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Upravljalni elementi krmiljenja

Tipke

Ce TNC 620 uporabljate z upravljanjem na dotik, lahko
nekatere pritiske tipk zamenjate z gibi.

Dodatne informacije: "Upravljanje z zaslonom na
dotik", Stran 451

Tipke ob zaslonu

Tipka Funkcija

Izberite postavitev zaslona.

Zaslon preklapljajte med naginom
delovanja stroja, programirnim
nacinom delovanja in tretjim namiz-
jem

D Gumbi: izbira funkcije na zaslonu

[ 4 } [ > } [ A } Preklop med orodnimi vrsticami

Strojni nacini

Tipka Funkcija

Rocéni nacin

Elektriéni krmilnik

Pozicioniranje z ro¢nim vnosom

Upravljalni elementi krmiljenja

Vnos koordinatnih osi in Stevilk

in urejanje
Tipka Funkcija
Izbira oz. vnos koordinatnih osi v
X V
Ce NC-program

n n Stevilke
]
[p] [1]

Decimalno locilo/sprememba
predznaka

Vnos polarnih koordinat/
inkrementalne vrednosti

Programiranje Q-parametrov/
Status Q-parametrov

Prevzem dejan. polozaja

B 8

Preskok vprasanj iz pogovornega
okna in izbris besed

3
ERS)

N Konec vnosa in nadaljevanje v
pogovornem oknu

END Konec NC-niza, konec vnosa

CE Ponastavitev vnosov ali izbris
sporocila o napaki

:

DEL Preklic pogovornega okna, izbris
dela programa

Podatki o orodjih

Programski tek — Posamezni niz

Programski tek — Zaporedje nizov

Y| & = e &

Programirni na€ini

Tipka Funkcija
Programiranje
) Programski test

Tipka Funkcija
To0L Definiranje podatkov o orodjih v
NC-program
To0L Priklic podatkov o orodju
CALL
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Upravljanje NC-programov in datotek,
krmilne funkcije

Tipka Funkcija

Pam Izbira in brisanje NC-programov in
datotek, zunaniji prenos podatkov

Cikli, podprogrami in
ponovitve delov programov

Tipka Funkcija
Definiranje ciklov tipalnega sistema

pom Definiranje priklica programa, izbira
preglednic ni¢elnih tock in tock

Definiranje in priklic ciklov
DEF CALL

Izbira MOD-funkcije

Vnos in priklic podprogramov in

ponovitev delov programov

HELP Prikaz pomodi pri sporo¢anju NC-
napak, priklic sistema TNCguide

AR Prikaz vseh trenutnih sporocil o
napakah

cALC Prikaz kalkulatorja

spec Prikaz posebnih funkcij

Vnos zaustavitve programa v
NC-program

Programiranje poti gibanja

Tipka Funkcija

APPR Primik na konturo/odmik s konture

Prosto programiranje kontur FK

= Aktualno brez funkcije
Premica
Krmilne tipke
cc + Sredisc€e kroga/pol za polarne
Tipka Funkcija koordinate
Pozicioniranje kazalca KroZnica okrog sredi$¢a kroga
Goto Neposredna izbira NC-nizov, ciklov cn e KroZnica s polmerom
in parametrskih funkcij
— Pomikanje na zaCetek programa ali e Kroznica s tangencialnim nadaljeva-

zacetek preglednice

njem

Pomikanje na konec programa ali
konec vrstice preglednice

— Pomikanje po straneh navzgor

- Pomikanje po straneh navzdol

Izbira naslednjega zavihka v obraz-
cih

W | & B E DR

|

Pomikanje po poljih ali gumbih v
pogovornem oknu naprej/nazaj

Posneti rob/zaobljen rob

CHF RND
3

Vrtljivi gumb za pomik
in Stevilo vrtljajev vretena

Pomik Stevilo vrtljajev vretena

100

o
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1.1 O tem priroéniku

Varnostni napotki

Upostevajte vse varnostne napotke v tej dokumentaciji in v
dokumentaciji vasega proizvajalca stroja!

Varnostni napotki opozarjajo pred nevarnostmi pri uporabi
programske opreme in naprav ter podajajo napotke za njihovo
preprecitev. Razvr§&eni so po resnosti nevarnosti in razdeljeni v
naslednje skupine:

A NEVARNOST

Nevarnost oznaduje nevarnosti za osebe. Ce ne upostevate
navodil za prepre€evanje nevarnosti, potem nevarnost gotovo
privede do smrti ali tezkih telesnih poskodb.

Opozorilo oznaduje nevarnosti za osebe. Ce ne upostevate
navodil za prepreCevanje nevarnosti, potem nevarnost lahko
privede do smrti ali tezkih telesnih poskodb.

APOZOR

Previdno oznaduje nevarnosti za osebe. Ce ne upostevate
navodil za prepre€evanje nevarnosti, potem nevarnost lahko
privede do lazjih telesnih poskodb.

Napotek oznaduje nevarnosti za predmete ali podatke. Ce
ne upoStevate navodil za prepre€evanje nevarnosti, potem
nevarnost lahko privede do materialne Skode.

Vrstni red informacij znotraj varnostnih napotkov
Vsi varnostni napotki vsebujejo naslednje Stiri razdelke:
® Signalna beseda prikazuje resnost nevarnosti

= Vrsta in vir nevarnosti

m Posledice ob neupostevanju nevarnosti, npr. "Pri nasledniji
obdelavi obstaja nevarnost trka"

® |zogibanje — ukrepi za prepreCevanje nevarnosti

Osnove | O tem priro€niku
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Informacijski napotki

Za brezhibno in uc€inkovito uporabo programske opreme
upostevaijte informacijske napotke v teh navodilih.
V teh navodilih najdete naslednje informacijske napotke:

o Informacijski simbol je namenjen za nasvet.

Nasvet podaja pomembne dodatne ali dopolnilne
informacije.

@ Ta simbol vas poziva, da upostevate varnostne napotke
vasega proizvajalca stroja. Simbol nakazuje tudi
na funkcije, odvisne od stroja. Mozne nevarnosti za
upravljavca in stroj so opisane v priro¢niku za stroj.

@ Simbol knjige oznacuje sklicevanje na zunanjo
dokumentacijo, npr. dokumentacijo vasega proizvajalca
stroja ali tretjega ponudnika.

Zelite sporoéiti spremembe ali ste odkrili napako?

Nenehno se trudimo izboljSevati dokumentacijo. Pomagajte nam pri
tem in nam sporocite Zelene spremembe na nasledn;ji e-naslov:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Tip krmiljenja, programska oprema in
funkcije

Ta priro¢nik opisuje programirne funkcije, ki so na krmilnih sistemih
na voljo od naslednijih Stevilk NC-programske opreme dalje.

Tip krmiljenja St. NC-programske
opreme

TNC 620 817600-08

TNC 620 E 817601-08

TNC 620 Programirno mesto 817605-08

Oznaka E oznacuje izvozno razli¢ico krmiljenja. Naslednja moznost
programske opreme ni na voljo v izvozni razli€ici oz. je na voljo v
omejenem obsegu:

®m  Advanced Function Set 2 (moznost §t. 9) je omejena na 4-osno
interpolacijo

Proizvajalec stroja s strojnimi parametri uporabni obseg zmogljivosti

krmiljenja prilagodi posameznemu stroju. Zato so v tem priro€niku

opisane tudi funkcije, ki niso na voljo za vsako krmiljenje.

Funkcije krmiljenja, ki niso na voljo na vseh strojih, so npr.:

B |zmera orodja z namiznim tipalnim sistemom

Ce se Zelite seznaniti z dejanskim obsegom delovanja svojega

stroja, stopite v stik s proizvajalcem stroja.

