasnjene v spodnji preglednici.

Prikaz Pomen

Ime datoteke Ime z najvec 25 znaki

Vrsta Vrsta datoteke

Bytes Velikost datoteke v baijtih

Stanje Lastnost datoteke:

E Program je izbran v nacinu za
programiranje.

S Program je izbran v obratovalnem nacinu
Test programov

M Program je v nacinu delovanja za
programski tek

ﬂ Datoteka je za&Citena pred brisanjem in
spreminjanjem.

ﬂ Datoteka je za&Citena pred brisanjem in
spreminjanjem, ker se pravkar izvaja.

Datum Datum zadnje spremembe datoteke

Cas Ura zadnje spremembe datoteke

T

stRan

§

* |Programiranje

PRT.H

IzmIRAIE ‘ wOPT

&
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Upravljanje datotek

Izbiranje pogonov, imenikov in datotek
» Odprite upravljanje datotek
MGT

S puscicnimi tipkami ali gumbi premaknite svetlo polje na Zeleno
mesto na zaslonu:

» Svetlo polje premaknite iz desnega okna v levo ter

obratno.

» Svetlo polje premaknite v oknu navzgor ali

navzdol.

STRAN » Svetlo polje premaknite v oknu po straneh navzgor
f ali navzdol.

STRAN

Korak 1: Izbira pogona
» Oznalevanje pogona v levem oknu
1ZBIRANIE » Izbira pogona: Pritisnite gumb IZBIRA ali

» pritisnite tipko ENT.

ENT

Korak 2: Izbira imenika

» Oznacite imenik v levem oknu in desno okno samodejno prikaze
vse datoteke v oznacenem imeniku (osvetljeno).

Korak 3: Izbira datoteke

12508 » Pritisnite gumb IZBERI VRSTO.
TIPA
IZEIRANIE » Pritisnite gumb Zelene vrste datoteke. ALI
w[x__;'-_&isﬂ » prikaz vseh datotek: pritisnite gumb PRIKAZ VSEH
' ali

» Oznaclevanje datoteke v desnem oknu
xzn.rgnﬁwf » pritisnite gumb IZBIRA ali

> pritisnite tipko ENT.

ENT

TNC aktivira izbrano datoteko v nacinu, v katerem ste priklicali
upravljanje datotek.
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3.4 Upravljanje datotek

Ustvarjanje novega imenika

V levem oknu oznadcite imenik, v katerem Zelite ustvariti podimenik.
» NEU (vnesite ime novega imenika)

» Pritisnite tipko ENT.

ENT

IMENIK \USTVARI NOVEGA?
» Potrdite z gumbom DA ali

DR

» preklicite z gumbom NE.

Ustvarjanje nove datoteke

» |zberite imenik, v katerem zelite ustvariti novo datoteko.

» NEU (vnesite ime nove datoteke s koncnico);
pritisnite tipko ENT ali

ENT

R » Odprite pogovorno okno za ustvarjanje nove
datoteke, NEU (vnesite ime nove datoteke s
kon¢nico) in pritisnite tipko ENT.

Kopiranje posamezne datoteke

» Svetlo polje premaknite na datoteko, ki jo Zelite kopirati.

kopIRenE > Pritisnite gumb KOPIRAJ, da izberete funkcijo
@."E’i kopiranja. TNC odpre pojavno okno.

» Vnesite ime ciljne datoteke in vnos potrdite s tipko
ENT ali gumbom V REDU in TNC kopira datoteko
v trenutni imenik ali v izbrani ciljni imenik. Prvotna
datoteka se ohrani. ALI

oK

EEI » Pritisnite gumb Ciljni imenik, da v pojavnem oknu

kS izberete ciljni imenik, in izbiro potrdite s tipko ENT
ali gumbom V REDU in TNC kopira datoteko pod
enakim imenom v izbrani imenik. Prvotna datoteka
se ohrani.

Ce ste kopiranje potrdili s tipko ENT ali gumbom V
REDU, TNC prikazuje napredek.
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Upravljanje datotek

Kopiranje datoteke v drug imenik
» Izberite postavitev zaslona z enako velikimi okni.

» Za prikaz imenikov v obeh oknih pritisnite gumb POT.
Desno okno

» Svetlo polje premaknite na imenik, v katerega Zelite kopirati
datoteke, in s tipko ENT prikaZite datoteke v tem imeniku.

Levo okno

» |zberite imenik z datotekami, ki jih Zelite kopirati, in s tipko ENT
prikazite datoteke.

» Prikazite funkcije za oznaCevanje datotek.

OZNACEV.

oznRG. » Svetlo polje premaknite na datoteko, ki jo Zelite
DAL AIRKY kopirati, in jo tako oznacite. Po Zelji na enak nacin
oznacite ve¢ datotek.
COP. TAG » e irai ilini i i .
e Oznacene datoteke kopirajte v ciljni imenik

Druge funkcije za oznacevanije: glej "Oznacevanje datotek",
Stran 113.

Ce ste oznaili datoteke tako v levem kot tudi v desnem oknu, jih
TNC kopira iz imenika, v katerem je svetlo polje.
Prepisovanje datotek

Ce datoteke kopirate v imenik, v katerem so datoteke z enakim
imenom, vas TNC vpra$a, ali sme datoteke v ciljinem imeniku
prepisati:

» Prepis vseh datotek (izbrano polje »ObstojeCe datoteke«):
pritisnite gumb V REDU ali

» Nobena datoteka naj se ne prepise: pritisnite gumb PREKINI ali

Ce Zelite prepisati za$giteno datoteko, morate oznaditi polje
"ZaS¢itene datoteke" ali postopek preklicati.
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3.4 Upravljanje datotek

Kopiranje preglednic
Uvazanje vrstic v preglednico

Pri kopiranju ene preglednice v drugo lahko z gumbom
NADOMESTI POLJA prepiSete posamezne vrstice. Pogoji:

m Ciljna preglednica mora Ze obstajati.

m Datoteka, ki jo Zelite kopirati, sme vsebovati samo vrstice, ki jih
zelite nadomestiti.

®m Vrsta datoteke preglednice mora biti ista.

ciljni preglednici. Ustvarite varnostno kopijo izvorne

g S funkcijo NADOMESTI POLJA prepiSete vrstice v
preglednice, da preprecite izgubo podatkov.

Primer

Na napravi za prednastavljanje Zelite izmeriti dolZino in polmer
za 10 novih orodij. Nato naprava za prednastavljanje ustvari
preglednico orodij TOOL_Import.T z 10 vrsticami (ij. 10 orodij).

» To preglednico kopirajte z zunanjega diska v poljubni imenik.

» Z upravljanjem datotek TNC-ja kopirajte preglednico, ki ste jo
ustvarili drugje, v obstojeco preglednico TOOL.T. TNC prikaze
pogovorno okno z vprasanjem, ali zelite obstojeco preglednico
orodij TOOL.T prepisati:

» Ce pritisnete gumb DA, TNC v celoti prepi$e trenutno datoteko
TOOL.T. Po kopiranju je tako preglednica TOOL.T sestavljena iz
10 vrstic.

» Lahko pa pritisnete gumb NADOMESTI POLJA in TNC v datoteki
TOOL.T prepiSe teh 10 vrstic. Podatkov v drugih vrsticah TNC
ne bo spremenil.

Prenasanje vrstic iz preglednice

V preglednici lahko oznagite eno ali ve€ vrstic, ki jih nato shranite v
drugi preglednici.

» Odprite preglednico, iz katere Zelite kopirati vrstice.

S puscicnimi tipkami izberite vrstico, ki jo Zelite kopirati kot prvo.
Znova pritisnite gumb DODAT. FUNKCIJE

Pritisnite gumb OZNACI.

Oznacite Se druge vrstice.

Pritisnite gumb SHRANI KOT.

v vV v v v Y

Vnesite ime preglednice, v kateri Zelite shraniti izbrane vrstice.
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Upravljanje datotek

Kopiranje imenika

» Osvetlieno polje v desnem oknu premaknite v imenik, ki ga
Zelite kopirati.

» Pritisnite gumb KOPIRAJ in TNC prikaze okno za izbiro ciljnega
imenika.

» |zberite ciljni imenik in izbiro potrdite s tipko ENT ali gumbom
V REDU, da TNC izbrani imenik skupaj s podimeniki kopira v
izbrani ciljni imenik.

Izbira ene od nazadnje izbranih datotek

3.4

» Priklic upravljanja datotek [ e TProgranitane
MGT
ZADN. » Za prikaz zadnjih 10 izbranih datotek pritisnite

DATOT .

[ gumb ZADNJE DATOTEKE.

S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
izbrati:

> Svetlo polje premaknite v oknu navzgor ali

navzdol.

> Izbira datoteke: pritisnite gumb V REDU ali

OK

> Pritisnite tipko ENT.
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Brisanje datotek

' Opozorilo: mogoc¢a je izguba datotek!
Izbrisanih datotek ne morete ve& obnoviti!

» Svetlo polje premaknite na datoteko, ki jo Zelite izbrisati.

BRISANIE » Za izbiro funkcije brisanja pritisnite gumb IZBRISI.
TNC vprasa, ali naj se datoteka dejansko izbriSe.

» Potrditev brisanja: Pritisnite gumbV REDU ali
» Prekinitev brisanja: pritisnite gumb PREKLICI.

Brisanje imenika

' Opozorilo: mogoca je izguba datotek!
Izbrisanih datotek ne morete ve¢ obnoviti!

» Svetlo polje premaknite na imenik, ki ga Zelite izbrisati.

BRISANJE » Za izbiro funkcije brisanja pritisnite gumb IZBRISI.
TNC vprasa, ali naj dejansko izbrise imenik z
vsemi podimeniki in datotekami.

» Potrditev brisanja: pritisnite gumb V REDU ali
» Prekinitev brisanja: pritisnite gumb PREKLICI
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Oznacevanje datotek

Funkcije oznacevanja Gumb
Oznacitev posamezne datoteke T
DATOTEKE
Oznacitev vseh datotek v imeniku ozvRT
USE
DATOTEKE
Preklic oznacitve posamezne datoteke T
0ZNAG .
Preklic oznacitve vseh datotek DInT
OZNRASEV.
VSEH DRT.
Kopiranje vseh oznacenih datotek cop. TG
B |

Funkcije, kot sta kopiranje ali brisanje datotek, lahko uporabljate za
posamezne datoteke ali hkrati za ve¢ datotek. Vec datotek oznacite
na naslednji nacin:

» Svetlo polje premaknite na prvo datoteko.

OZNAGEV .

OZNAG .
DATOTEKE

OZNAG .
DATOTEKE

COP. TRB

(=5

KONEC

BRISANJE

>

Prikaz oznacevalnih funkcij: pritisnite gumb
OZNACI

Oznad&evanje datoteke: pritisnite gumb OZNACI
DATOTEKO

Svetlo polje premaknite na naslednjo datoteko.
To je mogoce samo z gumbi, ne uporabljajte
puscicnih tipk!

Oznacevanje drugih datotek: pritisnite gumb
OZNACI DATOTEKO itd.

Kopiranje oznacenih datotek: pritisnite gumb KOP.
OZNAC. ali

Za brisanje oznacenih datotek pritisnite gumb
KONEC, da koncCate oznacevanje, nato pa
pritisnite gumb IZBRISI, da oznadene datoteke
izbriSete.

Upravljanje datotek
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3.4 Upravljanje datotek

Preimenovanje datoteke

» Svetlo polje premaknite na datoteko, ki jo Zelite preimenovati.

PREIMEN, » Izberite funkcijo za preimenovanje.

» Vnesite novo ime datoteke (vrste datoteke ne
morete spremeniti).

» Za preimenovanje datoteke pritisnite gumb V
REDU ali tipko ENT.

Razvrséanje datotek

» Izberite mapo, v kateri Zelite razvrstiti datoteke.
> |zberite gumb RAZVRSTI.

SORTIR.

> Izberite gumb z ustreznim kriterijem prikaza.
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Upravljanje datotek

Dodatne funkcije
Zascita datoteke/preklic zascite datoteke

» Svetlo polje premaknite na datoteko, ki jo Zelite zas¢ititi.

DoDRTNE » Za izbiro dodatnih funkcij pritisnite gumb DODAT.
ERRNERTE FUNKC..

zagort. » Za vklop za&gite datotek pritisnite gumb ZASCITA
D fil in datoteka preide v stanje P.
NEZASCET: » Za preklic zaScCite datoteke pritisnite gumb

O NEZASC..

Izbira urejevalnika

» Svetlo polje premaknite v desnem oknu na datoteko, ki jo Zelite
odpreti.

DoDATNE » Za izbiro dodatnih funkcij pritisnite gumb DODAT.
Sl FUNKC..

1z81RA » Za izbiro urejevalnika, v katerem Zelite odpreti
EURTORIN izbrano datoteko, pritisnite gumb IZBERI

UREJEVALNIK.
» Oznadite Zeleni urejevalnik.

» Pritisnite gumb V REDU, da datoteko odprete.

Priklop/odklop USB-naprave
» Svetlo polje premaknite v levo okno.

DoDRTNE » Za izbiro dodatnih funkcij pritisnite gumb DODAT.
ERNERE FUNKC..

» Preklopite med orodnimi vrsticami.

zgg » Poiscite USB-napravo.
» Za odstranitev USB-naprave premaknite svetlo

polje na USB-napravo.

.c?g, » USB-napravo odklopite.

Dodatne informacije: glej "USB-naprave na TNC-ju", Stran 124.
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3.4 Upravljanje datotek

Dodatni pripomoc€ki za upravljanje zunanjih vrst
datotek

Z dodatnimi pripomocki lahko s TNC-jem pregledujete ali obdelujete
razli€ne zunaj ustvarjene datoteke.

Vrste datotek Opis
PDF-datoteke (pdf) Stran 116
Excelove preglednice (xls, Stran 117
Csv)

Internetne datoteke (htm, Stran 117
html)

Arhivske datoteke (zip) Stran 118
Besedilne datoteke (ASCII- Stran 119
datoteke, npr. txt, ini)

Slikovne datoteke (bmp, gif, Stran 120
jpg, png)

Ob prenasanju datotek iz racunalnika v krmilni
E> sistem s pomocjo programske opreme TNCremoNT

morajo biti datote¢ne pripone (pdf, xls, zip, bmp,

gif, jpg in png) vnesene v seznam vrst datotek za

prenos v binarni obliki (menijski element > Dodatki >

Konfiguracija > Nacin v programu TNCremoNT).

Prikaz PDF-datotek

Za odpiranje datotek neposredno na TNC-ju sledite spodnjim e —"
navodilom: it #inel TRl WAARG
» Priklic upravljanja datotek e s B o
MGT
» Izberite imenik, v katerem je shranjena PDF-

datoteka

» Svetlo polje premaknite na PDF-datoteko

» Pritisnite tipko ENT: V TNC-ju se odpre PDF- T
datoteka v lo€eni aplikaciji PDF-pregledovalnik

ENT

S kombinacijo tipk ALT + TAB lahko kadarkoli preklopite nazaj na

okno TNC-ja, pri Eemer ostane PDF-datoteka odprta. Za preklop

na zaslon TNC-ja pa lahko kliknete tudi ustrezno ikono v opravilni
vrstici.

Ce se s kazalcem miSke postavite na gumb, se pojavi kratek namig
o funkciji dolo€enega gumba. Dodatne informacije o uporabi PDF-
pregledovalnika si lahko preberete v pomoci.

Za zapiranje PDF-pregledovalnika sledite spodnjim navodilom:

» Z misko izberite menijski element Datoteka

» Izberite moznost Zapri: TNC preklopi nazaj v upravljanje datotek

116 TNC 620 | Uporabnigki priro&nik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013



Prikaz in obdelava Excelovih preglednic

Za neposredno odpiranje in urejanje Excelovih tabel z datote&no
pripono xls ali csv na TNC-ju sledite spodnjim navodilom:

» Priklic upravljanja datotek
MGT
» Izberite imenik, v katerem je shranjena Excelova
preglednica.

» Svetlo polje premaknite na Excelovo preglednico

» Pritisnite tipko ENT: V TNC-ju se odpre Excelova
preglednica v lo€eni aplikaciji Gnumeric

ENT

S kombinacijo tipk ALT + TAB lahko kadarkoli preklopite nazaj na
zaslon TNC-ja, pri ¢emer ostane Excelova datoteka odprta. Za
preklop na zaslon TNC-ja pa lahko kliknete tudi ustrezno ikono v
opravilni vrstici.

Ce se s kazalcem migke postavite na gumb, se pojavi kratek
namig o funkciji dolo€enega gumba. Dodatne informacije o uporabi
aplikacije Gnumeric si lahko preberete v pomoci.

Za zapiranje aplikacije Gnumeric sledite spodnjim navodilom:

» Z misko izberite menijski element File (Datoteka)

» |zberite moznost Izhod: TNC preklopi nazaj v upravljanje
datotek
Prikaz internetnih datotek

Za neposredno odpiranje datotek z datote€no pripono htm ali html
na TNC-ju sledite spodnjim navodilom:

» Priklic upravljanja datotek
MGT
» Izberite imenik, v katerem je shranjena internetna
datoteka.

» Svetlo polje premaknite na internetno datoteko

» Pritisnite tipko ENT: V TNC-ju se odpre internetna
datoteka v lo€eni aplikaciji Mozilla Firefox

S kombinacijo tipk ALT + TAB lahko kadarkoli preklopite nazaj na
okno TNC-ja, pri Eemer ostane PDF-datoteka odprta. Za preklop
na zaslon TNC-ja pa lahko kliknete tudi ustrezno ikono v opravilni
vrstici.

Ce se s kazalcem miSke postavite na gumb, se pojavi kratek
namig o funkciji dolo€enega gumba. Dodatne informacije o uporabi
Mozille Firefox si lahko preberete v pomoci.

Za zapiranje Mozille Firefox sledite spodnjim navodilom:

» Z miSko izberite menijski element File (Datoteka)

» |zberite moznost Izhod: TNC preklopi nazaj v upravljanje
datotek

Upravljanje datotek 3.4

eusEEEEzEEEE-a=---Ho

EEEEsEyEuEEESE
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Delo z arhivskimi datotekami ZIP

Za neposredno odpiranje arhivskih datotek z datotecno pripono zip
na TNC-ju sledite spodnjim navodilom:

» Priklic upravljanja datotek
MGT
» Izberite imenik, v katerem je shranjena arhivska
datoteka.

» Svetlo polje premaknite na arhivsko datoteko

Pritisnite tipko ENT: V TNC-ju se odpre arhivska
datoteka v lo€eni aplikaciji Xarchiver

v

ENT

S kombinacijo tipk ALT + TAB lahko kadarkoli preklopite nazaj
na okno TNC-ja, pri Eemer ostane arhivska datoteka odprta. Za
preklop na zaslon TNC-ja pa lahko kliknete tudi ustrezno ikono v
opravilni vrstici.

Ce se s kazalcem migke postavite na gumb, se pojavi kratek
namig o funkciji dolo€enega gumba. Dodatne informacije o uporabi
aplikacije Xarchiver si lahko preberete v pomoci.

TNC pri arhiviranju in ekstrahiranju NC-programov

E> in tabel ne pretvarja podatkov iz binarne oblike v
ASCII ali obratno. Pri prenosu teh datotek v z drugimi
razli€icami programske opreme teh datotek na TNC-
ju ne bo mogoce pregledovati.

Za zapiranje aplikacije Xarchiver sledite spodnjim navodilom:

» Z misko izberite menijski element Arhiv

» Izberite moznost Zapri: TNC preklopi nazaj v upravljanje datotek
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Pregledovanje in obdelava besedilnih datotek

Za neposredno odpiranje in urejanje besedilnih datotek (npr. ASCII-
datotek z datote€no pripono txt ali ini) na TNC-ju sledite spodnjim
navodilom:

» Priklic upravljanja datotek
MGT

> Izberite pogon in imenik, v katerem je shranjena
besedilna datoteka.

» Svetlo polje premaknite na besedilno datoteko

» Pritisnite tipko ENT: TNC odpre okno za izbiro
urejevalnika

> Pritisnite tipko ENT, da izberete aplikacijo
Mousepad. TXT-datoteke lahko odpirate tudi z
urejevalnikom besedila krmilnega sistema TNC.

» V TNC-ju se odpre besedilna datoteka v lo¢eni
aplikaciji Mousepad.

in jo z aplikacijo Mousepad shranite na pogon
TNC, program ne bo samodejno pretvorjen v
notranji format krmilnega sistema. Tako shranjenih
programov z notranjim urejevalnikom krmilnega
sistema ne morete odpreti ali obdelovati.

E> Ce odprete datoteko H ali | na zunanjem pogonu

S kombinacijo tipk ALT + TAB lahko kadarkoli preklopite nazaj na
zaslon TNC-ja, pri éemer ostane Excelova datoteka odprta. Za
preklop na zaslon TNC-ja pa lahko kliknete tudi ustrezno ikono v
opravilni vrstici.

V aplikaciji Mousepad lahko uporabljate bliznjice operacijskega
sistema, s katerimi lahko hitreje urejate besedilo

(CTRL+C, CTRL+V ...).

Za zapiranje aplikacije Mousepad sledite spodnjim navodilom:

» Z misko izberite menijski element Datoteka

» Izberite moznost Zapri: TNC preklopi nazaj v upravljanje datotek

Upravljanje datotek

3.4
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3.4 Upravljanje datotek

Pregledovanje slikovnih datotek

Za neposredno odpiranje datotek z datote¢no pripono bmp, gif, jpg
ali png na TNC-ju sledite spodnjim navodilom:

» Priklic upravljanja datotek
MGT
> Izberite imenik, v katerem je shranjena slikovna
datoteka

» Svetlo polje premaknite na slikovno datoteko

» Pritisnite tipko ENT: V TNC-ju se odpre slikovna
datoteka v loCeni aplikaciji ristretto

S kombinacijo tipk ALT + TAB lahko kadarkoli preklopite nazaj na Th ‘;Ol
okno TNC-ja, pri Eemer ostane slikovna datoteka odprta. Za preklop : =
na zaslon TNC-ja pa lahko kliknete tudi ustrezno ikono v opravilni
vrstici.

Dodatne informacije o uporabi aplikacije ristretto si lahko preberete
v pomoci.

Za zapiranje aplikacije ristretto sledite spodnjim navodilom:

» Z misko izberite menijski element Datoteka

» Izberite moznost Zapri: TNC preklopi nazaj v upravljanje datotek
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Prenos podatkov na zunanji disk ali z njega

Preden lahko podatke prenesete na zunanji disk, je
treba pripraviti podatkovni vmesnik glej "Namestitev
podatkovnega vmesnika".

Ce podatke prenasate prek serijskega vmesnika,
lahko glede na uporabljeno programsko opremo za
prenos podatkov nastopijo teZave, ki jih je mogoce
odpraviti z vnoviénim prenosom podatkov.

» Priklic upravljanja datotek
MGT

oknio » Izbira razdelitve zaslona za prenos podatkov:
Pritisnite gumb OKNO. TNC prikazuje na levi
polovici zaslona vse datoteke trenutnega imenika
in na desni polovici zaslona vse datoteke, ki so
shranjene v korenskem imeniku TNC:\.

S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo zelite
prenesti:

» Svetlo polje premaknite v oknu navzgor ali

navzdol.

» Svetlo polje premaknite iz desnega okna v levo ter

obratno.

Upravljanje datotek

3.4

Roers GOTAtoUSn e

stRan

TR

3 21.11 Ghvis ereste

Programiranje
PRAT.H

Brie Status

cate | r
PRIKAZ

e [ | |
pewd | !E_{a ]| oene KONEC
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3.4 Upravljanje datotek

Ce Zelite podatke kopirati s TNC-ja na zunanii disk, premaknite
svetlo polje v levem oknu na datoteko, ki jo Zelite prenesti.

Ce Zelite podatke kopirati z zunanjega diska na TNC, svetlo polje v
desnem oknu premaknite na datoteko, ki jo Zelite prenesti.
i;* » Za izbiro drugega pogona ali imenika izberite

5 gumb za spremembo imenika in TNC prikaze

tipkami in tipko ENT izberite Zeleni imenik.

OPTRISE » Za prenos posameznih datotek pritisnite gumb
ociteva KOPIRAJ ali

> za prenos vecjega Stevila datotek pritisnite gumb
OZNACI (v drugi orodni vrstici, oglejte si razdelek
»Oznacevanje datotek«, stran 111).

OZNAGEV .

» Potrdite z gumbom V REDU ali s tipko ENT. TNC prikaze okno
stanja z informacijami o poteku kopiranja. ALI

oKno » Konec prenosa podatkov: Svetlo polje prenesite
v levo okno in pritisnite gumb OKNO. TNC znova

prikazuje obi¢ajno okno za upravljanje datotek.

Ce zelite pri prikazu dvojnega okna z datotekami

E> izbrati drug imenik, pritisnite gumb PRIKAZI DREVO.
Ce pritisnete gumb PRIKAZI DATOTEKE, prikaze
TNC vsebino izbranega imenika!
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Upravljanje datotek

TNC v omrezju

=

Za vzpostavitev povezave s kartico za ethernet glej
"Ethernetni vmesnik".

Sporodila o napakah med delovanjem omrezja shrani
TNC v dnevnik, glej "Ethernetni vmesnik".

3.4

[Fandar cearat ian

Bz@s3-ez-81.

Frogramming

. | S S |
Ce je TNC povezan z omrezjem, so v levem oknu z imeniki na voljo e =
dodatni pogoni (oglejte si sliko). Vse predhodno opisane funkcije e s g
(izbira pogona, kopiranje datotek itd.) veljajo tudi za omrezne ] .
pogone, €e to dovoljujejo vaSe uporabniSke pravice. _sox | oo | -
o [omfom[ =] =] |
Priklop in odklop omreznega pogona
» Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM
MGT MGT in po potrebi izberite z gumbom OKNO
postavitev zaslona tako, kot je prikazano na sliki
zgoraj desno.
e Za izbiro omreznih nastavitev pritisnite gumb
OMREZJE (druga orodna vrstica).
Upravljanje omreZij: pritisnite gumb DOLOCITEV
OMREZNE POVEZAVE. TNC v oknu prikaze
razpoloZljive omreZne pogone, do katerih imate
dostop. Z gumbi, ki so opisani v nadaljevanju,
dolocite povezavo z vsakim posameznim
pogonom.
Funkcija Gumb
Pri vzpostavitvi omrezne povezave oznadi Povezi
TNC stolpec Mount, kadar je povezava
aktivna.
Prekinete omrezno povezavo. Odklop
Omrezne povezave samodejno vzpostavite ob ~ Samodejno
zagonu TNC-ja. TNC oznaci stolpec Auto, ko
se povezava samodejno vzpostavi.
Vzpostavljanje novih omreznih povezav Dodaj
Brisanje obstojeCih omreznih povezav Odstrani
Kopiranje omreznih povezav Kopiraj
Urejanje omreznih povezav Obdelaj
Brisanje okna stanja Pocisti
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3.4 Upravljanje datotek

USB-naprave na TNC-ju

Podatke lahko nadvse preprosto prenasSate oz. jih shranjujete v
TNC z USB-napravami. TNC podpira naslednje USB-naprave:
Disketnike z datotecnim sistemom FAT/VFAT

®  Pomnilniske kljuCe z datote¢nim sistemom FAT/VFAT

B Trde diske z datote€nim sistemom FAT/VFAT

® CD-pogone z datote€nim sistemom Joliet (ISO9660)

TNC pri priklopu samodejno prepozna te USB-naprave. TNC ne
podpira USB-naprav z drugimi datote¢nimi sistemi (npr. NTFS).
TNC ob priklopu prikaze sporocilo o napaki USB: TNC ne podpira
te naprave.

TNC prikaze sporocilo o napaki USB: TNC ne

E> podpira te naprave tudi, ko priklopite USB-
zvezdisce. V tem primeru sporocilo enostavno
potrdite s tipko CE.
Na TNC lahko praviloma priklopite vse USB-naprave
z zgoraj navedenimi datote¢nimi sistemi. V¢asih
se lahko zgodi, da krmilni sistem pravilno ne zazna
USB-naprave. V takem primeru izberite drugo USB-
napravo.

V upravitelju datotek so USB-naprave prikazane kot posebni
gonilniki v drevesu imenikov, tako da lahko uporabite funkcije za
upravljanje datotek, ki so opisane v zgornjih razdelkih.

Proizvajalec stroja lahko USB-napravam dodeli
imena. UpoStevajte priroCnik za stroj!

-
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Upravljanje datotek

Ce zelite USB-napravo odklopiti, je treba praviloma slediti
naslednjemu postopku:

>

uana
v

4
>
NET >

v

Izberite upravljanje datotek tako, da pritisnite tipko
PGM MGT.

S pusdicno tipko izberite levo okno.

S puscicno tipko izberite USB-napravo, ki jo Zelite
odklopiti.

Pomaknite se po orodni vrstici napre;.
Izberite dodatne funkcije.
Izberite funkcijo za odstranitev USB-naprave, da

TNC odstrani USB-napravo iz drevesa imenika.
Koncajte upravljanje datotek.

Nasprotno pa lahko predhodno odkloplieno USB-napravo znova
povezete tako, da pritisnete naslednji gumb:

>

Izberite funkcijo za vnoviéno povezovanje USB-
naprav.
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41 Tipkovnica na zaslonu

4.1 Tipkovnica na zaslonu

Ce uporabljate kompaktno verzijo (brez &rkovne tipkovnice) TNC e TP BT TE T
620, lahko Crke in posebne znake vnesete s tipkovnico na zaslonu — 188:0

ali radunalnigko tipkovnico, ki jo povezete s priklju¢kom USB. Eefei —

Vnasanje besedila s tipkovnico na zaslonu

» Pritisnite tipko GOTO, &e Zelite &rke za npr. ime programa ali
imenika vnesti s tipkovnico na zaslonu.

» TNC odpre okno, v katerem je polje za vnos Stevilk v TNC z
ustrezno razporeditvijo ¢rk.

» Ko veckrat pritisnete posamezni gumb, se kazalec premakne na
Zeleni znak.

» Pocakajte, da TNC prevzame izbrani znak v polje za vnos,
preden vnesete naslednji znak.

» Z gumbom V REDU prevzemite besedilo v odprto pogovorno
polje.

Z gumbom abc/ABC izberite med velikimi in malimi &rkami. Ce

je proizvajalec stroja dodatno dolocil posebne znake, jih lahko

prikliCete in vstavite z gumbom POSEBNI ZNAKI. Za brisanje

posameznih znakov uporabite gumb BACKSPACE.
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Vnos opomb 4.2

4.2 Vnos opomb

Uporaba
V obdelovalnem programu lahko dodajate komentarje, da pojasnite TR E oS TS AT e
programske korake ali daste napotke. S - ox vt a7 ¢

Ce TNC opombe na zaslonu ne more prikazati v
celoti, se na zaslonu pojavi znak >>.

Zadnji znak v stavku z opombo ne sme biti tilda (~).

Na voljo so tri moznosti za vnos opombe:

Opomba med vhosom programa

» Vnesite podatke za programski stavek in pritisnite »;« (podpicje)
na ¢rkovni tipkovnici. TNC prikaze vprasanje Opomba?

» Vnesite opombo in stavek zakljucite s tipko END.

Naknadni vnos opombe
» Izberite stavek, v katerega Zelite vnesti opombo.

» Izbira zadnje besede v stavku s pusc&i¢no tipko desno: na koncu
stavka se pojavi podpi¢je, TNC pa prikaze vprasanje Opomba?

» Vnesite opombo in stavek zaklju€ite s tipko END.

Opomba v posebnem stavku
» Izberite stavek, za katerim Zelite vnesti opombo.

» Programirno pogovorno okno odprite s tipko »;« (podpicje) na
¢rkovni tipkovnici.

» Vnesite opombo in stavek zakljucite s tipko END.
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4.2 Vnos opomb

Funkcije pri urejanju opombe

Funkcija Gumb
Skok na zacetek opombe. z;u.:g:.c
Skok na konec opombe. wonEs
==
Skok na zacetek besede. Med besedami ZRoNIR
morajo biti presledki. T
Skok na konec besede. Med besedami morajo Nasied.
biti presledki. gt
Preklapljanje med nadinoma za vstavljanje in
prepisovanje. PREPIS
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4.3 Zgradba programov

Definicija, moznost uporabe

TNC omogoc&a komentiranje obdelovalnih programov z nizi
zgradbe. Nizi zgradbe so kratka besedila (najve€ 37 znakov), ki
veljajo kot opombe ali naslovi naslednjih programskih vrstic.

Dolge in zapletene programe je mogoCe s smiselnimi nizi zgradbe
urediti, da so preglednejsi in razumljivejsi.

To poenostavi poznejSe spremembe v programu. Nize zgradbe
lahko vnesete v obdelovalni program na poljubnem mestu. Poleg
tega jih lahko prikazete v posebnem oknu ter jih obdelujete ali
dopolnjujete.

Vnesene toCke zgradbe upravlja TNC v posebni datoteki (s
pripono .SEC.DEP). S tem se zviSa hitrost pri krmiljenju v oknu
zgradbe.

Prikaz okna zgradbe/preklop med aktivnimi okni

PROER, » Za prikaz okna zgradbe izberite postavitev zaslona

i

sex. PROGRAM + ZGRADBA.

» Za preklop med aktivnimi okni pritisnite gumb
»Preklop med okni«.

d

Vnos stavka zgradbe v programsko okno (levo)

» Izberite Zeleni stavek, za katerim Zelite vstaviti stavek zgradbe.

NESTIE » Pritisnite gumb VNOS RAZCLENITVE ali tipko *
NITEV na ASClII-tipkovnici.
» Besedilo zgradbe vnesite s érkovno tipkovnico.
== » Po potrebi z gumbom spremenite globino zgradbe.

Izbira nizov v oknu zgradbe

Ce v oknu zgradbe skadete med stavki, jih TNC hkrati prikazuje
v programskem oknu. Tako lahko hitro preskocite velike dele
programa.

Zgradba programov

4.3

Roere GOTAtousnie

Programiranje
1GB.H

W]
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4.4 Kalkulator

44 Kalkulator

Uporaba

Na TNC-ju je na voljo kalkulator z najpomembnejSimi

matematiénimi funkcijami.

» S tipko CALC prikaZete ali skrijete kalkulator.

» Racdunske funkcije odprete s pritiskom na gumb ali z vnosom na

¢rkovni tipkovnici.

Racunska funkcija Ukaz (tipka)
Sestevanje +
Odstevanje -
MnoZenje *
Deljenje /
Racunanje z oklepaiji ()
Arkus kosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COS
Tangens TAN
Potenciranje vrednosti XAY
Izracun kvadratnega korena SQRT
Inverzna funkcija 1/x

PI (3,14159265359) PI
Pridtevanje vrednosti k vmesnemu M+
rezultatu

Shranjevanje vmesnega rezultata MS
Priklic vmesnega rezultata MR
Brisanje medpomnilnika MC
Naravni logaritem LN
Logaritem LOG
Eksponencialna funkcija ex
Preverjanje predznaka SGN
Absolutna vrednost ABS
ZaokroZevanje za decimalno vejico INT
ZaokroZevanje pred decimalno FRAC
vejico

Ostanek po celostevilénem deljenju MOD
Izbira prikaza Pogled
Izbris vrednosti CE
Merska enota MM ali PALCI

Prikaz kotnih vrednosti

DEG (stopinje) ali RAD
(lo€na mera)

Nacin prikaza Stevilske vrednosti

DEC (decimalno) ali
HEX (heksadecimalno)

Roere GOTAtOUSN S8

|Programiranje

|EX11.H

PRE-
vzEn JKUNEE
vREDNOSTT
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Kalkulator

Prevzem izraunane vrednosti v program

» S pusci¢nimi tipkami izberite besedo, v katero naj bo privzeta
izraCunana vrednost.

» S tipko CALC odprite kalkulator in opravite Zeleni izracun.

> Pritisnite tipko »Prevzemi dejanski polozaj« ali gumb
PREVZEMI VREDNOST: TNC prevzame vrednost v aktivho
polje za vnos in zapre Zepni kalkulator

V kalkulatorju lahko tudi prevzemate vrednosti

E> iz programov. Ce pritisnete gumb PRIKLIC
VREDNOSTI, TNC prevzame vrednost iz aktivhega
polja za vnos v kalkulatorju.

Nastavljanje polozaja kalkulatorja

Pod gumbom DODATNE FUNKCIJE najdete nastavitve za
premikanje kalkulatorja:

Funkcija Gumb
Premikanje kalkulatorja v smeri pusCice '
Nastavljanje velikosti premikov aer
s
Osredinjanje kalkulatorja _%_

Kalkulator Iahkvo premikate tudi s puscic¢nimi tipkami
na tipkovnici. Ce imate vklopljeno misko, jo lahko
uporabite za premikanje kalkulatorja.
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4.5 Programirna grafika

4.5 Programirna grafika

Delo s programirno grafiko/brez programirne grafike
Ko sestavljate program, lahko TNC prikaze programirano konturo v
2D-¢rtni grafiki.

» Za postavitev zaslona s programom na levi in grafiko na desni
strani pritisnite tipko RAZDELI ZASLON in gumb PROGRAM +
GRAFIKA.

T » Gumb SAMOD. RISANJE nastavite na VKLOP.

on Ko vnaSate vrstice programa, TNC prikazuje vse
programirane poti gibanja v oknu grafike na desni
strani.

Ce zelite, da TNC grafike ne izvaja soasno, nastavite gumb
SAMOD. RISANJE na IZKLOP.

SAMOD. RISANJE VKLOP soc¢asno ne zapisuje ponovitev delov
programa.

Ustvarjanje programirne grafike za obstojeci program

» S pusCi¢nimi tipkami izberite stavek, do katerega Zelite ustvariti
grafiko, ali pritisnite tipko GOTO in neposredno vnesite Zeleno
Stevilko stavka.