Mnogi proizvajalci strojev in podjetie HEIDENHAIN nudijo teCaje za

programiranje krmiljenj HEIDENHAIN. Ce Zelite pridobiti poglobljen

vpogled v funkcije krmiljenja, vam priporo¢amo, da se udelezite

takSnega tecaja.

@ Uporabniski priroénik Programiranje ciklov
obdelave:
Vse funkcije obdelovalnih ciklov so opisane v
uporabniSkem priro¢niku Programiranje obdelovalnih
ciklov. Ce potrebujete ta uporabniski priro¢nik, se
obrnite na podjetje HEIDENHAIN.
ID: 1303427-xx

@ Uporabniski priroénik Programiranje merilnih ciklov
za obdelovanec in orodje:

Vse funkcije ciklov tipalnega sistema so opisane v
uporabniSkem priro€niku Programiranje merilnih
ciklov za obdelovanec in orodje. Ce potrebujete
ta uporabniski priro€nik, se obrnite na podjetje
HEIDENHAIN.

ID: 1303431-xx
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@ Glejte uporabniski priroénik Nastavitev, testiranje in
izvedba NC-programov:

Vse vsebine za nastavljanje stroja in testiranje

ter izvedbo vasih NC-programov, so opisane v
uporabniSkem priro¢niku Nastavitev, testiranje in
izvedba NC-programov. Ce potrebujete ta uporabniski
priro¢nik, se obrnite na podjetie HEIDENHAIN.

ID: 1263172-xx
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Moznosti programske opreme

TNC 620 ima na voljo razli€ne moznosti programske opreme, ki jih lahko posamezno aktivira proizvajalec stroja.
MozZnosti vsebujejo naslednje navedene funkcije:

Dodatna os (moznost $t. 0 in moznost $t. 1)

Dodatna os Dodatna regulacijska kroga 1 in 2

Advanced Function Set 1 (Option #8)

Sklop naprednih funkcij 1 Obdelovanje z vrtljivo mizo:
= Konture na odvoju valja
® Pomik v mm/min

Preracuni koordinat:
Vrtenje obdelovalne ravnine

Advanced Function Set 2 (Option #9)

Sklop naprednih funkcij 2 3D-obdelava:
Zahtevano dovoljenje za izvoz m 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 navpi¢no na smer orodja
® Roéno pomikanje v aktivnem osnem sistemu orodja
Interpolacija:

Premica na > 4 oseh (zahtevano dovoljenje za izvoz)

Touch Probe Functions (Funkcije tipanja) (moznost st. 17)

Funkcije tipalnega sistema Cikli tipalnega sistema:
®  Kompenzacija poSevnega poloZaja orodja v samodejnem nacinu
m Referenéno to¢ko dolocite v naginu delovanja Roéno obratovanje
® Dolocanje referencne tocke v samodejnem nacinu
B Samodejno merjenje obdelovancev
B Samodejno merjenje orodij

HEIDENHAIN DNC (Option #18)
Komunikacija z zunanjimi racunalniskimi aplikacijami prek komponente
COM

Advanced Programming Features (Option #19)

Napredne programirne funkcije Prosto programiranje kontur FK:

Programiranje v navadnem besedilu HEIDENHAIN z grafi¢no podporo
za obdelovance, ki niso dimenzionirani v skladu z NC

34 HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski priro¢nik Programiranje DIN/ISO | 01/2021



Osnove | Tip krmiljenja, programska oprema in funkcije

Advanced Programming Features (Option #19)

Obdelovalni cikli:

Globinsko vrtanje, povrtavanje, izstruzevanje, grezenje, centriranje
Rezkanje notranjih in zunanjih navojev

Rezkanje pravokotnih in okroglih Zepov te Eepov

Vrstno rezkanje ravnih in poSevnokotnih povrsin

Rezkanje ravnih in okroglih utorov

To€kovni vzorec na krogu in &rtah

Konturni segment, konturni Zep, konturni utor, trohoidni

Graviranje

Integrirani so lahko obdelovalni cikli, ki jih posebej pripravi
proizvajalec stroja

Advanced Graphic Features (Option #20)

Napredne grafiéne funkcije Testna in obdelovalna grafika:
® Pogled od zgoraj
B Prikaz v treh ravninah
® 3D-prikaz

Advanced Function Set 3 (Option #21)

Sklop naprednih funkcij 3 Popravek orodja:

M129: predizradun konture s popravljenim polmerom za do 99 NC-nizov
(NACRTOVANJE)

3D-obdelava:
M118: prekrivanje pozicioniranja s krmilnikom med programskim tekom

Pallet Management (moznost S§t. 22)

Upravljanje palet Obdelava obdelovancev v poljubnem zaporedju

CAD Import (moznost st. 42)

CAD Import = Podpira DXF, STEP in IGES
® Prevzem kontur in to€kovnih vzorcev
B Preprosta dolocitev referencnih tock

B Grafi¢no izbiranje konturnih odrezov iz programov z navadnim
besedilom

KinematicsOpt (Option #48)

Optimiranje kinematike stroja = Shranjevanje/obnovitev aktivne kinematike
B Pregled aktivne kinematike
m Optimiranje aktivne kinematike

OPC UA NC streznik 1 do 6 (moznosti od §t. 56 do s§t. 61)

Standardiziran vmesnik Streznik OPC UA NC ponuja standardizirani vmesnik (OPC UA) za
zunanji dostop do podatkov in funkcij krmiljenja

S temi moznostmi programske opreme je mogoce vzpostaviti do Sest
vzporednih povezav odjemalca
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Extended Tool Management (Option #93)

Napredno upravljanje orodij Na osnovi programskega jezika Python

Remote Desktop Manager (Option #133)

Oddaljeno upravljanje zunanjih = OS Windows za lo€eno enoto raunalnika
racunalniskih enot ® Povezano v krmilni vmesnik

State Reporting Interface — SRI (moznost st. 137)

Http-dostopi do stanja krmiljenja B |zvoz Casov sprememb stanja
B Branje aktivnih NC-programov

Cross Talk Compensation — CTC (Option #141)

Kompenzacija sklopov osi ® Dologanje dinami¢no pogojenih odstopanj polozajev zaradi
pospeskov osi

= Kompenzacija TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Option #142)

Prilagodljiva regulacija polozaja B Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od polozaja osi v
delovnem prostoru
B Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od hitrosti ali

pospeska osi
Load Adaptive Control — LAC (Option #143)

Prilagodljiva regulacija obremenitve = Samodejna dologitev teZe obdelovanca in tornih sil
= Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od trenutne teze

obdelovanca
Active Chatter Control — ACC (Option #145)

Aktivho zmanjSevanje hrupa Popolnoma samodejna funkcija za zmanjSevanje hrupa med obdelavo

Nadzor vibracij stroja — MVC (moznost st. 146)

Blazenje nihanja za stroje BlaZenje nihanj stroja za izboljSanje povrSine obdelovanca s funkcijami:
= AVD Active Vibration Damping
= FSC Frequency Shaping Control

Batch Process Manager (moznost st. 154)

Batch Process Manager Nacrtovanje narocil izdelave

Spremljanje komponente (moznost st. 155)

Nadzor komponent brez zunanjih Nadzor konfiguriranih komponent stroja za preobremenitev
senzorjev

Mozn. Contour Milling (moznost st. 167)

Optimirani konturni cikli Cikli za izdelavo poljubnih Zepov in otokov v postopku spiralnega rezka-
nja
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Druge razpolozljive moznosti

@ Podjetje HEIDENHAIN ponuja nadaljnje razSiritve
strojne opreme in moznosti programske opreme, katere
lahko konfigurira in uvede izklju&no proizvajalec stroja.
Sem spada npr. funkcionalna varnost FS.

Nadaljnje informacije najdete v dokumentaciji vasega
proizvajalca stroja ali v prospektu Moznosti in dodatna
oprema.

ID: 827222-xx

Stanje razvoja (posodobitvene funkcije)

Poleg programskih moznosti lahko s posodobitvenimi funkcijami
FeatureContentlLevel (angl. izraz za stanje razvoja, FCL) upravljate
razvoj programske opreme krmiljenja. Ce prejmete posodobitev

za programsko opremo krmiljenja, funkcije, ki jih upravlja FCL, ne
bodo samodejno na voljo.

o Ob nakupu novega stroja so brezplaéno na voljo tudi vse
posodobitvene funkcije.

Posodobitvene funkcije so v priro€niku oznagene s FCL n. 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

Krmiljenje se sklada z razredom A po EN 55022 in je v glavnhem
namenjeno uporabi v industrijskih podrogjih.

Pravni napotek

Krmilna programska oprema vsebuje programsko opremo Open
Source, katere uporaba je predmet posebnih pogojev uporabe. Ti
pogoji uporabe veljajo prednostno.

Nadaljnje informacije boste nasli v krmiljenju, in sicer na naslednji
nacin:

» Pritisnite tipko MOD

» V meniju MOD izberite skupino Splosne informacije

> Izberite MOD-funkcijo Licenéne informacije

Krmilna programska oprema vsebuje binarne knjiznice programske
opreme OPC UA druzbe Softing Industrial Automation GmbH. Za
te dodatno in prednostno veljajo pogoji uporabe, dogovorjeni med
druzbama HEIDENHAIN in Softing Industrial Automation GmbH.

Pri uporabi streznika OPC UA NC ali streznika DNC, lahko
vplivate na vedenje krmiljenja. Zato pred produktivno uporabo tega
vmesnika zagotovite, da lahko krmiljenje Se naprej deluje brez
napak ali prekinitev delovanja. Izvedba sistemskega testa spada
med odgovornosti proizvajalca programske opreme, ki uporablja ta
komunikacijski vmesnik.
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Nove funkcije 81760x-08

@ Pregled novih in spremenjenih funkcij programske
opreme

Nadaljnje informacije o predhodnih razliicah
programske opreme so opisane v dodatni dokumentaciji
Pregled novih in spremenjenih funkcij programske
opreme. Ce potrebujete to dokumentacijo, se obrnite na
podjetije HEIDENHAIN.

ID: 1322094-xx

m S funkcijo BLK FORM FILE s pomocjo datotek STL definirate
surovec in izbirno konéni izdelek, tako da navedete pot
datotek. Tako lahko uporabite npr. 3D-modele iz sistema CAD v
NC-programu.

Dodatne informacije: "Dologitev surovca: G30/G31",
Stran 90

® S funkcijo FUNCTION MODE SET lahko iz NC-programa
aktivirate nastavitve, ki jih je definiral proizvajalec stroja, npr.
spremembe obmocja premikanja.

Dodatne informacije: "Komplet Function Mode", Stran 323

® S funkcijo PRESET SELECT aktivirate referen¢no toc¢ko iz
preglednice referen¢nih tock. Izberete lahko, da se aktivne
pretvorbe ohranijo in na katero referen¢no to¢ko se funkcija
nanasa.

Dodatne informacije: "Aktivirajte referenéno to¢ko",
Stran 332

® S funkcijo PRESET COPY kopirate referenéno tocko, definirano
v preglednici referen&nih tock, v drugo vrstico. Kopirano
referenéno to¢ko lahko izbirno aktivirate in ohranite aktivho
pretvorbo.

Dodatne informacije: "Kopirajte na referen¢no to¢ko",
Stran 333

m S funkcijo PRESET CORR popravite aktivno referen¢no tocko.
Dodatne informacije: "Popravi referencno to¢ko", Stran 333

m S funkcijo POLARKIN lahko aktivirate polarno kinematiko. Pri
polarni kinematiki se krmiljenje premika s pomocjo rotacijske
osi in dveh linearnih osi. Definirate vedenje ob pozicioniranju
rotacijske osi in ali je obdelava dovoljenja v srediSci rotacije
rotacijske osi.

Dodatne informacije: "Obdelava s polarno kinematiko",
Stran 324
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® S funkcijo TABDATA lahko med programskim tekom dostopate
do preglednice orodij in preglednic popravkov *.tco ter *.wco.
Preglednice popravkov morate pred dostopom aktivirati.

® S funkcijo TABDATA READ odcitajte vrednost iz preglednice in
jo shranite v parameter Q, QL, QR ali QS.

Dodatne informacije: "Preberi vrednost preglednice”,
Stran 338

m S funkcijo TABDATA WRITE zapiSete vrednost iz parametra
Q, QL, QR ali QS v preglednico.

Dodatne informacije: "ZapiSite vrednost preglednice",
Stran 339

m S funkcijo TABDATA ADD vrednost iz parametra Q, QL ali QR
priStejete vrednosti preglednice.

Dodatne informacije: "Dodajte vrednost preglednice”,
Stran 340

m S funkcijo MONITORING lahko prikazete nadzor definirane
strojne komponente.

Dodatne informacije: "Nadzor komponent stroja, ki jih je
mogoce konfigurirati (moznost §t. 155)", Stran 342

® V oknu za izbiro gumba IZBIRA DATOTEKE je bil dodan gumb
PREVZEM IMENA DAT.. Ce se priklicana datoteka nahaja v
istem imeniku kot datoteka, ki izvaja priklic, potem z gumbom
prevzamete samo ime datoteke brez poti.

Dodatne informacije: "Priklic zunanjega NC-programa”,
Stran 241

m V datoteki maske lahko definirate funkcijo FN 16: F-PRINT
(DIN/ISO: D16), Ce krmiljenje pri nedefiniranih parametrih QS
prikazuje ali skriva prazne vrstice.

Dodatne informacije: "Ustvarjanje besedilne datoteke",
Stran 280

B Funkcije FN 18: SYSREAD (DIN/ISO: D18) so bile razSirjene:
® FN 18: SYSREAD (D18) ID50: vrednosti preglednice orodij
B NR45: vrednost stolpca RCUTS
® NR46: vrednost stolpca LU
B NR47: vrednost stolpca RN

= FN 18: SYSREAD (D18) ID950: vrednosti preglednice orodij
za trenutno orodje

® NR45: vrednost stolpca RCUTS
® NR46: vrednost stolpca LU
® NR47: vrednost stolpca RN

= FN 18: SYSREAD (D18) ID1070 NR1: z gumbom F MAX
aktivna omejitev pomika

Dodatne informacije: "Sistemski podatki", Stran 464
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m S funkcijo SYSSTR( ID10321 NR20 ) lahko dolocite trenutni
koledarski teden v skladu z ISO 8601.

Dodatne informacije: "Branje sistemskih podatkov",
Stran 298

m Ce v prikazovalniku CAD-Viewer dvokliknete na sloj, potem
krmiljenje oznaci prvi konturni element tega sloja.
Dodatne informacije: "Nastavitev plasti", Stran 421

® Podatke iz medpomnilnika uvoza CAD lahko prenesete ne le v
NC-program, ampak tudi v druge aplikacije, npr. Leafpad.
Dodatne informacije: "Uporaba", Stran 417

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,

testiranje in izvedba NC-programov

m Streznik HEIDENHAIN OPC UA NC (moznosti od §t. 56 do St.
61)
OPC UA vam ponuja standardizirani vmesnik za varno
izmenjavo podatkov med izdelki, ki niso odvisni od proizvajalca.
Z izmenjavo podatkov s krmiljenje vam podjetje HEIDENHAIN
daje na razpolago streznik HEIDENHAIN OPC UA NC. S temi
moznostmi programske opreme lahko vzpostaviti do Sest
vzporednih povezav odjemalca.
Za nastavitev povezave je bila v meniju HEROS dodana funkcija
Connection Assistent. Ko je upravljanje uporabnikov aktivno,
potem povezave povezite z uporabniki.