F > Za izdelavo grafike pritisnite gumb
START PONASTAVITEV + ZAGON.
Ostale funkcije:
Funkcija Gumb
Izdelava celotne programirne grafike W
START
Izdelava programirne grafike po nizih sTART

POSANEZ .

Popolna izdelava programirne grafike ali
dopolnitev po PONASTAVITEV + ZAGON

START

Zaustavite programirno grafiko. Ta gumb se
pojavi samo, ko TNC ustvarja programirno
grafiko.

STOP
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Programirna grafika

Prikaz in skrivanje Stevilk stavkov

B » Preklop med orodnimi vrsticami: oglejte si sliko
oz | > Za prikaz Stevilke stavkov nastavite gumb
ST.BLOKA SKRIVANJE PRIKAZA ST STAVKA na PRIKAZI.

» Za skritje Stevilk stavkov nastavite gumb
SKRIVANJE PRIKAZA ST STAVKA na SKRIJ.

Brisanje grafike

E » Preklop med orodnimi vrsticami: oglejte si sliko
BRISANIE » Za brisanje grafike pritisnite gumb 1ZBRISI
s GRAFIKO.

Prikaz mreznih ¢rt

B » Preklop med orodnimi vrsticami: oglejte si sliko
HHE » Za prikaz mreznih ¢rt pritisnite gumb »PRIKAZ
orr_[onl MREZNIH CRT«.
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4.5 Programirna grafika

Povecanje ali pomanjsSanje izseka

Pogled grafike lahko sami dolocite. Z okvirjem izberite izsek za T rrrr————
povelanje ali pomanj3anje. S !+ .

» Izberite orodno vrstico za pove€anje/pomanjSanje izreza (druga

orodna vrstica, oglejte si sliko).

Na voljo so naslednje funkcije:

Funkcija Gumb
Prikaz in premik okvirja. Za premikanje

okvirja drzite pritisnjen ustrezni gumb. - t
PomanjSanje okvirja — za pomanjsSanje o]
pritisnite gumb B
Povecanje okvirja — za povecanije pritisnite

gumb

BRISANJE » Z gumbom IZREZ SUROVCA prevzemite izbrano
SUR.DELA Omeéje

Z gumbom PONASTAVI SUROVEC znova vzpostavite prvotno
stanje izseka.

Ce imate vkloplieno migko, lahko z levo migkino tipko
povle€ete okvir na obmocdju, ki ga Zelite povecati.
Grafiko lahko povecate in pomanjSate tudi z miskinim
kolescem.
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4.6 Sporocila o napaki

Prikaz napak

TNC prikaZe napake med drugim pri:

® napacnih vnosih

® |ogiC¢nih napakah v programu

® konturnih elementih, ki jih ni mogocCe izvesti
® nepravilni uporabi tipalnih sistemov

Napaka se pojavi z rdec€o pisavo v glavi. Pri tem so dolga in
vedvrstiéna sporodila o napakah prikazana skrajsano. Ce pride

do napake nacina v ozadju, bo to prikazano z rde¢o besedo
»Napaka«. Popolne informacije o vseh napakah si lahko ogledate v
oknu z napakami.

Ce pride iziemoma do »napake pri obdelovanju podatkov«, TNC
samodejno odpre okno z napakami. Take napake ne morete
odpraviti. Zaustavite sistem in znova zazenite TNC.

Sporocilo o napaki bo prikazano v glavi tako dolgo, dokler ga ne
izbriSete ali ga ne zamenja huj$a napaka.

Sporocilo o napaki, ki vsebuje Stevilko programskega stavka, je
posledica prejSnjega ali tega stavka.

Odprite okno z napakami.

m » Pritisnite tipko ERR. TNC odpre okno z napakami
in povsem prikaZe vse napake, ki so v ¢akalni
vrsti.

Zapiranje okna z napakami
» Pritisnite gumb KONEC. ALI

KONEC

H » Pritisnite tipko ERR. TNC zapre okno z napakami.

Sporocila o napaki

TNC 620 | Uporabniski priro¢nik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013

4.6

137



Programiranje: pomog¢€ pri programiranju
4.6 Sporocila o napaki

IzErpna sporoc€ila o napakah

TNC prikazuje mozZne vzroke za nastanek napake in moznosti za
njeno odpravo:

» Odprite okno z napakami.

DODATNE » Za informacije o vzrokih napake in za njeno
o odpravo premaknite svetlo polje na sporocilo o
napaki in pritisnite gumb DODATNE INFO. TNC
odpre okno z informacija o vzroku napake in za
njeno odpravo.

» Izhod iz informacij: znova pritisnite gumb
DODATNE INFO

Gumb NOTRANJE INFO.

Ko pritisnete gumb NOTRANJE INFO, se prikazejo informacije
sporocila o napaki, ki so pomembne samo pri servisu.

» Odprite okno z napakami.

INTERNA » Za podrobne informacije sporocila o napaki
InFo premaknite svetlo polje na sporocilo o napaki in
pritisnite gumb NOTRANJE INFO. TNC odpre
okno z notranjimi informacijami o napaki.

» Zaizhod iz podrobnosti znova pritisnite gumb
NOTRANJE INFO.

o Biemin Test programa
o TIRS TeRT

aez-00e8 O Fx prosrssiranis: Nedopusien Dlok Presiks

PROTOKDL .
DATOTEXE

DooATHE
FLAsCIIE

Hanjaus BRIeT
o e

1mmater

KONEC
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Sporocila o napaki

Brisanje napak
Brisanje napak izven okna z napakami:
» Za izbris napak/napotkov v glavi pritisnite tipko CE.

V nekaterih nacinih (npr. urejevalnik) tipke CE ne
morete uporabiti za brisanje napak, ker je tipka
dodeljena drugim funkcijam.

Izbris ve¢ napak:

» Odprite okno z napakami.

» Ce Zelite izbrisati eno napako, premaknite svetlo
polje na sporod€ilo o napaki in pritisnite gumb

BRISANJE

IZBRISI.
BRIET » Ce zelite izbrisati vse napake, pritisnite tipko
ves IZBRISI VSE.

Napake pa ne morete izbrisati, dokler ne odpravite
vzroka napake. V tem primeru se sporocilo o napaki
ohrani.

Protokol napak

TNC shranjuje napake in pomembne dogodke (npr. zagon sistema)
v protokolu napak. Velikost protokola napak je omejena. Ko je
protokol napak poln, uporabi TNC drugo datoteko. Ko je tudi ta
polna, se prvi protokol napak izbrise in znova zapiSe itn. Po potrebi
preklopite s TRENUTNE DATOTEKE na PREJSNJO DATOTEKO,
da si ogledate zgodovino napak.

» Odprite okno z napakami.

PROTOKOL . » Pritisnite gumb DATOTEKE PROTOKOLA.

DATOTEKE

PROTOKOL » Ce zelite odpreti protokol napak, pritisnite gumb
Haeak PROTOKOL NAPAK.

PREJENIA » Ce zelite nastaviti prej$nji dnevnik, pritisnite gumb

DATOTEKR PREJSNJA DATOTEKA.

AKTURL . » Ce Zelite nastaviti trenutni dnevnik, pritisnite gumb

DATOTRKA TRENUTNA DATOTEKA.

NajstarejSi vnos napake v dnevniku je na zacetku in najmlajsi na
koncu datoteke.
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Protokol tipk

TNC shranjuje pritiske tipk in pomembne dogodke (npr. zagon
sistema) v protokolu tipk. Velikost protokola tipk je omejena. Ko je
protokol tipk poln, sistem preklopi na drug protokol tipk. Ko je tudi
ta poln, se prvi protokol tipk izbriSe in znova zapiSe itn. Po potrebi
preklopite s TRENUTNE DATOTEKE na PREJSNJO DATOTEKO,
da si ogledate zgodovino pritiskov.

PROTOKOL . » Pritisnite gumb DATOTEKE PROTOKOLA.
DATOTEKE
PROTOKOL » Ce zelite odpreti dnevnik tipk, pritisnite gumb
TAEK PROTOKOL TIPK.
PREJENIA » Ce Zelite nastaviti prej$nji dnevnik, pritisnite gumb
DATOTRKA PREJSNJA DATOTEKA.
AKTURL . » Ce Zelite nastaviti trenutni dnevnik, pritisnite gumb
DATOTRKA TRENUTNA DATOTEKA.

TNC shrani vse pritisnjene tipke na nadzorni plo&¢i v protokol tipk.
Najstarejsi vnos je na zaCetku in najmlajSi na koncu datoteke.
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Sporocila o napaki

Pregled tipk in gumbov za ogled dnevnika:

Funkcija Gumbi/tipke

Skok na zacetek dnevnika

ZACETEK

Skok na konec dnevnika

Trenutni dnevnik AKTURL ,

DATOTEKA

Predhodni dnevnik CREISHIA

DATOTEKA

Vrstica naprej/nazaj

Nazaj na glavni meni —

Napotki

Pri napacni uporabi, ko npr. pritisnete nedovoljeno tipko ali vnesete
vrednost zunaj dovoljenega obsega, vas TNC na to opozori

Z (zelenim) napotkom v glavi. TNC zapre okno z napotki ob
naslednjem veljavnem vnosu.

Shranjevanje servisnih datotek

Po potrebi lahko shranite »trenutno stanje TNC-ja« in ga predate
serviserju, da ga lahko oceni. Pri tem se shrani skupina servisnih
datotek (dnevnik napak in tipk ter druge datoteke z informacijami o
trenutnem stanju stroja in obdelovanju).

Ce funkcijo »shranjevanja servisnih datotek« veékrat ponovite z
enakim imenom datoteke, se bo prej shranjena skupina servisnih
datotek prepisala. Zato pri ponovni izvedbi funkcije uporabite drugo
ime datoteke.

Shranjevanje servisnih datotek
» Odprite okno z napakami.

PROTOKOL - » Pritisnite gumb DATOTEKE PROTOKOLA.

DATOTEKE

i » Pritisnite gumb SHRANI SERVISNE DATOTEKE:
DATOTEK TNC odpre pojavno okno, v katerem lahko vnesete

ime za servisno datoteko.

» Shranjevanje servisnih datotek: Pritisnite gumb V
REDU.
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4.6 Sporocila o napaki

Priklic sistema za pomo¢ TNCguide

Sistem za pomo¢ TNC-ja lahko prikliCete z gumbom. V trenutku se
v sistemu pomoci prikaze enako sporocilo o napaki kot ob pritisku
tipke HELP.

pomo¢, TNC prikaze dodatni gumb PROIZVAJALEC
3B STROJA, s katerim lahko prikli¢ete ta loCeni sistem

za pomog¢. V sistemu lahko poiScete dodatne,

podrobnejSe informacije o trenutnem sporocilu o

? Ce je proizvajalec stroja v TNC namestil sistem za

napaki.
e » Prikli¢ite pomoci za HEIDENHAIN sporo¢ila o
; napakah.
e » Glede na razpoloZljivost prikliCite pomo¢€ za
: sporocila o napakah stroja.
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4.7 Sistem kontekstualne pomoc¢i za
TNCguide

Uporaba

Da bi lahko uporabljali TNCguide, s
HEIDENHAINOVE domace strani prenesite datoteke

s pomocjo, glej "Prenos najnovejsih datotek s
pomocjo".

Kontekstualni sistem za pomo€ TNCguide vsebuje uporabnisko
dokumentacijo v HTML-obliki. TNCguide prikli€ite s pritiskom tipke
HELP, pri tem pa TNC delno odvisno od situacije neposredno
prikaze ustrezno informacijo (kontekstualni priklic). Tudi e urejate
NC-stavek in pritisnete tipko HELP, se praviloma pomaknete na
to€no tisto mesto v dokumentaciji, na katerem je ustrezna funkcija || e | [ e | e | e | |
opisana. E— -

jeziku, ki ste ga nastavili kot privzeti jezik za TNC. Ce
datoteke za ta jezik na TNC-ju Se niso na voljo, odpre
TNC anglesko razliico.

E> TNC praviloma poskusi zagnati TNCguide v tistem

V TNCguide je na voljo naslednja uporabniska dokumentacija:

®m  Uporabniski priro¢nik za pogovorna okna z navadnim besedilom
(BHBKIartext.chm)

®  Uporabniski priro¢nik za DIN/ISO (BHBIso.chm)

®  Uporabniski priro¢nik za programiranje ciklov
(BHBtchprobe.chm)
® Seznam vseh NC-sporocil o napakah (errors.chm)

Poleg tega je na voljo Se knjizna datoteka main.chm, v kateri so
zbrane vse obstojele datoteke s pripono .chm.

Po potrebi lahko proizvajalec stroja v TNCguide
? namesti Se dokumentacijo, specifi¢no za stroj. Ti
3B dokumenti so v tem primeru v datoteki main.chm
prikazani kot posebna knjizna datoteka.
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Delo s TNCguide

Priklic TNCguide
Za zagon TNCguide je na voljo ve¢ moznosti:

» Ce TNC trenutno ne prikazuje sporoéila o napaki, pritisnite tipko
HELP.

» Z misdko kliknite gumb, €e ste prej kliknili simbol za pomog, ki je
spodaj desno na zaslonu.

» Z upravljanjem datotek odprite datoteko s pomocjo (CHM-
datoteka). TNC lahko odpre vsako poljubno CHM-datoteko, tudi
Ce ta ni shranjena na trdem disku TNC-ja.

Ce je v vrsti eno ali veé sporogil o napaki, TNC
E> neposredno prikaze pomo¢ za sporocilo o napaki. | e
Ce zelite zagnati TNCguide, najprej potrdite vsa
sporocila o napakah.
TNC zazene ob priklicu sistema pomo¢i standardni
brskalnik (praviloma Internet Explorer), ki je
sistemsko definiran na programirnem mestu, sicer pa
brskalnik, ki ga je prilagodil HEIDENHAIN.

" 1
et | uposy | l-smn(| mcsusce |

Za mnoge gumbe je na voljo kontekstualno ob¢utljiv priklic,

kar omogoca, da se premaknete neposredno k opisu funkcije
posameznih gumbov. Ta funkcija je na voljo samo pri upravljanju z
misko. Pri tem sledite naslednjemu postopku:

» Izberite orodno vrstico, v kateri je prikazan Zeleni gumb.

» Z misko kliknite na simbol za pomog, ki ga TNC prikazuje desno
nad orodno vrstico in kazalec se spremeni v vprasaj.

» z vpraSajem kliknite gumb, za katerega potrebujete pojasnilo
o funkciji: TNC odpre TNCguide. Ce mesto za preskok za
gumb, ki se ga izbrali, ne obstaja, TNC odpre knjizno datoteko
main.chm, v kateri je treba poiskati zeleno pojasnilo s funkcijo
iskanja po celotnem besedilu ali z roénim upravljanjem.

Kontekstualni priklic je na voljo tudi, ko urejate NC-stavek:

» |zberite poljubni NC-stavek.

» S puscinimi tipkami se pomaknite na stavek.

» Pritisnite tipko HELP: TNC zazene sistem pomodi in prikaze opis
aktivnih funkcij (ne velja za dodatne funkcije ali cikle, ki jih je
dodal proizvajalec stroja).
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Pomikanje po TNCguide

Pomikanje po TNCguide je najenostavnej$e z misko. Na levi
strani je prikazano kazalo. S klikom na trikotnik, ki je obrnjen

v desno, lahko prikli¢ete poglavje, ki leZi pod njim, ali pa s
klikom neposredno na posamezni vnos odprete ustrezno stran.
Upravljanje je enako kot v Windows Explorerju.

Mesta v besedilu s povezavami so pod¢rtana in obarvana modro.
Klik na povezavo odpre ustrezno stran.

TNCguide lahko upravljate tudi s tipkami in gumbi. Naslednja
preglednica vsebuje pregled ustreznih funkcij tipk.

Funkcija Gumb
m Kazalo na levi strani je aktivno: Izberite
spodniji ali zgornji vnos.

Ce se besedilo ali slike ne prikaZejo v celoti,
stran premaknite navzdol ali navzgor.

m Kazalo na levi strani je aktivno: Odprite
kazalo. Ce kazala ni mogoce vec¢ odpreti,
pojdite v desno okno.

®m Besedilno okno na desni strani je aktivno:
Brez funkcije

m Kazalo na levi strani je aktivno: Zaprite
kazalo.

®m Besedilno okno na desni strani je aktivno:
Brez funkcije

m Kazalo na levi strani je aktivno: S pu&¢i¢no
tipko prikazite izbrano stran.

®m Besedilno okno na desni strani je aktivno:
Ce je puscica na povezavi, skok na stran,
do katere vodi povezava.

® Kazalo na levi strani je aktivno: Preklop med
zavihki za prikaz kazala, iskanega gesla in
funkcijo iskanja po celotnem besedilu ter
preklop na desno stran zaslona.

®m Besedilno okno na desni strani je aktivno:
Skok nazaj v levo okno.

m  Kazalo na levi strani je aktivno: Izberite
spodniji ali zgornji vnos.

®m Besedilno okno na desni strani je aktivno:
Skok na naslednjo povezavo.

m Besedilno okno na desni strani je aktivno:

ENT

m

E a8

Izberite nazadnje prikazano stran. NAZAJ

-
Listanje naprej, ¢e ste veckrat uporabili NAPREJ
funkcijo »lzbira nazadnje prikazane strani«. _—
Pomik na prejSnjo stran. STRAN
Pomik na naslednjo stran. STRAN
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Funkcija Gumb
Prikaz/skrivanje kazala. DIREKTORTJ
=

Preklop med celozaslonskim prikazom in
prikazom v oknu. Pri zmanjSanem prikazu je
viden samo del TNC-povrsine.

I

Prikaz se samodejno prilagaja TNC-aplikaciji, T
da lahko pri odprtem TNCguide uporabljate TNEGUIDE
krmilni sistem. Ce je izbran celozaslonski
prikaz, TNC pred preklopom prikaza
samodejno zmanjsa velikost okna.

Izhod iz TNCguide. KonEc

THNCGUIDE

Kazalo gesel
Najpomembnejsa gesla so prikazana v kazalu gesel (zavihek

Kazalo) in jih lahko neposredno izberete s puscicnimi tipkami ali
klikom z misko.

Leva stran je aktivna.
» Izberite zavihek Kazalo.

» Aktivirajte polje za vnos Geslo.

> Vnesite iskano besedo. TNC nato sinhronizira
kazalo gesel glede na vneseno besedilo, da lahko
geslo hitreje poiS¢ete na prikazanem seznamu.
ALl

» S puscicno tipko oznadite Zeleno geslo.

» S tipko ENT prikazite informacije o zelenem geslu.

Besedo, ki jo Zelite poiskati, lahko vnesete samo s
tipkovnico, ki je prikljuéena prek USB-prikljucka.
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Iskanje po celotnem besedilu

Na kartici Iskanje je na voljo moznost, da izberete iskanje dolo¢ene
besede v celotnem TNCguide.

Leva stran je aktivna.

>

>

>

Izberite zavihek Iskanje.
Aktivirajte polje za vnos Iskanje:

Vnesite besedo, ki jo Zelite poiskati; in vnos
potrdite s tipko ENT. TNC nasteje vsa mesta, na
katerih je ta beseda.

S puscicno tipko oznacite zeleno mesto.

S tipko ENT prikazite izbrano mesto.

Besedo, ki jo Zelite poiskati, lahko vnesete samo s
tipkovnico, ki je priklju¢ena prek USB-prikljucka.
Iskanje po celotnem besedilu je mogo¢e samo za
posamezno besedo.

Ce aktivirate funkcijo Samo iskanje po naslovih
(z miSkino tipko ali s puscico in nato s pritiskom
preslednice), TNC ne preiSce celotnega besedila,
ampak samo vse naslove.
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Prenos najnovejsih datotek s pomog¢jo

Datoteke s pomocjo, ki so prilagojene posamezni TNC-programski
opremi, lahko poiS&ete na spletni strani podjetja HEIDENHAIN
www.heidenhain.de pod:

Dokumentacija in informacije

Dokumentacija za uporabnika

TNCguide

Izbira zelenega jezika

Krmiljenja TNC

Serija, npr. TNC 600

St. Zelene programske opreme NC, npr. TNC 620 (34059x-01)

v vV v v v Vv v Y

Iz preglednice Spletna pomo¢ (TNCguide) izberite Zeleno
jezikovno razli¢ico

v

ZIP-datoteko prenesite in jo ekstrahirajte.

» Ekstrahirane CHM-datoteke prenesite na TNC v imenik TNC:
\tncguide\de ali v ustrezni podimenik za jezike (oglejte si tudi
naslednjo preglednico).

Ce CHM-datoteke prenesete na TNC s TNCremoNT,

E> morate v menijskem elementu Dodatki >
Konfiguracija > Nacin > Prenos v binarni obliki
vnesti pripono .CHM.
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Jezik

Nemsd&ina

Sistem kontekstualne pomoci za TNCguide

TNC-imenik
TNC:\tncguide\de

Angles€ina

TNC:\tncguide\en

Cescina

TNC:\tncguide\cs

Francoscéina

TNC:\tncguide\fr

Italijansc€ina

TNC:\tncguide\it

Spanséina

TNC:\tncguide\es

Portugal3&ina

TNC:\tncguide\pt

Svedséina

TNC:\tncguide\sv

Danséina

TNC:\tncguide\da

Fins¢ina

TNC:\tncguide\fi

NizozemsSdina

TNC:\tncguide\nl

Poljs¢ina

TNC:\tncguide\pl

Madzarséina

TNC:\tncguide\hu

Ruséina

TNC:\tncguide\ru

Kitajs¢ina (poenostavljena)

TNC:\tncguide\zh

Kitajs¢ina (tradicionalna)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovenscéina (programska
moznost)

TNC:\tncguide\sl|

Norveséina

TNC:\tncguide\no

Slovasc¢ina

TNC:\tncguide\sk

Latvijs¢€ina

TNC:\tncguide\lv

Korejs€ina

TNC:\tncguide\kr

EstonScéina

TNC:\tncguide\et

TurSéina

TNC:\tncguide\tr

Romunséina

TNC:\tncguide\ro

LitovS&ina
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Programiranje: orodja
5.1 Vnosi, povezani z orodjem

5.1 Vnosi, povezani z orodjem

Pomik F

Pomik F je hitrost v mm/min (palci/min), s katero se premika
srediSCe orodja pri podajanju. Najvedji pomik je lahko za vsako
strojno os drugacen in je dolo¢en s strojnim parametrom.

Vnos

Pomik lahko vnesete v stavku TOOL CALL (priklic orodja) in v
vsakem pozicionirnem stavku (glej "Sestavljanje programskih
nizov s tipkami za funkcije poti", Stran 184). V programih, ki
uporabljajo milimetre, pomik vnesite v enoti mm/min, v programih,
ki uporabljajo palce, pa zaradi locljivosti v 1/10 palcev/min.

Hitri tek

Za hitri tek vnesite F MAX. Za vnos F MAX pritisnite na vprasanje v
pogovornem oknu Pomik F= ? tipko ENT ali gumb FMAX.

Stevilsko vrednost, npr. F30000. Ta hitri tek se za
razliko od FMAX ne izvaja samo po stavkih, ampak
tako dolgo, dokler ne programirate novega pomika.

E> Za hitri tek stroja lahko programirate tudi ustrezno

Trajanje delovanja

S Stevilsko vrednostjo programiran pomik deluje do stavka, v
katerem je programiran novi pomik. F MAX velja samo za stavek,
v katerem je bil programiran. Po stavku F MAX znova velja zadniji
pomik, programiran s Stevilsko vrednostjo.

Sprememba med programskim tekom

Med izvajanjem programa spremenite pomik z vrtljivim gumbom F
za pomik.

152 TNC 620 | Uporabnigki priro&nik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013



Vnosi, povezani z orodjem 5.1

Stevilo vrtljajev vretena S

Stevilo vrtljajev vretena S vnesite v vrtljajih na minuto (vrt/min) v
stavku TOOL CALL (priklic orodja). Namesto tega lahko definirate
tudi hitrost rezanja V¢ v m/min.

Programirana sprememba

V obdelovalnem programu lahko $tevilo vrtljajev vretena spremenite
s stavkom TOOL CALL tako, da vnesete samo novo Stevilo vrtljajev

vretena:
» Za programiranje priklica orodja pritisnite gumb
CALL TOOL CALL.

» Pogovorno okno Stevilka orodja? preskodite s
tipko NO ENT.

» Pogovorno okno Os vretena vzporedna z X/Y/Z?
preskocite s tipko NO ENT.

» V pogovornem oknu Stevilo vrtljajev vretena
S= ? vnesite novo Stevilo vrtljajev vretena, vnos
potrdite s tipko END ali z gumbom VC preklopite
na vnos hitrosti rezanja.

Sprememba med programskim tekom

Med programskim tekom spremenite Stevilo vrtljajev vretena z
vriljivim gumbom S za Stevilo vrtljajev vretena.
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5.2 Podatki o orodju

5.2 Podatki o orodju

Pogoj za popravek orodja

Obicajno koordinate poti gibanja programirate glede na
dimenzioniranje obdelovanca na risbi. Da bi TNC lahko izradunal
pot srediS€a orodja, torej izvedel popravek orodja, je treba za vsako
uporabljeno orodje vnesti dolzino in polmer.

Podatke o orodju lahko vnasate s funkcijo TOOL DEF neposredno

v program ali loéeno v preglednice orodij. Ce podatke o orodju
vhasate v preglednice, so vam na voljo dodatne informacije,
specificne za orodje. Med izvajanjem obdelovalnega programa TNC
uposteva vse vnesene informacije.

Stevilka orodja, ime orodja

Vsako orodje je oznadeno s $tevilko med 0 in 32767. Ce
uporabljate orodne preglednice, lahko poleg tega vnesete Se imena
orodij. Imena orodij imajo lahko najve¢ 32 znakov.

Orodje s Stevilko 0 je dolo¢eno kot ni¢elno orodje ter ima dolzino
L =0 in polmer R = 0. V preglednicah orodij je treba orodje TO prav
tako definiratizL=0in R=0.

Dolzina orodja L

Dolzino orodja L je praviloma treba vnesti kot absolutno dolZino
glede na izhodi&¢no toCko orodja. Za Stevilne funkcije v povezavi
z ve€osnim obdelovanjem TNC nujno potrebuje skupno dolzino
orodja.

Polmer orodja R
Polmer orodja R vnesite neposredno.

i

8

12

z 0]
\/
(]
X
Z ) B —J
L3
L1 3
L2
® -
© -
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Delta vrednost za dolzine in polmere

Delta vrednosti oznagujejo odstopanja pri dolZini in polmeru orodij.

Pozitivha delta vrednost predstavlja predizmero (DL, DR, DR2>0).
Pri obdelavi s predizmero pri programiranju orodja s funkcijo priklica
orodja TOOL CALL vnesite vrednost za predizmero.

Negativna delta vrednost predstavlja premajhno mero (DL, DR,
DR2<0). Premajhno mero je treba vnesti v preglednico orodij za
obrabljenost orodja.

Delta vrednosti vnesite kot Stevilske vrednosti, v stavku TOOL CALL
pa lahko vrednost vnesete tudi s Q-parametrom.

Obmodje vnosa: Delata vrednosti lahko zna$ajo najve¢ + 99,999
mm.

Delta vrednosti iz preglednice orodij vplivajo na
grafiéni prikaz orodja. Prikaz obdelovanca v
simulaciji ostane enak.

Delta vrednosti iz stavka TOOL CALL spremenijo
v simulaciji predstavljeno vrednost obdelovanca.
Simulirana velikost orodja ostane enaka.

Vnos podatkov o orodju v program

Stevilko, dolZino in polmer doloenega orodja enkrat dologite v
stavku TOOL DEF obdelovalnega programa:

» Izbira definicije orodja: Pritisnite tipko TOOL DEF.

TOOL » Stevilka orodja: jasna oznaditev orodja s Stevilko
DEF orodja.

» Dolzina orodja: vrednost popravka dolzine.

» Polmer orodja: vrednost popravka polmera.

Medtem ko je pogovorno okno odprto, lahko
vrednost za dolzino in polmer vnesete neposredno v
pogovorno polje: pritisnite gumb Zelene osi.

Primer
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5

Podatki o orodju

DL<0 ¥ ]

L DR<0

5.2

6
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Vnos podatkov o orodju v preglednico

V eni preglednici orodij lahko definirate do 9999 orodij in shranite
njihove podatke. Oglejte si tudi funkcije za urejanje v nadaljevanju
poglavja. Za vnos ve¢ popravkov za orodje (vnos $tevilke orodja)
dodajte vrstico in razSirite Stevilko orodja s piko in Stevilko od 1 do 9
(npr. T 5.2).

Preglednice orodij morate uporabiti, Ce:

m Zelite uporabiti izbrana orodja, kot je npr. stopenjski vrtalnik z
veC popravki dolzZine.

® Je stroj opremljen s samodejnim zalogovnikom orodij.

m Zelite z obdelovalnim ciklom 22 predhodno posnemati
(oglejte si uporabniski prironik za programiranje ciklov, cikel
POSNEMANUJE).

= Zelite delati z obdelovalnimi cikli od 251 do 254 (oglejte si

uporabniski priro€nik za programiranje ciklov, cikli od 251 do
254).

Ko ustvarjate nove preglednice orodij ali jih
upravljate, se mora ime datoteke zaceti s ¢rko.

V preglednici lahko s tipko za »postavitev zaslona«
izbirate med pogledom seznama in pogledom
obrazca.

Pogled preglednice orodij lahko tudi spremenite, Ce
odprete preglednico orodij.
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Preglednica orodij: Standardni podatki o orodju

Podatki o orodju 5.2

Okrajsava Vnosi Pogovorno okno
T Stevilka, s katero se orodje prikli¢e v programu (npr. 5, -
izbrano: 5.2).
NAME Ime, s katerim se orodje prikliCe v programu (najve¢ 32 Ime orodja?
znakov, samo velike ¢rke, brez presledkov).
L Vrednost popravka za dolzino orodja L. DolZzina orodja?
Vrednost popravka za polmer orodja R. Polmer orodja R?
R2 Polmer orodja R2 za krozno rezkalo za kote (samo za Polmer orodja R2?
tridimenzionalni popravek polmera ali grafi¢ni prikaz
obdelave s kroznim rezkalom).
DL Delta vrednost dolzine orodja L. Nadmera dolzZine orodja?
DR Delta vrednost polmera orodja R. Nadmera polmera orodja?
DR2 Delta vrednost polmera orodja R2. Nadmera polmera orodja R2?
LCUTS DolZina reza orodja za cikel 22. DolZina reza na orodni osi?
ANGLE Najvedji kot spusta orodja pri nihajoCem spus€anju za Najvecji kot ugreza?
cikle 22 in 208.
TL Nastavitev blokade orodja Blokada mesta?
(TL: za Tool Locked = angl. Orodje blokirano) Da = ENT / Ne = NO ENT
RT Stevilka nadomestnega orodja — &e je na voljo — kot Nadomestno orodje?
nadomestno orodje (RT: za Replacement Tool = angl.
nadomestno orodje); oglejte si tudi TIME2.
TIME1 Najdalj$a zZivljenjska doba orodja v minutah. Ta funkcija Najdaljsa Zivljenjska doba?
je odvisna od stroja in je opisana v priro¢niku za stroj.
TIME2 Najdalj$a zivljenjska doba orodja pri TOOL CALL v Najdaljsa Zivljenjska doba pri
minutah: Ce trenutna Zivljenjska doba doseze ali preseze = TOOL CALL?
to vrednost, TNC ob naslednjem priklicu TOOL CALL
uporabi nadomestno orodje (glejte tudi CUR_TIME).
CUR_TIME Aktualni ¢as stanja orodja v minutah. TNC Steje aktualni Trenutna zivljenjska doba?

Cas stanja (CUR_TIME: za CURrent TIME = angl. Aktualni/

tekoc€i ¢as) samodejno. Za uporabljena orodja lahko
vhesete dolo¢ene podatke.
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Programiranje: orodja
5.2 Podatki o orodju

OkrajSava
TYP

Vnosi

Vrsta orodja: gumb IZBERI VRSTO (3. orodna vrstica).
TNC prikaZe okno, v katerem lahko izberete vrsto orodja.
Vrsto orodja lahko dodelite, da nastavite filtre prikaza
tako, da je v preglednici prikazana samo izbrana vrsta.

Pogovorno okno

Vrsta orodja?

DOC

Opomba k orodju (najve¢ 32 znakov).

Opomba k orodju?

PLC

Informacija o orodju, ki naj se prenese na PLC.

Stanje PLC-ja?

PTYP

Vrsta orodja za analizo v preglednici mest.

Vrsta orodja za pregle. mest?

NMAKS

Omejitev Stevila vrtljajev vretena za orodje. Nadzoruje
tako programirano vrednost (sporocilo o napaki), kot tudi
zvi8anje Stevila vrtljajev z vriljivim gumbom. Funkcija ni
aktivna: vnesite -.

Razpon vnosa: od 0 do +999999, funkcija ni aktivna:
vnesite -

Najv. Stev. vrt. [1/min]?

LIFTOFF

Doloc¢anje, ali naj TNC orodje pri NC-zaustavitvi
odmakne v smeri pozitivne orodne osi, da bi s tem
prepreéil oznake prostega rezanja na konturi. Ce je
definiran Y, TNC odmakne orodje od konture, &e je
bila ta funkcija aktivirana v NC-programu z M148, glej
"Samodejni dvig orodja s konture pri NC-zaustavitvi:
M148", Stran 355.

Dvig orodja Da/Ne?

TP_NO

Kazalka na Stevilko tipalnega sistema v preglednici
tipalnih sistemov.

Stevilka tipalnega sistema

T_ANGLE

Ostri kot orodja. Uporablja ga cikel Centriranje (cikel 240)
za izraCun globine centriranja iz vnosa premera.

Kot konice?

LAST_USE

Datum in €as, kdaj je TNC z vnosom TOOL CALL zadniji¢
uporabil dolo¢eno orodje.

Razpon vnosa: do 16 znakov, format je notranje
doloc¢en: Datum = LLLL.MM.DD, ¢as = hh.mm

LAST_USE

ACC

158

Aktiviranje ali deaktiviranje aktivnega zmanjSevanja
tresenja za posamezno orodje (Stran 361).

Razpon vnosa: 0 (neaktivno) in 1 (aktivno)

Stanje ACC-ja
1=aktivno/0=neaktivno
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Preglednica orodij: podatki o orodju za samodejno merjenje

orodja

OkrajSava
CcuT

Opis ciklov za samodejno izmero orodja: Oglejte si
uporabniski prirocnik o programiranju ciklov.

Vnosi

Stevilo rezil orodja (najveé 20 rezil).

Podatki o orodju

Pogovorno okno

Stevilo rezil?

5.2

LTOL

Dovoljeno odstopanje od dolzine orodja L za
prepoznavanje obrabe. Ce se vnesena vrednost
prekoraci, TNC blokira orodje (stanje L). Razpon vnosa:
0 do 0,9999 mm.

Toleranca obrabe: dolZina?

RTOL

Dovoljeno odstopanje od polmera orodja R za
prepoznavanje obrabe. Ce se vnesena vrednost
prekoraci, TNC blokira orodje (stanje L). Razpon vnosa:
0 do 0,9999 mm

Toleranca obrabe: polmer?

R2TOL

Dovoljeno odstopanje od polmera orodja R2 za
prepoznavanje obrabe. Ce se vnesena vrednost
prekoraci, TNC blokira orodje (stanje L). Razpon vnosa:
0 do 0,9999 mm

Toleranca obrabe: polmer 2?

DIRECT.

Smer rezanja orodja za merjenje z rotirajo¢im orodjem.

Smer rezanja (M3 = -)?

R_OFFS

Merjenje polmera: Zamik orodja med sredino tipala in
sredino orodja. Prednastavitev: vrednost ni vnesena
(zamik = polmer orodja).

Polmer premika orodja?

L_OFFS

Merjenje dolZine: dodatni zamik orodja k offsetToolAxis
(114104) med zgornjim robom tipala in spodnjim robom
orodja. Prednastavitev: 0

DolZina premika orodja?

LBREAK

Dovoljeno odstopanje od dolzine orodja L za
prepoznavanje loma. Ce se vnesena vrednost prekoradi,
TNC blokira orodje (stanje L). Razpon vnosa: 0 do
0,9999 mm

Toleranca loma: dolzina?

RBREAK

Dovoljeno odstopanje od polmera orodja R za
prepoznavanje loma. Ce se vnesena vrednost prekoradi,
TNC blokira orodje (stanje L). Razpon vnosa: 0 do
0,9999 mm

Toleranca loma: polmer?
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5.2 Podatki o orodju

Urejanje preglednic orodij

Ime preglednice orodij, veljavne za programski tek, je TOOL.T in
mora biti shranjena v imeniku TNC:\table.

Preglednice orodij, ki jih Zelite arhivirati ali uporabiti za programski
tek, poimenujte s poljubnim drugim imenom s pripono .T. Za nacine
»Programski test« in »Programiranje« uporablja TNC standardno
preglednico orodij »simtool.t«, ki je prav tako shranjena v imeniku
»table«. Za urejanje pritisnite v naCinu Programski test gumb
PREGLEDNICA ORODU.

Odpiranje preglednice orodij TOOL.T:
» |zberite poljuben strojni nacin.

YeeE » Za izbiro preglednice orodij pritisnite gumb
Tii PREGLEDNICA ORODIJ.

EpITIR. » Gumb UREJANJE nastavite na »VKLOP«.
on

Prikaz samo dolocenih vrst orodij (nastavitev filtra)
» Pritisnite gumb FILTER PREGLEDNIC (druga orodna vrstica).