=V povezavi s streznikom HEIDENHAIN OPC UA NC
(moznosti &t. 56 - §t. 61) je bil dodan strojni parameter
CfgMachineinfo (§t. 131700), v katerem lahko definirate
informacije o stroju.

= Ce znotraj funkcije BLK FORM FILE s pomo&jo TARGET
definirate konéni izdelek, ga lahko v nadinu delovanja Test
programa vklopite in izklopite prek gumba (moznost §t. 20).

® V nacinu delovanja Test programa lahko s pomocjo gumba
IZVOZ OBDELOVAN. izvozite trenutno stanje simulacije
odstranitve kot 3D-model v formatu STL.

= Krmiljenje vam v nacinu delovanja Preizkus programa ponuja
razsirjeno preverjanje glede trkov med obdelovancem in
orodjem ali drzalom orodja. Prek gumba lahko aktivirate
razsirjeno preverjanje glede trkov.

m Datoteke M3D in STL, npr. iz sistema CAD, lahko uporabite kot
datoteke nosilca orodij.

= Krmiljenje podpira USB-podatkovni nosilec s podatkovnim
sistemom NTFS.

= Krmiljenje vsebuje dodatno orodje Parole, s katerim lahko
odpirate video datoteke.

= Ce je omejitev pomika aktivna prek gumba F MAX, potem
krmiljenje v splodnem prikazu stanja prikazuje klicaj za
vrednostjo pomika.

= Ce je funkcija PARAXCOMP DISPLAY aktivna, potem krmiljenje
prikazuje simbol v sploSnem prikazu stanja.

= Ce je funkcija PARAXCOMP MOVE aktivna, potem krmiljenje
prikazuje simbol v sploSnem prikazu stanja.

= Cesta funkciji PARAXMODE ali POLARKIN aktivni, potem
krmiljenje prikazuje simbol v sploSnem prikazu stanja.
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V stolpcu RCUTS preglednice orodij definirate rezalno Sirino
orodja na Celni strani, npr. pri obracalnih rezalnih plos¢ah.

V stolpcu LU preglednice orodij definirate uporabno dolzino
orodja. Uporabna dolzina omejuje globino potapljanja orodja v
ciklih.

V stolpcu RN preglednice orodij definirate polmer vratu orodja.
Na ta nacin lahko krmiljenje prosto brusenje povrsine orodja v
simulaciji pravilno prikazete, npr. pri kolutnih rezkarijih.

Znotraj funkcije MOD Zunanji dostop je bila dodana povezana
funkciji HEROS Nastavitve pozarnega zidu.

Znotraj funkcije MOD Zunanji dostop je bila dodana povezana
funkciji HEROS Nastavitve licence za OPC UA NC Server
(moznosti §t. 56 - 61).

Ce je proizvajalec stroja definiral parameter CfgOemlnfo (st.
131700), potem krmiljenje v skupini MOD Splosne informacije
prikazuje obmocje Podatki o proizvajalcu stroja.

Ce je upravljavec stroja definiral parameter CfgMachinelnfo (st.
131600), potem krmiljenje v skupini MOD Splosne informacije
prikazuje obmocje Informacije o stroju.

V Remote Desktop Manager (moznost t. 133) lahko pri
aktivnem upravljanju uporabnikov ustvarite zasebne povezave.
Zasebne povezave lahko vidi in uporablja samo ustvarjalec.

Ce je upravljanje uporabnikov aktivno, krmiljenje iz varnostnih
razlogov samodejno blokira povezave LSV2 serijskih vmesnikov
(COM1 in COM2).

Ob aktivnem upravljanju uporabnikov lahko ustvarite zasebne
povezave omreznega pogona za posamezne uporabnike.

S pomocjo Single Sign On se lahko bo prijavi v krmiljenje
isto€asno povezete z omreZznim pogonom pod geslom.

Pri konfiguraciji upravljanja uporabnikov lahko s funkcijo Sam.
prijava definirate uporabnika, katerega krmiljenje ob zagonu
samodejno prijavi.

Dodan je bil stroji parameter CfgTTRectStylus ($t. 114300). S
tem parametrom lahko definirate nastavitve za tipalni sistem
orodja s kvadratnim tipalni elementom.
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= Uporabite lahko prehodni element RND (DIN/ISO: G24) med
krogi, ki se nahajajo pravokotno na obdelovalno ravnino in ne na

obdelovalni ravnini.

= S funkcijo M109 krmiljenje pomik na rezilu orodja ohranja

konstanten tako ob primiku kot odmiku.

Dodatne informacije: "Hitrost pomika pri kroznih lokih: M109/

M110/M111", Stran 224

® S funkcijo M120 (moznost §t. 21) za vnaprejsnji izracun konture
s popravkom polmera ne bo vec prislo do ponastavite s ciklov

rezkanja (moznost §t. 19).

Dodatne infgrmacije: "Predizracun konture s popravkom
polmera (NACRTOVANJE): M120 (moznost §t. 21)", Stran 225

m V datoteki maske FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16) lahko

uporabite besedilno kodiranje UTF-8.

® Prednost v raCunskih operacijah v formuli parametrov Q je bila

spremenjena.

Dodatne informacije: "Matemati¢na pravila", Stran 266

® Krmiljenje se v prikazu okna zgradbe premika kot v
NC-programu. Polozaj aktivhega niza zgradbe lahko dolocite

prek gumba.

® Krmiljenje v raCunalu podatkov reza racuna za aktivnho mersko

enoto mm ali palci.

® Iskanje poti med posameznimi poloZaji vrtanja v prikazovalniku

CAD-Viewer je bilo optimirano.

= Ce pri zagonu krmiljenja po spremembi strojne opreme ali
posodobitvi pride do napake, krmiljenje samodejno odpre okno
napake in prikazuje napako vrste vpradanja. Krmiljenje ponuja

razliéne moznosti odgovora kot gumbe.

Dodatne informacije: "lz&rpna sporocila o napakah",

Stran 202

® Z gumbom FILTER krmiljenje v oknu napake ne zbira samo
opozorila, ampak tudi sporocila o0 napakah. Seznam ¢akajocih

sporoCil je na ta nacin krajsi in preglednejsi.

Dodatne informacije: "Gumb FILTER", Stran 203
= Krmiljenje lahko v preglednici palet (moznost §t. 22) odpre tudi

NC-programe s presledki.
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Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov

Moznost §t. 146 je bila preimenovana v Machine Vibration
Control MVC.

Funkcija Frequency Shaping Control (FSC) je bila dodana, s
¢imer lahko krmiljenje prelozi nizkofrekvenéna nihanja stroja.

Krmiljenje navoj v simulaciji prikaze zatemnjeno.
V nacinu delovanja Potek programa, posam. blok in Potek

programa, po blokihBatch Process Manager (moznost §t. 154)
v prvi vrstici prikazuje do dve stanji eno poleg druge.

Krmiljenje definicijo surovca v nacinu delovanja Potek
programa, posam. blok interpretira le $e kot NC-niz.