» Z gumbom izberite Zeleno vrsto orodja in TNC prikaze samo
orodja izbrane vrste.

» Znova izklopite filter. Pred tem znova pritisnite prej izbrano vrsto
orodja ali izberite drugo vrsto orodja.

Proizvajalec stroja prilagodi obseg funkcije filtriranja
vasemu stroju. Upostevaijte priro¢nik za stroj.
-

Editiranje orodne tabele Tast Fromman
T L ] B2 = n

G [ﬂf&
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Skrivanje ali razporejanje stolpcev v preglednici orodij

Prikaz preglednice orodij lahko prilagodite svojim potrebam.
Stolpce, za katere ne Zelite, da so prikazani, lahko preprosto
skrijete:

» Pritisnite gumb RAZVRSTI/SKRIJ STOLPCE (Cetrta orodna
vrstica).

» S puscicno tipko izberite Zeleno ime stolpca.

» Pritisnite gumb SKRIJ STOLPEC, da stolpec odstranite iz
prikaza tabele.

Spremenite lahko tudi zaporedije postavitve stolpcev v preglednici:

» V pogovornem polju »Premaknite pred:« lahko spremenite
zaporedje postavitve stolpcev v preglednici. Vnos, oznacen v
polju Razpol. stolpci, se premakne pred ta stolpec.

Po obrazcu se lahko pomikate s priklju¢eno misko ali s TNC-
tipkovnico. Navigacija s TNC-tipkovnico:

» S krmilnimi tipkami se premikajte med polji za
vnos. V posameznih poljih za vnos se lahko

odpirate s tipko GOTO.

S funkcijo »Fiksiraj st. stolpcev« lahko dolocite,

E> koliko stolpcev (0-3) naj bo fiksiranih na levem robu
zaslona. Ti stolpci bodo prikazani tudi takrat, ko se v
preglednici pomaknete v desno.

Podatki o orodju
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Programiranje: orodja
5.2 Podatki o orodju

Odpiranje druge poljubne preglednice orodij

» |zberite nacin Programiranje.

» Odprite upravljanje datotek
MGT
» Za prikaz izbire vrst datotek pritisnite gumb IZBERI
VRSTO.

» Za prikaz datotek vrste .T pritisnite gumb
PRIKAZ .T.

» |zberite datoteko ali vnesite novo ime datoteke.
Potrdite z gumbom ENT ali z gumbom IZBERI.

Ce ste preglednico orodij odprli za urejanje, lahko svetlo polje v
preglednici premaknete s pus&ic¢nimi tipkami ali gumbi na katerikoli
poljubni polozaj. Na poljubnem polozZaju lahko prepiSete shranjene
vrednosti ali vnesete nove vrednosti. Dodatne funkcije za urejanje
si oglejte v naslednji preglednici.

Ce TNC ne more hkrati prikazati vseh poloZajev v preglednici
orodij, prikazuje vrstica zgoraj v preglednici simbol »>>« ali »<<«.
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Funkcije urejanja v preglednici orodij

Izbira zagetka preglednice

Podatki o orodju

Gumb

ZACETEK

Izbira konca preglednice

Izbira prejSnje strani preglednice

STRAN

Izbira naslednje strani preglednice

STRAN

Iskanje besedila ali Stevilke

ISKANJE

Skok na zacetek vrstice

ZREETEK
URSTICE
<=

Skok na konec vrstice

KONEC
URSTICE

Kopiranje svetlega polja

KOPIRRJ
AKTUALNOD
VREDNOST

Vstavljanje kopiranega polja

VNESITE
KOPIRAND
VREDNOST

Vstavljanje dovoljenega Stevila vrstic (orodij)
na konec preglednice

NA KONCU
VLOZITE
N VRSTIC

Vstavljanje vrstice z dovoljeno Stevilko orodja

ULOZITE
URSTICO

Brisanje trenutne vrstice (orodja)

BRISANJE
VRSTICE

Razvrs€anje orodij po vsebini poljubnega
stolpca

SORTIR.

Prikaz vseh svedrov v preglednici orodij

URTANJE

Prikaz vseh rezkal v preglednici orodij

REZKALO

Prikaz vseh navojnih svedrov/navojnih rezkal v
preglednici orodij

NAVOJNI 0

VRTALNIK~

REZKALD

Prikaz vseh tipal v preglednici orodij

TIPALNI

SISTEM
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Programiranje: orodja
5.2 Podatki o orodju

Izhod iz preglednice orodij

» PrikliCite upravljanje datotek in zberite drugo vrsto datoteke, npr.
obdelovalni program.

Uvoz preglednic orodij

Proizvajalec stroja lahko prilagodi funkcijo UVOZI
PREGLEDNICO. Upostevajte priro¢nik za stroj.

N4

Kadar preglednico orodij izvozite iz iTNC 530 in jo uvozite v
TNC 620, morate prilagoditi njeno obliko in vsebino, preden jo
lahko uporabite. Na TNC 620 lahko preglednico orodij preprosto
prilagodite s funkcijo TNC pretvori vsebino uvoZene preglednice
orodij v obliko, primerno za TNC 620, in shrani spremembe v
izbrani datoteki. Sledite naslednjemu postopku:

» Shranite preglednico orodij iTNC 530 v imenik TNC:\table.

> |zberite nagin Programiranje.

» Izberite upravljanje datotek tako, da pritisnite tipko PGM MGT.

» Premaknite svetlo polje na preglednico orodij, ki jo Zelite uvoziti.

> Pritisnite gumb DODATNE FUNKCIJE.

» Pritisnite gumb UVOZI PREGLEDNICO. TNC vprasa, ali naj
prepiSe izbrano preglednico orodij.

» Ce datoteke ne Zelite prepisati, pritisnite gumb PREKLICI. ALI

» Ce Zelite datoteko prepisati, pritisnite gumb PRILAGODI
OBLIKO PREGLEDNICE.

» Odprite pretvorjeno preglednico in preverite vsebino.

V preglednici orodij so v stolpcu

E> Ime dovoljeni naslednji znaki:
»ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#
$&amp;-._«. TNC spremeni pri uvozu vejico v imenu
orodja v piko.
TNC prepise izbrano preglednico orodij pri izvedbi
funkcije UVOZI PREGLEDNICO. Pri tem TNC ustvari
varnostno kopijo s kon¢nico .t.bak. Pred uvozom
naredite varnostno kopijo izvorne preglednice orodij,
da preprecite izgubo podatkov!
Nacin kopiranja preglednic orodij z upraviteljem
TNC-datotek je opisan v razdelku »Upravljanje
datotek« (glej "Kopiranje preglednic").
Pri uvozu preglednic orodij v programski opremi
iTNC 530 se stolpec TYP ne uvozi.
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Preglednica mest za zalogovnik orodij

preglednice mest vasemu stroju. Upostevajte

? Proizvajalec stroja prilagodi obseg funkcij
B priro¢nik za stroj.

Za samodejno zamenjavo orodja potrebujete preglednico mest. V
preglednici mest upravljate menjalnik orodij. Preglednica mest se
nahaja v imeniku TNC:\TABLE. Proizvajalec stroja lahko prilagodi
ime, pot in vsebino preglednice mest. Po potrebi lahko prek

gumbov v meniju FILTER PREGLEDNIC izberete razlicne poglede.

Urejanje preglednice mest v na¢inu Programski tek

L » Za izbiro preglednice orodij pritisnite gumb

Tiu PREGLEDNICA ORODIJ.

TABELA » Za izbiro preglednice mest pritisnite gumb

PROST. PREGLEDNICA MEST.

EpITIR. » Gumb UREJANJE nastavite na VKLOP. To pri
o vasem stroju morda ni potrebno ali pa ni mogoce:

upostevajte priro€nik za stro;j.

Podatki o orodju 5.2

Editiranje orodne tabele st Frogran
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Programiranje: orodja
5.2 Podatki o orodju

Izbira preglednice mest v na€inu Programiranje

» Priklic upravljanja datotek
MGT
» Za prikaz izbire vrst datotek pritisnite gumb
PRIKAZI VSE.

» |zberite datoteko ali vnesite novo ime datoteke.
Potrdite z gumbom ENT ali z gumbom IZBERI.

OkrajSava Vnosi Pogovorno okno
P Stevilka mesta orodja v zalogovniku orodij. -
T Stevilka orodja Stevilka orodja?
RSV Rezervacija mesta za ploS¢ati zalogovnik. Rezervacija mesta:
Da = ENT/Ne = NO
ENT
ST Orodje je posebno (ST: za Special Tool = angl. posebno Posebno orodje?
orodje); €e posebno orodje ovira mesta pred in za seboj, v
stolpcu L blokirajte ustrezno mesto (stanje L).
F Orodje vedno vrnite na isto mesto v zalogovniku (F: za Fixed = Fiksno mesto? Da =
angl. dolo¢eno). ENT / Ne = NO ENT
L Blokada mesta (L: za Locked = angl. blokirano, oglejte si tudi Blokada mesta Da =
stolpec ST). ENT/Ne = NO ENT
DOC Prikaz opombe za orodje v TOOL.T. -
PLC Informacija, ki naj se prenese k temu mestu orodja na PLC-ju. Stanje PLC-ja?
P1...P5 Funkcijo dolo¢i proizvajalec orodja. UpoStevajte dokumentacijo Vrednost?
stroja.
PTYP Vrsta orodja. Funkcijo dologi proizvajalec orodja. Upostevaijte Vrsta orodja za

dokumentacijo stroja.

pregl. mest?

LOCKED_ABOVE

PloS¢at zalogovnik orodij: blokada mesta zgoraj

Blokada mesta
zgoraj?

LOCKED_BELOW

Plos¢at zalogovnik orodij: blokada mesta spodaj

Blokada mesta
spodaj?

LOCKED_LEFT

Plos¢at zalogovnik orodij: blokada mesta levo

Blokada mesta levo?

LOCKED_RIGHT

166

Plos¢at zalogovnik orodij: blokada mesta desno

Blokada mesta
desno?
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Funkcije urejanja preglednic mest

Izbira zagetka preglednice

Gumb

ZACETEK

Izbira konca preglednice

KONEC

Izbira prejSnje strani preglednice

STRAN

Izbira naslednje strani preglednice

STRAN

Ponastavitev preglednice mest

RESET
FROST

TABELO

Ponastavitev stolpca Stevilka orodja T

RESET
STOLREC
T

Skok na zacetek vrstice

ZREETEK
VURSTICE

=

Skok na konec vrstice

KOMNEC
URSTICE
=

Simulacija zamenjave orodja

STHUL .
T

HMENJAVA

Izberite orodje iz preglednice orodij in TNC
prikaze vsebino preglednice orodij. S pus&i¢no
tipko izberite orodje in ga z gumbom V REDU
prevzemite v preglednico mest.

IZBIRA

Urejanje trenutnega polja

EDITIR.
RAKTUAL .
POLJA

Razvrs¢anje prikaza

Proizvajalec stroja dolodi funkcijo, lastnost in oznako
razliénih filtrov za prikaz. Upostevaijte priro¢nik za

3B stroj.

SORTIR.

Podatki o orodju
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Programiranje: orodja
5.2 Podatki o orodju

Priklic podatkov o orodju

Priklic orodja s funkcijo TOOL CALL v obdelovalnem programu
programirate z naslednjimi podatki:

» Priklic orodja izberite s tipko TOOL CALL.

» Stevilka orodja: vnesite $tevilko ali ime orodja.
CALL Pred tem ste orodje dologili v stavku TOOL
DEF ali v preglednici orodij. Z gumbom IME
ORODJA zazenete funkcijo za vnos imena.
TNC da ime orodja samodejno v narekovaje.
Imena se nana$ajo na vnos v aktivho preglednico
orodij TOOL.T. Ce Zelite priklicati orodje z
drugo vrednostjo popravka, za decimalno vejico
vnesite indeks, definiran v preglednici orodij. Z
gumbom IZBIRA lahko prikaZete okno, v katerem
lahko neposredno izberete orodje, definirano v
preglednici orodij TOOL.T, ne da bi vnesli Stevilko
ali ime.

» Os vretena vzporedna osem X/Y/Z: vnesite
orodno os.

» Stevilo vrtljajev vretena S: vnesite Stevilo
vrtljajev vretena v vrtljajih na minuto. Namesto
tega lahko definirate tudi hitrost rezanja Vc [m/
min]. Za to pritisnite gumb VC.

» Pomik naprej F: Pomik [mm/min oz. 0,1 palcev/
min] je aktiven, dokler v pozicionirnem stavku
ali v stavku TOOL CALL ne programirate novega
pomika

» Predizmera dolZine orodja DL: delta vrednost za
dolzino orodja.

» Predizmera polmera orodja DR: delta vrednost za
polmer orodja.

» Predizmera polmera orodja DR2: delta vrednost
za polmer orodja 2.
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Podatki o orodju 5.2

Primer: priklic orodja

Priklicano je orodje Stevilka 5 na orodni osi Z s Stevilom vrtljajev
vretena 2500 vrt/min in pomikom 350 mm/min. Nadmera za dolzino
orodja in polmer orodja 2 zna3a 0,2 ali 0,05 mm, podmera za
polmer orodja pa je 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 7Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05
D pred L in R predstavlja delta vrednost.

Predizbira pri preglednicah orodij

Ce uporabljate preglednice orodij, s stavkom TOOL DEF
predizberite naslednje orodje, ki ga boste uporabili. Za to vnesite
Stevilko orodja ali Q-parameter ali pa ime orodja v narekovajih.
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Programiranje: orodja
5.2 Podatki o orodju

Zamenjava orodja

Funkcija zamenjave orodja je odvisna od stroja.
Upostevaijte priro€nik za stroj.

-

Polozaj za zamenjavo orodja

Pri premiku na poloZaj za zamenjavo orodja ne sme biti nevarnosti
kolizije. Z dodatnima funkcijama M91 in M92 lahko izvedete premik
na poloZaj za zamenjavo orodja, ki je za stroj nespremenljiv. Ce
pred prvim priklicem orodja programirate TOOL CALL O, TNC
premakne vpenjalo po osi vretena na polozaj, neodvisen od dolzine
orodja.

Rocéna zamenjava orodja

Pred ro¢no zamenjavo orodja se vreteno zaustavi in orodje se
premakne na polozaj za zamenjavo orodja:

» Izvedite programiran premik na polozaj za zamenjavo orodja.

» Prekinite programski tek, glej "Prekinitev obdelave", Stran 514
» Zamenjajte orodje.
>

nadaljujte programski tek, glej "Nadaljevanje programskega teka
po prekinitvi", Stran 515

Samodejna zamenjava orodja

Pri samodejni zamenjavi orodja se programski tek ne prekine.
Pri priklicu orodja z stavkom TOOL CALL TNC zamenja orodje iz
podajalnika orodij.

Samodejna zamenjava orodja pri prekoracitvi Zivljenjske dobe:
M101
Funkcija M101 je odvisna od stroja. Upostevaijte
priro¢nik za stro;j.

-

TNC lahko po preteku doloene zivljenjske dobe samodejno
zamenja orodje z nadomestnim in z njim nadaljuje obdelovanje. Pri
tem aktivirajte dodatno funkcijo M101. Delovanje M101 lahko znova
preklicete z M102.
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Podatki o orodju

V preglednici orodij vnesite v stolpec TIME2 Zivljenjsko dobo orodja,
po kateri naj se obdelovanje nadaljuje z nadomestnim orodjem.
TNC vnese v stolpec CUR_TIME posamezno Zivljenjsko dobo
orodja. Ce Zivljenjska doba preseze vrednost iz stolpca TIME2,

bo orodje najpozneje eno minuto po preteku Zivljenjske dobe
zamenjano z nadomestnim orodjem na naslednjem primernem
programskem mestu. Zamenjava se izvede Sele, ko se NC-stavek
konca.

TNC izvede samodejno zamenjavo orodja na ustreznem
programskem mestu. Samodejna zamenjava orodja se ne bo
izvedla:

med obdelovanjem obdelovalnih ciklov
pri aktivnem popravku polmera (RR/RL)
neposredno po funkciji primika APPR
neposredno pred funkcijo odmika DEP
neposredno pred in po CHF in RND
med izvajanjem makrov

med zamenjavo orodja
neposredno po TOOL CALL ali TOOL DEF
med izvajanjem SL-ciklov

' Pozor: nevarnost za orodje in obdelovanec!
Samodejno menjavo orodja lahko izklopite s
o parametrom M102, &e uporabljate posebna orodja

(npr. kolutni rezkar), pri Cemer TNC orodje vedno
najprej odmakne od obdelovanca v smeri orodne osi.

Zaradi preverjanja zivljenjske dobe oz. izraCunavanja samodejne
zamenjave orodja se lahko obdelovalni ¢as glede na NC-program
podalja. Na to lahko vplivate z izbirnim elementom za vnos BT
(Block Tolerance).

Ce vnesete funkcijo M101, nadaljuje TNC pogovorno okno s
poizvedbo BT. Tukaj dolocite Stevilo NC-nizov (1-100 ), za kolikor
se lahko podaljSa samodejna zamenjava orodja. 1z tega izhajajo¢
Cas, za kolikor se podaljSa zamenjava orodja, je odvisen od
vsebine NC-nizov (npr. pomik, pot). Ce BT ne dologite, uporabi
TNC vrednost 1 ali standardno vrednost, ki jo je dolo€il proizvajalec
stroja.
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Programiranje: orodja
5.2 Podatki o orodju

Bolj kot poveclate vrednost BT, krajSe bo morebitno
E> podaljSanje ¢asa delovanja z M101. Upostevaijte,

da se bo samodejna zamenjava orodja zato izvedla

pozneje!

Za izraCun ustrezne izhodne vrednosti za BT

uporabite enacbo BT =10 : povprecen ¢as

obdelave enega NC-stavka v sekundah. Zaokrozite

lih rezultat. Ce je izradunana vrednost vegje od 100,

uporabite najvecjo vrednost za vnos 100.

Ce zelite ponastaviti trenutno Zivljenjsko dobo orodja
(npr. zamenjava rezalnih plos¢), vnesite v stolpec
CUR_TIME vrednost 0.

Funkcija M101 ni na voljo za struzna orodja in
struzenje.

Pogoji za NC-stavke z normalnimi vektorji ravnin

in 3D-popravek

Aktivni polmer (R + DR) nadomestnega orodja ne sme odstopati
od polmera izvornega orodja. Delta vrednosti (DR) vnesite v
preglednico orodij ali v stavku TOOL CALL. Pri odstopanijih prikaze
TNC sporocilo in orodja ne zamenja. Z M-funkcijo M107 preklicete
prikaz tega sporocila, z M108 pa ga znova aktivirate. Oglejte si
tudi: Tridimenzionalni popravek orodja (programska moznost 2),
Stran 419.
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Preverjanje uporabe orodja

Funkcijo preverjanja uporabnosti orodja mora
aktivirati proizvajalec stroja. UpoStevaijte priro€nik za

3B stroj.

Da bi lahko preverili uporabnost orodja, morate program s
pogovornimi okni z navadnim besedilom, ki ga Zelite preveriti, v
celoti simulirati v nac¢inu Programski test.

Preverjanje uporabe orodja

Z gumboma UPORABA ORODJA in PREVERJANJE
UPORABNOSTI ORODJA lahko pred zagonom programa v
nacinu Obdelava preverite, ali so orodja, uporabljena v izbranem
programu, na voljo in ali imajo Se dovolj preostale Zivljenjske
dobe. TNC pri tem primerja dejanske vrednosti Zivljenjske dobe
iz preglednice orodij z Zelenimi vrednostmi iz datoteke uporabe
orodja.

Po pritisku gumba PREVERJANJE UPORABE ORODJA TNC
prikaZze pojavno okno z rezultatom preverjanja. Pojavno okno
zaprite s tipko ENT.

TNC shrani ¢ase uporabe orodja v posebni datoteki s pripono

pgmname.H.T.DEP. Ustvarjena datoteka uporabe orodja vsebuje
naslednje informacije:

Stolpec Pomen

TOKEN = TOOL: ¢as uporabe orodja na TOOL
CALL. Vnosi so navedeni v kronoloSkem
zaporedju.

B TTOTAL: skupni ¢as uporabe orodja

B STOTAL: priklic podprograma. Vnosi so
navedeni v kronoloSkem zaporedju.

® TIMETOTAL: skupni ¢as obdelave NC-
programa vnesete v stolpec WTIME.
V stolpec PATH TNC shrani ime poti
ustreznega NC-programa. Stolpec TIME
vsebuje vsoto vseh vnosov TIME (brez
hitrih premikov). Vse ostale stolpce
nastavi TNC na 0.

® TOOLFILE: v stolpcu PATH shrani TNC
ime poti preglednice orodij, s katero
ste izvedli programski test. Tako lahko
TNC pri preverjanju uporabnosti orodja
ugotovi, ali ste programski test opravili s

TOOL.T.

TNR Stevilka orodja (-1: orodje $e ni bilo
zamenjano).

IDX Indeks orodja.

NAME Ime orodja iz preglednice orodij.

TIME Cas uporabe orodja v sekundah (&as
pomika).

WTIME Cas uporabe orodja v sekundah (skupni

Cas uporabe za zamenjavo orodja).

Podatki o orodju 5.2
FPotek programa, po blokih pieteb el
HEBEL .H
@ BEGIN PGHM HEBEL HH
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Programiranje: orodja
5.2 Podatki o orodju

Stolpec Pomen

RAD Polmer orodja R + Predizmera polmera
orodja DR iz preglednice orodij. Enota je
mm.

BLOCK Stevilka stavka, v katerem je bil
programiran stavek TOOL CALL.

PATH = TOKEN = TOOL: ime poti aktivnega

glavnega programa oz. podprograma.
® TOKEN = STOTAL: ime poti

podprograma.
T Stevilka orodja z indeksom orodja.
OVRMAX Najvisja vrednost prednostnega pomika

med obdelavo. Med preizkusom programa
TNC na to mesto vnese vrednost 100 (%)

OVRMIN Najnizja vrednost prednostnega pomika
med obdelavo. Med preizkusom programa
TNC na to mesto vnese vrednost -1 (%)

NAMEPROG ® 0: Stevilka orodja je programirana
® 1: Ime orodja je programirano

Pri preverjanju uporabnosti orodja datoteke palet sta na voljo dve
moznosti:

® Svetlo polje je v datoteki palet na paletnem vnosu: TNC izvede
preverjanje uporabnosti orodja za celotno paleto.

®m Svetlo polje je v datoteki palet na programskem vnosu: TNC
izvede preverjanje uporabnosti orodja samo za izbrani program.
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Popravek orodja 5.3

5.3 Popravek orodja

Uvod
TNC popravi pot orodja za vrednost popravka dolzine orodja na osi
vretena in za polmer orodja v obdelovalni ravnini.

Ce obdelovalni program ustvarite neposredno na TNC-ju, je
popravek polmera orodja u€inkovit samo v obdelovalni ravnini. TNC
pri tem upoSteva do pet osi, vklju¢no z rotacijskimi osmi.

Popravek dolzine orodja

Popravek dolzine orodja deluje takoj, ko priklicete orodje. Preklican
je takoj, ko prikliete orodje z dolZino L = 0.

' Pozor, nevarnost kolizije!
Ce popravek dolZine prekli¢ete s pozitivho vrednostjo
o s TOOL CALL 0, se zmanj$a razdalja med orodjem in

obdelovancem.

Po priklicu orodja TOOL CALL se spremeni
programirana pot orodja na osi vretena za dolZinsko
razliko med starim in novim orodjem.

Pri popravku dolzine se upostevajo delta vrednosti tako iz stavka
TOOL CALL kot tudi iz preglednice orodij.

Vrednost popravka = L + DL 100, car + DL1ag Z

L: DolZina orodja L iz stavka TOOL DEF ali preglednice
orodij.

DL rooLca:  Nadmera DL za dolzino iz stavka TOOL CALL O

DL 14g: Predizmera DL za dolZino iz preglednice orodij.

TNC 620 | Uporabnigki prirocnik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013 175



Programiranje: orodja
5.3 Popravek orodja

Popravek polmera orodja

Programski stavek za premik orodja vsebuje:
®m RL ali RR za popravek polmera

m RO, Ce naj se popravek polmera ne izvede

Popravek polmera deluje takoj, ko je priklicano orodje in s stavkom
za premocrtno premikanje z RL ali RR izvede premik v obdelovalni
ravnini.

E> TNC preklice popravek polmera, ¢e:
B programirate stavek za premoc¢rtno premikanje z
RO

B zapustite konturo s funkcijo DEP
®m programirate PGM CALL
B izberete nov program s PGM MGT

Pri popravku polmera TNC upoStevajo delta vrednosti tako iz
stavka TOOL CALL kot tudi iz preglednice orodij.

Vrednost popravka = R + DRygoL ca. + DRyag Z

R: Polmer orodja R iz stavka TOOL DEF ali preglednice
orodij.
DR oo ca: Nadmera DR za polmer iz stavka TOOL CALL

DR 1g: Predizmera DR za polmer iz preglednice orodij.

Poti gibanja brez popravka polmera: R0

Orodje se premakne v obdelovalni ravnini s svojo srediS¢no tocko
na programirani poti ali na programiranih koordinatah.

Uporaba: vrtanje, predpozicioniranje.
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Poti gibanja s popravkom polmera: RR in RL
RR:  Orodje se premika desno od konture.

RL:  Orodje se premika levo od konture.

Sredi&Ce orodja je pri tem od programirane konture oddaljeno za
polmer orodja. »Desno« in »levo« oznacuje polozaj orodja v smeri
premika vzdolz konture obdelovanca. Oglejte si slike.

Med dvema programskima stavkoma z razli¢nima
E> popravkoma polmera RR in RL mora biti najmanj en
gibalni stavek v obdelovalni ravnini brez popravka
polmera (torej z RO).
TNC aktivira popravek polmera na koncu niza, ko ste
prvi¢ programirali popravek.
Pri prvem stavku s popravkom polmera RR/RL in pri
priklicu z RO pozicionira TNC orodje vedno navpi¢no
na programirano zacetno ali kon¢no tocko. Orodje
pozicionirajte pred prvo konturno to¢ko oz. za zadnjo
konturno to¢ko tako, da se kontura ne poskoduje.

Vnos popravka polmera

Popravek polmera vnesite v L-stavek. Vnesite koordinate ciljne
toCke in potrdite s tipko ENT.

POPRAVEK POL.: RL/RR/NI POPR.?

» Premik orodja levo od programirane konture:
Pritisnite gumb RL ali

RL

» Premik orodja desno od programirane konture:

RR Pritisnite gumb RR ali

» Premik orodja brez popravka polmera oz. preklic
popravka polmera: Pritisnite tipko ENT.

E » Konec stavka: Pritisnite tipko END.

ENT

Popravek orodja

5.3

— et ——~

ol
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Programiranje: orodja
5.3 Popravek orodja

Popravek polmera: obdelava kotov

B Zunaniji robovi:
Ce ste programirali popravek polmera, premika TNC orodje po
zunanjih robovih na prehodnem krogu. Po potrebi TNC zmanj$a
pomik na zunanjih robovih, na primer pri velikih spremembah
smeri.

®  Notranji robovi:
Na notranjih robovih TNC izracuna secis€e poti, na katerih se s
popravkom premika sredis¢e orodja. Od te tocke dalje se orodje
premika vzdolz naslednjega konturnega elementa. Tako se
notranji robovi obdelovanca ne poSkodujejo. Polmera orodja za
doloceno konturo tako ni mogoce izbrati poljubne velikosti.

' Pozor, nevarnost kolizije!

Zacetne ali kon¢ne tocke pri notranji obdelavi ne
nastavite na toc¢ko roba konture, saj se lahko v
nasprotnem primeru kontura poSkoduije.
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Programiranje: programiranje kontur
6.1 Premikanje orodja

6.1 Premikanje orodja

Funkcije poti

Kontura obdelovanca je obi¢ajno sestavljena iz ve€ konturnih L
elementov, kot so premice in krozZni loki. S funkcijami poti cC
programirate premike orodja premoé€rtno in krozno. L +
L
C

Prosto programiranje kontur FK (programska moznost
naprednih programirnih funkcij)
Ce ni na voljo primerne slike z dimenzijami, ki bi ustrezala NC-ju, in vi

Ce so vnosi izmer za NC-program nepopolni, programirajte konturo
obdelovanca s prostim programiranjem kontur. TNC izraduna

manjkajo¢e podatke. 80 e
Tudi s FK-programiranjem lahko programirate premocrtne in 60 o
2 i i S
krozne premike orodja. 20 &
— \ =
; X
"o 115

Dodatne funkcije M

Z dodatnimi funkcijami TNC-ja krmilite:

®m programski tek, npr. prekinitev programskega teka

® strojne funkcije, kot so vklop in izklop vrtenja vretena in hladila
® podajanje orodja
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Premikanje orodja

Podprogrami in ponovitve delov programa

Ponavljajo¢e se obdelovalne korake vnesite samo enkrat kot
podprograme ali ponovitve dela programa. Ce Zelite izvesti del
programa samo pod dolo&enimi pogoiji, te programske korake prav
tako doloé€ite v podprogramu. Dodatno lahko obdelovalni program
priklie in izvede nadaljnji program.

Programiranje s podprogrami in ponovitvami delov programa je
opisano v poglavju 7.

Programiranje s Q-parametri

V obdelovalnem programu so Q-parametri nadomestila za Stevilske
vrednosti: Q-parametru je na drugem mestu dodeljena Stevilska
vrednost. S Q-parametri lahko programirate matematic¢ne funkcije,
ki krmilijo programski tek ali opisujejo konturo.

Poleg tega lahko s programiranjem Q-parametrov izvajate meritve s
3D-tipalnim sistemom med programskim tekom.

Programiranje s Q-parametri je opisano v poglavju 8.
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Programiranje: programiranje kontur
6.2 Osnove k funkcijam poti

6.2 Osnove k funkcijam poti

Programiranje premikov orodja za obdelavo

Ce sestavljate obdelovalni program, zaporedoma programirajte
funkcije poti za posamezne elemente konture obdelovanca. Poleg
tega obi€ajno navedete koordinate konénih to€k konturnih
elementov iz slike z merami. |z teh koordinatnih podatkov,
podatkov o orodju in popravka polmera TNC ugotovi dejansko pot
premika orodja.

TNC hkrati premika vse strojne osi, ki ste jih programirali v
programskem stavku funkcije poti.
Premiki vzporedno s strojnimi osmi

Programski stavek vsebuje koordinato: TNC premika orodje
vzporedno s programirano orodno o0sjo.

Glede na konstrukcijo stroja se med obdelavo premika orodje ali pa
miza stroja z vpetim obdelovancem. Pri programiranju poti gibanja
praviloma ravnajte tako, kot da se orodje premika.

Primer:

50 L X+100

50 Stevilka niza

L Funkcija podajanja orodja »Premocrtno «
X+100 Koordinate konéne tocke

Orodje ohrani Y- in Z-koordinate in se premakne na polozaj X=100.
Oglejte si sliko.
Premiki v glavnih ravninah

Programski stavek vsebuje dve koordinati: TNC premika orodje v
programirani ravnini.

Primer
L X+70 Y+50

Orodje ohrani Z-koordinato in se v ravnini XY premakne na polozaj
X=70, Y=50. Oglejte si sliko.
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Osnove k funkcijam poti 6.2

Tridimenzionalni premik

Programski stavek vsebuje tri koordinate: TNC premakne orodje na
programirani poloZaj.

Primer

L X+80 Y+0 Z-10

Krogi in krozni loki
Pri kroznih premikih TNC hkrati premika dve strojni osi: orodje se vi Yi
kroZno premika v razmerju do obdelovanca. Za kroZne premike
lahko vnesete srediS¢e kroga CC.

S funkcijami poti za krozni lok programirajte kroge v glavnih
ravninah: glavno ravnino je treba pri priklicu orodja TOOL CALL
definirati tako, da dolodite os vretena:

Os vretena Glavna ravnina

V4 XY, tudi UV, XY, UY
Y ZX, tudi WU, ZU, WX
X YZ, tudi VW, YW, VZ

Kroge, ki niso vzporedni z glavno ravnino, lahko
E> programirate tudi s funkcijo »Vrtenje obdelovalne
ravnine« (oglejte si uporabniski priro¢nik za cikle,
cikel 19, OBDELOVALNA RAVNINA) ali s Q-
parametri (glej "Nacelo in pregled funkcij").

Smer vrtenja DR pri kroznih premikih

Za krozne premike brez tangencialnega prehoda na druge konturne
elemente je treba nastaviti smer vrtenja na naslednji nacin:

Vrtenje v smeri urnih kazalcev: DR-
Vrtenje v nasprotni smeri urnih kazalcev: DR+
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Programiranje: programiranje kontur
6.2 Osnove k funkcijam poti

Popravek polmera

Popravek polmera mora biti v stavku, s katerim se premaknete

na prvi konturni element. Popravek polmera ne smete aktivirati

v stavku za kroZnico. Tega prej programirajte v stavku za
premocrtno premikanje (glej "Poti gibanja — pravokotne koordinate",
Stran 194) ali v stavku za primik (stavek APPR, glej " Premik na
konturo in odmik z nje", Stran 186).

Predpozicioniranje

' Pozor, nevarnost kolizije!
Orodje predpozicionirajte na zaCetku obdelovalnega
o programa tako, da ne more priti do poSkodb orodja

ali obdelovanca.

Sestavljanje programskih nizov s tipkami za funkcije poti

S sivimi tipkami za funkcije poti odprite pogovorno okno z navadnim T rrrr——r——
besedilom. TNC zahteva zaporedni vnos vseh informacij in SN v Rt £ BEEE I T

programski stavek vstavi v obdelovalni program.

Ll ‘ H94 ‘ HIBS‘ nus‘ l1‘.|.28| ] I1‘.I.28‘
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Osnove k funkcijam poti 6.2

Primer: programiranje premoértnega premika

Le » Odprite pogovorno okno: npr. Premocrtno.

KOORDINATE?

» Navedite koordinate konéne tocke premice, npr.
-20na X

KOORDINATE?

» Vnesite koordinate konéne tocke premice, npr. 30
na Y, in potrdite s tipko ENT.

POPRAVEK POL.: RL/RR/NI POPR.?

» Za izbiro popravka polmera pritisnite npr. gumb

RO RO, orodje se premika brez popravkov.

POMIK F=? / F MAX = ENT

» Vnesite 100 (pomik npr. 100 mm/min; pri INCH-
programiranju: ¢e vnesete 100, je to pomik 10
palcev/min.) in potrdite s tipko ENT ali

ENT

» za premikanje v hitrem teku pritisnite gumb FMAX
ali

F MAX

» Premikanje s samodejno izraCunanim pomikom iz
stavka TOOL CALL.: pritisnite gumb F AUTO.

F AUTO

DODATNA FUNKCIJA M?

» Vnesite 3 (npr. dodatna funkcija M3) in zaprite
pogovorno okno s tipko ENT.

ENT

Vrstica v obdelovalnem programu
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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Programiranje: programiranje kontur
6.3 Premik na konturo in odmik z nje

6.3 Premik na konturo in odmik z nje

Pregled: oblike poti za premik na konturo in odmik s

konture
Funkciji APPR (angl. approach = primik) in DEP (angl. departure T rrrre——r——
= odmik) aktivirajte s tipko APPR/DEP. Po aktivaciji funkcij lahko z :
gumbi izberete naslednje oblike poti:
Funkcija Primik Odmik
Premodrtno s tangencialnim aPPR LT DEP LT
nadaljevanjem b = g !
Premica navpi¢na na konturno to¢ko apPR LN DEP LN
0 ~0
Kroznica s tangencialnim APPR CT pep o7 — ...w.h .
nadaljevanjem P 30 |G| T || | | ko
Kroznica s tangencialnim aPPR LCT oep Lot
nadaljevanjem na konturo, primik na O 30

pomozno tocko ali odmik z nje izven
konture na tangencialno sledeci
element na premici

Primik na vija€nico in odmik z nje

Pri primiku na vija¢nico in odmiku z nje se orodje premika po
podaljSku vijacnice in se tako primakne na konturo na tangencialni
kroznici. V ta namen izberite funkcijo APPR CT ali DEP CT.
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Premik na konturo in odmik z nje

Pomembni polozaji pri primiku in odmiku

Zacletna to¢ka PS

Ta polozaj programirajte neposredno pred stavkom APPR. Ps je
izven konture, primik nanjo pa se izvede brez popravka polmera
(RO).

Pomozna to¢ka PH

Primik in odmik se pri nekaterih oblikah poti izvedeta s pomo¢jo
pomozne tocke PH, ki jo TNC izracuna iz vnosov v stavkih
APPR in DEP. TNC izvede premik s trenutnega polozaja na
pomozno to¢ko PH z nazadnje programiranim pomikom. Ce

ste v zadnjem pozicionirnem stavku pred funkcijo primika @
programirali FMAX (pozicioniranje s hitrim tekom), izvede TNC
hitri pomik tudi na pomozno to¢ko PH.

Prva konturna to¢ka PA in zadnja konturna tocka PE

Prvo konturno tocko PA programirate v stavku APPR, zadnjo
konturno to¢ko PE pa s poljubno funkcijo poti. Ce stavek APPR
vsebuje tudi Z-koordinato, premakne TNC orodje najprej v
obdelovalni ravnini na PH in tam na orodni osi na vneseno
globino.

Konéna to¢ka PN

PoloZaj PN je izven konture in je rezultat vasih vnosov v stavku
DEP. Ce stavek DEP vsebuije tudi Z-koordinato, premakne TNC
orodje najprej v obdelovalni ravnini na PN in tam na orodni osi
na vneseno visino.