Krmiljenje v pojavnem oknu poteka niza po potrebi prikaze
indeks orodja.

Krmiljenje pri ponovnem premiku na konturo uposteva ro¢ne osi.

Ce sta aktivni funkciji PARAXCOMP DISPLAY ali PARAXCOMP
MOVE, potem krmiljenje v zavihkoma Pregled in POS prikazuje
dodaten prikaz stanja (D) ali (M) za zadevnim opisom osi.

Krmiljenje v zavihku FS prikazuje dodaten prikaz stanja aktivne
omejitve posameznih varnostnih nacinov delovanja za vsako os.

Krmiljenje v zavihku TT prikazuje dodaten prikaz stanja
prekucnega kota tipalnega sistema orodja in informacije o
kvadratnih tipalnih elementih.

V nacinu delovanja Programski test krmiljenje v postavitvi
zaslona PROGR. + STATUS prikazuje zavihek M dodatnega
prikaza stanja.

Ce aktivirate krmilnik z zaslonom, potem krmiljenje samodejno
aktivira prednostni potenciometer krmilnika.

V nacinu delovanja Ro¢ni nacin in Pozicionranje z rocno
navedbo lahko aktivirate krmilnik z zaslonom, medtem ko se
izvaja makro ali roéna menjava orodja.

Gumb F MAX lahko vklopite in izklopite za zmanj$anje pomika.
Definirana vrednost se ohrani.

Krmiljenje osnovno rotacijo standardno izracuna v koordinatnem
sistemu vnosa I-CS). Ce osni in vrtilni kot nista skladna,
krmiljenje izraCuna osnovno rotacijo v koordinatnem sistemu
obdelovancev (W-CS).

V tabelah popravkov *.tco in *.wco je bilo obmocje za vnos vseh
stolpcev s Stevilénimi vrednostmi spremenjeno iz +/— 999.999 na
+/—999.9999.

Znotraj skupine MOD Diagnostic¢ne funkcije sta obmod;ji
TNCdiag in Konfiguracija strojne opreme na voljo brez gesla.

Ime povezave v Remote Desktop Manager (moznost §t. 133)
lahko vsebuje samo &rke, Stevilke in poddértaje.

S pomocjo streznika HEIDENHAIN OPC UA NC lahko dostopate
do imenikov TNC: in PLC:, tudi ¢e je NC-programska oprema
izklopljena. Prikazane vsebine so odvisne od pravic dodeljenega
uporabnika.

Ce pri konfiguraciji upravljanja uporabnikov uporabljate funkcijo
Prijava v domeno Windows, lahko s pomocjo potrditvenega
polja Uporabite LDAPS ustvarite varno povezavo.
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Ce pri nedejavnem upravljanju podatkov sledi oddaljena prijava,
npr. prek SSH, potem krmiljenje samodejno dodeli viogo
HEROS.LegacyUserNoCtrlfct.

Pri aktivnem upravljanju uporabnikov potrebujejo funkcije za
ACC (moznost §t. 145) pravico NC.SetupProgramRun.

Ce izklopite upravljanje uporabnikov in aktivirate potrditveno
polje Izbrisi obstojece zbirke podatkov uporabnikov, potem
krmiljenje izbriSe tudi mapo .home v imeniku TNC:.

Ce vnesete geslo ali kljug z aktivno tipko Caps Lock, potem
krmiljenje prikaze sporodilo.

RazSirjen je bil strojni parameter spindleDisplay (5t. 100807).
Krmiljenje lahko polozaj vretena prikaze v zavihku Pregled
dodatnega prikaza polozaja tudi med po&asnim delovanjem
vretena.
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Nove funkcije ciklov 81760x-08
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje ciklov
obdelave

Cikel 277 OCM IZDEL.POSN.ROBA (DIN/ISO: G277, moznost &t.
167)

S tem ciklom krmiljenje postrga konture, ki so bile nazadnje
definirane, grobo in fino rezkane s pomocjo dodatnih ciklov
OCM.

Cikel 1271 OCM PRAVOKOTNIK (DIN/ISO: G1271, moznost §t.
167)

S tem ciklom dolocite pravokotnik, ki ga lahko v povezavi z
dodatnimi cikli OCM uporabite kot Zep, otok ali omejitev za
plansko rezkanje.

Cikel 1272 OCM KROG (DIN/ISO: G1272, moznost §t. 167)

S tem ciklom dolodite krog, ki ga lahko v povezavi z dodatnimi
cikli OCM uporabite kot zep, otok ali omejitev za plansko
rezkanje.

Cikel 1273 OCM UTOR/BRYV (DIN/ISO: G1273, moznost §t. 167)

S tem ciklom dologite utor, ki ga lahko v povezavi z dodatnimi
cikli OCM uporabite kot zep, otok ali omejitev za plansko
rezkanje.

Cikel 1278 OCM VECKOTNIK (DIN/ISO: G1278, moznost §t.
167)

S tem ciklom dolo&ite mnogokotnik, ki ga lahko v povezavi z
dodatnimi cikli OCM uporabite kot zep, otok ali omejitev za
plansko rezkanje.

Cikel 1281 OCM OMEJITEV PRAVOKOTNIKA (DIN/ISO: G1281,
moznost §t. 167)

S tem ciklom definirate pravokotno omejitev za otoke ali odprte
Zepe, katere programirate s pomocjo standardnih oblik OCM.
Cikel 1282 OCM OMEJITEV KROGA (DIN/ISO: G1282, moZnost
§t. 167)

S tem ciklom definirate okroglo omejitev za otoke ali odprte
Zepe, katere programirate s pomocjo standardnih oblik OCM.
Krmiljenje ponuja OCM-racunalo rezal. podatkov, s Cimer
je mogoce dologiti optimalne podatke rezanja za cikel 272
OCM GROBO REZKANJE (DIN/ISO: G272, moznost §t. 167).
Racunalno rezalnih podatkov odprete s pomocjo gumba
OCM PODATKI REZA med definicijo cikla. Rezultate lahko
prevzamete neposredno v parameter cikla.
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Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje ciklov

obdelave

m S ciklom 225 GRAVIRANJE (DIN/ISO: G225) lahko s pomocjo
sistemskih spremenljivk gravirate trenutni koledarski teden.
Cikli 202 IZSTRUZEVANJE (DIN/ISO: G202) in 204
VZVRAT.SPUSCANJE (DIN/ISO: G204, moznost $t. 19) na koncu
obdelave ponovno vzpostavijo stanje vretena pred zaCetkom

46

cikla.

Ce je definirana uporabna dolZina v stolpcu LU preglednice
orodij manjSa od globine, krmiljenje prikaZze napako.
Uporabno dolZino LU nadzorujejo nasledniji cikli:

Vsi cikli za vrtanje

Vsi cikli za obdelavo vrtanja navojev

Vsi cikli za izdelavo Zepov in Eepov

Cikel 22 PRAZNJENJE (DIN/ISO: G122, moznost §t. 19)

Cikel 23 GLOBINSKO RAVNANJE (DIN/ISO:
G123, moznost §t. 19)

Cikel 24 RAVNANJE STRANSKO (DIN/ISO:
G124, moznost §t. 19)

Cikel 233 PLANSKO REZKANJE (DIN/ISO:
G233, moznost §t. 19)

Cikel 272 OCM GROBO REZKANJE (DIN/ISO: G272, moznost

Cikel 273 OCM GLOB. FINO REZK. (DIN/ISO: G273, moznost

Cikel 274 OCM STR. FINO REZK. (DIN/ISO: G274, moznost

Cikli 251 OS TRIKOTNIKA (DIN/ISO: G251), 252 OKROGLI ZEP
(DIN/1ISO: G252, moznost §t. 19) in 272 OCM GROBO REZKANJE
(DIN/ISO: G272, moznost §t. 167) pri izraCunu poti pogrezanja
upostevajo v stolpcu RCUTS definirano rezalno Sirino.

Cikli 208 VRTALNO REZKANJE (DIN/ISO: G208), 253 REZKANJE
UTOROV (DIN/ISO: G208) in 254 OKROGLI UTOR (DIN/ISO:
G254, moznost §t. 19) nadzorujejo v stolpcu RCUTS preglednice
orodij definirano rezalno $irino. Ce se orodje, ki ne reze ez
sredino, nahaja ¢elno, potem krmiljenje prikaZe napako.
Proizvajalec stroja lahko cikle 238 MERJENJE STANJA STROJA

(DIN/ISO: G238, moznost §t. 155) skrije.

Parameter Q569 ODPRTA MEJA v ciklu 271 OCM PODAT.
KONTURE (DIN/ISO: G271, moznost §t. 167) je bil raz8irjen za
vrednost vnosa 2. S to izbiro krmiljenje prvo konturo v funkciji
CONTOUR DEF interpretira kot omejitveni blok zepa.
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® Cikel 272 OCM GROBO REZKANJE (DIN/ISO: G272, mozZnost &t.

167) je bil razSirjen:

® S parametrom Q576 ST. VRT. VRETENA dolocite Stevilo
vrtljajev vretena za orodje za grobo rezkanje.

® S parametrom Q579 FAKTOR POTAPLJANJA S dolocite
faktor za Stevilo vrtljajev vretena med potapljanjem.

® S parametrom Q575 STRATEGIJA PRIMIKA definirate, ali
krmiljenje konturo obdeluje od zgoraj navzdol oz. obratno.

B Najvedji razpon vnosa parametra Q370 PREKRIVANJE
PROGE je bil iz 0,01 od 1 spremenjen v 0,04 do 1,99.

= Ce potapljanje z valjénim premikom ni mozno, poskusi
krmiljenje orodje potopiti nihajoce.

= Cikel 273 OCM GLOB. FINO REZK. (DIN/ISO: G273, moznost 5t.

167) je bil raz8irjen.
Dodani so bili naslednji parametri:

® Q595 STRATEGIJA: Obdelava s stalnimi razdaljami poti ali
stalnim prijemnim kotom

® Q577 FAKT. PRIMIC. POLMERA: Faktor za polmer orodja za
prilagoditev polmera primika

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje
merilnih ciklov za obdelovanec in orodje

® S cikli 480 KALIBRIRANJE TT (DIN/ISO: G480) in 484 UMERI IR

TT (DIN/ISO: G484, mozZnost §t. 17) lahko umerite tipalni sistem
orodja s kvadratnimi tipalnimi elementi.

Cikel 483 MERJENJE ORODJA (DIN/ISO: G483, moznost §t. 17)
pri rotacijskih orodjih izmeri najprej dolzino orodja in potem Se
polmer orodja.

Cikli 1410 ROB TIPANJA (DIN/ISO: G1410) in 1411 TIPANJE
DVEH KROGOV (DIN/ISO: G1411, moznost §t. 17) standardno
izmeri osnovno rotacijo v koordinatnem sistemu za vnos (I-
CS). Ce osni in vrtilni kot nista skladna, izraéunajo cikli osnovno
rotacijo v koordinatnem sistemu obdelovancev (W-CS).
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Prvi koraki | Pregled

21 Pregled

To poglavje bi vam naj pomagalo, da se hitro seznanite z
najpomembnejSimi funkcijami krmiljenja. Podrobnejse informacije
0 posamezni temi najdete v pripadajocCih opisih, na katere je vsaki¢
opozorjeno.

V tem poglavju so obravnavane naslednje teme:

= Vklop stroja

® Programiranje obdelovanca

@ Naslednje teme najdete v uporabniskem priro¢niku
Nastavitev, testiranje in izvedba NC-programov:

= Vklop stroja

Grafi¢no testiranje obdelovanca
Priprava orodja

Priprava obdelovanca
Obdelava obdelovanca
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2.2 Vklop stroja

Preklic prekinitve napajanja in

A NEVARNOST

Pozor, nevarnost za uporabnika!

Zaradi strojev in strojnih komponent vedno nastajajo mehanske
nevarnosti. Elektricna, magnetna in elektromagnetna polja so
posebej nevarna za osebe s srénimi spodbujevalniki in vsadki.
Nevarnost se za¢ne z vklopom stroja!

> Upostevaijte prironik za stroj

» Upostevajte varnostne napotke in varnostne simbole

» Uporabite varnostne naprave

Hutnn obratovanje

@ Upostevaijte priro¢nik za stroj!

Vklop stroja in primik na referenne toCke sta funkciji, ki
sta odvisni od stroja.

Za vklop stroja upostevajte naslednji postopek:
» Vklopite napajalno napetost za krmiljenje in stroj

> Krmiljenje zazene operacijski sistem. Ta postopek lahko traja
nekaj minut.

> Nato krmiljenje v glavi zaslona prikaZze pogovorno okno za
prekinitev napajanja.

> Pritisnite tipko CE
> Krmiljenje prevede program PLC.
» VKklju€ite krmilno napetost
@ > Krmiljenje se nahaja v nacinu delovanja Ro¢no
obratovanje.

@ Odvisno o va$ega stroja so za izvedbo NC-programov
potrebni nadaljnji koraki.

Podrobne informacije o tej temi

= Vklop stroja
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov
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2.3 Programiranje prvega dela

Izbira nac¢ina delovanja
NC-programe lahko ustvarjate izklju¢no samo v nacinu delovanja
Programiranje:
» Pritisnite tipko za nacin delovanja
> Krmiljenje preklopi v nacin delovanja
Programiranje.
Podrobne informacije o tej temi

= Nacini delovanja
Dodatne informacije: "Programiranje", Stran 73

Pomembni upravljalni elementi krmiljenja

=
T
=
)

Funkcije za izvajanje pogovornega okna

ent Potrditev vnosa in aktiviranje naslednjega
vprasanja v pogovornem oknu

Preskok vprasanja v pogovornem oknu

23]
ER)

Pred€asno dokoné&anje pogovornega okna

DEL Izhod iz pogovornega okna, preklic vnosa

u]
m} oz
o

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

Podrobne informacije o tej temi

®  Ustvarjanje in spreminjanje NC-programov

Dodatne informacije: "Urejanje NC-programa", Stran 96
Pregled tipk

Dodatne informacije: "Upravljalni elementi krmiljenja", Stran 2

Prvi koraki | Programiranje prvega dela
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Prvi koraki | Programiranje prvega dela

Odpiranje novega NC-programal/upravljanje datotek

Za ustvarjanje novega NC-programa sledite naslednjemu postop- [BX5este asestovanie B xooramiranse =y
ku: :

> Pritisnite tipko PGM MGT
> Krmiljenje odpre upravljanje podatkov.

Upravljanje datotek krmiljenja ima podobno zgradbo
kot upravljanje datotek v osebnem ra¢unalniku z
brskalnikom Windows Explorer. Z upravljanjem
datotek upravljate podatke v internem pomnilniku
krmiljenja.

> Izberite mapo

12 datoteka(e) 19.32 GByte prosto o

STRAN STAAN 1ZBIRANIE || KOPIRANJE 1260R 2ZAON

oo
(B | O [EDE o | voweo

» Vnesite poljubno ime datoteke s koncnico .1

ENT » Potrdite s tipko ENT

Krmiljenje vas vprasa po merski enoti novega
NC-programa.