Kratka oznaka Pomen

APPR angl. APPRoach = primik

DEP angl. DEParture = odmik

L angl. Line = premica

C angl. Circle = krog

T Tangencialno (stalen, gladek prehod)
N Normala (navpi¢no)

TN

Pri pozicioniranju z dejanskega polozZaja na pomozno
tocko PH TNC ne preveri, ali bo programirana
kontura poskodovana. To preverite s testno grafiko!

Pri funkcijah APPR LT, APPR LN in APPR CT izvede
TNC premik z dejanskega polozaja na pomozno
to€ko PH z nazadnje programiranim pomikom/hitrim
tekom. Pri funkciji APPR LCT izvede TNC premik na
pomozno to¢ko PH s pomikom, ki je bil programiran v
stavku APPR. Ce pred nizom za premik pomik $e ni
bil programiran, TNC prikaze sporocilo o napaki.
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Programiranje: programiranje kontur
6.3 Premik na konturo in odmik z nje

Polarne koordinate

Konturne tocke za naslednje funkcije primika/odmika lahko
programirate tudi s polarnimi koordinatami:

® APPRLT postane APPR PLT
APPR LN postane APPR PLN
APPR CT postane APPR PCT
APPR LCT postane APPR PLCT
DEP LCT postane DEP PLCT

Ko ste z gumbom izbrali funkcijo primika ali odmika, pritisnite
oranzno tipko P.

Popravek polmera

Popravek polmera programirajte skupaj s prvo konturno tocko PA v
stavku APPR. Nizi DEP popravek polmera samodejno prekli¢ejo!

Primik brez popravka polmera: e je v stavku APPR programirano
RO, TNC orodje premakne kot orodje z R = 0 mm in popravkom
polmera RR! Tako je pri funkcijah APPR/DEP LN in APPR/DEP

CT dolo¢ena smer, v katero TNC premakne orodje h konturi in
stran od nje. Poleg tega je treba v prvem gibalnem stavku po APPR
programirati obe koordinati obdelovalne ravnine.
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Premik na konturo in odmik z nje 6.3

Primik po premici s tangencialnim nadaljevanjem:
APPRLT

TNC premakne orodje premocrtno z zaCetne tocke Ps ha pomoZno vi
tocko Py. S te tocke se orodje tangencialno premakne na prvo 35
konturno to€ko P, na premici. PomozZna to¢ka Py je od prve

konturne toCke PA oddaljena za |gy.

» Poljubna funkcija poti: izvedite premik na zagetno to¢ko Ps. 20

» S tipko APPR/DEP in gumbom APPR LT odprite pogovorno
okno:

ﬂppgﬁ » Koordinate prve konturne tocke Pa.
e}

&
x ¥

» LEN: razdalja med pomozno tocko Py in prvo
konturno tocko P4 20 35 40

» Popravek polmera RR/RL za obdelavo.
Primeri NC-stavkov

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps brez popravka polmera

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 Pa s popravkom polmera RR, razdalja med Py in Pa:
LEN=15

9 L X+35Y+35 Konéna tocka prvega konturnega elementa

10L... Nasledniji konturni element

Navpic¢en primik po premici na prvo konturno toc¢ko:
APPR LN

TNC premakne orodje premocrtno z zaCetne to¢ke Ps na pomozno Yl
toCko Py. S te tocke se orodje navpi¢no premakne po premici na
prvo konturno to¢ko P,. Pomozna toCka Py je od prve konturne
toCke PA oddaljena za gy + polmer orodja.

» Poljubna funkcija poti: izvedite premik na zaetno to¢ko Ps.

» S tipko APPR/DEP in gumbom APPR LN odprite pogovorno
okno:

RPPR LN » Koordinate prve konturne tocke Pa.

5

» Dolzina: odmik pomozne tocke Py. LEN vedno
vnesite pozitivno!

Pa

» Popravek polmera RR/RL za obdelavo.

Primeri NC-stavkov

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Premik na PS brez popravka polmera

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 PA s popravkom polmera RR

9 L X+20 Y+35 Kon¢na tocka prvega konturnega elementa
10L... Nasledniji konturni element
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Programiranje: programiranje kontur
6.3 Premik na konturo in odmik z nje

Primik po kroznici s tangencialnim nadaljevanjem:

APPR CT
TNC premakne orodje premocrtno z zaCetne tocke Ps ha pomoZno vi
tocko Py. Od tam se orodje premakne po kroznici, ki tangencialno 35

prehaja v prvi konturni element, na prvo konturno to¢ko PA.

Kroznica od Py do P, je dolo€ena s polmerom R in kotom sredi$€a
CCA. Smer vrtenja kroznice je dolo¢ena s potekom prvega 20
konturnega elementa.

» Poljubna funkcija poti: izvedite premik na zacetno tocko Ps. 10

» S tipko APPR/DEP in gumbom APPR CT odprite pogovorno

okno: *@i Py

[“aeer o1 » Koordinate prve konturne tocke Pa. ' 0 20 20
» Polmer R kroznice.
® Premik na stran obdelovalnega kosa, ki je
definirana s korekturo radija: Vnesite pozitiven
R.
B Primik s strani obdelovanca: vnesite negativen
R.
» Kot srediS¢a CCA kroznice.
® vnesite le pozitiven CCA.
= Najvecja vrednost vnosa je 360°.
» Popravek polmera RR/RL za obdelavo.
Primeri NC-stavkov
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Premik na PS brez popravka polmera
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 PA s popravkom polmera RR, polmer R=10
9 L X+20 Y+35 Konéna tocka prvega konturnega elementa
10L... Naslednji konturni element
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Premik na konturo in odmik z nje 6.3

Primik po kroznici s tangencialnim nadaljevanjem na
koturo in element premice: APPR LCT

TNC premakne orodje premocrtno z zaCetne tocke Ps ha pomoZno vi

tocko Py. S tega mesta se orodje po kroznici premakne na prvo 35

konturno to€ko P,. Pomik, programiran v stavku APPR, deluje za :
celotno pot, na kateri TNC izvede premik (pot Ps—P,). ((1 %
Ce ste v stavku za primik programirali vse tri koordinate glavne 20 RPQ ’

osi X, Y in Z, TNC izvede premik s polozaja, ki je bil definiran pred
stavkom APPR, na vseh treh oseh hkrati na pomozno to¢ko PH,
potem pa samo v obdelovalni ravnini s Py na P,.

10

Kroznica se tangencialno nadaljuje tako na premico Ps—Py kot 5 :
tudi na prvi konturni element. S tem je s polmerom R nedvoumno *’@ '| RR -
dolocena. ' 0 20 20 X

» Poljubna funkcija poti: izvedite premik na zaetno to¢ko Ps.

» S tipko APPR/DEP in gumbom APPR LCT odprite pogovorno
okno:

1
al

_:.pp.; LDm » Koordinate prve konturne tocke P,.

» Polmer R kroZnice. R vnesite pozitivno.

» Popravek polmera RR/RL za obdelavo.

Primeri NC-stavkov

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Premik na PS brez popravka polmera

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 PA s popravkom polmera RR, polmer R=10
9 L X+20 Y+35 Koncéna tocka prvega konturnega elementa
10L... Nasledniji konturni element

Odmik po premici s tangencialnim nadaljevanjem:

DEPLT
TNC premocrtno premakne orodje z zadnje konturne tocke Pg na vi
konéno to¢ko Py. Premica leZi v podaljSku zadnjega konturnega
elementa. Py je od PE oddaljena za . RR
» Programirajte zadniji konturni element s konéno tocko Pg in
popravkom polmera. 20 I Pe
» S tipko APPR/DEP in gumbom DEP LT odprite pogovorno okno: < i AR
g » LEN: vnesite odmik kon¢ne to¢ke Py od zadnjega e
e T konturnega elementa Px.
b} =
X
Primeri NC-stavkov
23 L Y+20 RR F100 Zadniji konturni element: PE s popravkom polmera
24 DEP LT LEN12.5 F100 Za odmik LEN = 12,5 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Odmik od Z, povratek, konec programa
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Programiranje: programiranje kontur
6.3 Premik na konturo in odmik z nje

Odmik po premici navpiéno na zadnjo konturno toc¢ko:

DEP LN

TNC premocrtno premakne orodje z zadnje konturne to¢ke Pg
na kon&no to¢ko Py. Premica poteka navpicno stran od zadnje
konturne toCke Peg. Py je od P oddaljena za LEN + polmer orodja.

» Programirajte zadnji konturni element s kon¢no to¢ko P in
popravkom polmera.

» S tipko APPR/DEP in gumbom DEP LNodprite pogovorno okno:

e » LEN: vnesite odmik kon¢ne tocke Py. Pomembno:
0 vnesite pozitiven LEN!

Primeri NC-stavkov
23 L Y+20 RRF100

24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Zadnji konturni element: PE s popravkom polmera
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Premik na konturo in odmik z nje 6.3

Premik na kroznici s tangencialnim nadaljevanjem:

DEP CT

TNC premakne orodje na kroZnici z zadnje konturne to¢ke Pg na
konéno to¢ko Py. KroZnica se nadaljuje tangencialno na zadniji

konturni element.

» Programirajte zadnji konturni element s konéno to¢ko Pg in

popravkom polmera.

AR C%[/ Pe
» S tipko APPR/DEP in gumbom DEP CT odprite pogovorno AN

okno:

» Polmer R kroznice.

LA » Kot srediS¢a CCA kroznice.

Yi

20

x ¥

®  Orodje naj zapusti orodje na tisto stran, ki je
dolo€ena s korekturo radija: Vnesite pozitiven

R.

= Orodje naj se odmakne od obdelovanca na
nasprotno stran, ki je doloCena s popravkom

polmera: vnesite negativen R.

Primeri NC-stavkov
23 LY+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Zadniji konturni element: PE s popravkom polmera
Kot sredis¢a = 180°
Polmer kroznice = 8 mm

Odmik od Z, povratek, konec programa

Odmik po kroznici s tangencialnim nadaljevanjem na

konturo in premico: DEP LCT

TNC premakne orodje na kroznici z zadnje konturne tocke Pg na
pomozno tocko Py. Od tam se premocrtno pomakne na konéno -
to¢ko Py. Zadniji konturni element in premica Py—Py tangencialno RR|
prehajata ¢ez kroznico. Tako je kroznica nedvoumno dolo¢ena s v

polmerom R.

popravkom polmera.

' P
» Programirajte zadniji konturni element s konéno to¢ko P in “&\}, R;
< P'H

» S tipko APPR/DEP in gumbom DEP LCT odprite pogovorno

okno:

DER:LOT » Vnesite koordinate kon¢ne tocke Py.

Yi

20

12 S e
A

N
RO

10

RO

<Y

» Polmer R kroZnice. R vnesite pozitivno.

Primeri NC-stavkov
23 LY+20 RR F100

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

25 L Z+100 FMAX M2

Zadniji konturni element: PE s popravkom polmera
Koordinate PN, polmer kroznice = 8 mm
Odmik od Z, povratek, konec programa
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Programiranje: programiranje kontur

6.4

6.4

Pregled poti gibanja

Poti gibanja — pravokotne koordinate

Poti gibanja — pravokotne koordinate

Funkcija Tipka za funkcijo = Premik podajanja Potrebni vnosi Stran
podajanja orodja  orodja

Premica L v Premocrtno Koordinate kon¢ne 195
angl.: Line toCke premic
Posneti rob: CHF CHE Posneti rob med dvema  Dolzina posnetega roba 196
angl.: CHamFer o premicama
Sredisce kroga CC; Brez Koordinate sredis¢a 198
angl.: Circle Center kroga oz. pola
Kroznica C Kroznica okoli sredis¢a Koordinate kon¢ne 199
angl.: Circle kroga CC h kon¢ni toCki  tocke kroga, smer

kroZnega loka vrtenja
Krozni lok CR CR_, KrozZnica z dolo¢enim Koordinate kon¢ne 200
angl.: Circle by polmerom toCke kroga, polmer
Radius kroga, smer vrtenja
Krozni lok CT p KroZnica s Koordinate konéne 202
angl.: Circle »J tangencialnim toCke kroga
Tangential nadaljevanjem na

prejsSnji in naslednji

konturni element
ZaokrozZevanje RND, KrozZnica s Polmer kota R 197
robov RND o tangencialnim
angl.: RouNDing of nadaljevanjem na
Corner prejsnji in naslednji

konturni element
Prosto Premica ali kroznica glej "Poti gibanja — 217
programiranje s poljubnim prosto programiranje
kontur FK nadaljevanjem na kontur FK (programska

predhodni konturni moznost Napredne

element funkcije programiranja)”,

Stran 213
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Poti gibanja — pravokotne koordinate 6.4

Premica L
TNC premakne orodje s trenutnega poloZaja po premicah na vi
konéno to¢ko premic. Zacetna to¢ka je konéna to¢ka predhodnega
niza. 40 >
L » Koordinate kon¢ne tocke premic, Ce je potrebno o € .
% 0
» Popravek polmera RL/RR/RO s —
» Pomik F .
» Dodatna funkcija M
17a\
N4
20 —=
10

60

Primeri NC-stavkov

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15

9 L X+60 1Y-10

Prevzem dejanskega polozaja

Stavek za premocrtni premik (stavek L) lahko ustvarite tudi s tipko
»PREVZEMI DEJANSKI POLOZAJ«:

» V nacinu Ro¢no premaknite orodje na polozZaj za prevzem.
» Zaslonski prikaz preklopite na Shranjevanje/urejanje programa.

» Izberite programski stavek, za katerim Zelite vstaviti L-stavek.

» Pritisnite tipko »PREVZEMI DEJANSKI
POLOZAJ«: TNC generira stavek L s koordinatami
dejanskega polozaja.
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Programiranje: programiranje kontur
6.4 Poti gibanja — pravokotne koordinate

Vnos posnetega roba med dve premici

Konturnim robovom, ki nastanejo pri presecis€u dveh premic, lahko Y A
dodate posnete robove.

m V stavkih premic programirajte pred stavkom CHF in za njim obe
koordinati ravnine, v kateri naj se izvede posneti rob.

® Popravek polmera pred stavkom CHF in za njim mora biti enak. ol
B |zdelava posnetega roba mora biti mogo€a s trenutnim orodjem. 30

cr& > lzsek posnetega roba: dolzina posnetega roba (Ce
o je potrebno):

|2

» Pomik F (deluje samo v stavku CHF) @

Primeri NC-stavkov

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 1Y+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

E> Konture ne zacnite s stavkom CHF.

Izdelava posnetega roba se izvede samo v
obdelovalni ravnini.

Primik se ne izvede na kotno toc¢ko, ki je odrezana od
posnetega roba.

Pomik, ki je programiran v CHF-stavku , deluje samo
v tem CHF-stavku. Nato znova velja pomik, ki je
programiran pred stavkom CHF.

196
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Poti gibanja — pravokotne koordinate

Zaobljanje vogalov RND

Funkcija RND zaoblja konturne robove. Y A
Orodje se premakne po kroZnici, ki se tangencialno nadaljuje tako

na prejSnji kot na nasledniji konturni element.

Krog za zaobljanje mora biti izvedljiv s priklicanim orodjem. 40

RND » Polmer zaobljanja: polmer kroZnega loka (Ce je
o potreben):

» Pomik F (deluje samo v stavku RND)

Primeri NC-stavkov

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 _@

6 L X+40 Y+25

6.4

25

7 RND R5 F100
8 LX+10Y+5

obe koordinati ravnine, v kateri naj se izvede
zaobljanje robov. Ce konturo obdelujete brez
popravka polmera orodja, morate programirati obe
koordinati obdelovalne ravnine.

Primik na robno to¢ko se ne izvede.

Pomik, ki je bil programiran v stavku RND, deluje
samo v stavku RND. Nato znova velja pomik, ki je
programiran pred stavkom RND.

Stavek RND se lahko uporabi tudi za mehek primik na
konturo.

E> Prejsnji in naslednji konturni element mora vsebovati
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Programiranje: programiranje kontur
6.4 Poti gibanja — pravokotne koordinate

Sredis¢ée kroga CC
Srediélc":e kroga d_oloéite za kroZnice, ki jih programirate s tipko C z A
(kroznica C), , ali . Zato Y
® vnesite pravokotne koordinate srediS€a kroga v obdelovalni

ravnini ali S
B prevzemite nazadnje programirani polozaj ali

Y,
B prevzemite koordinate s tipko »PREVZEMI DEJANSKI ce
POLOZAJ«.

e » Vnesite koordinate za sredis€e kroga ali za
prevzem nazadnje programiranega polozaja: Ne Xee
vnesite koordinat

Primeri NC-stavkov
5 CC X+25 Y+25

ali
10 L X+25 Y+25
11 CC

Programski vrstici 10 in 11 se ne nana$ata na sliko.

Veljavnost

Sredi&Ce kroga ostane dolo¢eno, dokler ne programirate novega
srediS¢a kroga.

Inkrementalni vnos srediS¢a kroga

Inkrementalen vnos koordinate za srediS¢e kroga se vedno
navezuje na nazadnje programirani polozaj orodja.

S CC oznacite polozaj kot sredis€e kroga: orodje se
ne premakne na ta poloza,j.

Sredis¢e kroga je hkrati pol za polarne koordinate.
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Poti gibanja — pravokotne koordinate 6.4

KroznicaC okoli sredis¢a kroga CC

Preden programirate kroznico, dolodite srediS¢e kroga CC.
Nazadnje programiran polozaj orodja pred kroznico je zacetna
toCka kroznice.

» Orodje premaknite na zacetno to¢ko kroznice.

» Vnesite koordinate sredi¢a kroga.

xc Po potrebi vnesite koordinate konéne tocke
kroZnega loka:

v

» Smer vrtenja DR
» Pomik F

» Dodatna funkcija M

TNC obi¢ajno opravi krozne premike v aktivni

E> obdelovalni ravnini. Ce programirate kroge, ki ne
lezijo v aktivni obdelovalni ravnini, npr. C Z... X...
DR+ pri orodni osi Z, in isto€asno zavrtite ta premik,
potem TNC izvede premik v obliki prostorskega
kroga, torej krog na 3 oseh (programska moznost 1).

Primeri NC-stavkov

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

Polni krog

Za kon¢no to¢ko programirajte enake koordinate kot za zaetno
tocko.

Zacetna in kon€na toCka kroznega premika morata
biti na kroznici.
Toleranca pri navedbi: do 0,016 mm (izbira s strojnim
parametrom circleDeviation).

Najmanjsi mozni krog, ki ga lahko TNC izvede:
0,0016 pm.
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Programiranje: programiranje kontur
6.4 Poti gibanja — pravokotne koordinate

Kroznica CR z dolo¢enim polmerom

Orodje se premika po kroznici s polmerom R. Y A
c;/a,o » Koordinate konéne toCke kroznega loka
» Polmer R Pozor: predznak dolo¢a velikost > —— N

kroZnega loka!

» Smer vrtenja DR Pozor: predznak dolo¢a
konkavno ali konveksno izbo¢enost!

» Dodatna funkcija M

» Pomik F

Polni krog

Za polni krog programirajte dva zaporedna krozna niza:

Konc&na tocka prvega polkroga je za¢etna tocka drugega. Kon¢na
toCka drugega polkroga je zaCetna toCka prvega.

Centrirni kot CCA in polmer R kroznega loka

Zacetno in konéno to€ko na konturi je mogoce med seboj povezati vi
s 8tirimi razliénimi kroznimi loki z enakim polmerom:

Manjsi krozni lok: CCA<180°
Polmer ima pozitiven predznak R>0 1) DR-

Vedji krozni lok: CCA>180° @_. T
Polmer ima negativen predznak R<0 40 WR+
S smerjo vrtenja dolocite, ali naj bo krozni lok izbocen navzven RG> R
(konveksno) ali navznoter (konkavno): 2

Izbo€enost: smer vrtenja DR- (s popravkom polmera RL)
Vbocenost: smer vrtenja DR+ (s popravkom polmera RL) - ;

. . : . . 40 70
E> Razdalja med zacetno in konéno tocko premera

kroga ne sme biti vecja od premera kroga.
Najvedji polmer je 99,9999 m.
Podprte so kotne osi A, B in C.
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Poti gibanja — pravokotne koordinate 6.4

Primeri NC-stavkov

201
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Programiranje: programiranje kontur
6.4 Poti gibanja — pravokotne koordinate

Kroznica CT s tangencialnim nadaljevanjem

Orodje se premika po kroznici, ki se tangencialno nadaljuje na
predhodno programiran konturni element.

ne nastane pregibna ali robna tocka, e torej konturni elementi
enakomerno prehajajo drug v drugega.

Konturni element, na katerega se tangencialno navezuje krozni
lok, programirajte neposredno pred stavkom CT. Za to sta potrebna
najmanj dva pozicionirna niza.

c/::'j » Koordinate konéne toc¢ke kroZnega loka (e je
potrebno):
» Pomik F
» Dodatna funkcija M

Primeri NC-stavkov

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

9 CT X+45 Y+20

10L Y+0

Stavek CT in prej programirani konturni element naj
vsebujeta obe koordinati ravnine, v kateri se izvede
krozni lok!
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Poti gibanja — pravokotne koordinate 6.4

Primer: premoc¢rtni premiki in posneti robovi
karteziéno

10

20
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Programiranje: programiranje kontur
6.4 Poti gibanja — pravokotne koordinate

Primer: karteziéno krozno premikanje

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

2
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Poti gibanja — pravokotne koordinate 6.4

Primer: kartezi¢ni polni krog

50

(&)
o
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Programiranje: programiranje kontur
6.5 Poti gibanja — polarne koordinate

6.5 Poti gibanja — polarne koordinate

Pregled

S polarnimi koordinatami dolocite polozaj s kotom PA in razdaljo PR
od prej definiranega pola CC.

Uporaba polarnih koordinat nudi prednosti pri:

® poloZajih na krozZnih lokih

® slikah obdelovanca s kotnimi podatki, npr. pri kroznih luknjah

Pregled funkcije poti s polarnimi koordinatami

Funkcija Tipka za funkcijo Premik podajanja Potrebni vnosi Stran
poti gibanja orodja
Premica LP + Premica Polarni polmer, polarni 207
kot konéne tocke premice
Kroznica CP + Kroznica okoli Polarni kot kon¢ne tocke 208
srediS¢a kroga/pola kroga, smer vrtenja
do konéne tocke
kroznega loka
Krozni lok CTP cre | T KrozZnica s Polarni polmer, polarni 208
j tangencialnim kot kon¢ne toCke kroga
nadaljevanjem na
prejsSnji konturni
element
Vija¢nica ‘\c + P Prekrivanje kroZznice s Polarni polmer, polarni 209
premico kot konéne toCke kroga,
koordinata konéne tocke
na orodni osi
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Poti gibanja — polarne koordinate 6.5

Izvor polarnih koordinat: Pol CC

Preden s polarnimi koordinatami dologite poloZaje, lahko pol
CC dologite na poljubnih mestih v obdelovalnem programu. Pri
dolo€anju pola ravnajte kot pri programiranju sredid€a kroga.

» Koordinate: Vnesite pravokotne koordinate za
pol ali prevzemite nazadnje programirani polozaj:
Ne navedite koordinat. Pol dolocite, preden
programirate polarne koordinate. Pol programirajte
samo v pravokotnih koordinatah. Pol je dejaven
tako dolgo, dokler ne dolocite novega pola.
Primeri NC-stavkov

12 CC X+45 Y+25

Premica LP

Orodje se po premicah premika od svojega trenutnega poloZaja na
konéno to¢ko premic. Zacetna tocka je kon¢na tocka predhodnega
niza.

Le » Polmer polarnih koordinat PR: vnesite razdaljo
med konéno to¢ko premice in polom CC.

@ » Kot polarnih koordinat PA: kotni poloZaj konéne
toCke premice med —360° in +360°.

Predznak PA je dolo¢en z referenéno osjo kota:

m Kot referenéne osi kota do PR v nasprotni smeri urinih kazalcev:
PA>0
m Kot referencne osi kota do PR v smeri urinih kazalcev: PA<Q

Primeri NC-stavkov

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

Yi

CcC
Yee 1 D
A —
L ¢ - X
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vi
25
|
t X
45
207
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Programiranje: programiranje kontur
6.5 Poti gibanja — polarne koordinate

Kroznica CP okoli pola CC

Polmer polarnih koordinat PR je hkrati tudi polmer kroznega loka.
PR je dolocen z razdaljo med zacetno tocko in polom CC. Nazadnje

programiran polozaj orodja pred kroznico je zaCetna tocka kroznice.

» Kot polarnih koordinat PA: kotni poloZaj
konéne toCke kroznice med —99999,9999° in
@ +99999,9999°.
» Smer vrtenja DR

Primeri NC-stavkov

18 CC X+25 Y+25

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

Pri postopnih koordinatah vnesite enak predznak za
DR in PA.

Kroznica CTP s tangencialnim nadaljevanjem

Orodje se premika po kroznici, ki se tangencialno nadaljuje na
predhodni konturni element.

f/? » Polmer polarnih koordinat PR: razdalja med
konéno tocko kroZnice in polom CC

@ » Kot polarnih koordinat PA: kotni poloZaj kon¢éne
toCke kroZnice

E> Pol ni srediS¢e konturnega kroga!

Primeri NC-stavkov

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
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Poti gibanja — polarne koordinate 6.5

Vijaénica
Vija€nica nastane pri prekrivanju navpi¢nega kroZznega in
premodcrtnega premika. KroZnico programirajte v glavni ravnini.

Poti gibanja za vija€nico lahko programirate samo pri polarnih
koordinatah.

Uporaba

®  Notranji in zunanji navoji z vecjimi premeri

B Mazalni utori

Izracun vija¢nice

Za programiranje je potreben inkrementalni vnos skupnega kota, ki
ga izvede orodje po vijacnici, in skupna viSina vijacnice.

Stevilo zavojev n zavoji navoja + dodatni zavoji na
zacetku in koncu navoja

Skupna visina h: Naklon P x Stevilo zavojev n

Inkrementalni skupni kot~ Stevilo zavojev x 360° + kot za zadetek

IPA: navoja + kot za dodatne zavoje

Zacetna koordinata Z: Naklon P x (zavoji navoja + navoj s

prehodom na zaCetku navoja)

Oblika vijacnice
Preglednica prikazuje povezavo med smerjo dela, smerjo vrtenja in
popravkom polmera za posamezne oblike podajanja orodja.

Notranji navoj Smer obdelave Smer vrtenja Popravek polmera
desni levi Z+ DR+ RL

Z+ DR- RR
desni levi Z- DR- RR

Z- DR+ RL

Zunanji navoj

desni levi Z+ DR+ RR
Z+ DR- RL
desni levi Z— DR- RL
Z— DR+ RR
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Programiranje: programiranje kontur
6.5 Poti gibanja — polarne koordinate

Programiranje vija¢nice

Vnesite smer vrtenja in inkrementalni skupni kot IPA z
enakim predznakom, sicer se lahko orodje premakne Y
na napacno pot.

Za skupni kot IPA lahko vnesete vrednost med —

99.999,9999° in +99.999,9999°. 25
» Kot polarnih koordinat: inkrementalni vnos
skupnega kota, za katerega se orodje premika
po vijacnici. Po vnosu kota s tipko za izbiro osi
@ izberite orodno os.

» Koordinato za vi$ino vijacnice vnesite
inkrementalno.

» Smer vrtenja DR
Vijagnica v smeri urnih kazalcev: DR—
Vijagnica v nasprotni smeri urnih kazalcev: DR+

» V skladu s preglednico vnesite popravek polmera

Primer NC-stavkov: navoj M6 x 1 mm s petimi zavoji
12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 1Z+5 DR-
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Poti gibanja — polarne koordinate 6.5

Primer: premoc¢rtni polarni premik

™ T

5 50 100
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Programiranje: programiranje kontur
6.5 Poti gibanja — polarne koordinate

Primer: vijaénica

M64 x 1,5

T T

50 100

N
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Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska
moznost Napredne funkcije programiranja)

6.6 Poti gibanja — prosto programiranje
kontur FK (programska moznost
Napredne funkcije programiranja)

Osnove

Slike orodij, ki niso dimenzionirane v skladu z NC-jem, pogosto
vsebujejo koordinatne podatke, ki jih ne morete vnesti s sivimi
tipkami za vnos v pogovorno okno. Pride lahko do npr.:

® znane koordinate so na konturnem elementu ali v njegovi bliZini,

® koordinatni podatki se nanasajo na drug konturni element ali
® podatki o smereh in podatki o poteku kontur so znani.

TakSne vnose programirate neposredno s prostim programiranjem
kontur FK. TNC izracuna konturo iz znanih koordinatnih podatkov
in podpira programirno pogovorno okno z interaktivnho FK-grafiko.
Slika desno zgoraj prikazuje dimenzioniranje, ki ga najenostavneje
vhesete v FK-programiranju.
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Programiranje: programiranje kontur

6.6 Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska
moznost Napredne funkcije programiranja)

programiranje:
Konturne elemente lahko s prostim programiranjem
konture programirate samo v obdelovalni ravnini.

E> Upostevajte naslednje pogoje za FK-

Obdelovalno ravnino za FK-programiranje dolocite po
naslednjem postopku:

® 1. S pomocjo ravnine, opisane v stavku FPOL.

m 2. Naravnini Z/X, Ce se izvaja zaporedje FK pri
struzenju.

® 3. Prek obdelovalne ravnine, dolo¢ene v
TOOL CALL (npr. TOOL CALL 1 Z = ravnina X/Y).

= 4. Ce zgorniji postopki ne ustrezajo, je standardna
ravnina X/Y aktivna.

Prikaz gumbov FK je odvisno od osi vretena v

BLK FORM. Ce na primer os vretena Z vnesete v
BLK FORM, TNC prikaze le gumbe FK za ravnino X/
Y.

Za vsak konturni element vnesite vse razpolozljive
podatke. V vsakem stavku programirajte tudi
podatke, ki se ne spreminjajo: podatki, ki niso
programirani, tudi niso znani!

Q-parametri so dovoljeni v vseh FK-elementih, razen
v elementih z relativnimi referencami (npr. RX ali
RAN), torej v elementih, ki se navezujejo na druge
NC-stavke.

Ce v programu uporabljate obi¢ajno in prosto
programiranje kontur, mora biti vsak FK-odsek jasno
dolocen.

TNC potrebuje natanéno toc¢ko, s katere se izvajajo
izraCuni. Neposredno pred FK-odsekom s sivimi
tipkami za vnos v pogovorno okno programirajte
polozaj, ki vsebuje obe koordinati obdelovalne
ravnine. V tem stavku ne programirajte Q-
parametrov.

Ce je prvi stavek v FK-odseku stavek FCT ali FLT, je
treba pred tem s sivimi tipkami za vnos v pogovorno
okno programirati vsaj dva NC-stavka, s Cimer je
smer primika jasno dolo¢ena.

FK-odsek se ne sme zaceti neposredno za oznako
LBL.
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Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska 6.6
moznost Napredne funkcije programiranja)

Grafika pri FK-programiranju

* |Programiranje
Hebel .H

Ce Zelite pri FK-programiranju uporabljati grafiko,
izberite postavitev zaslona PROGRAM + GRAFIKA,

glej "Programiranje".

Ce so koordinatni podatki nepopolni, konture obdelovanca pogosto
ni mogoce jasno dologiti. V tem primeru prikaze TNC na FK-grafiki

razlicne reSitve, med katerimi izberete najprimernej$o. FK-grafika

predstavlja konturo obdelovanca z razli€nimi barvami:

modra: Konturni element je jasno doloCen.

zelena: Vneseni podatki dopuscajo vec reSitev. Izberite ’ [ I l - ‘KGNEB

najprimernejso.

rdeca: Vneseni podatki ne dolo€ajo konturnega elementa
dovolj jasno. Vnesite ve¢ podatkov.

Ce podatki omogodajo veé resitev in je konturni element prikazan z
zeleno barvo, pravilno konturo izberite na naslednji nacin:

J— » Pritiskajte gumb PRIKAZI RESITEV, da se

RESTTRY konturni element pravilno praze. Ce v obi¢ajnem
prikazu ni mogoce razlociti morebitnih resitev,
uporabite funkcijo povecave (2. orodna vrstica).

1zEERITE » Prikazan konturni elevment ustreza sliki: dolodite z
EESIIRY gumbom IZBERI RESITEV.
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Programiranje: programiranje kontur

6.6 Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska
moznost Napredne funkcije programiranja)

Ce zeleno prikazane konture $e ne Zelite dologiti, pritisnite gumb
KONEC IZBIRE, da nadaljujete delo v pogovornem oknu za FK.

Zeleno prikazane konturne elevmente ¢im prej
dologite s funkcijo IZBERI RESITEV in tako omejite
veCpomenskost za naslednje konturne elemente.

Proizvajalec stroja lahko za FK-grafiko doloc¢i druge
barve.

NC-nize iz programa, ki ga prikliete s funkcijo PGM
CALL, prikaze TNC z drugo barvo.

Prikaz Stevilk stavkov v graficnem oknu
Za prikaz $tevilk nizov v graficnem oknu:

PTG > gumb PRIKAZ/SKRIVANJE ST STA\/KA
ST.BLOKA prestavite na PRIKAZ (3. orodna vrstica).
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Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska
moznost Napredne funkcije programiranja)

Odpiranje FK-pogovornih oken

Ce pritisnete sivo tipko za funkcijo poti za FK, prikaze TNC gumbe,

s katerimi je mogocCe odpreti pogovorno okno za FK: oglejte si
naslednjo preglednico. Ce Zelite opustiti izbiro gumbov, znova
pritisnite tipko FK.

Ce pogovorno okno za FK odprete z enim od teh gumbov, prikaze
TNC dodatne orodne vrstice, s katerimi lahko vnesete znane
koordinate, podatke o smeri in poteku konture.

FK-element Gumb
Premodrtno s tangencialnim nadaljevanjem FLT
Premica brez tangencialnega nadaljevanja o
Krozni lok s tangencialnim nadaljevanjem For

\

Krozni lok brez tangencialnega nadaljevanja

Fe
S

Pol za FK-programiranje FPOL

(]

Pol za FK-programiranje

FPOL

=
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» Za prikaz gumbov za prosto programiranje kontur
pritisnite tipko FK.

» Odpiranje pogovornega okna za dologanje pola:
pritisnite gumb FPOL. TNC prikaze gumbe za osi
aktivne obdelovalne ravnine.

» S temi gumbi vnesite polarne koordinate.

Pol za FK-programiranje ostane aktiven, dokler s
funkcijo FPOL ne vnesete novega.
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6.6 Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska
moznost Napredne funkcije programiranja)

Prosto programiranje premic

Premocrtno brez tangencialnega nadaljevanja

» Za prikaz gumbov za prosto programiranje kontur
FK N
pritisnite tipko FK.
FL » Ce Zelite odpreti pogovorno okno za prost
- premocrten premik, pritisnite gumb FL. TNC

prikaze ve€ gumbov.

» S temi gumbi lahko v stavek vnesete vse znane
podatke. Grafika za FK prikazuje programirano
konturo rde€e, dokler ne vnesete dovolj podatkov.
Ce je resitev veg, jih grafika prikazuje z zeleno
barvo (glej "Grafika pri FK-programiranju”,

Stran 215).

Premocrtno s tangencialnim nadaljevanjem

Ce se premica tangencialno nadaljuje na drug konturni element,
pogovorno okno odprite z gumbom FLT:

» Za prikaz gumbov za prosto programiranje kontur
FK NN
pritisnite tipko FK.
FLT » Ce Zelite odpreti pogovorno okno, pritisnite gumb
—l FLT.

» Z gumbi lahko v stavek vnesete vse znane
podatke.
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Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska
moznost Napredne funkcije programiranja)

Prosto programiranje kroznic

Kroznica brez tangencialnega nadaljevanja

» Za prikaz gumbov za prosto programiranje kontur
FK N
pritisnite tipko FK.
rt:‘/ » Ce zelite odpreti pogovorno okno za proste krozne
— loke, pritisnite gumb FC, in TNC prikaze gumbe

za neposreden vnos podatkov za kroznico ali
srediSce kroga.

» S temi gumbi vnesite vse znane podatke. FK-
grafika prikazuje programirano konturo v rdedi
barvi, dokler ne vnesete vseh potrebnih podatkov.
Ce je resitev veg, jih grafika prikazuje z zeleno
barvo (glej "Grafika pri FK-programiranju”,

Stran 215).

Kroznica s tangencialnim nadaljevanjem

Ce se kroznica tangencialno nadaljuje na nek drug konturni
element, pogovorno okno odprite z gumbom FCT:

» Za prikaz gumbov za prosto programiranje kontur
FK NN
pritisnite tipko FK.
Fer » Ce Zelite odpreti pogovorno okno, pritisnite gumb
— FCT.

» Z gumbi lahko v stavek vnesete vse znane
podatke.
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Programiranje: programiranje kontur

6.6 Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska
moznost Napredne funkcije programiranja)

Moznosti vhosa
Koordinate konc¢ne tocke
Znani podatki

Pravokotne koordinate X in Y

Gumbi

=13

Polarne koordinate, ki se navezujejo

PR ""x.\_ ‘/_‘?n
na FPOL e e
Primeri NC-stavkov
7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15
Smer in dolzina konturnih elementov
Znani podatki Gumbi
Dolzina premice cen_
Kot vzpona premice AN <
-
Dolzina tetiv LEN odseka kroZznega loka i
Kot vzpona AN vstopne tangente N —
Kot sredis€a odseka kroZznega loka con
OF

Pozor: nevarnost za orodje in obdelovanec!

Kot vzpona, ki ste ga inkrementalno (IAN) definirali,
naveZe TNC na smer zadnjega gibalnega stavka.
Programi, ki vsebujejo inkrementalne kote vzpona in

so bili ustvarjeni na iTNC 530 ali starej8ih TNC-jih,

niso zdruZljivi.