» Pritisnite gumb Zelene merske enote MM ali
- INCH.

Krmiljenje samodejno ustvari prvi in zadnji NC-nizNC-programa.
Teh NC-nizov nato ne morete veC spreminjati.

Podrobne informacije o tej temi

® Upravljanje datotek
Dodatne informacije: "Upravljanje datotek", Stran 102

®  Ustvarjanje novega NC-programa
Dodatne informacije: " Odpiranje in vnos NC-programov",
Stran 89
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Dolo¢anje surovca

Ko

odprete novi NC-program, lahko dolo€ite surovec. Kvader

dolocite z vnosom to€k MIN. in MAKS. glede na izbrano referenéno
tocko.

Ko

z gumbom izberete Zeleno obliko surovca, krmiljenje samodejno

zazene doloCanje surovca in vprasa po potrebnih podatkih surovca.

Za
>
>

>

dolo¢anje pravokotnega surovca sledite naslednjemu postopku:
Pritisnite gumb Zelenega surovca kvadra

os vretena Z - ravnina XY: vnesite aktivno os vretena. G17 je
shranjen kot prednastavitev in ga prevzemite s tipko ENT

Definicija sur. dela: minimum X: vnesite najmanj$o koordinato
X surovca glede na referenéno toc¢ko, npr. 0, in potrdite s tipko
ENT

Definicija sur. dela: minimum Y: vnesite najmanjSo koordinato
Y surovca glede na referencéno tocko, npr. 0 in potrdite s tipko
ENT

Definicija sur. dela: minimum Z: vnesite najmanj$o koordinato
Z surovca glede na referencno tocko, npr. -40, in potrdite s tipko
ENT

Definicija sur. dela: maksimum X: vnesite najvecjo koordinato
X surovca glede na referenéno to¢ko, npr. 100, in potrdite s tipko
ENT

Definicija sur. dela: maksimum Y: vnesite najvecjo koordinato
Y surovca glede na referenéno to€ko, npr. 100 in potrdite s tipko
ENT

Definicija sur. dela: maksimum Z: vnesite najvecjo koordinato
Z surovca glede na referencno tocko, npr. 0, in potrdite s tipko
ENT

Krmiljenje zapre pogovorno okno.

Primer
%NEU G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0*
N99999999 %NEU G71 *

Podrobne informacije o tej temi

54

Definiranje surovca
Dodatne informacije: "Odpiranje novega NC-programa",
Stran 93

Prvi koraki | Programiranje prvega dela
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Zgradba programa

NC-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

)
=
3
(]
=

BN

Priklic orodja, definiranje orodne osi
Odmik orodja, vklop vretena

Predpozicioniranje v obdelovani ravnini, v blizini zaetne tocke
konture

Predpozicioniranje nad obdelovancem ali na globini, po potrebi
vklop hladila

Premik na konturo

Obdelava konture

Odmik s konture

Odmik orodja, konec NC-programa
Podrobne informacije o tej temi

® Programiranje kontur
Dodatne informacije: "Programiranje premikov orodja za
obdelavo", Stran 138

w N

N

o N O O
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Prvi koraki | Programiranje prvega dela

Priporo¢ena zgradba programa pri preprostih programih ciklov

o
=
3
(]
=

Priklic orodja, definiranje orodne osi
Odmik orodja, vklop vretena
Definiranje obdelovalnega cikla
primik na obdelovalni polozaj

Priklic cikla, vklop hladila

Odmik orodja, konec NC-programa
Podrobne informacije o tej temi

= Programiranje ciklov
Nadaljnje informacije: uporabniski prironik Programiranje
ciklov obdelave

o 0k WON -

Programiranje enostavne konture

Konturo, ki je prikazana na desni strani, zelite rezkati do globine
5 mm. Dolocili ste ze definicijo surovca.

Ko s funkcijsko tipko odprete NC-niz, vnesite vse podatke, ki jih
krmiljenje zahteva v zgornji vrstici na zaslonu.

Za programiranje konture upoStevajte naslednji postopek:

Priklic orodja
TooL » Pritisnite tipko PRIKLIC ORODJA Y ‘

» Vnesite podatke o orodju, npr. Stevilka orodja 16
Potrdite s tipko ENT

10

N

I .
v
©
o1
N
1
w
10

Orodno os G17 potrdite s tipko ENT
Vnesite Stevilo vrtljajev vretena, npr. 6500
Pritisnite tipko KONEC

Krmiljenje kon&a NC-niz.

ENT

END
o

v v vy

20

(3]
(=]
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Prvi koraki | Programiranje prvega dela

Odmik orodja

g
g
>
>
G0O
>
Izbirno:
g
>
ENT »
>
>
G90
>
g
>
ENT »
| 4
G40
>
>
*
a
>

Pritisnite tipko L

Pritisnite levo pusci¢no tipko

Krmiljenje odpre razpon vnosa za funkcije G.
Pritisnite gumb GOO

Krmilni sistem poganja NC-niz v hitrem teku.

Pritisnite tipko G na Crkovni tipkovnici

Vnesite 0

Potrdite s tipko ENT

Krmilni sistem poganja NC-niz v hitrem teku.
Pritisnite gumb G90

Krmiljenje obdela vnesene absolutne vrednosti.
Pritisnite tipko za os Z

Vnesite vrednost odmika, npr. 250 mm
Pritisnite tipko ENT

Pritisnite gumb G40
Krmiljenje ne aktivira popravka polmera.

Po potrebi vnesite dodatno funkcijo M, npr. M3,
vklop vretena

Pritisnite tipko KONEC
Krmiljenje shrani niz premikanja.

Orodje predpozicionirajte v obdelovalni ravnini

>

o]

ful
4
5

x|

vV v Vv yVvyy

<]

Pritisnite tipko G na ¢rkovni tipkovnici
Vnesite 0

Potrdite s tipko ENT

Krmilni sistem poganja NC-niz v hitrem teku.
Pritisnite tipko za os X

Vnesite vrednost za polozaj, na katerega se
Zelite premakniti, npr. —20 mm

» Pritisnite tipko za os Y

» Vnesite vrednost za polozZaj, na katerega se

ENT >
>
G40
>
>
END 4
u]
>

zelite premakniti, npr. =20 mm
Pritisnite tipko ENT

Pritisnite gumb G40

Krmiljenje ne aktivira popravka polmera.
Po potrebi vnesite dodatno funkcijo M
Pritisnite tipko KONEC

Krmiljenje shrani niz premikanja.
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Orodje pozicionirajte v globini

» Pritisnite tipko G na ¢rkovni tipkovnici
» Vnesite 0
» Potrdite s tipko ENT
> Krmilni sistem poganja NC-niz v hitrem teku.
» Pritisnite tipko za os Z
» Vnesite vrednost za polozaj, na katerega se
zelite premakniti, npr. -5 mm
ENT » Pritisnite tipko ENT
‘ - ‘ » Pritisnite gumb G40
> Krmiljenje ne aktivira popravka polmera.
» Vnesite dodatno funkcijo M, npr. M8, vklop hladila
m » Pritisnite tipko KONEC
> Krmiljenje shrani niz premikanja.

Mehak primik na konturo

>

H

Pritisnite tipko L

» Vnesite koordinate zaCetne tocke konture

ENT >
>
G41
>
>
Y | g
g
>
ENT >
>
>
END 4
u]
>

58

Pritisnite tipko ENT

Pritisnite gumb G41
Krmiljenje aktivira popravek polmera levo.