Primeri NC-stavkov

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
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Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska
moznost Napredne funkcije programiranja)

SrediSc¢e kroga CC, polmer in smer vrtenja v FC-/FCT-stavku
Za prosto programirane kroZnice izraCuna TNC iz vadih vhosov Y ‘

6.6

srediS€e kroga. Tako lahko v enem stavku programirate polni krog
tudi s FK-programiranjem.
Ce zelite sredisée kroga definirati v polarnih koordinatah, morate //ﬁ
pol namesto s CC definirati s funkcijo FPOL. FPOL ostane L
dejaven do naslednjega stavka FPOL in se dolo€i s pravokotnimi K
koordinatami. S
ol
- , RN FPOL 40° 4
Obi¢ajno programirano ali izraCunano sredis¢e 15 < <
AR . @
kroga v novem FK-odseku ni ve¢ dejavno kot pol ali \\\'y
srediS¢e kroga: e se obi¢ajno programirane polarne D7\ -
koordinate nana$ajo na pol, ki ste ga predhodno X
dolocili v CC-stavku , ta pol s CC-stavkom znova
nastavite za FK-odsekom. 20
Znani podatki Gumbi
SrediS¢e v pravokotnih koordinatah
A 4
Sredisc€e v polarnih koordinatah cc cc
/] =Y
Smer vrtenja krozZnice oR- DR+
- -
Polmer kroznice @n
Primeri NC-stavkov
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
221
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6.6 Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska
moznost Napredne funkcije programiranja)

Zaprte konture

Z gumbom CLSD oznacite zacCetek in konec zaprte konture. S tem Y
se za zadnji konturni element zmanjSa Stevilo mozZnih resSitev.

CLSD vnesite poleg drugega konturnega vnosa v prvem in zadnjem
stavku FK-odseka.

m Zacetek konture:  CLSD+
Konec konture: CLSD-

Primeri NC-stavkov

222 TNC 620 | Uporabniski priro€nik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013



Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska 6.6
moznost Napredne funkcije programiranja)

Pomozne tocke

Tako za proste premice kot tudi za kroznice lahko koordinate za
pomozZne tocke vnesete na konturah ali poleg njih.

Pomozne to¢ke na konturi
PomozZne toke so neposredno na premicah oz. na podaljskih

zne 10 hé vi
premic ali neposredno na kroznici.
Znani podatki Gumbi 60.071 R10
53 P
. ~ '3 e
X-koordinata pomozne tocke > b .
P1 ali P2 premice bl p2xl 4 70°
Y-koordinata pomozne to¢ke 2 .
P1 ali P2 premice e | ‘ :
1
X-koordinata pomozne tocke PLX PZX PIX . N 1
P1, P2 ali P3 kroznice _M M M
?
50
Y-koordinata pomozne tocke PIV P2y PRV e 42.929
P1, P2 ali P3 kroznice el |

Pomozne tocke poleg konture

Znani podatki

X- ali Y-koordinata pomozne to¢ke ob
premici

o' 7]

X- in Y-koordinati pomozne tocke poleg

kroznice DX e

Razdalja med pomozno tocko in krozZnico %

Gumbi

PDX
Razdalja med pomozno tocko in premico %
dﬁ

Primeri NC-stavkov

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

6.6 Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska
moznost Napredne funkcije programiranja)

Relativne reference

Relativne reference so podatki, ki se navezujejo na drug konturni vi

element. Gumbi in programski izrazi za relativne reference se

zacgenjajo s ¢rko »R«. Slika desno prikazuje dimenzije, Ki jih je treba

programirati kot relativne reference. 20
Koordinate z relativno referenco vedno vnasajte © 45° \ \{

E> inkrementalno. Poleg tega vnesite Se Stevilko 20° % 20

stavka konturnega elementa, na katerega se Zelite 10 == ¥
sklicevati. N
Konturni element, katerega Stevilko stavka vnesete, @' 35
ne sme biti ve€ kot 64 pozicionirnih stavkov pred 10

stavkom, v katerem programirate sklic.

Ce izbrigete stavek, v katerega ste vnesili sklic,
TNC prikaze sporocilo o napaki. Preden ta stavek
izbriSete, spremenite program.

Relativna referenca na N-stavek: koordinate kon¢ne tocke

Znani podatki Gumbi

Pravokotne koordinate z referenco na
N-stavek L s N

Polarne koordinate glede na N-stavek
RPR[N...| RPA [N. . .]

Primeri NC-stavkov

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

224

TNC 620 | Uporabniski priro¢nik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013

<Y



Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska
moznost Napredne funkcije programiranja)

Relativha referenca na N-stavek: Smer in oddaljenost konturnega

6.6

elementa

Znani podatki Gumb Yi
Kot med premico in drugim konturnim elementom

oz. med vstopno tangento kroznega loka in el w

drugim konturnim elementom

Premica, vzporedna z drugim konturnim

PaR [N. . .|
elementom A
Razdalja med premico in vzporednim konturnim oF
elementom v >

Primeri NC-stavkov

17 FL LEN 20 AN+15

18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

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

Relativha referenca na N-stavek: Sredis¢e kroga CC

Znani podatki Gumb Yi
Pravokotne koordinate sredis¢a kroga 20
glede na N-stavek. . . -

Polarne koordinate srediS¢a kroga )
glede na N-stavek. et 0

Primeri NC-stavkov i 1
12 FL X+10 Y+10 RL

x ¥

13FL ... *’@

14 FL X+18 Y+35 ! 0 18
15FL ...
16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14
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Programiranje: programiranje kontur

6.6 Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska
moznost Napredne funkcije programiranja)
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Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska 6.6
moznost Napredne funkcije programiranja)

30

w
o
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6.6 Poti gibanja — prosto programiranje kontur FK (programska
moznost Napredne funkcije programiranja)

Primer: FK-programiranje 3
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Programiranje: Prevzem podatkov iz DXF-datotek ali kontur z navadnim

besedilom

7.1 Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost)

71 Obdelovanje DXF-datotek (programska

moznost)

Uporaba

DFX-datoteke, ki so ustvarjene v sistemu CAD, lahko odprete
neposredno v TNC-ju, in iz njih ekstrahirate konture ali obdelovalne
polozaje, ki jih nato shranite kot programe s pogovornimi okni

z navadnim besedilom ali to¢kovne datoteke. Programe s
pogovornimi okni z navadnim besedilom, ki jih ustvarite pri izbiri
kontur, lahko izvajate tudi s starejSimi TNC-krmilnimi sistemi, saj
vsebujejo konturni programi samo stavke L in CC/C.

Ce DXF-datoteke obdelujete v nadinu Programiranje, TNC privzeto
ustvari konturne programe s pripono .H in datoteke to¢k s pripono
.PNT. Ce DXF-datoteke obdelujete v naginu smartT.NC, TNC
privzeto ustvari konturne programe s pripono .HC in datoteke tock s
pripono .HP. Lahko pa v pogovornem oknu izberete vrsto datoteke.
Poleg tega lahko izbrano konturo oziroma izbrane obdelovalne
poloZaje shranite tudi v vmesni pomnilnik TNC-ja, da jih boste nato
lahko neposredno vnesli v NC-program.

DXF-datoteka za obdelavo mora biti shranjena na
trdem disku TNC-ja.

Pred vnosom v TNC pazite, da ime DXF-datoteke
ne vsebuje praznih mest ali nedovoljenih posebnih
znakov glej "Imena datotek”, Stran 102.

DXF-datoteka, ki jo Zelite odpreti, mora vsebovati
najmanj eno ravnino.

TNC podpira najbolj razsirjeno DXF-obliko zapisa
R12 (ustreza AC1009).

TNC ne podpira binarne DXF-oblike zapisa. Pri
izdelavi DXF-datoteke iz programa CAD ali risalnega
programa pazite, da datoteko shranite v ASCII-obliki
zapisa.

Kot konturo lahko izberete naslednje DXF-elemente:
®m LINE (premica)

® CIRCLE (polni krog)

® ARC (delni krog)

B POLYLINE (lomljenka)

I e 3 T T
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Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost)

Odpiranje DXF-datoteke

PGM
MGT

IZHOR

TIPR

PRIKAZ

HT_lT‘ﬁ DXF

>

Izberite nadin Shranjevanje/urejanje.
Izberite upravljanje datotek.

Ce Zelite izbrati meni gumba za izbiro vrst datotek
za prikaz, pritisnite gumb IZBIRA VRSTE.

Ce zelite prikazati vse DXF-datoteke, pritisnite
gumb PRIKAZI DXF.

Izberite imenik, v katerem je shranjena DXF-
datoteka.

Izberite Zzeleno DXF-datoteko in izbiro potrdite

s tipko ENT. TNC zazene DXF-pretvornik in na
zaslonu prikaze vsebino DXF-datoteke. V levem
oknu prikazuje TNC ravnine, v desnem oknu pa
risbo.

Delo z DXF-pretvornikom

Za upravljanje DXF-pretvornika obvezno potrebujete
misko. Vsi nacini in funkcije, kot tudi izbira kontur in
obdelovalnih polozajev, so mozni samo z misko.

DXF-pretvornik deluje kot loGena aplikacija na tretiem namizju TNC-
ja. S tipko za zamenjavo zaslona lahko poljubno preklapljate med
nacini delovanja stroja, nacini programiranja in DXF-pretvornikom.
To je 8e posebej koristno, ko Zelite konture ali obdelovalne poloZaje
s kopiranjem prek odloZis¢a vnesti v program s pogovornimi okni z
navadnim besedilom.
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Programiranje: Prevzem podatkov iz DXF-datotek ali kontur z navadnim
besedilom

7.1 Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost)

Osnovne nastavitve

Naslednje osnovne nastavitve izberete z ikonami glave. TNC

nekatere ikone prikaze samo v dolo€enih nacinih. i
Nastavitev lkona s
Nastavitev pove€ave na najvecji mozni prikaz .‘,\

Menjava barvne sheme (menjava barve
ozadja)

Preklop med nac¢inoma 2D in 3D. Pri aktivnem
3D-nacinu lahko z desno miskino tipko
obracate in nagibate pogled.

I e L T T

DXF-datoteko. V tej merski enoti prikaze TNC
tudi konturni program oziroma obdelovalne
poloZaje.

Nastavitev lo€ljivosti: Z lo€ljivostjo dolodite,
koliko decimalnih mest naj TNC upoS$teva pri
ustvarjanju konturnega programa. Osnovna
nastavitev: 4 mesta za decimalno vejico
(ustreza 0,1 um locljivosti pri aktivni merski
enoti mm).

Nastavitev merske enote mm ali palec za .
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Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost)

Nastavitev

Nastavitev nagina prevzema kontur, tolerance:
S toleranco je dolo€ena najvecja dovoljena
razdalja med sosednima konturnima
elementoma. S toleranco lahko izravnate
nenatancénosti, ki so nastale pri izdelavi risbe.
Osnovna nastavitev je odvisna od raz3iritve
celotne DXF-datoteke.

lkona

Nacin prevzema toc€k pri krogih in delnih
krogih: Z na¢inom dolocite, ali naj TNC med
izbiranjem obdelovalnih polozajev neposredno
prevzame sredisCe kroga (IZKLOP) s klikom
miske ali pa naj TNC najprej prikaze dodatne
tocke kroga.

m |ZKLOP Dodatne tocke kroga se ne
prikazejo in srediSCe kroga se neposredno
prevzame, Ce kliknete krog ali delni krog.

® VKLOP Dodatne tocke kroga se prikazejo
in Zeleno srediS¢e kroga se prevzame, ¢e
znova kliknete.

Nacin prevzema tock: dologite, ali naj TNC pri
izbiranju obdelovalnih poloZajev prikaze pot
orodja ali ne.

E> Poskrbite, da boste nastavili pravo mersko enoto, saj

v DXF-datoteki ni tovrstnih informacij.

Ce Zelite ustvariti programe za starej$e TNC-krmilne
sisteme, morate locljivost omejiti na 3 decimalna
mesta. Dodatno morate odstraniti opombe, ki jih
DXF-pretvornik izda skupaj s konturnim programom.

TNC prikazuje aktivne osnovne nastavitve v nogi na

zaslonu.
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Programiranje: Prevzem podatkov iz DXF-datotek ali kontur z navadnim
besedilom

7.1 Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost)

Nastavitev ravnine

DXF-datoteke praviloma vsebujejo ve€ ravnin, s katerimi lahko
organizirate risbo. S pomocjo ravninske tehnike organizirate i
razlicne elemente, npr. dejansko konturo obdelovanca, izmere, o<
pomozne in konstrukcijske &rte, Srafiranja in besedila.

Ce zelite, da bo pri izbiri konture na zaslonu &im manj odveénih
informacij, lahko prikaz odvecnih informacij prekli¢ete v ravninah
DXF-datoteke.

DXF-datoteka za obdelavo mora vsebovati vsaj eno
ravnino.

Konturo lahko izberete tudi v primerih, ko je
shranjena v razli¢nih ravninah. T o

» Izbira nagina za nastavitev ravnine (e $e ni
izbran): TNC v levem oknu prikaZe vse ravnine, Ki
jih vsebuje aktivna DXF-datoteka.

» Ce zelite ravnino skriti, z levo migkino tipko izberite
zeleno ravnino in jo skrijte s klikom na potrditveno
polje.

» Ce Zelite ravnino prikazati, z levo miskino tipko
izberite Zeleno ravnino in jo znova prikaZite s
klikom na potrditveno polje.
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Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost) 7.1

Dolocitev izhodis¢éne tocke

Ni¢elna toCka risbe DXF-datoteke ne leZi vedno tako, da jo lahko 5
neposredno uporabite kot referenéno to¢ko obdelovanca. TNC zato slic e
nudi funkcijo, s katero lahko ni¢elno to¢ko risbe s klikom na element
premaknete na Zeleno mesto.

Referenéno tocko lahko dolocite na naslednjih mestih:

B na zacetni toCki, na kon&ni toCki in na sredini premice
® na zacCetni ali konéni to¢ki kroZnega loka

B na prehodu kvadranta ali na sredini polnega kroga Frswan 17
B na presecCisSCu :

m dveh premic, tudi Ce je presecis€e na podaljSku posamezne
premice - el pa

® premice in kroZnega loka
® premice in polnega kroga
m dveh krogov (tako delni kot polni krog)

Za dolocitev referencne toCke uporabite sledilno
E> plosc¢ico na TNC-tipkovnici ali USB-misko.

Referen¢no tocko lahko spremenite tudi po tem,

ko ste Ze izbrali konturo. TNC izrauna dejanske

konturne podatke, Sele ko izbrano konturo shranite v

konturni program.
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Programiranje: Prevzem podatkov iz DXF-datotek ali kontur z navadnim
besedilom

7.1 Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost)

Izbira referenéne to¢ke na posameznem elementu
@ » Izberite nadin doloCanja referenéne tocCke.

» Z levo miskino tipko kliknite Zeleni element, za
katerega Zelite dolociti referen¢no to¢ko. TNC
prikaze z zvezdico referencne tocke, ki jih je
mogoce izbrati (zvezdico postavi na izbrani
element).

» Kliknite zvezdico, ki jo Zelite izbrati kot referencno
to€ko. TNC na izbrano mesto postavi simbol
za referenéno to¢ko. Ce je izbrani element
premajhen, po potrebi uporabite funkcijo
povelave.

Izbira referenéne toCke kot presecisc¢a dveh elementov
» Izberite nadin dologanja izhodi$éne tocke
s

» Z levo miskino tipko kliknite prvi element (premica,
polni krog ali krozni lok). TNC z zvezdico prikaze
referencne tocCke, ki jih je mogoce izbrati (zvezdico
postavi na izbrani element).

» Z levo miskino tipko kliknite drugi element
(premica, polni krog ali krozni lok). TNC simbol za
referenéno to¢ko postavi na presecisce.

TNC izrauna presecisCe dveh elementov, tudi Ce to
leZi na podalj8ku enega od elementov.

Ce lahko TNC izraduna ved presecis¢, krmilna
naprava izbere presecisce, ki je najblizje kliku
drugega elementa z misko.

Ce TNC ne more izragunati nobenega preseéiséa,
znova preklie izbrani element.
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Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost) 7.1

Informacije o elementih

TNC v spodnjem levem delu zaslona prikaze oddaljenost izbrane =
referenéne toCke od nicelne tocke risbe. sl
Izbira in shranjevanje konture
Za izbiro konture uporabite sledilno plos¢ico na TNC- :'T o
tipkovnici ali USB-misko. =
Ce konturnega programa ne uporabljate v nadinu , je e
treba smer poteka pri izbiri konture doloditi tako, da : .
ustreza Zeleni smeri obdelave. ’ ; ]
Prvi konturni element izberite tako, da je mozen "
primik brez kolizije. « B3
Ce so konturni elementi zelo blizu drug drugega,
uporabite funkcijo povecave.
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Programiranje: Prevzem podatkov iz DXF-datotek ali kontur z navadnim

besedilom
7.1 Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost)

. > Izbira nadina izbiranja konture: TNC skrije prikaz
ravnine v levem oknu; konturo lahko izberete v
desnem oknu.

» Za izbiro konturnega elementa z levo miskino
tipko kliknite Zeleni konturni element. TNC prikaze
izbrani konturni element z modro barvo. TNC v
levem oknu hkrati prikazuje izbrani element in
simbol (krog ali premica).

» Za izbiro naslednjega konturnega elementa z levo
miskino tipko kliknite zeleni konturni element. TNC
prikaze izbrani konturni element z modro barvo.
Ce je v izbrani smeri poteka mogode jasno izbrati
dodatne konturne elemente, jih TNC oznadi z
zeleno barvo. Ce kliknete zadnji zeleni element,
prevzamete v konturni program vse elemente. V
levem oknu TNC prikaze vse izbrane konturne
elemente. Elemente, ki so Se oznaceni zeleno,
TNC v stolpcu NC prikaZe brez kljukic. Takih
elementov TNC ne shrani kot konturne programe.
Oznacene elemente lahko prevzamete tudi s
klikom v levo oknu v konturnem programu.

» Po potrebi lahko izbor elementov znova prekliCete
tako, da element v desnem oknu znova kliknete
in hkrati drzite pritisnjeno tipko CTRL. S klikom na
simbol koSa lahko preklicete izbiro vseh izbranih
elementov.

dvostopenjsko ID-Stevilko. Prva Stevilka je zaporedna
Stevilka konturnega elementa, druga Stevilka pa je
Stevilka elementa posamezne lomljenke iz DXF-
datoteke.

E> Ce ste izbrali lomljenke, TNC prikazuje v levem oknu
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Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost)

EE" » Shranjevanije izbranih konturnih elementov v
vmesni pomnilnik TNC-ja, da boste konturo

lahko nato vnesli v program s pogovornimi okni z
navadnim besedilom, ali

] » Shranjevanje izbranih konturnih elementov
X v programu s pogovornimi okni z navadnim

besedilom: TNC prikaze pojavno okno, v katerega
lahko vnesete ciljni imenik in poljubno ime
datoteke. Osnovna nastavitev: ime DXF-datoteke.
Ce ime DXF-datoteke vsebuje preglase ali prazna
mesta, TNC ta mesta zamenja s podcrtajem.
Lahko pa izberete tudi vrsto datoteke: program s
pogovornimi okni z navadnim besedilom (.H) ali
opis konture (.HC)

» Potrditev vnosa: TNC shrani konturni program v
izbranem imeniku.

ENT

> » Ce zelite izbrati e dodatne konture: pritisnite
s ikono za preklic izbranih elementov in naslednjo

konturo izberite tako, kot je opisano zgoraj.

TNC v konturni program vstavi dve definiciji surovca

E> (). Prva definicija vsebuje velikost celotne DXF-
datoteke, druga (s tem tudi prva definicija, ki vpliva)
pa vsebuje izbrane konturne elemente, s ¢imer TNC
natan¢neje dolodi velikost surovca.

TNC shrani samo dejansko izbrane elemente (modro
oznaceni elementi), ki imajo torej kljukico v levem
oknu.
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Programiranje: Prevzem podatkov iz DXF-datotek ali kontur z navadnim
besedilom

7.1 Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost)

Deljenje, podaljSevanje, skrajSevanje konturnih elementov
Ce se konturni elementi, ki jih Zelite izbrati, na risbi topo stikajo,

morate ustrezni konturni element najprej deliti. Ta funkcija je :“‘ i
. . v . . . 1 =
samodejno na voljo v nacinu izbiranja konture. B

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

» Konturni element, ki topo udarja, je izbran, torej modro oznacen.

» Kliknite konturni element za delitev: TNC oznadci presecisce
z zvezdo s krogom, konéne tocke, ki jih je mogoce izbrati, pa
samo z zvezdo.

Elssant info.
B_EBENE. 1
x 0

HH

» S pritisnjeno tipko CTRL kliknite presecisce: TNC razdeli :

konturni element skozi presecisce in skrije tocke. TNC po
potrebi podaljSa ali skrajda topo sti¢ni konturni element do

presecis€a obeh elementov.

» Znova kliknite razdeljen konturni element: TNC znova prikaze
presecis€a in koncne tocke.

» Kliknite Zeleno konéno tocko: TNC razdeljeni element oznadi
modro.

» |zberite naslednji konturni element.

Ce je konturni element, ki naj se podalj$a/skrajsa,

E> premica, ga TNC podalj$a/skraj$a linearno. Ce je
konturni element, ki naj se podalj$a ali skraj$a, krozni
lok, ga TNC podaljSa ali skrajSa krozno.

Ce zelite uporabiti te funkcije, morata biti izbrana
najmanj dva konturna elementa, saj je tako smer
jasno dolo¢ena.
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Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost) 7.1

Informacije o elementih

TNC v spodnjem levem delu zaslona prikaze razli¢ne informacije o
konturnem elementu, ki ste ga nazadnje kliknili v levem ali desnem
oknu.

5

nﬁ :
L H

5

B [

B Premica Konc¢na toCka premic in dodatno sivo obarvana za¢etna
to¢ka premic.

®m Krog, delni krog SrediS¢e kroga, konéna toCka kroga in smer
vrtenja. Sivo obarvana zacetna to¢ka in polmer kroga.

S E".'I H [ E R E EE E

-0 S b £IHY 1o W]

Izbira in shranjevanje obdelovalnih polozajev

E> Za izbiro obdelovalnih polozajev uporabite sledilno
plosc¢ico na TNC-tipkovnici ali USB-misko.
Ce so izbirni polozaji zelo blizu drug drugega,
uporabite funkcijo povecave.
Po potrebi izberite osnovne nastavitve tako, da TNC

prikazuje podajanja orodja glej "Osnovne nastavitve",
Stran 234.

Za izbiro obdelovalnih polozajev so na voljo tri moznosti:

® Posamezna izbira: Zeleni obdelovalni poloZaj izberete s
posameznimi kliki (glej "Posamezna izbira", Stran 244)

® Hitra izbira za vrtalne polozaje z oznacevanjem z misko: Z
oznacevanjem doloCenega obmocja z misko izberete vse
vsebovane vrtalne polozaje (Hitra izbira vrtalnih polozajev z
oznacevanjem z misko).

B Hitra izbira za vrtalne polozaje z vnosom premera: Z vnosom
premera vrtine izberete vse vrtalne polozaje s tem premerom
iz DXF-datoteke (Hitra izbira vrtalnih polozajev z vnosom
premera).
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Programiranje: Prevzem podatkov iz DXF-datotek ali kontur z navadnim
besedilom

7.1 Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost)

Posamezna izbira

. » Nadin izbiranja obdelovalnih poloZajev: TNC
skrije prikaz ravnine v levem oknu; polozaj lahko
izberete v desnem oknu.

» Za izbiro obdelovalnega poloZaja z levo miskino
tipko kliknite Zeleni element. TNC z zvezdico
prikaze obdelovalne polozZaje, ki jih je mogoce
izbrati (zvezdico postavi na izbrani element).
Kliknite zvezdico: TNC prevzame izbrani polozaj v
levo okno (prikaz to€kovnega simbola). Ko kliknete
krog, TNC samodejno prevzame srediS¢e kroga
kot obdelovalni polozaj.

» Po potrebi lahko izbor elementov znova preklicete
tako, da element v desnem oknu znova kliknete in
hkrati drzite pritisnjeno tipko CTRL (kliknite znotraj
oznake).

» Ce zelite obdelovalni polozaj dologiti z rezanjem
dveh elementov, z levo miskino tipko kliknite prvi
element in TNC prikaze z zvezdico obdelovalne
polozaje, ki jih lahko izberete.

» Z levo miskino tipko kliknite drugi element
(premica, polni krog ali krozni lok): TNC prevzame
preseciS€e elementov v levo okno (prikaz simbola
tocke).

» Shranjevanje izbranih obdelovalnih polozajev
= v vmesni pomnilnik TNC-ja, da jih boste lahko
nato kot pozicionirni niz s priklicom cikla vnesli
vV program s pogovornimi okni z navadnim
besedilom, ali

= » Shranjevanije izbranih obdelovalnih polozajev v
s to¢kovno datoteko: TNC prikaZe pojavno okno, v
katerega lahko vnesete ciljni imenik in poljubno
ime datoteke. Osnovna nastavitev: ime DXF-
datoteke. Ce ime DXF-datoteke vsebuje preglase
ali prazna mesta, TNC ta mesta zamenja s
podcrtajem. Lahko pa izberete tudi vrsto datoteke:
preglednica tock (.PNT), preglednica za izdelavo
vzorcev (.HP) ali program s pogovornimi okni

z navadnim besedilom (.H). Ko obdelovalne
polozaje shranite v program s pogovornimi

okni z navadnim besedilom, TNC za vsak
obdelovalni polozaj ustvari lo€eni linearni stavek s
priklicom cikla (L X... Y... M99). Ta program lahko
prenesete tudi na stare krmilne sisteme TNC in z
delom nadaljujete tam.

» Potrditev vnosa: TNC shrani konturni program v
imenik, v katerem je shranjena tudi DXF-datoteka.

ENT

» Ce zelite izbrati $e dodatne obdelovalne polozaje,
= da bi jih shranili v drugo datoteko: Pritisnite

ikono za preklic izbranih elementov in nadaljujte
izbiranje, kot je opisano pre;j.

244 TNC 620 | Uporabnigki priro&nik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013



Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost) 7.1

Hitra izbira vrtalnih polozajev z oznaéevanjem z misko

» Nagcin izbiranja obdelovalnih poloZajev: TNC
i skrije prikaz ravnine v levem oknu; polozaj lahko
izberete v desnem oknu.

» Pritisnite tipko Shift na tipkovnici in ob pritisnjeni
levi miskini tipki oznacite obmocje, na katerem naj
TNC prevzame vsa vsebovana srediS¢a krogov
kot vrtalne polozaje: TNC prikaze okno, v katerem
lahko vrtine filtrirate po njihovi velikosti.

» Nastavite filtre glej " in potrdite z gumbom
Uporabi: TNC izbrane polozaje prikaze v levem
oknu (prikaz tockovnega simbola). —

» Po potrebi lahko prekliete izbiro oznadenih
elementov tako, da znova oznacite obmocje in pri
tem drzite pritisnjeno tipko CTRL.

» Shranjevanje izbranih obdelovalnih polozajev
= v vmesni pomnilnik TNC-ja, da jih boste lahko
nato kot pozicionirni stavek s priklicom cikla
vnesli v program s pogovornimi okni z navadnim
besedilom, ali

] » Shranjevanje izbranih obdelovalnih polozajev v
toCkovno datoteko: TNC prikaze pojavno okno, v
katerega lahko vnesete ciljni imenik in poljubno
ime datoteke. Osnovna nastavitev: ime DXF-
datoteke. Ce ime DXF-datoteke vsebuije preglase
ali prazna mesta, TNC ta mesta zamenja s
podcrtajem. Lahko pa izberete tudi vrsto datoteke:
preglednica tock (.PNT), preglednica za izdelavo
vzorcev (.HP) ali program s pogovornimi okni

z navadnim besedilom (.H). Ko obdelovalne
polozaje shranite v program s pogovornimi

okni z navadnim besedilom, TNC za vsak
obdelovalni polozaj ustvari lo€eni linearni stavek s
priklicom cikla (L X... Y... M99). Ta program lahko
prenesete tudi na stare krmilne sisteme TNC in z
delom nadaljujete tam.

» Potrditev vnosa: TNC shrani konturni program v
imenik, v katerem je shranjena tudi DXF-datoteka.

» Ce zelite izbrati Se dodatne obdelovalne polozaje,
i da bi jih shranili v drugo datoteko: Pritisnite

ikono za preklic izbranih elementov in nadaljujte
izbiranje, kot je opisano pre;j.

ENT
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Programiranje: Prevzem podatkov iz DXF-datotek ali kontur z navadnim

besedilom

7.1 Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost)

Hitra izbira vrtalnih polozajev z vnosom premera

an >
)

el -

ENT

246

Nacin izbiranja obdelovalnih polozajev: TNC
skrije prikaz ravnine v levem oknu; polozaj lahko
izberete v desnem oknu.

Odprite pogovorno okno za vnos premera in TNC
prikaZze pojavno okno, v katerega lahko vnesete
poljubni premer.

Vnesite zeleni premer in ga potrdite s tipko ENT:
TNC poisce v DXF-datotekah navedeni premer in
nato odpre okno, v katerem je izbran premer, ki je
najbolj podoben vnesenemu. Dodatno lahko vrtine
nato filtrirate po velikosti.

Po potrebi nastavite filtre glej "" in potrdite z
gumbom Uporabi: TNC izbrane polozaje prikaze v
levem oknu (prikaz simbola tocke).

Po potrebi lahko prekli¢ete izbiro oznagenih
elementov tako, da znova oznacite obmocje in pri
tem drzite pritisnjeno tipko CTRL.

Shranjevanje izbranih obdelovalnih polozajev

v vmesni pomnilnik TNC-ja, da jih boste lahko
nato kot pozicionirni stavek s priklicom cikla
vnesli v program s pogovornimi okni z navadnim
besedilom, ali

Shranjevanje izbranih obdelovalnih poloZajev v
toCkovno datoteko: TNC prikaZe pojavno okno, v
katerega lahko vnesete ciljni imenik in poljubno
ime datoteke. Osnovna nastavitev: ime DXF-
datoteke. Ce ime DXF-datoteke vsebuje preglase
ali prazna mesta, TNC ta mesta zamenja s
podé&rtajem. Lahko pa izberete tudi vrsto datoteke:
preglednica toc¢k (.PNT), preglednica za izdelavo
vzorcev (.HP) ali program s pogovornimi okni

z navadnim besedilom (.H). Ko obdelovalne
poloZaje shranite v program s pogovornimi

okni z navadnim besedilom, TNC za vsak
obdelovalni polozaj ustvari lo€eni linearni stavek s
priklicom cikla (L X... Y... M99). Ta program lahko
prenesete tudi na stare krmilne sisteme TNC in z
delom nadaljujete tam.

Potrditev vnosa: TNC shrani konturni program v
imenik, v katerem je shranjena tudi DXF-datoteka.

Ce Zelite izbrati $e dodatne obdelovalne polozaje,
da bi jih shranili v drugo datoteko: Pritisnite

ikono za preklic izbranih elementov in nadaljujte
izbiranje, kot je opisano pre;j.

L e )
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Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost) 7.1

Nastavitve filtrov

Ko ste s hitro izbiro oznacili vrtalne poloZaje, odpre TNC pojavno
okno, v katerem je levo prikazan najmanjsi in desno najvedji najdeni
premer vrtine. Z gumbom pod prikazom premera lahko nastavite
premer levo spodaj in desno zgoraj tako, da lahko prevzamete
zeleni premer vrtine.

Na voljo so naslednji gumbi:

Nastavitev filtra za najmanjsSi premer lkona

Prikaz najmanjSega najdenega premera .
(osnovna nastavitev) 14K

Prikaz naslednjega najmanj$ega najdenega
premera <

Prikaz naslednjega najvedjega najdenega
premera >

Prikaz najvec&jega najdenega premera. TNC
nastavi filter za najmanjsi premer na vrednost, >
ki je nastavljena za najvecji premer.

Nastavitev filtra za najvecji premer lkona

Prikaz najmanjSega najdenega premera. TNC
nastavi filter za najvecji premer na vrednost, ki <<

je nastavljena za najmanjSi premer.

Prikaz naslednjega najmanj$ega najdenega
premera <

Prikaz naslednjega najvecjega najdenega
premera >

Prikaz najve&jega najdenega premera .
(osnovna nastavitev) =2

Z moznostjo Uporabi optimizacijo poti (osnovna nastavitev

je Uporabi optimizacijo poti) razvrsti TNC izbrane obdelovalne
polozaje tako, da ne pride do nepotrebnih praznih poti. Podajanje
orodja lahko prikaZete z ikono za prikaz podajanja orodja gle;j
"Osnovne nastavitve", Stran 234.
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Programiranje: Prevzem podatkov iz DXF-datotek ali kontur z navadnim
besedilom

7.1 Obdelovanje DXF-datotek (programska moznost)

Informacije o elementih

TNC v spodnjem levem delu zaslona prikaze koordinate
obdelovalnega poloZaja, ki ste ga nazadnje kliknili v levem ali
desnem oknu.

Razveljavitev dejanj

Zadnija Stiri dejanja, ki ste jih izvedli v nacinu za izbiro obdelovalnih
polozajev, lahko razveljavite. Za to sta vam na voljo dve ikoni:

Funkcija lkona

Razveljavitev nazadnje izvedenega dejanja.

Ponovitev nazadnje izvedenega dejanja. i

Funkcije misSke
Z misko lahko povedate in pomanjSate kot opisano v nadaljevanju:

®  Obmodje povecevanja doloCite z oznadevanjem s pritisnjeno
levo miskino tipko

= Ce uporabljate migko s kolescem, lahko pomanjSujete in
povecujete tudi z vrtenjem koledCka. SrediS¢e povelave je na
mestu, na katerem se v danem trenutku nahaja kazalec miske.

®m  Z enojnim klikom ikone poveCevalnega stekla ali z dvoklikom
desne miSkine tipke ponastavite pogled nazaj na osnovnega.

Trenutni pogled lahko premaknete tako, da drzite srednjo miSkino
tipko.

Pri aktivnem 3D-nacinu lahko s pritisnjeno desno miskino tipko
obracate in nagibate pogled.
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.1 Oznacevanje subprogramov in ponavljanj delov programa

8.1 Oznacevanje subprogramov in
ponavljanj delov programa

Programirane obdelovalne korake lahko znova izvedete s
podprogrami in ponovitvami delov programov.

Oznaka

Podprogrami in ponovitve delov programov se zac¢nejo v
obdelovalnem programu z oznako LBL, ki je okrajSava za LABEL
(angl. za oznako).

Oznake vsebujejo Stevila med 1 in 999 ali ime, ki ga definirate.
Vsako Stevilko oz. ime OZNAKE lahko v programu dodelite samo
enkrat s tipko LABEL SET. Stevilo imen oznak, ki jih lahko vnesete,
je omejeno samo z velikostjo trdega diska.

Iste Stevilke oz. imena ne uporabite za ve€ razli¢nih
oznak!

Oznaka 0 (LBL 0) oznaCuje konec podprograma in jo lahko zato
uporabite poljubno pogosto.
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Podprogrami 8.2

8.2 Podprogrami

Nacin delovanja

1 TNC izvaja obdelovalni program do priklica podprograma CALL 0 BEGIN PGM ..
LBL. .
2 Od tega mesta dalje TNC izvaja priklicani podprogram do konca ! @
podprograma LBL 0. ' CALL LBL1
3 Nato TNC nadaljuje izvajanje obdelovalnega programa s ' <
stavkom, ki sledi priklicu podprograma CALL LBL. ! \
A
+ L Z+100 M2
v LBL1 <«
| %) ®
+ LBLO
+ END PGM ...

Napotki za programiranje
B Glavni program lahko vsebuje do 254 podprogramov.

® Podprograme lahko v poljubnem zaporediju priklicete poljubno
pogosto.

® Podprogram ne sme priklicati samega sebe.

® Podprograme programirajte na koncu glavnega programa (za
stavkom M2 oz. M30).

= Ce so podprogrami v obdelovalnem programu pred stavkom z
M2 ali M30, se brez priklica izvedejo najmanj enkrat.

Programiranje podprograma

» Oznadevanje zacetka: pritisnite tipko LBL SET.
SET

» Vnesite Stevilko podprograma. Ce Zelite uporabiti
ime OZNAKE, pritisnite gumb IME OZNAKE, da
preklopite na vnos besedila.

» Oznacevanje konca: pritisnite tipko LBL SET in
vnesite Stevilko oznake »0«.
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.2 Podprogrami

Priklic podprograma
» Za priklic podprograma pritisnite tipko LBL CALL.
CALL

» Stevilka oznake: vnesite Stevilko oznake
podprograma, ki ga Zelite priklicati. Ce Zelite
uporabiti ime oznake: Pritisnite gumb LBL-NAME
(ime oznake), da preklopite na vnos besedila. Ce
Zelite kot ciljni naslov vnesti Stevilko parametra
niza: pritisnite gumb QS. TNC se pomakne na ime
oznake, ki je navedena v opredeljenem parametru
niza.

» Ponovitve REP: pogovorno okno preskodite s
pritiskom tipke NO ENT. Ponovitve REP uporabite
samo pri ponovitvah delov programov.

CALL LBL 0 ni dovoljeno, ker pomeni priklic konca
podprograma.
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Ponovitve dela programa 8.3

8.3 Ponovitve dela programa

Oznaka LBL

Ponovitve delov programov se zacenjajo z oznako LBL. Ponovitev
dela programa pa se kon¢a s CALL LBL n REPn. 0 BEGIN PGM ...

. LBL1

RITIX:

CALL LBL 1 REP 2
END PGM ...

Nacin delovanja

1 TNC izvaja obdelovalni program do konca dela programa (CALL
LBL n REPn).

2 Nato TNC ponovi del programa med priklicano oznako in
priklicem oznake CALL LBL n REPn tolikokrat, kot ste navedli
pod REP.

3 TNC nadaljuje z izvajanjem obdelovalnega programa

Napotki za programiranje
® Del programa lahko zaporedoma ponovite najve¢ 65.534-krat.

m TNC dele programa izvede enkrat vec, kot je bilo programiranih
ponovitev.

Programiranje ponovitve dela programa

» Oznadevanje zadetka: pritisnite tipko LBL SET
SET in vnesite Stevilko oznake za del programa, ki
naj se ponovi. Ce Zelite uporabiti ime OZNAKE,
pritisnite gumb IME OZNAKE, da preklopite na
vnhos besedila.

» Vnesite del programa.
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.3 Ponovitve dela programa

Priklic ponovitve dela programa
» Pritisnite tipko LBL CALL.
CALL

» Priklic podprograma/ponovitve: Vnesite Stevilko
oznake za del programa, ki naj se ponovi, in
potrdite s tipko ENT. Ce Zelite uporabiti ime
oznake: Pritisnite tipko “, da preklopite na vnos
besedila. Ce Zelite kot ciljni naslov vnesti §tevilko
parametra niza: pritisnite gumb QS. TNC se
pomakne na ime oznake, ki je navedena v
opredeljenem parametru niza.

» Ponovitev REP: vnesite Stevilo ponovitev in
potrdite s tipko ENT.
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Poljubnega programa kot podprograma 8.4

8.4 Poljubnega programa kot
podprograma

Nacin delovanja

o . o N o 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B
Ce zelite programirati razli¢ne priklice programa v . .
povezavi s parametri niza, uporabite funkcijo SEL @

PGM. :
+ CALLPGM B
1 TNC izvaja obdelovalni program, dokler ne prikliCete drugega ; % ;
programa z ukazom CALL PGM. ' END PGM A ' END PGM B

2 Zatem TNC izvede priklicani program do konca

3 Nato TNC obdeluje (priklicani) obdelovalni program dalje od
bloka, ki sledi priklicu programa

Napotki za programiranje

= Ce Zelite poljubni program uporabil kot podprogram, TNC ne
potrebuje oznak.

= Priklicani program ne sme vsebovati dodatne funkcije M2 ali
M30. Ce ste v priklicanem programu definirali podprograme
z oznakami, lahko M2 oz. M30 uporabite skupaj s funkcijo
preskoka FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99, da ta del programa
brezpogojno preskocite.

® Priklicani program ne sme vsebovati priklica CALL PGM v
priklicani program (neskoncna zanka).
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.4 Poljubnega programa kot podprograma

Priklic poljubnega programa kot podprograma
» Ce zelite izbrati funkcije za priklic programa,
CALL pritisnite tipko PGM CALL

» Pritisnite gumb PROGRAM. TNC odpre pogovorno
okno za definiranje programa, ki ga Zelite priklicati.
S tipkovnico na zaslonu vnesite pot (tipka GOTO).

PROGRAM

ALI
1z81RA » Pritisnite gumb IZBERI PROGRAM. TNC prikaze
ERCHRERRA okno za izbiro, v katerem lahko izberete program,

ki ga zelite priklicati, in ga potrdite s tipko END.

Ce vnesete samo ime programa, mora biti priklicani
program shranjen v istem imeniku kot program, ki ga
uporabljate za priklic.

Ce priklicani program ni v istem imeniku kot program,
ki ga uporabljate za priklic, vnesite celotno pot, npr.
TNC:\ZW35\REZKANJE\PGM1.H.

Ce zelite priklicati DIN/ISO-program, za imenom
programa vnesite vrsto datoteke ..

Poljubni program lahko prikli¢ete tudi s ciklom 12
PGM CALL.

Q-parametri delujejo pri PGM CALL praviloma
globalno. Upostevaijte, da lahko spremembe Q-
parametrov v priklicanem programu vplivajo na
program za priklic.

Pozor, nevarnost kolizije!

Preracuni koordinat, ki jih definirate v priklicanem
programu in ki jih ciljno ne ponastavite, ostanejo
praviloma aktivni tudi za program, s katerim jih
priklicete.
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Programska razvejanost

8.5 Programska razvejanost

Vrste programske razvejanosti

Podprogrami v podprogramu

Ponovitve delov programov v ponovitvi dela programa
Ponavljanje podprogramov

Ponovitve delov programov v podprogramu

Stopnja programske razvejanosti

Stopnja programske razvejanosti dolo¢a, kako pogosto lahko deli

programov ali podprogrami vsebujejo nadaljnje podprograme ali

ponovitve delov programov.

®  Najvecja dovoljena stopnja programske razvejanosti za
podprograme: 19.

®m  Najvecja dovoljena stopnja programske razvejanosti za priklice
glavnega programa: 19, pri éemer CYCL CALL deluje kot priklic
glavnega programa.

®m Ponovitve delov programov lahko poljubno pogosto programsko
razvejate.
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.5 Programska razvejanost

Podprogram v podprogramu

Primeri NC-stavkov

lzvajanje programa
Glavni program UPGMS se izvede do bloka 17
Podprogram UP1 se prikli¢e in izvaja do stavka 39.

Podprogram 2 se prikliCe in izvaja do stavka 62. Konec
podprograma 2 in vrnitev na podprogram, iz katerega je bil
priklican.

Podprogram 1 se izvede od stavka 40 do stavka 45. Konec
podprograma 1 in vrnitev v glavni program UPGMS.

Glavni program UPGMS se izvede od stavka 18 do stavka 35.
Vrnitev na stavek 1 in konec programa.

w N =

EN

()}

N
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Programska razvejanost 8.5

Ponavljanje ponovitev delov programov

Primeri NC-stavkov

Izvajanje programa

Glavni program REPS se izvede do bloka 27

Del programa se 2-krat ponovi med blokom 27 in blokom 20
Glavni program REPS se izvede od bloka 28 do bloka 35

Del programa med blokom 35 in blokom 15 se 1-krat ponovi
(vsebuje ponovitev dela programa med blokom 20 in blokom 27)
Glavni program REPS se izvede od bloka 36 do bloka 50 (konec
programa)

A WON =

(&)
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.5 Programska razvejanost

Ponavljanje podprograma

Primeri NC-stavkov

lzvajanje programa
Glavni program UPGREP se izvede do bloka 11

-_—

2 Subprogram 2 se priklice in izvede
3 Del programa se 2-krat ponovi med stavkom 12 in stavkom 10:
Podprogram 2 se ponovi 2-krat.
4 Glavni program UPGREP se izvede od stavka 13 do stavka 19;
konec programa.
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Primeri programiranja 8.6

8.6 Primeri programiranja

Primer: konturno rezkanje v ve¢ primikih

Potek programa: Y
Orodje prepozicionirajte na zgornji rob obdelovanca.
Primik vnesite inkrementalno

Rezkanje kontur

Ponovite primik in konturno rezkanje

20 50 75 100
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.6 Primeri programiranja

Primer: skupine vrtanj

Potek programa: Y

m V glavnem programu opravite primik na skupine
vrtanj.

® PrikliCite skupino vrtanj (podprogram 1).

®  Skupino vrtanj programirajte v podprogramu 1 samo
enkrat.

T T T T

2
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Primeri programiranja 8.6

Primer: skupina vrtanj z ve¢ orodji

Potek programa:

m V glavnem programu programirajte obdelovalne cikle.

® PrikliCite celotni postopek vrtanja (podprogram 1).

® V podprogramu 1 opravite primik na skupine vrtanj in
prikliCite skupino vrtanj (podprogram 2).

®  Skupino vrtanj programirajte v podprogramu 2 samo
enkrat.

X

z
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.6 Primeri programiranja

N
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Programiranje:
Q-parametri

9.1 Nacelo in pregled funkcij

9.1 Nacelo in pregled funkcij

S parametri lahko v obdelovalnem programu definirate celotno
druZine izdelkov. Za to namesto Stevilskih vrednosti vnesite ogrado:
Q-parametri.

Q-parametri lahko pomenijo na primer:
m Koordinatne vrednosti

Pomiki

Stevila vrtljajev

Podatki o ciklih

Razen tega lahko s Q-parametri programirate konture, ki so
dolo¢ene z matemati¢nimi funkcijami ali pa povezujejo izvedbo
obdelovalnih korakov z logi¢nimi pogoiji. V povezavi s FK-
programiranjem lahko s Q-parametri kombinirate tudi konture, ki
niso dimenzionirane v skladu z NC.

Q-parametri so oznaceni s ¢rkami in Stevilko med 0 in 1999. Na
voljo so parametri z razli¢nimi nacini delovanja, oglejte si naslednjo

preglednico:
Pomen Obmocéje
Prosto uporabni parametri globalno Q0 do Q99

vplivajo na vse programe v TNC-

pomnilniku, v koliko se ne prekrivajo s SL-

cikli.

Parametri za posebne funkcije TNC-ja. Q100 do Q199

Parametri, ki se prednostno uporabljajoza Q200 do Q1199
cikle, globalno vplivajo na vse programe v
TNC-pomnilniku.

Parametri, ki se prednostno uporabljajo za Q1200 do Q1399
cikle proizvajalca, globalno vplivajo na vse

programe v TNC-pomnilniku. Potrebna je

lahko uskladitev s proizvajalcem stroja ali

s tretjim ponudnikom.

Parametri, ki se prednostno uporabljajo Q1400 do Q1499
za priklicno aktivne cikle proizvajalca,

globalno vplivajo na vse programe v TNC-

pomnilniku.

Parametri, ki se prednostno uporabljajo Q1500 do Q1599
za definicijsko aktivne cikle proizvajalca,

globalno vplivajo na vse programe v TNC-

pomnilniku.
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Nacelo in pregled funkcij

Pomen Obmocéje

Prosto uporabni parametri, ki globalno Q1600 do Q1999
vplivajo na vse programe v TNC-

pomnilniku.

Prosto uporabni parametri QL, ki lokalno QLO do QL499
vplivajo samo znotraj programa.

Prosto uporabni parametri QR, ki trajno QRO do QR499
(remanentno) vplivajo tudi pri izpadu
elektri¢nega napajanja.

Dodatno so na voljo tudi QS-parametri (S oznacuje besedo string, {;.
niz), s katerimi lahko na TNC-ju obdelujete tudi besedila. Praviloma
veljajo za QS-parametre ista obmocja kot za Q-parametre (oglejte si
zgornjo preglednico).

Upostevaijte, da je tudi pri QS-parametrih obmocje
QS100 do QS199 namenjeno notranjim besedilom.
Lokalni parametri QL delujejo samo znotraj enega
programa in se ne prevzamejo pri priklicih programov
ali v makre.

Napotki za programiranje

Q-parametre in Stevilske vrednosti lahko v program vnesete
mesano.

Q-parametrom lahko dolocite vrednosti med —99 999 9999 in
+999 999 999. Vnos je omejen na najvec 15znakov, od tega na 9
pred vejico. Notranje lahko TNC izracuna Stevilske vrednosti do
1070,

QS-parametrom lahko dodelite najve€ 254 znakov.

TNC dodeli nekaterim Q- in QS-parametrom

E> samostojno vedno enake podatke, npr. Q-parametru
Q108 trenutni polmer orodja, glej "Privzeti Q-
parametri".

TNC notranje shrani Stevilske vrednosti v

binarni obliki (standard IEEE 754). Z uporabo te
standardizirane oblike nekaterih decimalnih Stevilk
ni mogoce 100-odstotno natanéno binarno prikazati
(zaokrozitvena napaka). Na to bodite Se posebej
pozorni, ko uporabljate izraunane vsebine Q-
parametrov pri ukazu "pojdi na" ali pozicioniranju.
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Programiranje:
Q-parametri

9.1 Nacelo in pregled funkcij

Priklic funkcije Q-parametra

Med vnosom obdelovalnega programa pritisnite tipko »Q« (v
polju za vnos $tevilk in izbiro osi pod tipko —/+). TNC nato prikaze
naslednje gumbe:

Skupina funkcij Gumb Stran
Osnovne matemati¢ne e 270
fun kcije FUNKCIJE
Kotne funkcije o 272
Funkcija za izradun kroga. cBRAGLN 273

KROGA
Pogojni stavki (¢e/potem), 274
skoki
Ostale funkcije T 278
Neposredni vnos formule 310
Funkcija za obdelavo e Oglejte si
kompleksnih kontur KONTURE uporabniski

priro€nik za cikle

Kadar definirate ali dodelite Q-parameter, prikaze

E> TNC gumbe Q, QL in QR. S temi gumbi najprej
izberete Zeleno vrsto parametra in nato vnesete
Stevilko parametra.

Ce imate prikljuseno USB-tipkovnico, lahko s
pritiskom tipke Q neposredno odprete pogovorno
okno za vnos formule.
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Druzine izdelkov — Q-parametri namesto Stevilskih vrednosti 9.2

9.2 Druzine izdelkov — Q-parametri
namesto Stevilskih vrednosti

Uporaba

S funkcijo Q-parametra FN 0: DODELITEV lahko Q-parametrom
dolocite Steviléne vrednosti. Nato v obdelovalnem programu
namesto Stevilske vrednosti vnesite Q-parameter.

Primeri NC-stavkov

Za druzine izdelkov sprogramirajte npr. karakteristicne izmere
obdelovanca kot Q-parametre.

Za obdelavo posameznih kosov dodelite nato vsakemu od teh
parametrov ustrezno Stevilsko vrednost.

Primer: Valj s Q-parametri

Polmer valja: R=Q1
Visina valja: H=Q2
Valj Z1: Q1=+30
Q2 =+10
ol
Valj Z2: Q1=+10
Q2 = +50

Q2
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Programiranje:
Q-parametri

9.3 Opis kontur z matemati¢nimi funkcijami

9.3 Opis kontur z matematic¢nimi
funkcijami

Uporaba

S Q-parametri lahko v obdelovalnem programu sprogramirate
osnovne matemati¢ne funkcije:

» Za izbiro funkcije Q-parametrov pritisnite tipko Q (v polju za
vnos Stevilk, desno). Orodna vrstica prikazuje funkcije Q-
parametrov.

» Za izbiro osnovnih matemati¢nih funkcij pritisnite gumb
OSNOVNA FUNKCIJA. TNC prikazuje naslednje gumbe:

Pregled

Funkcija Gumb
FN O: DODELITEV e
npr. FN 0: Q5 = +60 X =y
Neposredna dodelitev vrednosti

FN 1: SESTEVANJE ™
npr. FN 1: Q1 =-Q2 + -5 X+ v
Tvorjenje in dodelitev vsote iz dveh vrednosti

FN 2: ODSTEVANJE
npr. FN 2: Q1 = +10 - +5 X-v
Dodelitev razlike dveh vrednosti

FN 3: MNOZENJE e
npr. FN 3: Q2 = +3 * +3 X%y
Tvorjenje in dodelitev zmnozZka dveh vrednosti

FN 4: DELJENJE npr. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 —
Tvorjenje in dodelitev koli¢nika iz dveh vrednosti X o
Prepovedano: deljenje z 0!

FN 5: KOREN npr. FN 5: Q20 = SQRT 4 Tvorjenje —
in dodelitev korena iz Stevila Prepovedano: koren KoREN

iz negativne vrednosti!

Desno od znaka »=« lahko vnesete:
m dve Stevili

® dva Q-parametra

B eno Stevilo in en Q-parameter

Q-parametrom in Stevilskim vrednostim lahko v enagbah poljubno
dodajate predznake.
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Opis kontur z matemati¢nimi funkcijami 9.3

Programiranje osnovnih matemati¢nih operacij

Primer 1
m » Izbira funkcije Q parameter: Pritisnite tipko Q Programski nizi v TNC-ju
16 FN 0: Q5 = +10
osnoune » Za izbiro osnovnih matematicnih funkcij pritisnite 17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7
EUNKCE gumb OSNOVNA FUNKCIJA.
Fe » Za izbiro funkcije Q-parametrov DODELITEV
=Y pritisnite gumb FNO X =Y.

ST. PARAMETRA ZA REZULTAT?
> Vnesite 12 (8t. Q-parametra) in potrdite s tipko ENT.

ENT

1. VREDNOST ALI PARAMETER?

» Vnesite 10: Q5 dodelite Stevilsko vrednost 10 in
potrdite s tipko ENT.

ENT

Primer 2
a » Izbira funkcije Q parameter: Pritisnite tipko Q
osnounA » Za izbiro osnovnih matemati¢nih funkcij pritisnite
KON R gumb OSNOVNA FUNKCIJA.
Fna » Izbira funkcije Q parametra MULTIPLIKACIJA:
i Pritisnite gumb FN3 X * Y.

ST. PARAMETRA ZA REZULTAT?

» Vnesite 12 (5t. Q-parametra) in potrdite s tipko
ENT.

ENT

1. VREDNOST ALI PARAMETER?

» Vnesite Q5 kot prvo vrednost in potrdite s tipko
ENT.

ENT

2. VREDNOST ALI PARAMETER?

» Vnesite 7 kot drugo vrednost in potrdite s tipko
ENT.

ENT
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9.4 Kotne funkcije (trigonometrija)

9.4 Kotne funkcije (trigonometrija)
Definicije

Sinus: sina=al/c

Kosinus: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa

Pri tem je:

® ¢ stranica nasproti desnemu kotu
® 3 stranica nasproti kotu a
® b tretja stranica

Iz tangensa lahko TNC ugotovi kot:
a = arctan (a / b) = arctan (sin a / cos a)

Primer:
a=25mm
b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Dodatno velja:
a’+b*=c?(za?2=axa)

c =1 (a2 + b2

Programiranje kotnih funkcij

Kotne funkcije se pojavijo, ko pritisnete gumb KOTNE FUNKCIJE.
TNC prikazuje gumbe iz spodnje preglednice.

Programiranje: primerjajte »Primer: programiranje osnovnih
matemati¢nih operacij«.

Funkcija Gumb
FN 6: SINUS FNE
npr. FN 6: Q20 = SIN-Q5 SINGO
Dolocitev in dodelitev sinusa kota v stopinjah (°).

FN 7: COSINUS D?
npr. FN 7: Q21 = COS-Q5 £os 00
Dolocitev in dodelitev kosinusa kota v stopinjah

().

FN 8: KOREN IZ KVADRATNE VSOTE —
npr. FN 8: Q10 = +5 LEN +4 X LEN v
Dologitev in dodelitev dolzine iz dveh vrednosti.

FN 13: KOT FN12
npr. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 X NG v

Dolo¢itev in dodelitev kota z arctan iz dveh
stranic ali sinusa in kosinusa kota
(0 < Winkel < 360°).
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9.5 Izracun kroga

Uporaba

S funkcijami za izraCun kroga lahko TNC iz treh ali Stirih to¢k kroga
izraCuna sredis¢e in polmer kroga. Izra€un kroga iz Stirih tock je
natanénejsi.

Uporaba: te funkcije lahko npr. uporabite, ¢e zelite s programirnimi
tipalnimi funkcijami dologiti polozaj in velikost vrtine ali delnega
kroga.

Funkcija Gumb
FN 23: ugotavljanje PODATKOV KROGA iz treh P23
toCk kroga I e

npr. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Koordinatni pari treh tock kroga morajo biti shranjeni v parametru
Q30 in v naslednjih petih parametrih, torej tukaj do Q35.

TNC nato shrani sredis€e kroga glavne osi (X pri osi vretena Z)
v parameter Q20, srediSce stranske osi (Y pri osi vretena Z) v
parameter Q21 in polmer kroga v parameter Q22.

Funkcija Gumb
FN 24: ugotavljanje PODATKOV KROGA iz §tirih Nza
toCk kroga oo

npr. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Koordinatni pari §tirih tock kroga morajo biti shranjeni v parametru
Q30 in v naslednjih sedmih parametrih, tukaj torej do Q37.

TNC nato shrani sredisCe kroga glavne osi (X pri osi vretena Z)

v parameter Q20, srediSCe stranske osi (Y pri osi vretena Z) v
parameter Q21 in polmer kroga v parameter Q22.

rezultata samodejno prepiSeta tudi naslednja dva
parametra.

E> Upostevaijte, da FN23 in FN24 poleg parametra
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9.6 Pogojni stavki (Ce/potem) s Q-parametri

9.6 Pogojni stavki (Ce/potem) s Q-
parametri

Uporaba

Pri pogojnih stavkih (Ee/potem) primerja TNC en Q-parameter

z drugim Q-parametrom ali Stevilsko vrednostjo. Ce je pogoj
izpolnjen, TNC nadaljuje obdelovalni program na oznaki,

ki je programirana za pogojem (oznaka glej "Oznacevanje
subprogramov in ponavljanj delov programa", Stran 250). Ce pogoj
ni izpolnjen, TNC nadaljuje z naslednjim stavkom.

Ce zelite kot podprogram priklicati drug program, za oznako
programirajte priklic programa s PGM CALL.

Brezpogojni skoki

Brezpogojni skoki so skoki, katerih pogoj je vedno (brezpogojno)
izpolnjen, npr.
FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Programiranje pogojnih stavkov (¢e/potem)

Pogojni stavki (¢e/potem) se pojavijo, ko pritisnete gumb SKOKI.
TNC prikazuje naslednje gumbe:

Funkcija Gumb
FN 9: CE JE ENAKO, PRESKOK =
npr. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL Feto
“UPCAN25%

Ce sta obe vrednosti ali oba parametra enaka,
skok na vneseno oznako.

FN 10: CE NI ENAKO, PRESKOK s
npr. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 oo
Ce obe vrednosti ali oba parametra nista enaka,

skok na vneseno oznako.

FN 11: CE JE VECJE, PRESKOK Pt
npr. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 Faro
Ce je prva vrednost ali prvi parameter vegji od

drugega, skok na vneseno oznako.
FN 12: CE JE MANJSE, PRESKOK e

npr. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME*“ R
Ce je prva vrednost ali prvi parameter man;jsi od

drugega, skok na vneseno oznako.
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Pogojni stavki (Ce/potem) s Q-parametri 9.6

Uporabljene okrajsave in pojmi

IF (angl.): Ce

EQU (angl. equal): Je enako
NE (angl. not equal): Ni enako
GT (angl. greater than): Vecje od
LT (angl. less than): ManjSe od
GOTO (angl. go to): Pojdi na
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9.7 Preverjanje in spreminjanje Q-parametrov

9.7 Preverjanje in spreminjanje Q-

parametrov

Postopek

Q-parametre lahko preverjate in spreminjate v vseh nacinih (tj. S ST T e TuTh T

ustvarjanje, preizkuSanje in izvajanje programov). f?‘ al_‘s-:‘ -

» Po potrebi prekinite program (npr. pritisnite zunanjo tipko STOP ég EI«'EEEE& E?:Engétrggggégsnz. :
in gumb NOTRANJA ZAUSTAVITEV) oz. zaustavite programski |
test. 23 TG |- — -

25 END PBM o T
a » Za priklic funkcije Q-parametra pritisnite gumb Q -
INFO ali tipko Q. ) e | -
» TNC nasteje vse parametre in njim pripadajoge R L ——Thetag = 0-2n [
vrednosti. S pusci¢no tipko ali tipko GOTO izberite &
Zeleni parameter. = ‘ | = | e

» Ce zelite spremeniti vrednost, pritisnite gumb
UREDI TRENUTNO POLJE, vnesite novo
vrednost in potrdite s tipko ENT.

» Ce vrednosti ne Zelite spremeniti, pritisnite gumb
TRENUTNA VREDNOST ali pa zaprite pogovorno
okno s tipko END

opremljeni z opombami.

Ce Zelite preveriti ali spremeniti lokalne, globalne

ali parametre nizov, pritisnite gumb PRIKAZ
PARAMETROV Q QL QR QS. TNC nato prikaze
posamezno vrsto parametra. Prav tako pa veljajo tudi
prej opisane funkcije.

E> Parametri, ki jih uporablja TNC pri ciklih ali interno, so
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Preverjanje in spreminjanje Q-parametrov

V nacdinih Ro&no, Krmilnik, Posamezni niz in Programski test lahko
Q-parametre prikazete tudi na dodatnem prikazu stanja.

» Po potrebi prekinite program (npr. pritisnite zunanjo tipko STOP
in gumb NOTRANJA ZAUSTAVITEV) oz. zaustavite programski

test.

)

%

PROGR .
+
STATUS

STRTUS
G PARAH.

o
PARAMETER
SEZNAH

>

Prikli¢ite orodno vrstico za postavitev zaslona.

Izbira zaslonskega prikaza z dodatnim prikazom
stanja: TNC na desnem delu zaslona prikazuje
obrazec stanja Pregled.

Izberite gumb STANJE Q-PARAM.

Izberite gumb SEZNAM Q-PARAMETROV.

TNC odpre pojavno okno, v katerem lahko dolocite
Zeleno obmocje za prikaz Q-parametrov oz.
parametrov nizov. Ve¢ Q-parametrov loCite z
vejicami (npr. Q 1,2,3,4). Obmocja prikazov
vnesite z vezajem (npr. Q 10-14).

TNC 620 | Uporabniski priro¢nik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013

9.7

277



Programiranje:
Q-parametri

9.8 Dodatne funkcije

9.8 Dodatne funkcije

Pregled

Dodatne funkcije se pojavijo, ko pritisnete gumb POSEBNE
FUNKCIJE. TNC prikazuje naslednje gumbe:

Funkcija Gumb Stran
FN 14:ERROR Fu1a 279
Sporocilo o napaki NAPAKA=

FN 16:F-PRINT e 283
natis oblikovanih besedil ali vrednosti F-TISK
Q-parametrov

FN 18:SYS-DATUM READ Fnis 287
branje sistemskih podatkov et oo

FN 19:PLC i 296
prenos vrednosti na PLC PLC=

FN 20:WAIT FOR Fzo 296
sinhroniziranje NC-ja in PLC-ja "y

FN 29:PLC ruzs 298
prenos najve¢ osmih vrednosti na PLC PLC LIST=

FN 37:EXPORT " 298
izvoz lokalnih Q-parametrov ali EXPORT

QS-parametrov v program, ki ga
uporabljate za priklic

FN 26: TABOPEN Fnze 377
odpiranje prosto definirane preglednice TameLo
FN 27: TABWRITE Fz7 378
pisanje v prosto definirano preglednico A
FN 28: TABREAD Fze 379
branje iz prosto definirane preglednice YeoeLe
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Dodatne funkcije 9.8

FN 14: ERROR: Sporocilo o napaki

S funkcijo FN 14: ERROR lahko omogocite prikaz programsko
krmiljenih sporodil, ki jih je doloCil proizvajalec stroja oz. druzba
HEIDENHAIN: Ce TNC med programskim tekom ali preizkusom
programa naleti na stavek s funkcijo FN 14, prekine obdelavo in
prikaze sporocilo. V tem primeru morate program znova zagnati.
Stevilka napake: oglejte si spodnjo preglednico.

Obmocje Stevilk napak Standardno pogovorno okno

0...999 Pogovorno okno, odvisno od
stroja

1000 ... 1199 Sporocila o notranjih napakah

(oglejte si preglednico desno)

Primer NC-stavka

TNC mora prikazati sporocilo, ki je shranjeno pod Stevilko napake
254,

180 FN 14: ERROR = 254

Sporocilo o napaki, ki ga je dolo¢il HEIDENHAIN

Stevilka Besedilo

napake

1000 Vreteno?

1001 Manjka orodna os

1002 Premajhen polmer orodja
1003 Polmer orodja je prevelik
1004 Prekoraceno obmocje

1005 Napacen zacetni polozaj
1006 ROTACIJA ni dovoljena
1007 FAKTOR MERILA ni dovoljen
1008 ZRCALJENUJE ni dovoljeno
1009 Zamik ni dovoljen

1010 Manjka pomik

1011 Napacna vrednost vnosa
1012 Napacen predznak

1013 Kot ni dovoljen

1014 Tipalna to¢ka ni dosegljiva
1015 Prevec tock

1016 Protislovni vnos

1017 Nepopoln CIKEL

1018 Napacno definirana ravnina
1019 Programirana je napacna os
1020 Napacno Stevilo vrtljajev
1021 Popravek polmera ni definiran
1022 Zaobljenost ni definirana
1023 Prevelik polmer zaobljenja
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9.8 Dodatne funkcije

Stevilka Besedilo

napake

1024 Nedefiniran zagon programa

1025 Prevelika programska razvejanost

1026 Manjka referenca kota

1027 Nedefiniran obdelovalni cikel

1028 Premajhna Sirina utora

1029 Premajhen Zep

1030 Q202 ni definiran

1031 Q205 ni definiran

1032 Q218 mora biti vecji od Q219

1033 CIKEL 210 ni dovoljen

1034 CIKEL 211 ni dovoljen

1035 Q220 je prevelik

1036 Q222 mora biti vecji od Q223

1037 Q244 mora biti vecdjiod 0

1038 Q245 ne sme biti enak Q246

1039 Obmocje kota mora biti 360°

1040 Q223 mora biti vecji od Q222

1041 Q214: 0 ni dovoljeno

1042 Nedefinirana smer premikanja

1043 Nobena preglednica nicelnih tock ni
aktivna

1044 Napaka polozZaja: sredina 1. osi

1045 Napaka polozaja: sredina 2. osi

1046 Premajhna vrtina

1047 Prevelika vrtina

1048 Premajhen ¢ep

1049 Prevelik &ep

1050 Premajhen Zep: dodelava 1. osi

1051 Premajhen zep: dodelava 2. osi

1052 Prevelik Zzep: izvrzek 1. osi

1053 Prevelik Zep: izvrzek 2. osi

1054 Premajhen Cep: izvrzek 1. osi

1055 Premajhen Cep: izvrzek 2. osi

1056 Prevelik Cep: dodelava 1. osi

1057 Prevelik Cep: dodelava 2. osi

1058 TCHPROBE 425: napaka najvecje mere

1059 TCHPROBE 425: napaka najmanj$e mere

1060 TCHPROBE 426: napaka najvecje mere

1061 TCHPROBE 426: napaka najmanjSe mere

1062 TCHPROBE 430: prevelik premer
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Dodatne funkcije

Stevilka Besedilo

napake

1063 TCHPROBE 430: premajhen premer
1064 Definirana ni nobena merilna os
1065 Prekora¢ena toleranca loma orodja
1066 Q247 ne sme biti enak 0

1067 Vnos Q247 mora biti vecji od 5
1068 Preglednica ni¢elnih tock?

1069 Nacin rezkanja Q351 ne sme biti enak 0
1070 ZmanjS$anje globine navoja

1071 Izvedba umerjanja

1072 Prekoragena toleranca

1073 Aktiven premik na niz

1074 ORIENTACIJA ni dovoljena

1075 3D-ROT ni dovoljena

1076 Aktivacija 3D-ROT

1077 Vnos negativne globine

1078 Q303 v merilnem ciklu ni definiran!
1079 Orodna os ni dovoljena

1080 Napacno izracunane vrednosti
1081 Protislovne merilne tocke

1082 Napacno vnesena varna viSina
1083 Protisloven nacin vboda

1084 Nedovoljen obdelovalni cikel

1085 Vrstica je zaScCitena pred pisanjem
1086 Nadmera je vedja od globine

1087 Nedefiniran kot konice

1088 Protislovni podatki

1089 Polozaj utora 0 ni dovoljen

1090 Primik ne sme biti enak 0

1091 Preklop Q399 ni dovoljen

1092 Orodje ni definirano

1093 Stevilka orodja ni dovoljena

1094 Ime orodja ni dovoljeno

1095 Programska moznost ni aktivna
1096 Obnovitev kinematike ni mogoca
1097 Funkcija ni dovoljena

1098 Neskladne mere surovca

1099 Merilni polozaj ni dovoljen

1100 Dostop do kinematike ni mogo¢
1101 Merilni pol. ni v obm. premik.

1102 Kompenzacija prednastavitve ni mogoca

TNC 620 | Uporabniski priro¢nik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013

9.8

281



Programiranje:
Q-parametri

9.8 Dodatne funkcije

Stevilka Besedilo

napake

1103 Polmer orodja je prevelik

1104 Nacin vboda ni mogo¢

1105 Kot vboda je napacno definiran
1106 Kot odprt. ni definiran

1107 Prevelika Sirina utora

1108 Merilni faktoriji niso enaki

1109 Podatki o orodju so neskladni
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Dodatne funkcije

FN 16: F-PRINT: Natis oblikovanih vrednosti Q-
parametrov in besedila

S FN16 lahko poljubna sporocila iz NC-programa
prikazete tudi na zaslonu. Taka sporocila TNC
prikaze v pojavhem oknu.

S funkcijo FN 16: F-PRINT lahko natisnete oblikovane vrednosti
Q-parametrov in besedila. Ce vrednosti natisnete, shrani TNC
podatke v datoteki, ki ste jo definirali v stavku FN 16.

Za prenos oblikovanega besedila in vrednosti Q-parametrov
ustvarite z urejevalnikom besedil TNC-ja besedilno datoteko, v
kateri dolocite oblike in Q-parametre za prenos.

Primer besedilne datoteke, ki dolo¢a obliko za prenos:
»MERILNI PROTOKOL TEZISCA LOPATASTEGA KOLESA«;
»DATUM: %2d-%2d-%4d<«,DAY,MONTH,YEAR4;
»CAS: %2d:%2d:%2d«,HOUR,MIN,SEC;
»STEVILO MERILNIH VREDNOSTI: = 1«;
»X1 = %9.3LF«, Q31;
»Y1 = %9.3LF<«, Q32;
»Z1 = %9.3LF«, Q33;
Ce zelite ustvariti besedilno datoteko, uporabite naslednje funkcije
za oblikovanje:
Posebni znaki Funkcija
e “ Dolocitev oblike za prenos besedila
in spremenljivk med prej nastetimi
navednicami.

%9.3LF Dolocitev oblike za Q-parametre: skupno
9 mest (vklju€no z decimalno piko), od
tega 3 mesta za decimalno vejico, dolgo,
spremenljivo (decimalno Stevilo).

%S Oblika za besedilno spremenljivko.

%d Oblika za celo Stevilo (integralno)

, Locilo med obliko za prenos in parametrom.

; Znak za konec niza, kon¢a vrstico.

\n prelom vrstic
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9.8 Dodatne funkcije

Za prenos razli¢nih informacij s protokolno datoteko so na voljo

naslednje funkcije:

Kljuéna Funkcija

beseda

CALL_PATH Prikaze ime poti NC-programa, v katerem
je funkcija FN16. Primer: »Merilni program:
%S«,CALL_PATH;

M_CLOSE Zapre datoteko, v katero zapisujete s FN16.
Primer: M_CLOSE;

M_APPEND Pripne protokol pri prikazu k obstojeCemu

protokolu. Primer: M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Pripne protokol pri ponovnem prikazu k
obstoje€emu protokolu, dokler ni najvecja
velikost datoteke v kB preseZena. Primer:
M_APPEND_MAX1024;

M_TRUNCATE PrepiSe protokol pri ponovnem prikazu.
Primer: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v anglescini.

L_GERMAN Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v nems¢ini.

L_CZECH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v ¢escini.

L_FRENCH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v francos¢ini.

L_ITALIAN Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v italijans¢&ini.

L_SPANISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v Spanscini.

L_SWEDISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v Svedscini.

L_DANISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v dansgini.

L_FINNISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v fin&&ini.

L DUTCH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v nizozem&¢&ini.

L _POLISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo Vv poljSc&ini.

L PORTUGUE Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v portugalScini.

L_HUNGARIA Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v madzarsc€ini.

L_SLOVENIAN Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v slovenscini.

L_ALL Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
neodvisno od jezika.
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Dodatne funkcije

Kljuéna Funkcija

beseda

HOUR Stevilo ur v realnem &asu.

MIN Stevilo minut v realnem &asu.

SEC Stevilo sekund v realnem &asu.

DAY Dan v realnem Casu.

MONTH Mesec kot Stevilo v realnem Casu.
STR_MONTH Mesec kot okrajSava niza v realnem &asu.
YEAR2 Dvomestna letnica v realnem &asu.
YEAR4 Stirimestna letnica v realnem &asu.

V obdelovalnem programu programirajte FN 16: F-PRINT, da
aktivirate tiskanje:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT
TNC nato ustvari datoteko PROT1.TXT:

MERILNI PROTOKOL TEZISCA LOPATASTEGA KOLESA
DATUM: 27:11:2001

CAS: 8:56:34

STEVILO MERILNIH VREDNOSTI: = 1

X1 = 149,360

Y1 = 25,509

Z1 = 37,000

Ce v programu veékrat prenesete isto datoteko,
TNC doda vsa besedila znotraj ciljne datoteke za ze
prenesena besedila.

Ce FN 16 uporabite v programu veékrat, TNC shrani
vsa besedila v datoteko, ki ste jo dolocili v funkciji

FN 16. Datoteka pa se poslje Sele, ko TNC prebere
stavek END PGM, ko pritisnete tipko NC-stop ali ko
datoteko zaprete z M_CLOSE.

V stavku FN 16 oblikovano datoteko ali protokolno
datoteko programirajte s pripono.

Ce kot ime poti za protokolno datoteko vnesete samo
ime datoteke, potem TNC shrani protokolno datoteko
v imeniku, v katerem je NC-program s funkcijo FN16.
V uporabniskih parametrih fn16DefaultPath in
fn16DefaultPathSim (programski test) lahko za
prikaz datotek s protokoli dolo¢ite standardno pot.
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9.8 Dodatne funkcije

Prikaz sporogil na zaslonu

Funkcijo FN 16 lahko uporabite za prikaz poljubnih sporocil NC-
programa v pojavnem oknu na zaslonu TNC-ja. Tako so lahko na
preprost nacin na poljubnem mestu v programu prikazani tudi daljSi
napotki, na katere se mora upravljalec odzvati. Prenesete lahko
tudi vsebine Q-parametrov, ¢e datoteka z opisom protokola vsebuje
ustrezne napotke.

Da bi se sporo€ilo pojavilo na TNC-zaslonu, morate kot ime
datoteke s protokolom vnesti samo SCREEN: .

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Ce je sporogilo dalj$e od prikaza v pojavnem oknu, se lahko po
pojavnem oknu premikate s puscicnimi tipkami.

Ce zelite pojavno okno zapreti, pritisnite tipko CE. Ce Zelite, da

se okno zapre programsko krmiljeno, programirajte naslednji NC-
stavek:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

E> Za datoteko z opisom protokola velja prej opisano.

Ce v programu veckrat prenesete isto datoteko,
TNC doda vsa besedila znotraj ciljne datoteke za Ze
prenesena besedila.

Prenos sporocil na druge naprave

Funkcijo FN 16 lahko uporabite tudi, da s FN 16 ustvarjene
datoteke prenesete iz NC-programa na druge naprave. Za to sta
vam na voljo dve moznosti:

V funkcijo FN 16 vnesite polno ime ciljne poti:
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\WMSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

|:> Za datoteko z opisom protokola velja prej opisano.

Ce v programu veckrat prenesete isto datoteko,
TNC doda vsa besedila znotraj ciline datoteke za Ze
prenesena besedila.
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FN 18: SYS-DATUM READ: Branje sistemskih
podatkov

S funkcijo FN 18: SYS-DATUM READ lahko sistemske podatke
preberete in jih shranite v Q-parametre. Sistemski datum lahko

izberete prek Stevilke skupine (ID-8t.), Stevilke in po potrebi tudi
prek indeksa.

Ime skupine, ID-§t. Stevilka Indeks Pomen
Programske informacije, 10 3 - Stevilka aktivnega obdelovalnega cikla
103 Stevilka Q- Pomembno v NC-ciklih; za ugotavljanje, ali je
parametra bil Q-parameter, naveden pod IDX, natan¢no
vnesen v ustrezen CYCL DEF.
Naslovi za skoke po 1 - Oznaka, kamor sistem skoci pri M2/M30,
sistemu, 13 namesto da bi koncal trenutni program.
Vrednost = 0: M2/M30 deluje normalno.
2 - Oznaka, kamor sistem skoci pri FN14:

ERROR z dejanjem NC-CANCEL, namesto
da bi prekinil program z napako. Stevilko
napake, programirano v ukazu FN14, lahko
preberete pod ID992 NR14. Vrednost = 0O:
FN14 deluje normalno.

3 - Oznaka, kamor sistem skoci pri notranji
napaki streznika (SQL, PLC, CFG), namesto
da bi prekinil program z napako. Vrednost =
0: napaka streZnika, normalno delovanje.

Stanje stroja, 20 1 - Stevilka aktivnega orodja

- Stevilka pripravljenega orodja

- Aktivna orodna os
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

- Programirano Stevilo vrtljajev vretena

5 - Stanje aktivnega vretena: -1=nedefinirano,
0=M3 aktivno,
1=M4 aktivno, 2=M5 za M3, 3=M5 za M4

7 - Stopnja gonila

8 - Stanje hladila: 0 = izklop, 1 = vklop

9 - Aktiven pomik

10 - Indeks pripravljenega orodja

11 - Indeks aktivhega orodja

Podatki o kanalu, 25 1 - Stevilka kanala
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Ime skupine, ID-§t. Stevilka Indeks Pomen
Parameter cikla, 30 1 - Varnostna razdalja pri aktivnem
obdelovalnem ciklu
2 - Globina vrtanja/rezkanja aktivhega
obdelovalnega cikla
3 - Globina primika aktivnega obdelovalnega
cikla
4 - Globinski pomik aktivhega obdelovalnega
cikla
5 - DolzZina prve stranice pri ciklu za pravokotne
zepe
6 - DolZina druge stranice pri ciklu za pravokotne
zepe
7 - Dolzina prve stranice pri ciklu za utore

- Dolzina druge stranice pri ciklu za utore

- Polmer pri ciklu za kroZne Zepe

10 - Pomik oru rezkanju pri aktivnem
obdelovalnem ciklu

11 - Smer rotacije pri aktivnem obdelovalnem
ciklu

12 - Cas zadrzevanja pri aktivnem obdelovalnem
ciklu

13 - Visina navoja pri ciklu 17, 18

14 - Nadmera finega rezkanja pri aktivnem
obdelovalnem ciklu

15 - Kot izvrtanja pri aktivnem obdelovalnem ciklu

21 - Kot tipanja

22 - Pot tipanja

23 - Tipalni pomik

Nacinovno stanje, 35 1 - Dimenzioniranje:

0 = absolutno (G90)
1 = inkrementalno (G91)

Podatki o SQL- 1 - Koda rezultata za zadnji SQL-ukaz
preglednicah, 40

Podatki iz preglednice 1 St. orodja DolZina orodja
orodij, 50
2 St. orodja Polmer orodja
3 St. orodja Polmer orodja R2
4 St. orodja Nadmera dolZine orodja DL
5 St. orodja Nadmera polmera orodja DR
6 St. orodja Nadmera polmera orodja DR2
7 St. orodja Blokirano orodje (0 ali 1)
8 St. orodja Stevilka nadomestnega orodja
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Ime skupine, ID-§t. Stevilka Indeks Pomen
9 St. orodja Maksimalna Zivljenjska doba TIME1
10 St. orodja Maksimalna Zivljenjska doba TIME2
11 St. orodja Trenutna zivljenjska doba CUR. TIME
12 St. orodja PLC-stanje
13 St. orodja Maksimalna dolzina rezila LCUTS
14 St. orodja Maksimalni kot vboda ANGLE
15 St. orodja TT: stevilo rezil CUT
16 St. orodja TT: toleranca obrabe po dolzini LTOL
17 St. orodja TT: toleranca obrabe po polmeru RTOL
18 St. orodja TT: smer rotacije DIRECT (0 = pozitivno/-1 =
negativno)
19 St. orodja TT: zamik ravnine R-OFFS
20 St. orodja TT: zamik dolzine L-OFFS
21 St. orodja TT: toleranca loma po dolzini LBREAK
22 St. orodja TT: toleranca loma po polmeru RBREAK
23 St. orodja PLC-vrednost
24 St. orodja Gumb sredinskega zamika glavne osi CAL-
OF1
25 St. orodja Gumb sredinskega zamika pomozne osi
CAL-OF2
26 St. orodja Kot vretena pri umerjanju CAL-ANG
27 St. orodja Vrsta orodja za preglednico mest
28 St. orodja Maksimalno $tev. vrt. NMAX
Podatki iz preglednice mest, 1 St. mesta Stevilka orodja
51
2 St. mesta Posebno orodje: 0 = ne, 1 =da
3 St. mesta Stalno mesto: 0 =ne, 1 =da
4 St. mesta Blokirano mesto: 0 = ne, 1 =da
5 St. mesta PLC-stanje
Stevilka mesta orodja v 1 St. orodja St. mesta
preglednici mest, 52
2 St. orodja Stevilka orodja v zalogovniku
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Ime skupine, ID-§t. Stevilka Indeks Pomen

Neposredno po TOOL CALL 1 - Stevilka orodja T
programirana vrednost, 60

2 - Aktivna orodna os
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

- Stevilo vrtljajev vretena S

Predizmera dolzine orodja DL

- Predizmera polmera orodja DR

(>N &) B - N I V)
1

- Samodejni TOOL CALL
0=da, 1=ne

- Predizmera polmera orodja DR2

- Aktiven pomik

7
8 - Indeks orodja
9
1

Neposredno po TOOL DEF
programirana vrednost, 61

- Stevilka orodja T

2 - Dolzina
3 - Polmer
4 - Indeks
5 - Podatki o orodju, programirani v TOOL DEF
1=da,0=ne
Popravek aktivhega orodja, 1 1 =brez Aktiven polmer
200 nadmere
2 = z nadmero
3 =z nadmero
in
Nadmera iz
TOOL CALL
2 1 =brez Aktivna dolzina
nadmere
2 =z nadmero
3 =z nadmero
in
Nadmera iz
TOOL CALL
3 1=brez Polmer zaobljenosti R2
nadmere

2 =z nadmero
3 =z nadmero
in

Nadmera iz
TOOL CALL
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Ime skupine, ID-§t. Stevilka Indeks Pomen

Aktivne transformacije, 210 1 - Osnovna rotacija v ro€nem nacinu
2 - Programirana rotacija s ciklom 10
3 - Aktivna zrcaljena os

0: neaktivno zrcaljenje

+1: zrcaljena X-0s

+2: zrcaljena Y-os

+4: zrcaljena Z-0s

+64: zrcaljena U-os

+128: zrcaljena V-os

+256: zrcaljena W-os

Kombinacije = vsota posameznih osi

4 1 Aktivni faktor merila X-osi
4 2 Aktivni faktor merila Y-osi
4 3 Aktivni faktor merila Z-osi
4 7 Aktivni faktor merila U-osi
4 8 Aktivni faktor merila V-osi
4 9 Aktivni faktor merila W-osi
5 1 3D-ROT A-osi
5 2 3D-ROT B-osi
5 3 3D-ROT C-osi
6 - Aktivno/neaktivno vrtenje obdelovalne
ravnine (-1/0) v nac¢inu Programski tek
7 - Aktivho/neaktivno vrtenje obdelovalne
ravnine (-1/0) v ro€nem nacinu
Aktivni zamik nicelne tocke, 2 1 X-0s
220
2 Y-os
3 Z-0s
4 A-os
5 B-os
6 OsC
7 U-os
8 V-o0s
9 W-o0s
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Ime skupine, ID-§t. Stevilka Indeks Pomen

Obmocje premikanja, 230 2 1do9 Negativno programsko konéno stikalo osi 1
do 9

3 od1do9 Pozitivno programsko konéno stikalo osi 1 do
9

5 - VKklop ali izklop programskega koncnega
stikala:
0 = vklop, 1 = izklop

Zeleni polozaj v REF- 1 1 X-0s
sistemu, 240

Y-os

Z-0s

A-os

B-os

C-os

U-os

V-o0s

W-os

Ol INO O |~V |DN

Trenutni polozaj v aktivnem 1 X-0s

koordinatnem sistemu, 270

Ol NO|lO || W|DN
w
o
2]
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Ime skupine, ID-§t. Stevilka Indeks Pomen
Stikalni tipalni sistem TS, 50 1 Vrsta tipalnega sistema
350
2 Vrstica v preglednici tipalnega sistema
51 - Aktivna dolzina
52 1 Aktivni polmer krogle
2 Polmer zaobljenosti
53 1 Sredinski zamik (glavne osi)
2 Sredinski zamik (pomozne osi)
54 - Kot orientacije vretena v stopinjah (sredinski
zamik)
55 1 Hitri tek
2 Pomik pri merjenju
56 1 NajdaljSa pot meritve
2 Varnostna razdalja
57 1 Moznost orientacije vretena: O=ne, 1=da
2 Kot orientacije vretena
Namizni tipalni sistem TT 70 1 Vrsta tipalnega sistema
2 Vrstica v preglednici tipalnega sistema
71 1 Sredisc¢e glavne osi (REF-sistem)
2 Sredis¢e pomozne osi (REF-sistem)
3 SrediS¢e orodne osi (REF-sistem)
72 - Polmer krozne plos¢e
75 1 Hitri tek
2 Merilni pomik pri mirujoem vretenu
3 Merilni pomik pri vrteCem se vretenu
76 1 NajdaljSa pot meritve
2 Varnostna razdalja za merjenje dolZine
3 Varnostna razdalja za merjenje polmera
77 - Stevilo vrtljajev vretena
78 - Smer tipanja
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Ime skupine, ID-§t. Stevilka Indeks Pomen

Izhodi&¢na tocka iz cikla 1 1do9 Zadnja izhodi$¢na to¢ka ro€nega cikla

tipalnega sistema 360 X,Y,Z,A B, C, tipalnega sistema oz. zadnja tipalna tocka iz
U, VvV, w) cikla O brez popravka dolzine tipala, temve€ s

popravkom polmera tipala (koordinatni sistem
obdelovanca)

2 1do9 Zadnja izhodi$¢na to€ka ro¢nega cikla
X,Y,Z, A B,C, tipalnega sistema oz. zadnja tipalna tocka
U, V,Ww) iz cikla O brez popravka dolZine in polmera
tipala (koordinatni sistem stroja)
3 1do9 Rezultat meritve ciklov tipalnega sistema 0 in
X,Y,Z, A B,C, 1 brez popravka polmera in dolzine tipala
U, VvV, W)
4 1do9 Zadnja izhodiS¢na tocka ro¢nega cikla
X,Y,Z,A B,C, tipalnega sistema oz. zadnja tipalna to¢ka
U, VvV, w) iz cikla O brez popravka dolzine in polmera
tipala (koordinatni sistem obdelovanca)
10 - Orientacija vretena
Vrednost iz aktivhe Vrstica  Stolpec Branje vrednosti
preglednice ni€elnih tock
v aktivnem koordinatnem
sistemu, 500
Osnovna pretvorba, 507 Vrstica 1do6 Branje osnovne pretvorbe posamezne
(X,Y, Z, SPA, prednastavitve
SPB, SPC)
Zamik osi, 508 Vrstica 1do9 Branje zamika osi dolo¢ene prednastavitve
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z_OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFsS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Aktivna prednastavitev, 530 1 - Branje Stevilke aktivne prednastavitve
Branje podatkov trenutnega 1 - DolZina orodja L
orodja, 950
2 - Polmer orodja R
3 - Polmer orodja R2
4 - Predizmera dolzine orodja DL
5 - Predizmera polmera orodja DR
6 - Predizmera polmera orodja DR2
7 - Orodje je zaklenjeno TL
0 = ni zaklenjeno, 1 = zaklenjeno
8 - Stevilka nadomestnega orodja RT
9 - Maksimalna zivljenjska doba TIME1
10 - Maksimalna Zivljenjska doba TIME2
11 - Trenutna Zivljenjska doba CUR. TIME
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Ime skupine, ID-§t. Stevilka Indeks Pomen
12 - PLC-stanje
13 - Maksimalna dolzina rezila LCUTS
14 - Maksimalni kot vboda ANGLE
15 - TT: Stevilo rezil CUT
16 - TT: toleranca obrabe po dolzini LTOL
17 - TT: toleranca obrabe po polmeru RTOL
18 - TT: Smer rotacije DIRECT
0 = pozitivno, —1 = negativno
19 - TT: zamik ravnine R-OFFS
20 - TT: zamik dolzine L-OFFS
21 - TT: toleranca loma po dolzini LBREAK
22 - TT: toleranca loma po polmeru RBREAK
23 - PLC-vrednost
24 - Vrsta orodja TYP
0 = rezkalo, 21 = tipalni sistem
27 - Pripadajoca vrstica v preglednici tipalnega
sistema
32 - Kot konice
34 - Dvig
Cikli tipalnega sistema, 990 1 - Lastnosti primika:

0 = standardno delovanje
1 = aktivni polmer, ni¢elna varnostna razdalja

2 - 0 = izklop tipalnega nadzora
1 = vklop tipalnega nadzora

4 - 0 = tipalna glava ni na polozaju za tipanje
1 = tipalna glava je na polozaju za tipanje

Stanje obdelovanja, 992 10 - Aktiven premik na stavek

1=da,0=ne

11 - Faza iskanja

14 - Stevilka zadnje FN14-napake

16 - Dejanska obdelava aktivna

1 = obdelava, 2 = simulacija

Primer: dodelitev vrednosti aktivhega faktorja merila Z-osi na
Q25

55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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FN 19: PLC: Prenos vrednosti na PLC

S funkcijo FN 19: PLC lahko na PLC prenesete do dve Stevilski
vrednosti ali Q-parametra.

Razpon koraka in enota: 0,1 ym oz. 0,0001°

Primer: prenos Stevilske vrednosti 10 (ustreza 1 ym oz. 0,001°) na
PLC

56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR: Sinhroniziranje NC-ja in PLC-ja

To funkcijo lahko uporabljate samo ob dogovoru s
proizvajalcem stroja!

S funkcijo FN 20: WAIT FOR lahko med programskim tekom
izvedete sinhronizacijo med NC-jem in PLC-jem. NC zaustavi
izvajanje, dokler ni izpolnjen pogoj, ki ste ga programirali v stavku
FN 20: WAIT FOR-. TNC lahko pri tem preveri naslednje PLC-

operande:
PLC- Kratka oznaka Naslovnho obmogje
operand
Oznacevalnik M 0 do 4999
Vhod | 0do 31, 128 do 152
64 do 126 (prvi PL 401 B)
192 do 254
(drugi PL 401 B)
Izhod 0] 0do 30
32 do 62 (prvi PL 401 B)
64 do 94 (drugi PL 401 B)
Stevec C 48 do 79
Casovnik T 0do 95
Baijt B 0 do 4095
Beseda w 0 do 2047
Dvojna D 2048 do 4095
beseda
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TNC 620 ima razsirjen vmesnik za komunikacijo med PLC-jem

in NC-jem. Pri tem gre za nov simboli¢ni programski vmesnik
(API). Dosedaniji in dobro poznan PLC-NC-vmesnik je vzporedno
Se vedno na voljo in ga je mogoce izbirno uporabljati. Ali se bo
uporabljal novi ali stari TNC-API, dolo¢i proizvajalec stroja. Vnesite
ime simboliénega operanda kot niz, da po¢akate na definirano
stanje simboli¢nega operanda.

V stavku FN 20 so dovoljeni naslednji pogoiji:

Pogoj Kratka oznaka
Je enako ==

Manjse od <

Vecje od >
Manjse/enako <=
Vecje/enako >=

Poleg tega je na voljo funkcija FN20: WAIT FOR SYNCWAIT FOR
SYNC uporabite, ko npr. prek funkcije FN18 berete sistemske
podatke, ki zahtevajo sinhronizacijo z realnim ¢asom. TNC nato
zaustavi izraCunavanje in izvede naslednji NC-stavek Sele, ko NC-
program dejansko doseze ta stavek.

Primer: zaustavitev programskega teka, dokler PLC ne nastavi
oznacevalnika 4095 na 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==

Primer: zaustavitev programskega teka, dokler PLC ne nastavi
simboli¢énega operanda na 1

32 FN 20: APISPIN[O].NN_SPICONTROLINPOS==

Primer: Zaustavitev notranjega izraGunavanja, branje trenutnega
polozaja na X-osi

32 FN 20: WAIT FOR SYNC

33 FN 18: SYSREAD Q1 = 1D270 NR1 IDX1
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FN 29: PLC: Prenos vrednosti na PLC

S funkcijo FN 29: PLClahko na PLC prenesete do osem Stevilskih
vrednosti ali Q-parametrov.

Razpon koraka in enota: 0,1 ym oz. 0,0001°

Primer: prenos Stevilske vrednosti 10 (ustreza 1 ym oz. 0,001°) na
PLC

56 FN 29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15

FN 37: EXPORT

Funkcijo FN37: EXPORT uporabite, ko ustvarite lastne cikle, ki

jih Zelite vkljuditi v TNC. Q-parametri 0-99 delujejo v ciklih samo
lokalno. To pomeni, da Q-parametri veljajo samo za program, v
katerem so bili definirani. S funkcijo FN 37: EXPORT lahko lokalno
veljavne Q-parametre izvozite v drug program (za priklic).

TNC izvozi vrednost, ki jo ima parameter v ¢asu
ukaza EXPORT.

Parameter se izvozi samo v program, ki neposredno
izvaja priklic.

Primer: izvoz lokalnega Q-parametra Q25
56 FN37: EXPORT Q25

Primer: izvoz lokalnih Q-parametrov od Q25 do Q30
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30
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9.9 Dostop do preglednic z SQL-ukazi

Uvod

Dostop do preglednic v TNC-ju programirate s SQL-ukazi v sklopu
transakcije. Transakcijo sestavlja ve¢ SQL-ukazov, ki zagotavljajo
pravilno obdelavo vnosov v preglednici.

Preglednice konfigurira proizvajalec stroja. Pri tem
dolodi tudi imena in oznake, ki so v obliki parametrov
3B potrebni za SQL-ukaze.

Pojmi, uporabljeni v nadaljevanju:

® Preglednica: preglednica je sestavljena iz x stolpcev in y
vrstic. Shranjena je kot datoteka v upravitelju datotek TNC-ja
in naslovljena z imenoma poti in datoteke (= ime preglednice).
Namesto naslavljanja z imenoma poti in datoteke je mogoce
naslavljanje tudi s sinonimi.

m Stolpci: Stevilo in oznake stolpcev se dolocijo pri konfiguraciji
preglednice. Oznaka stolpca se pri razlicnih SQL-ukazih uporabi
za naslov.

m Vrstice: Stevilo vrstic je spremenljivo. Lahko dodajate nove
vrstice. Vrstice niso ostevilCene ali kako podobno oznacene.
Lahko pa jih izbirate na podlagi vsebine v stolpcih. Brisanje
vrstic je mogoce samo v urejevalniku preglednic — ne z NC-
programom.

m Celica: stolpec iz ene vrstice.

® Vnos v preglednici: vsebina celice.

® Niz rezultatov: med transakcijo se izbrane vrstice in stolpci
upravljajo v nizu rezultatov. Niz rezultatov si je mogoce
predstavljati kot vmesni pomnilnik, v katerem so zaasno
shranjene izbrani celice in stolpci. (Result-set = anglesko za
nabor rezultatov).

® Sinonim: ta pojem oznacuje ime preglednice, ki se uporabi
namesto naslavljanja z imenoma poti in datoteke. Sinonime
dologi proizvajalec stroja v konfiguracijskih podatkih.
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Transakcija

Transakcijo praviloma sestavljajo naslednji postopki:

® Naslavljanje preglednice (datoteke), izbiranje vrstic in njihov
prenos v niz rezultatov.

® Branje vrstic iz niza rezultatov, spreminjanje in/ali dodajanje
novih vrstic.

m Zaklju€ek transakcije. Pri spreminjanju/dopolnjevanju se vrstice
prenesejo iz niza rezultatov v preglednico (datoteko).

Potrebni pa so $e drugi postopki, ki omogocajo nadaljnjo obdelavo
vnosov Vv preglednici NC-programa in preprecujejo hkratno
spreminjanje enakih vrstic v preglednici. Zato je potek transakcije
taksen:

1 Za vsak stolpec, ki ga zelite obdelati, dolocCite Q-parameter. Q-
parameter se dodeli stolpcu — se z njim poveze (SQL BIND...).

2 Naslavljanje preglednice (datoteke), izbiranje vrstic in njihov
prenos v niz rezultatov. Poleg tega dolocite stolpce, ki naj se
prenesejo v niz rezultatov (SQL SELECT...). Izbrane vrstice lahko
zaklenete. Ce to naredite, je sicer v drugih postopkih mogoge
dostopati do teh vrstic in jih brati, ni pa mogoc¢e spreminjati
vhosov Vv preglednici. Izbrane vrstice zaklenite med vsakim
izvajanjem sprememb (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

3 Branje vrstic iz niza rezultatov, spreminjanje in/ali dodajanje
novih vrstic. — Vrstico iz niza rezultatov prenesite v Q-parameter
NC-programa (SQL FETCH...) — V Q-parametrih pripravite
spremembe in jih prenesite v vrstico niza rezultatov (SQL
UPDATE...) — V Q-parametrih pripravite novo vrstico preglednice
in jo kot novo vrstico prenesite v niz rezultatov (SQL INSERT...)

4 ZakljuCek transakcije. — Vnosi v preglednici so bili spremenjeni/
dopolnjeni: podatki se iz niza rezultatov prenesejo v preglednico
(datoteko). Shranjeni so v datoteki. Morebitne zapore se
razveljavijo, niz rezultatov se sprosti (SQL COMMIT...). — Vnosiv
preglednici niso bili spremenjeni/dopolnjeni (dostop omogoc¢en
samo za branje): Morebitne zapore se razveljavijo, niz rezultatov
se sprosti (SQL ROLLBACK... BREZ INDEKSA).

Mogoce je izvajati ve€ transakcij hkrati.

uporabljate samo dostope za branje. Samo tako
lahko zagotovite, da se spremembe/dopolnitve ne
izgubijo, zapore ne razveljavijo in se niz rezultatov ne
sprosti.

E> Zagnano transakcijo nujno zakljucite — tudi e
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Niz rezultatov

Izbrane vrstice v nizu rezultatov so ostevil¢ene od 0 naprej.
Tovrstno ostevilenje se imenuje indeks. Pri dostopih za branje
in pisanje se vnese indeks, ki ustreza to€no dolo€eni vrstici niza
rezultatov.

Pogosto je lazje, Ce vrstice v nizu rezultatov shranite v dolo¢enem
zaporedju. To lahko naredite z dolocitvijo stolpca v preglednici,

ki vsebuje kriterij razporeditve. Poleg tega je mogoce izbrati
naras€ajocCe ali padajoCe zaporedje (SQL SELECT ... ORDER

BY ...).

Izbrana vrstica, ki je bila prenesena v niz rezultatov, se naslovi z
IDENTIFIKATORJEM. Vsi naslednji SQL-ukazi uporabijo identifikator
kot referenco za to koli€ino izbranih vrstic in stolpcev.

Ko transakcijo zakljucite, se identifikator znova sprosti (SQL
COMMIT... ali SQL ROLLBACK...). Nato ni ve¢ veljaven.

Mogoca je hkratna obdelava ve€ nizov rezultatov. SQL-streznik pri
vsakem ukazu Select dodeli nov identifikator.

Povezovanje Q-parametrov s stolpci

NC-program nima neposrednega dostopa do vnosov v preglednici,
ki je shranjena v nizu rezultatov. Podatke je treba prenesti v Q-
parametre. Nasprotno se podatki najprej obdelajo v Q-parametrih,
nato pa se prenesejo v niz rezultatov.

S SQL BIND ... dologite, kateri stolpci preglednice naj se prenesejo
v katere Q-parametre. Q-parametri se povezejo s stolpci (se jim
dodelijo). Stolpci, ki niso povezani s Q-parametri, se pri branju/
pisanju ne upostevajo.

Ce s SQL INSERT... ustvarite novo vrstico v preglednici, se v
stolpce, ki niso povezani s Q-parametri, vnesejo privzete vrednosti.
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Programiranje SQL-ukazov
To funkcijo lahko programirate samo, €e ste vnesli
Stevilko klju¢a 555343.

SQL-ukaze programirate v nacinu Programiranje:
» Za izbiro SQL-funkcije pritisnite gumb SQL.

SaL

» SQL-ukaz izberite z gumbom (oglejte si Pregled)
ali pritisnite gumb SQL EXECUTE in programirajte
SQL-ukaz.

Pregled gumbov

Funkcija Gumb

SQL EXECUTE o

Programiranje ukaza Select EXECUTE

SQL BIND o

Povezava Q-parametrov s stolpci v preglednici BIND

(dodelitev)

SQL FETCH o

Branje vrstic preglednice iz niza rezultatov in njihov FETOH

prenos v Q-parametre

SQL UPDATE o

Prenos podatkov iz Q-parametrov v obstojeco uPDATE

vrstico preglednice v nizu rezultatov

SQL INSERT o

Prenos podatkov iz Q-parametrov v novo vrstico INSERT

preglednice v nizu rezultatov

SQL COMMIT T

Prenos vrstic preglednice iz niza rezultatov v coMmIT

preglednico in zaklju€ka transakcije

SQL ROLLBACK il
ROLLBACK

® INDEKS ni programiran: preklic dosedanjih
sprememb/dopolnitev in zaklju€ek transakcije.

m  INDEKS programiran: izbrana vrstica ostane v
nizu rezultatov — vse ostale vrstice se odstranijo
iz niza rezultatov. Transakcija ni zakljucena.
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SQL BIND

SQL BIND poveze Q-parameter s stolpcem preglednice. SQL-
ukazi Fetch, Update in Insert ocenijo to povezavo (dodelitev) med
prenosom podatkov med nizom rezultatov in NC-programom.

SQL BIND brez imen preglednice in stolpca prekli¢e povezavo.
Povezava se konca najpozneje ob koncu NC-programa oz.
podprograma.

®m  Programirate lahko poljubno &tevilo povezav. Pri
E> branju/pisanju se upostevajo izklju¢no stolpci, ki so
bili navedeni v ukazu Select.
m SQL BIND... je treba programirati pred ukazom
Fetch, Update ali Insert. Ukaz Select lahko
programirate brez prejSnjih ukazov Bind.

m Ce v ukazu Select vnesete stolpce, ki nimajo
programirane povezave, se med branjem/pisanjem
pojavi napaka (prekinitev programa).

saL » St. parametra za rezultat: Q-parameter, ki se
e poveze s stolpcem preglednice (se mu dodeli).

» Zbirka podatkov: ime stolpca: vnesite ime
preglednice in oznako stolpca lo¢eno s PIKO.

Ime preglednice: sinonim ali imeni poti in datoteke

te preglednice. Sinonim se vnese neposredno,

imeni poti in datoteke pa se navedeta med enojnimi

narekovaji.
Oznaka stolpca: oznaka stolpca preglednice,
dolo¢ena v konfiguracijskih podatkih.

Povezava Q-parametrov s stolpci v
preglednici

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Preklic povezave
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884

TNC 620 | Uporabnigki prirocnik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013 303



Programiranje:
Q-parametri

9.9 Dostop do preglednic z SQL-ukazi

SQL SELECT

SQL SELECT izbere vrstice preglednice in jih prenese v niz rezultatov.
SQL-streznik shrani podatke v nizu rezultatov po vrsticah. Vrstice se
ostevil€ijo od 0 navzgor. Te Stevilke vrstic oz. INDEKS se uporabijo pri
SQL-ukazih Fetch in Update.

V funkciji SQL SELECT...WHERE... navgdite merila za izbor. Tako
lahko omejite Stevilo vrstic za prenos. Ce te moznosti ne uporabite,
se prenesejo vse vrstice preglednice.

V funkciji SQL SELECT...ORDER BY... navedete merilo za razvrsc¢anje.

Sestavljata ga oznaka stolpca in kljucna beseda za narascajoce/
padajoCe razvrs€anje. Ce te moznosti ne uporabite, se vrstice
shranijo po nakljuénem zaporedju.

S funkcijo SQL SELCT...FOR UPDATE zaklenete izbrane vrstice za
druge aplikacije. Druge aplikacije lahko te vrstice Se vedno berejo,
ne morejo pa jih spreminjati. To moZnost morate nujno uporabiti med
spreminjanjem vnosov v preglednici.

Prazen niz rezultatov: ¢e nobena vrstica ne ustreza merilu za izbor,
SQL-streznik prikaze veljaven identifikator, vnosov iz preglednice pa
ne.

izbira vseh vrstic v preglednici

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

izbira vrstic v preglednici s funkcijo
WHERE

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR<20"
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» St. parametra za rezultat: Q-parameter za
identifikator. SQL-streZnik navede identifikator
za skupino vrstic in stolpcev, izbranih s trenutnim
ukazom Select.
V primeru napake (izbire ni bilo mogoce izvesti)
SQL-streznik prikaZze 1. 0 pomeni, da je identifikator
neveljaven.

» Zbirka podatkov: SQL-ukazno besedilo: z
naslednjimi elementi:

®m SELECT (klju¢na beseda):
Oznaka SQL-ukaza, oznake stolpcev preglednice
za prenos — Ce je stolpcev veg, jih logite z ,
(oglejte si primere). Vsi vneseni stolpci morajo
biti povezani s Q-parametri.

= FROM Ime preglednice:
Sinonim ali imeni poti in datoteke te preglednice.
Sinonim se vnese neposredno, imeni poti in
preglednice pa se navedeta med enojnimi
narekovaiji (oglejte si primere), oznaka SQL-
ukaza, oznake stolpcev preglednice za prenos
— Ce je stolpcev veg, jih loCite z , (oglejte si
primere). Vsi vneseni stolpci morajo biti povezani
s Q-parametri.

® |zbirno:
WHERE Merila za izbor: Merilo za izbor
sestavljajo oznaka stolpca, pogoj (oglejte si
preglednico) in referenCna vrednost. Ve¢ meril za
izbor povezite z logicnim IN oz. ALI. Referen¢no
toCko lahko programirate neposredno ali v Q-
parametru. Q-parameter je naveden med dvema
enojnima narekovajema, pred levim narekovajem
pa je : (oglejte si primer

® |zbirno:
ORDER BY, oznaka stolpca ASC za nara$¢ajo¢o
razporeditev ali ORDER BY, oznaka stolpca DESC
za padajoco razporeditev. Ce ne izberete ne
ASC ne DESC, se privzeto nastavi naras€ajoca
razporeditev. TNC shrani izbrane vrstice v
vnesene stolpce.

® |zbirno:
FOR UPDATE (klju¢na beseda): Ostalim
postopkom je onemogoc¢en dostop za pisanje do
izbranih vrstic.

izbira vrstic v preglednici s funkcijo
WHERE in Q-parametri

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR==:"Q11’"

ime preglednice, sestavljeno iz imen
poti in datoteke

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM ’V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE MESS_NR<20"
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Pogoj programiranje
Je enako ===

Ni enako 1= <>

Manjse <

Manjse ali enako <=

Vecdje >

Vedje ali enako >=

Povezovanje vec¢ pogojev:
Logicni IN AND
Logicni ALI OR
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SQL FETCH

SQL FETCH prebere z INDEKSOM oznaceno vrstico iz niza rezultatov
in shrani vnose iz preglednice v povezani (dodeljeni) Q-parameter.
Niz rezultatov se poimenuje z IDENTIFIKATORJEM.

SQL FETCH uposteva vse stolpce, ki so bili vneseni pri ukazu Select.

saL » St. parametra za rezultat: Q-parameter, v katerem
FETen SQL-streznik prikaze rezultat:
0: ni priSlo do napake
1: prislo je do napake (napacen identifikator ali
prevelik indeks)

» Zbirka podatkov: ID SQL-dostopa: Q-parameter
z identifikatorjem za prepoznavo niza rezultatov
(oglejte si tudi SQL SELECT).

» Zbirka podatkov: indeks za SQL-rezultat:
Stevilka vrstice v nizu rezultatov. Vnosi v tej vrstici
preglednice se preberejo in prenesejo v povezane
Q-parametre. Ce ne vnesete indeksa, se prebere
prva vrstica (n=0).

Stevilko vrstice lahko vnesete neposredno ali pa
programirate Q-parameter, ki vsebuje indeks.

prenos sStevilke vrstice v Q-parametru

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

neposredno programiranje Stevilke
vrstice

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL UPDATE

SQL UPDATE prenese v Q-parametrih pripravljene podatke v vrstico
niza rezultatov, oznaceno z INDEKSOM. Obstojeca vrstica v nizu
rezultata se popolnoma prepise.

SQL UPDATE uposteva vse stolpce, ki so bili vneseni pri ukazu Select.

saL » St. parametra za rezultat: Q-parameter, v katerem
LroATe SQL-streznik prikaze rezultat:
0: ni priSlo do napake
1: prislo je do napake (napacen identifikator,
prevelik indeks, obmocje vrednosti presezeno/ni
dosezeno ali napacna oblika podatkov)

» Zbirka podatkov: ID SQL-dostopa: Q-parameter
z identifikatorjem za prepoznavo niza rezultatov
(oglejte si tudi SQL SELECT).

» Zbirka podatkov: indeks za SQL-rezultat: stevilka
vrstice v nizu rezultatov. V te vrstice se zapisejo
vnosi iz preglednice, pripravljeni v Q-parametrih. Ce
ne vnesete indeksa, se zapolni prva vrstica (n=0).
Stevilko vrstice lahko vnesete neposredno ali pa
programirate Q-parameter, ki vsebuje indeks.

SQL INSERT

SQL INSERT ustvari novo vrstico v nizu rezultatov in vanjo prenese
podatke, pripravljene v Q-parametrih.

SQL INSERT uposteva vse stolpce, ki so bili vneseni pri ukazu Select
— stolpci preglednice, ki pri ukazu Select niso bili upostevani, se
zapolnijo s privzetimi vrednostmi.

soL » St. parametra za rezultat: Q-parameter, v katerem
i SQL-streznik prikaze rezultat:
0: ni priSlo do napake
1: prislo je do napake (napacen identifikator,
obmocje vrednosti presezeno/ni dosezeno ali
napacna oblika podatkov)

> Zbirka podatkov: ID SQL-dostopa: Q-parameter
z identifikatorjem za prepoznavo niza rezultatov
(oglejte si tudi SQL SELECT).

neposredno programiranje Stevilke
vrstice

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

prenos Stevilke vrstice v Q-parametru

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT prenese vse vrstice iz niza rezultatov nazaj v
preglednico. Z moznostjo SELCT...FOR UPDATE nastavljena zapora

se ponastavi.
Pri ukazu SQL SE

SaL ’

COMMIT

LECT dodeljeni identifikator preneha veljati.

St. parametra za rezultat: Q-parameter, v katerem
SQL-streznik prikaze rezultat:

0: ni priSlo do napake

1: prislo je do napake (napacen identifikator ali enaki
vnosi v stolpcih, ki zahtevajo enoli¢ne vnose)

Zbirka podatkov: ID SQL-dostopa: Q-parameter
z identifikatorjem za prepoznavo niza rezultatov
(oglejte si tudi SQL SELECT).

SQL ROLLBACK
Izvedba SQL ROLLBACK je odvisna od tega, ali je INDEKS

programiran:

® INDEKS ni programiran: niz rezultatov se ne prepi$e nazaj v
preglednico (morebitne spremembe/dopolnitve se izgubijo).
Transakcija se kon€a — pri ukazu SQL SELECT dodeljeni
identifikator preneha veljati. Obi¢ajen postopek: koncajte
transakcijo z dostopi, ki omogoc&ajo izklju€no branje.

m INDEKS je programiran: izbrana vrstica se ohrani — vse ostale

vrstice se ods
Zapora, dolo¢

tranijo iz niza rezultatov. Transakcija ni zaklju€ena.
ena z ukazom SELCT...FOR UPDATE, se za izbrano

vrstico ohrani, za vse ostale pa se ponastavi.

soL >

ROLLBACK
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St. parametra za rezultat: Q-parameter, v katerem
SQL-streznik prikaze rezultat:

0: ni priSlo do napake

1: priSlo je do napake (napacen identifikator)

Zbirka podatkov: ID SQL-dostopa: Q-parameter
z identifikatorjem za prepoznavo niza rezultatov
(oglejte si tudi SQL SELECT).

Zbirka podatkov: indeks za SQL-rezultat: vrstica,
ki naj ostane v nizu rezultatov. Stevilko vrstice
lahko vnesete neposredno ali pa programirate Q-
parameter, ki vsebuje indeks.

9.9

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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9.10 Neposredni vhos formule

Vnos formule

Z gumbi lahko matemati¢ne formule, ki vsebujejo ve€ matemati¢nih
operacij, vhesete neposredno v obdelovalni program.

Funkcije matemati¢nih operacij se prikazejo, ko pritisnete gumb
FORMULA. TNC prikazuje naslednje gumbe v ve¢ vrsticah:

Matemati¢na operacija Gumb

Sestevanje
npr. Q10 = Q1 + Q5

Odstevanje
npr. Q25 = Q7 - Q108

Mnozenje
npr.Q12=5*Q5

Deljenje

npr. Q25 = Q1/ Q2 ‘
Uklepaj

npr. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3) ‘
Zaklepaj

npr.Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Kvadriranje vrednosti (angl. square)
npr. Q15 =SQ 5

=1t

Korenjenje (angl. square root)
npr. Q22 = SQRT 25

SGRT

Sinus kota
npr. Q44 = SIN 45

Kosinus kota
npr. Q45 = COS 45

Tangens kota
npr. Q46 = TAN 45

TAN

Arkus sinus

Obratna funkcija sinusa; dolo€anje kota iz razmerja
nasprotna kateta/hipotenuza.

Npr. Q10 = ASIN 0,75

Arkus kosinus

Obratna funkcija kosinusa; dolo¢anje kota iz
razmerja prilezna kateta/hipotenuza.

Npr. Q11 = ACOS Q40

Arkus tangens

Obratna funkcija tangensa; dolo€anje kota iz
razmerja nasprotna kateta/prilezna kateta.
Npr. Q12 = ATAN Q50

Potenciranje vrednosti
npr. Q15 = 3"3

Konstanta PI (3,14159)
npr. Q15 =PI

RASIN

RCOS

RATAN

PI
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Matemati¢na operacija

Naravni logaritem (LN) Stevila
Osnovno Stevilo 2,7183
npr. Q15 = LN Q11

Gumb

LN

Neposredni vnos formule 9.10

Logaritem Stevila, osnovno Stevilo 10
npr. Q33 = LOG Q22

LOG

Eksponencialna funkcija, 2,7183 na n-potenco
npr. Q1 = EXP Q12

Negiranje vrednosti (mnozenje z -1)
npr. Q2 = NEG Q1

Zaokrozevanje na decimalno vejico
Integralno Stevilo
npr. Q3 = INT Q42

INT

Absolutna vrednost stevila
npr. Q4 = ABS Q22

Zaokrozevanje pred decimalno vejico
Ulomki
npr. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Preverjanje predznaka Stevila
npr. Q12 = SGN Q50

Ce je povratna vrednost Q12 = 1,
potem je Q50 >=0

Ce je povratna vrednost Q12 = -1,
potem je Q50 <0

SGN

Izracun nacinovne vrednosti (ostanek deljenja)
npr. Q12 = 400 % 360 Rezultat: Q12 = 40
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9.10 Neposredni vnos formule

Matemati¢na pravila

Za programiranje matemati¢nih formul veljajo naslednja pravila:
Vrstni red matematiénih operacij

12Q1=5*3+2*10=35

1 Racunski korak 5 * 3 =15

2 Racunski korak 2 * 10 = 20

3 Racdunski korak 15 +20 = 35

ali

13Q2=SQ10-3"3=73

1 Kvadriranje raunskega koraka 10 = 100

2 Potenciranje radunskega koraka 3 s 3 = 27
3 Racunski korak 100 — 27 =73

Distributivhostni zakon

Zakon o porazdelitvi pri ragunanju z oklepaiji
a*(b+c)=a*b+a*c
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Neposredni vnos formule 9.10

Primer vnosa

Izracun kota z arctan iz nasprotne katete (Q12) in prilezne katete
(Q13); dodelitev rezultata Q25:

m » Izbira vnosa formule: Pritisnite tipko Q in gumb
FORMULA ali pa uporabite hitri zagon:

FORMULR

Q » Pritisnite tipko Q na ASCII-tipkovnici.

ST. PARAMETRA ZA REZULTAT?

ENT » Vnesite 25 (St. parametra) in pritisnite tipko ENT .

Pomaknite se po orodni vrstici in izberite funkcijo
za arkus tangens.

v

ATAN

» Pomaknite se po orodni vrstici in izberite uklepaj.

» Vnesite 12 (5t. Q-parametra).

> lIzberite deljenje.

» Vnesite 13 (8t. Q-parametra).

» Izberite zaklepaj in kon&ajte vnos formule.

@ “ a N a ek B

Primer NC-stavka
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.11 Parametri nizov

9.11 Parametri nizov

Funkcije obdelave nizov

Obdelavo nizov s QS-parametri lahko uporabite, da ustvarite
spremenljive nize. Tovrstne nize lahko na primer posljete s funkcijo
FN16:F-PRINT, da ustvarite spremenljive protokole.

Parametrskemu nizu lahko dodelite niz (¢rke, Stevilke, posebni
znaki, krmilni znaki in presledki) z dolzino do 256 znakov.
Dodeljene oz. vhesene vrednosti lahko obdelujete in preverjate s
funkcijami, ki so opisane v nadaljevanju. Tako kot pri programiranju
Q-parametrov imate skupno na voljo 2000 QS-parametrov (glej
"Nacelo in pregled funkcij", Stran 266).

V funkcijah Q-parametrov FORMULA NIZA in FORMULA so
razli¢ne funkcije za izvedbo parametrov nizov.

Funkcije FORMULE NIZA Gumb Stran
Dodelitev parametra niza 315
Povezovanje parametrov nizov 315
Pretvorba Stevilske vrednosti v 316

TOCHRAR

parameter niza

Kopiranje delnega niza iz parametra 317
. SUBSTR
niza

Funkcije niza v funkciji FORMULA Gumb Stran

Pretvorba parametra niza v Stevilsko 318
vrednost e

Preverjanje parametra niza 319
Ugotavljanje dolzine parametra niza 320
Primerjanje abecednega zaporedja 321

Ce uporabljate funkcijo FORMULA NIZA, je rezultat
E> izvedene matemati¢ne operacije vedno niz. Ce

uporabljate funkcijo FORMULA, je rezultat izvedene

matematiéne operacije vedno Stevilska vrednost.
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Dodelitev parametra niza

Preden lahko uporabite spremenljivko niza, jo morate najpre;j
dodeliti. Za to uporabite ukaz DECLARE STRING.

» PrikaZite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.
FCT

PROGRANSKE » Izberite meni funkcij za definiranje razli¢nih funkcij
EIRORIE z navadnim besedilom
STRING » Izberite funkcije niza
DECLARE » |zberite funkcijo DECLARE STRING.
STRING

Primer NC-stavka
37 DECLARE STRING QS10 = "OBDELOVANEC"

Povezovanje parametrov niza

S povezovalnim operatorjem (parameter niza | | parameter niza)
lahko med seboj povezZete ve€ parametrov niza.

» PrikaZite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.
FCT

PROGRAMSKE » |zberite meni funkcij za definiranje razli¢nih funkcij
FLRios o5 z navadnim besedilom
sTRING » Izberite funkcije niza
FUNKCIJE
sTRING > Izberite funkcijo FORMULA NIZA.
FORHULA

» Vnesite Stevilko parametra niza, v katerem naj
TNC shrani povezani niz, in potrdite s tipko ENT.

» Vnesite Stevilko parametra niza, v katerem je
shranjen prvi delni niz, in potrdite s tipko ENT:
TNC prikazuje povezovalni simbol | |.

» Potrdite s tipko ENT.

» Vnesite Stevilko parametra niza, v katerem je
shranjen drugi delni niz, in potrdite s tipko ENT.

» Postopek ponavljajte, dokler ne izberete vseh
delnih nizov za povezavo, in kongajte s tipko END.
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9.1

Parametri nizov

Primer: za QS10 zelite, da vsebuje celotno besedilo iz QS12,

QS13 in QS14.

37.Q510 = QS12 || QS13 || QS14

Vsebine parametrov:

QS12: Obdelovanec

QS13: Stanje:

QS14: l1zvrzek

QS10: Stanje obdelovanca: izvrzek

Pretvorba stevilske vrednosti v parameter niza

S funkcijo TOCHAR TNC pretvori Stevilsko vrednost v parameter
niza. Na ta nacin lahko Stevilske vrednosti povezete s
spremenljivkami niza.

SPEC
FCT

PROGRAMSKE
FUNKCIJE

STRING
FUNKCIJE

STRING
FORHULA

TOCHRAR

>

Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.

Izberite meni funkcij za definiranje razliénih funkcij
z navadnim besedilom

Izberite funkcije niza
Izberite funkcijo FORMULA NIZA.

Izberite funkcijo za pretvorbo Stevilske vrednosti v
parameter niza.

Vnesite Stevilko ali zeleni Q-parameter, ki naj ga
TNC pretvori, in potrdite s tipko ENT.

Po Zelji lahko vnesete Stevilo mest za decimalno
vejico, ki naj jih TNC hkrati pretvori, in potrdite s
tipko ENT.

Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos koncajte s
tipko END.

Primer: parameter Q50 zelite pretvoriti v parameter niza QS11 ter
uporabiti 3 decimalna mesta.

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Kopiranje delnega niza iz parametra niza

S funkcijo SUBSTR lahko iz parametra niza kopirate definirano
obmodje.

» PrikaZite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.
FCT

PROGRANSKE » Izberite meni funkcij za definiranje razli¢nih funkcij
EIRORIE z navadnim besedilom
STRING » Izberite funkcije niza
sTRING » |zberite funkcijo FORMULA NIZA.
FORHULA

» Vnesite Stevilko parametra, v katerem naj TNC
shrani kopirano zaporedje znakov, in potrdite s
tipko ENT.

» Izberite funkcijo za izrez delnega niza.

SUBSTR

» Vnesite Stevilko QS-parametra, iz katerega Zelite
kopirati delni niz, in potrdite s tipko ENT.

» Vnesite Stevilko mesta, od katerega naprej zelite
kopirati delni niz, in potrdite s tipko ENT.

» Vnesite Stevilo znakov, ki jih Zelite kopirati, in
potrdite s tipko ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos koncajte s
tipko END.

Upostevaijte, da se prvi znak besedilnega zaporedja
zacne na 0. mestu.

Primer: zelite, da se iz parametra niza QS10 od tretjega mesta
(BEGZ2) preberejo stiri znake dolg delni nizi (LEN4).

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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9.11 Parametri nizov

Pretvorba parametra niza v stevilsko vrednost

Funkcija TONUMB pretvori parameter niza v Stevilsko vrednost.
Vrednost za pretvorbo naj bo sestavljena samo iz Stevilskih
vrednosti.

Stevilsko vrednost, ker TNC v nasprotnem primeru
sporo€i napako.

|:> QS-parameter za pretvorbo lahko vsebuje samo

a » Izberite funkcije Q-parametrov

» Izberite funkcijo FORMULA.

FORMULA

» Vnesite Stevilko parametra, v katerem naj TNC
shrani Stevilsko vrednost, in potrdite s tipko ENT.

a » Preklop med orodnimi vrsticami.

» Izberite funkcijo za pretvorbo parametra niza v
Stevilsko vrednost.

TONUMB

» Vnesite Stevilko QS-parametra, ki naj ga TNC
pretvori, in potrdite s tipko ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos konc&ajte s
tipko END.

Primer: €e Zelite parameter niza QS11 pretvoriti v Stevilski
parameter Q82.

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Parametri nizov

Preverjanje parametra niza

S funkcijo INSTR lahko preverite, ali 0z. kje je parameter niza v
nekem drugem parametru niza.

m > Izberite funkcije Q-parametrov

» Izberite funkcijo FORMULA.

FORMULR

» Vnesite Stevilko Q-parametra, v katerem naj
TNC shrani mesto, na katerem se pri¢ne iskano
besedilo, in potrdite s tipko ENT.

a » Preklop med orodnimi vrsticami.

» Izberite funkcijo za preverjanje parametra niza.

INSTR

» Vnesite Stevilko QS-parametra, v katerem je
shranjeno iskano besedilo, in potrdite s tipko ENT.

> Vnesite Stevilko QS-parametra, ki naj ga TNC
preisCe, in potrdite s tipko ENT.

» Vnesite Stevilko mesta, od katerega naprej naj
TNC i8Ce delni niz, in potrdite s tipko ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos koncajte s
tipko END.

Upostevaijte, da se prvi znak besedilnega zaporedja
zacne na 0. mestu.

Ce TNC ne najde iskanega delnega niza, shrani
celotno dolzino preiskanega niza (Stetje se tukaj
zacne z 1) v parameter rezultatov.

Ce se iskani delni niz pojavi ve¢krat, TNC sporogi
prvo mesto, na katerem najde delni niz.

Primer: ¢e Zzelite v QS10 poiskati besedilo, ki je shranjeno v
parametru QS13. Iskanja zac€nite od tretjega mesta.

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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9.11 Parametri nizov

Ugotavljanje dolzine parametra niza

Funkcija STRLEN prikazZe dolzino besedila, ki je shranjeno v
izbranem parametru niza.

m > Izberite funkcije Q-parametrov

» Izberite funkcijo FORMULA.

FORMULR

» Vnesite Stevilko Q-parametra, v katerem naj TNC
shrani ugotovljeno dolZino niza, in potrdite s tipko
ENT.

a » Preklop med orodnimi vrsticami.

» Izberite funkcijo za ugotavljanje dolzine besedila
parametra niza.

STRLEN

» Vnesite Stevilko QS-parametra, pri katerem naj
TNC ugotovi dolzino, in potrdite s tipko ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos koncajte s
tipko END.

Primer: ugotoviti Zzelite dolzino QS15.
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Primerjava abecednega zaporedja

S funkcijo STRCOMP lahko primerjate abecedno zaporedije
parametrov niza.

m > Izberite funkcije Q-parametrov

» Izberite funkcijo FORMULA.

FORMULR

» Vnesite Stevilko Q-parametra, v katerem naj TNC
shrani rezultat primerjave, in potrdite s tipko ENT.

a » Preklop med orodnimi vrsticami.

» Izberite funkcijo za primerjavo parametrov nizov.

STRCOMP

» Vnesite Stevilko prvega QS-parametra, ki naj ga
TNC primerja, in potrdite s tipko ENT.

> Vnesite Stevilko drugega QS-parametra, ki naj ga
TNC primerja, in potrdite s tipko ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos koncajte s
tipko END.

E> TNC vrne naslednje rezultate:
®  0: primerjani QS-parametri so identic¢ni
® -1: prvi QS-parameter je abecedno pred drugim
QS-parametrom

® +1: prvi QS-parameter je abecedno za drugim
QS-parametrom

Primer: primerjati Zelite abecedno zaporedje med QS12 in QS14.
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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9.11 Parametri nizov

Branje strojnih parametrov
S funkcijo CFGREAD lahko strojne parametre TNC-ja prikaZete kot
Stevilske vrednosti ali nize.

Ce Zelite prebrati posamezni strojni parameter, morate v
konfiguracijskem urejevalniku TNC-ja ugotoviti ime parametra,
objekt parametra, ime skupine (Ce obstaja) in indeks.

Vrsta Pomen Primer Simbol

Kljué Ime_skupine CH_NC T
strojnega parametra
(e je na voljo)

Enota ijekt par?metra CfgGeoCycle E]
(ime se zaCne s
»Cfg ...«)

Atributi: Ime strojnega displaySpindleErr  ——
parametra

Indeks Indeks seznama [0] ]

strojnega parametra
(Ce je na voljo)

Ce imate odprt konfiguracijski urejevalnik za
E> uporabniSke parametre, lahko spremenite prikaz
obstojecih parametrov. Pri standardni nastavitvi so
parametri prikazani s kratkimi razlagami. Ce Zelite
prikazati dejanska sistemska imena parametrov,
pritisnite tipko za postavitev zaslona, nato pa
gumb PRIKAZ SISTEMSKIH IMEN. Za povrnitev
standardnega prikaza ponovite postopek.

Preden lahko s funkcijo CFGREAD poiScete strojni parameter,
morate definirati QS-parameter z atributom, enoto in klju¢em.

V pogovornem oknu funkcije CFGREAD bodo prikazani nasledniji
parametri:

m KEY_QS: ime skupine (klju€) strojnega parametra

TAG_QS: ime objekta (enota) strojnega parametra

ATR_QS: ime (atribut) strojnega parametra

IDX: indeks strojnega parametra
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Parametri nizov

Branje niza strojnega parametra
Shranjevanje vsebine strojnega parametra v obliki niza v QS-

parameter:
SPEC >
FCT
PROGRAMSKE »
FUNKCIJE
STRING »
FUNKCIJE
STRING »
FORHMULA

Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.

Izberite meni funkcij za definiranje razlicnih funkcij
z navadnim besedilom

Izberite funkcije niza

Izberite funkcijo FORMULA NIZA.

Vnesite Stevilko parametra niza, v katerem naj
TNC shrani strojni parameter, in potrdite s tipko
ENT.

Izberite funkcijo CFGREAD.

Vnesite Stevilke parametra niza za klju¢, enoto in
atribut in potrdite s tipko ENT.

Po potrebi vnesite Stevilko za indeks ali preskocite
pogovorno okno z NO ENT.

Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos koncajte s
tipko END.

Primer: branje oznake Cetrte osi v obliki niza

Nastavljanje parametrov v konfiguracijskem urejevalniku

DisplaySettings

CfgDisplayData

axisDisplayOrder

od [0] do [5]

14 DECLARE STRINGQS11 =™ Dodeljevanje parametra niza za klju¢

15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA" Dodeljevanje parametra niza za enoto

16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER" Dodeljevanje parametra niza za ime parametra
17 QS1 = Prikaz strojnega parametra

CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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9.11 Parametri nizov

Branje Stevilske vrednosti strojnega parametra

Shranjevanje vrednosti strojnega parametra v obliki Stevilske

vrednosti v Q-parameter:
m » Izberite funkcije Q-parametrov

> |zberite funkcijo FORMULA.

FORMULR

> Vnesite Stevilko Q-parametra, v katerem naj TNC

shrani strojni parameter, in potrdite s tipko ENT.

> |zberite funkcijo CFGREAD.

» Vnesite Stevilke parametra niza za klju¢, enoto in

atribut in potrdite s tipko ENT.

» Po potrebi vnesite Stevilko za indeks ali preskocite

pogovorno okno z NO ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos koncajte s

tipko END.

Primer: branje faktorja prekrivanja kot Q-parameter

Nastavljanje parametrov v konfiguracijskem urejevalniku

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

14 DECLARE STRINGQS11 = "CH_NC"

15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGGEOCYCLE"

16 DECLARE STRINGQS13 = "POCKETOVERLAP"

17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13)

324 TNC 620 | Uporabnigki priro&nik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013

Dodeljevanje parametra niza za klju¢
Dodeljevanje parametra niza za enoto
Dodeljevanje parametra niza za ime parametra

Prikaz strojnega parametra



Privzeti Q-parametri

9.12 Privzeti Q-parametri

Q-parametrom Q100 do Q199 TNC doloci vrednosti. Q-parametrom
se dodelijo:

® Vrednostiiz PLC-ja

Podatki o orodju in vretenu

Podatki o stanju delovanja

Merilni rezultati iz ciklov tipalnega sistema itd.

TNC shrani privzete Q-parametre Q108, Q114 in Q115-Q117 v
merski enoti trenutnega programa.

Privzetih Q-parametrov (QS-parametrov) med Q100

I:> in Q199 (QS100 in Q5$199) ni dovoljeno uporabljati v
NC-programih kot racdunskih parametrov, ker lahko
pride do nezelenih uginkov.

Vrednosti iz PLC-ja: Q100 do Q107

TNC uporablja parametre Q100 do Q107 za prevzem vrednosti iz
PLC-ja v NC-program.

Polmer aktivhega orodja: Q108

Aktivna vrednost polmera orodja se dodeli parametru Q108. Q108
je sestavljen iz:

® Polmera orodja R (preglednica orodij ali stavek TOOL DEF)
m Delta vrednosti DR iz preglednice orodij
®m Delta vrednosti DR iz stavka TOOL CALL

Polmer orodja ostane shranjen v TNC-ju tudi po
prekinitvi elektricnega napajanja.

Orodna os: Q109
Vrednost parametra Q109 je odvisna od trenutne orodne osi:

Orodna os Vrednost
parametra
Definirana ni nobena orodna os Q109 =-1
X-0s Q109=0
Y-0s Q109 =1
Z-0s Q109 =2
U-os Q109 =6
V-0s Q109=7
W-os Q109 =8
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Programiranje:
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9.12 Privzeti Q-parametri

Stanje vretena: Q110

Vrednost parametra Q110 je odvisna od nazadnje programirane M-
funkcije za vreteno:

M-funkcija Vrednost
parametra

Definirano ni nobeno stanje vretena Q110 =-1

M3: VKLOPLJENO vreteno, v smeri Q110=0

urinih kazalcev

M4: VKLOPLJENO vreteno, v nasprotni Q110 =1

smeri urinih kazalcev

M5 za M3 Q110=2

M5 za M4 Q110=3

Dovod hladila: Q111

M-funkcija Vrednost
parametra

M8: VKLOP hladila Q111 =1

M9: IZKLOP hladila Q111 =0

Faktor prekrivanja: Q112

TNC dodeli Q112 faktorju prekrivanja pri rezkanju Zepov
(pocketOverlap).

V program vnesene mere: Q113

Vrednost parametra Q113 je pri povezavi s PGM CALL odvisna od
vnesenih mer programa, ki kot prvi prikliCe druge programe.

Vnesene mere glavhega programa Vrednost
parametra

Metri€ni sistem (mm) Q113=0

Paléni sistem (palci) Q113 =1

Dolzina orodja: Q114
Trenutna vrednosti dolzine orodja se dodeli parametru Q114.
' Dolzina orodja ostane shranjena v TNC-ju tudi po

prekinitvi elektricnega napajanja.
L
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Koordinate po tipanju med programskim tekom

Parametri Q115 do Q119 prejmejo po programiranem merjenju s
3D-tipalnim sistemom koordinate poloZaja vretena v asu tipanja.
Koordinate se navezujejo na izhodis¢no tocko, ki je aktivna v
roénem nacinu.

Dolzina tipala in polmer tipalne glave se za te koordinate ne
upostevata.

Koordinatna os Vrednost
parametra

X-0s Q115

Y-os Q116

Z-0s Q117

IV. Os Q118
Odvisno od stroja

V. os Q119

Odvisno od stroja

Odstopanje med dejansko in zeleno vrednostjo pri
samodejnem merjenju orodjas TT 130

Odstopanje med dejansko in Zzeleno Vrednost
vrednostjo parametra
DolZina orodja Q115
Polmer orodja Q116

Vrtenje obdelovalne ravnine s koti obdelovanca:
koordinate, ki jih je izraGunal TNC, za rotacijske osi

Koordinate Vrednost
parametra

A-os Q120

B-os Q121

C-os Q122

Privzeti Q-parametri
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Programiranje:
Q-parametri

9.12 Privzeti Q-parametri

Merilni rezultati ciklov tipalnega sistema (oglejte si
tudi uporabniski priro€nik za programiranje ciklov)

Izmerjene dejanske vrednosti Vrednost
parametra
Kot premic Q150
Sredina na glavni osi Q151
Sredina na pomozni osi Q152
Premer Q153
Dolzina zepa Q154
Sirina Zzepa Q155
Dolzina v ciklu izbrane osi Q156
Polozaj sredinske osi Q157
Kot A-osi Q158
Kot B-osi Q159
Koordinata v ciklu izbrane osi Q160
Ugotovljeno odstopanje Vrednost
parametra
Sredina na glavni osi Q161
Sredina na pomozni osi Q162
premer Q163
Dolzina Zepa Q164
Sirina Zepa Q165
Izmerjena dolzina Q166
PoloZaj sredinske osi Q167
Ugotovljeni prostorski kot Vrednost
parametra
Rotacija okoli A-osi Q170
Rotacija okoli B-osi Q171
Rotacija okoli C-osi Q172
Stanje obdelovanca Vrednost
parametra
Dobro Q180
Dodelava Q181
lzvrzek Q182
328

TNC 620 | Uporabniski priro¢nik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013



Izmera orodja z BLUM-laserjem Vrednost
parametra
Rezervirano Q190
Rezervirano Q191
Rezervirano Q192
Rezervirano Q193
Rezervirano za notranjo uporabo Vrednost
parametra
Oznacevalnik za cikle Q195
Oznacevalnik za cikle Q196
Oznacevalnik za cikle (obdelovalne slike) Q197
Stevilka nazadnje aktivnega merilnega Q198
cikla
Stanje izmere orodjas TT Vrednost
parametra
Orodje znotraj tolerance Q199=0,0
Orodje je obrabljeno (prekoracen LTOL/ Q199=1,0
RTOL)
Orodje je zlomljeno (prekoracen Q199=2,0

LBREAK/RBREAK)

Privzeti Q-parametri
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Programiranje:
Q-parametri

9.13 Primeri programiranja

9.13  Primeri programiranja

Primer: elipsa

Potek programa

m Kontura elipse se pribliza s Stevilnimi
majhnimipremicami (definirano s Q7). Vec kot je
definiranih izradunskih korakov, gladkej$a bo kontura.

®  Smer rezkanja dolocite z zaetnim in kon¢nim kotom v
ravnini:
Smer obdelave v smeri urinih kazalcev:
zacetni kot > kon¢ni kot
Obdelava v nasprotni smeri urnih kazalcev:
zacetni kot < konéni kot

® Polmer orodja se ne uposteva.

50

w
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Primeri programiranja 9.13
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Programiranje:
Q-parametri

9.13 Primeri programiranja

Primer: vboéen valj s kroznim rezkalom

Potek programa

® Program deluje samo s kroZznim rezkalom in dolZina
orodja se nana3a na sredis¢e krogle.

m Kontura valja se pribliza s Stevilnimi majhnimi
premicami (definirano s Q13). Vec€ kot je definiranih 100_Y ! Y
rezov, gladkejSa bo kontura.

Valj se rezka z vzdolznimi rezi (tukaj: vzporedno z Y-
0sjo).

Smer rezkanja dolocite z zaCetnim in kon¢nim kotom v
prostoru:

Smer obdelave v smeri urinih kazalcev: ]
zacetni kot > konéni kot ¥ =0 o0 X z
Obdelava v nasprotni smeri urnih kazalcev:

zacetni kot > koncni kot

Polmer orodja je popravljen samodejno

w
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Programiranje:
Q-parametri

9.13 Primeri programiranja

Primer: izbo¢ena krogla s ¢elnim rezkalom

Potek programa
Program deluje samo s ¢elnim rezkalom.

Kontura krogle se pribliza s Stevilnimi majhnimi
premicami (ravnina Z/X, definirano s Q14). Man;jsi kot
je definirani kotni korak, gladkej$a bo kontura.

Stevilo konturnih rezov dologite s kotnim korakom v
ravnini (s Q18).

Krogla se rezka s 3D-rezom od spodaj navzgor.
Polmer orodja je popravljen samodejno
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Programiranje: dodatne funkcije
10.1 Vnos dodatnih funkcij M in STOPP

10.1 Vnos dodatnih funkcij M in STOPP

Osnove

Z dodatnimi funkcijami TNC-ja, imenovanimi tudi M-funkcije,
upravljate:

®m programski tek, npr. prekinitev programskega teka

m strojne funkcije, kot so vklop in izklop vrtenja vretena in hladila
B podajanje orodja

Proizvajalec stroja lahko na stroju omogo¢i tudi
dodatne funkcije, ki niso opisane v tem priroCniku.
3B Upostevaijte priro¢nik za stroj.

Na koncu pozicionirnega stavka ali v posebnem stavku lahko
vhesete najvel dve dodatni funkciji M. TNC prikaZe pogovorno
okno: Dodatna funkcija M?

Obi¢ajno v pogovorno okno vnesete samo Stevilko dodatne
funkcije. Pri nekaterih dodatnih funkcijah se pogovorno okno
nadaljuje, kar omogoc&a vnos parametrov k tem funkcijam.

V nacinih Ro¢no in El. krmilnik vnasate dodatne funkcije z gumbom
M.

na zacetku pozicionirnega stavka , druge pa na
koncu, kar pa ni odvisno od zaporedja, v katerem so
v posameznem NC-stavku.

Dodatne funkcije delujejo od stavka, v katerem so
bile priklicane.

Nekatere dodatne funkcije veljajo samo v stavku, v
katerem so programirane. V kolikor dodatna funkcija
ni dejavna samo po stavkih, jo je treba v naslednjem
stavku spet preklicati s posebno M-funkcijo ali pa jo
TNC na koncu programa preklice samodejno.

g Upostevaijte, da so nekatere dodatne funkcije aktivne

Vnos dodatne funkcije v stavku STOP

Programirani stavek STOPP prekine programski tek oz. programski
test, npr. za preverjanje orodja. V stavku STOP lahko programirate
dodatno funkcijo M:

» Programiranje prekinitve teka programa: Pritisnite
tipko STOPP.

» Vnesite dodatno funkcijo M.

Primeri NC-stavkov
87 STOP M6
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Dodatne funkcije za nadzor programskega teka, vreteno in hladilo

10.2 Dodatne funkcije za nadzor
programskega teka, vreteno in hladilo

Pregled

Proizvajalec stroja lahko vpliva na delovanje dodatnih

funkcij, navedenih v nadaljevanju. Upostevajte

B prirocnik za stroj.

M Delovanje Delovanje

MO ZAUSTAVITEV programskega teka
ZAUSTAVITEV vretena

na
zacetku
stavka

na
koncu
stavka

M1 Izbirna ZAUSTAVITEV
programskega teka
ali ZAUSTAVITEV vretena
ali ZAUSTAVITEV hladila (ne deluje
v programskem testu, funkcijo doloc€i
proizvajalec stroja)

M2 ZAUSTAVITEV programskega teka
ZAUSTAVITEV vretena
Izklop hladila
Vrnitev na stavek 1
Izbris prikaza stanja
(odvisno od strojnega parametra
clearMode)

M3 VKLOP vretena v smeri urinih
kazalcev

M4 VKLOP vretena v nasprotni smeri
urinih kazalcev

M5 ZAUSTAVITEV vretena

M6 Zamenjava orodja
ZAUSTAVITEV vretena
ZAUSTAVITEV programskega teka

M8 VKLOP hladila

Mo IZKLOP hladila

M13 VKLOP vretena v smeri urnih
kazalcev
VKLOP hladila

M14 VKLOP vretena v nasprotni smeri
urnih kazalcev
VKLOP hladila

M30 kot M2
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Programiranje: dodatne funkcije
10.3 Dodatne funkcije za koordinatne vnose

10.3 Dodatne funkcije za koordinatne vnose

Programiranje koordinat, odvisnih od stroja: M91/M92

Nicelna tocka merila
Referencna to¢ka na merilu dolo¢a polozaj ni¢elne tocke merila. Xy

X (2Y)

Nicelna tocka stroja
Ni¢elna to¢ka stroja je potrebna za:

® dolocitev omejitev obmodja premikanja (kon¢no stikalo
programske opreme)

® primik na nespremenljive strojne poloZaje (npr. polozaj za
zamenjavo orodja)

m doloditev izhodiS¢ne tocke obdelovanca

Proizvajalec stroja za vsako os v strojnem parametru navede
razdaljo med ni€elno tocko stroja in ni€elno tocko merila.

Standardno delovanje

TNC izpelje koordinate iz niCelne to¢ke obdelovanca, glej
"Dolocitev izhodiS&ne tocke brez 3D-tipalnega sistema",
Stran 453.

Delo z M91 - ni€elna to¢ka stroja

Ce naj se koordinate v pozicionirnih nizih navezujejo na nicelno
toCko stroja, v te nize vnesite M91.

Ce v M91-stavku programirate inkrementalne

E> koordinate, se te koordinate navezujejo na nazadnje
programiran polozaj M91. Ce v aktivnem NC-
programu ni programiran polozaj M91, se koordinate
nanasajo na trenutni polozaj orodja.

TNC prikazuje vrednosti koordinat glede na nicelno to¢ko stroja.
Na prikazu stanja preklopite prikaz koordinat na REF, glej "Prikazi
stanja", Stran 73.
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Dodatne funkcije za koordinatne vnose

Delo z M92 - referenéna to¢ka stroja

doloci e en dodaten nespremenljiv strojni polozaj
(referen¢no tocko stroja).

Proizvajalec stroja dolodi za vsako os razdaljo
med izhodiS&no tocko stroja in ni¢elno tocko stroja.
Upostevaijte priroCnik za stroj.

? Poleg nicelne tocke stroja lahko proizvajalec stroja
-

Ce Zelite, da se koordinate v pozicionirnih nizih navezujejo na
referencno tocko stroja, v te nize vnesite M92.

Tudi z M91 ali M92 TNC pravilno izvede popravek
polmera. Dolzina orodja pa kljub temu ni upostevana.

Delovanje

M91 in M92 delujeta samo v programskih nizih, v katerih je
programirana funkcija M91 ali M92.

M91 in M92 delujeta na zaCetku stavka.

IzhodiS¢éna tocka obdelovanca

Ce zelite, da se koordinate vedno navezuijejo na ni¢elno todko
stroja, je mogoce blokirati dolocitev referencnih toc¢k za eno ali ve¢
osi.

Ce je dologitev referenéne tocke blokirana za vse osi, TNC £\
roénem nacinu ne prikaze gumba DOLOCITEV REFERENCNE
TOCKE.

Na sliki sta prikazana koordinatna sistema z ni€elno tocko stroja in
obdelovanca.

M91/M92 v nacinu Programski test

Ce zelite premike funkcije M91/M92 tudi grafiéno simulirati, morate
aktivirati nadzor delovnega obmogja in prikazati surovec glede

na doloceno izhodi$€no tocko, glej "Prikaz surovca v delovnem
prostoru (programska moznost Napredne grafi¢ne funkcije)",

Stran 507.
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Programiranje: dodatne funkcije
10.3 Dodatne funkcije za koordinatne vnose

Premik na polozaje v nezavrtenih koordinatnih
sistemih pri zavrteni obdelovalni ravnini: M130

Standardne lastnosti pri zavrteni obdelovalni ravnini

TNC povezuje koordinate v pozicionirnih nizih z zavrtenim
koordinatnim sistemom.

Delo z M130

TNC povezuje koordinate v nizih premic pri aktivni zavrteni
obdelovalni ravnini z nezavrtenim koordinatnim sistemom.

TNC nato pozicionira (zavrteno) orodje na programirano koordinato
nezavrtenega sistema.

' Pozor, nevarnost kolizije!
Naslednji pozicionirni stavki oz. obdelovalni cikli se
o vedno izvajajo v zavrtenem koordinatnem sistemu,

kar pa lahko pri obdelovalnih ciklih z absolutnim
predpozicioniranjem povzroci tezave.

Funkcija M130 je dovoljena samo, €e je aktivha
funkcija Vrtenje obdelovalne ravnine.

Delovanje

Funkcija M130 je dejavna po nizih za nize premic brez popravka
polmera orodja.

342 TNC 620 | Uporabnigki prironik za pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN | 7/2013



Dodatne funkcije za podajanje orodja 10.4

10.4 Dodatne funkcije za podajanje orodja

Obdelava majhnih konturnih stopenj: M97

Standardno delovanje
TNC doda na zunanjem robu prehodni krog. Pri zelo majhnih

konturnih stopnjah bi orodje s tem poskodovalo konturo. M
TNC na takih mestih prekine programski tek in prikaze sporocilo o
napaki »Prevelik polmer orodja«.
X
Delo z M97
TNC poiSce preseciSce poti za konturne elemente (kot pri notranjih v

robovih) in orodje premakne ¢ez to tocko.

Funkcijo M97 programirajte v stavku, v katerem je doloena tocka
zunanjega roba.

Namesto M97 uporabite bistveno zmogljivejSo
E> funkcijo M120 LAglej "Predizracun konture s

popravkom polmera (NACRTOVANJE): M120

(programska moznost MeSane funkcije)"!

Delovanje

M97 deluje samo v programskem nizu, v katerem je programiran
M97.

Obdelava roba konture z M97 je nepopolna. Po
potrebi je treba rob konture dodatno obdelati z
manjsSim orodjem.

Primeri NC-stavkov
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Programiranje: dodatne funkcije
10.4 Dodatne funkcije za podajanje orodja

Popolna obdelava odprtih konturnih robov: M98

Standardno delovanje

TNC na notranjih robovih ugotovi secis€e poti pri rezkanju in orodje
s te toCke premakne v novo smer.

Ce je kontura na robovih odprta, lahko pride do nepopolne
obdelave:

Delo z M98

Z dodatno funkcijo M98 premakne TNC orodje tako dale¢, da lahko
dejansko obdela vsako konturno tocko:

Delovanje

M98 deluje samo v programskih nizih, v katerih je programirana
funkcija M98.

M98 deluje na koncu 