Vnesite vrednost za obdelovalni pomik, npr.
700 mm/min

Pritisnite tipko KONEC

Pritisnite tipko G na ¢rkovni tipkovnici
Vnesite 26
Pritisnite tipko ENT

Krmiljenje odpre ukaz G26, mehak primik na
konturo.

Vnesite zaokroZevalni radij vstopnega kroga, npr.
8 mm

Pritisnite tipko KONEC
Krmiljenje shrani primik.

Prvi koraki | Programiranje prvega dela
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Obdelava konture

>

Pritisnite tipko L

» Vnesite spremenjene koordinate konturne tocke

v

N

,nhpr. Y 95
Pritisnite tipko KONEC

Krmiljenje prevzame spremenjeno vrednost in
ohrani vse druge informacije predhodnega NC-
niza.

» Pritisnite tipko L

» Premaknite spremenjene koordinate konturne

I
oz
[S]

v

o
&
2

tocke 3, npr. X 95
Pritisnite tipko KONEC

» Pritisnite tipko CHF

» Vnesite Sirino posnetega roba G24 na konturni

m

oz
[S]
v

N

tocki 3, 10 mm
Pritisnite tipko KONEC

Krmiljenje shrani primik na koncu linearnega
niza.

» Pritisnite tipko L

» Vnesite spremenjene koordinate konturne tocke

v

o
&
g

Pritisnite tipko KONEC

» Pritisnite tipko CHF

» Vnesite Sirino posnetega roba G24 na konturni

I
oz
[S]

v
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Zakljuéek konture in mehak odmik z nje

>

Pritisnite tipko L

» Vnesite spremenjene koordinate konturne to¢ke

= ”
G >
>
ENT »
>
>
>
a
>
L >
>
ENT >
>
G40
>
>

EN

5

Pritisnite tipko KONEC

Pritisnite tipko G na ¢érkovni tipkovnici
Vnesite 27
Pritisnite tipko ENT

Krmiljenje odpre ukaz G27, mehak odmik od
konture.

Vnesite zaokrozevalni radij izstopnega kroga,
npr. 8 mm

Pritisnite tipko KONEC
Krmiljenje shrani odmik.
Pritisnite tipko L

Vnesite koordinate zunaj obdelovanca v smereh
XinY,npr.X-20Y -20

Pritisnite tipko ENT

Pritisnite gumb G40
Krmiljenje ne aktivira popravka polmera.

Vnesite vrednost pomika za pozicioniranje, npr.
3000 mm/min

» Pritisnite tipko ENT

» Po potrebi vnesite dodatno funkcijo M, npr. M9,

END 4

H

izklop hladila
Pritisnite tipko KONEC

> Krmiljenje shrani vneseni niz premikanja.

60
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Odmik orodja

Pritisnite tipko G na &rkovni tipkovnici
Vnesite 0

Pritisnite tipko ENT

Krmilni sistem poganja NC-niz v hitrem teku.
Pritisnite tipko za os Z

Vnesite vrednost odmika, npr. 250 mm

ENT Pritisnite tipko ENT

vV v v v v Vv Y

v

Pritisnite gumb G40
> Krmiljenje ne aktivira popravka polmera.
» Vnesite dodatno funkcijo M, npr. M30 za konec
programa
m » Pritisnite tipko KONEC
> Krmiljenje shrani niz premikanja in kon¢a NC-
program.

Podrobne informacije o tej temi

® Celotni primer z NC-nizi
Dodatne informacije: "Primer: premocrtni premiki in posneti
robovi kartezi¢no", Stran 160

m  Ustvarjanje novega NC-programa

Dodatne informacije: " Odpiranje in vnos NC-programov",
Stran 89

= Premik na konture/odmik s kontur
Dodatne informacije: "Premik na in odmik od konture",
Stran 140
= Programiranje kontur
Dodatne informacije: "Pregled poti gibanja", Stran 151
= Popravek polmera orodja
Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 131

= Dodatne funkcije M
Dodatne informacije: "Dodatne funkcije za nadzor teka
programa, vreteno in hladilo ", Stran 217

Ustvarjanje programa cikla

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

» Pritisnite tipko PRIKLIC ORODJA Yi
» Vnesite podatke o orodju, npr. Stevilka orodja 5 100
onr » Potrdite s tipko ENT 20 D &)
enT » Orodno os G17 potrdite s tipko ENT
» Vnesite Stevilo vrtljajev vretena, npr. 4500
» Pritisnite tipko KONEC
> Krmiljenje kon¢a NC-niz.
10 O D
.@ -
" 10 20 80 90100 X
Odmik orodja

Pritisnite levo pus¢i¢no tipko

Krmiljenje odpre razpon vnosa za funkcije G.
Pritisnite gumb GO0

Krmilni sistem poganja NC-niz v hitrem teku.

> Pritisnite t|pko L Robno obratovanie BJrrogramiranie foue] [

v v. v VY

uuuuu

Pritisnite tipko G na &rkovni tipkovnici
Vnesite 0 —— .
Potrdite s tipko ENT

Krmilni sistem poganja NC-niz v hitrem teku.
Pritisnite gumb G90

Krmiljenje obdela vnesene absolutne vrednosti.

Pritisnite tipko za os Z
Vnesite vrednost odmika, npr. 250 mm
ENT Pritisnite tipko ENT

vV v vV VVvV VV VYV

Pritisnite gumb G40
Krmiljenje ne aktivira popravka polmera.

» Po potrebi vnesite dodatno funkcijo M, npr. M3,
vklop vretena

END » Pritisnite tipko KONEC
> Krmiljenje shrani niz premikanja.

v Vv

G40

H
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Definiranje cikla

cycL >
DEF

VRTANJE /
NAVOJ

v

2

&

‘ >

Pritisnite tipkoCYCL DEF

Pritisnite gumb VRTANJE/ NAVOJ

Pritisnite gumb 200

> Krmiljenje zaZzene pogovorno okno za dolo¢anje

cikla.

» Vstavite parameter cikla

v

ENT

Priklicite cikel

v Vv

ENT

v

ENT

4
G40
>
>
*
u]
>
*
4
ENT >
4
ENT >
>
G40
>
>
END >
u]
>
>

Vsak vnos potrdite s tipko ENT

Krmiljenje prikazuje grafiko, na kateri so
prikazani posamezni parametri cikla.

na obdelovalnih polozajih

» Pritisnite tipko G na ¢rkovni tipkovnici

Vnesite 0
Krmilni sistem poganja NC-niz v hitrem teku.
Pritisnite tipko ENT

Vnesite koordinate prvega polozaja

» Pritisnite tipko ENT

Pritisnite gumb G40

Krmiljenje ne aktivira popravka polmera.
Vnesite dodatno funkcijo M99, priklic cikla
Pritisnite tipko KONEC

Krmiljenje shrani NC-niz.

Pritisnite tipko G

Vnesite 0

Pritisnite tipko ENT

Vnesite koordinate drugega polozZaja
Pritisnite tipko ENT

Pritisnite gumb G40

Krmiljenje ne aktivira popravka polmera.
Vnesite dodatno funkcijo M99, priklic cikla
Pritisnite tipko KONEC

Krmiljenje shrani NC-niz.

Programirajte vse polozaje in prikli¢ite z M99
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Odmik orodja

"
>
ENT >
>
"
>
ENT >
>
G40
>
4

Pritisnite tipko G na &rkovni tipkovnici
Vnesite 0

Pritisnite tipko ENT

Krmilni sistem poganja NC-niz v hitrem teku.
Pritisnite tipko za os Z

Vnesite vrednost odmika, npr. 250 mm
Pritisnite tipko ENT

Pritisnite gumb G40
Krmiljenje ne aktivira popravka polmera.

Vnesite dodatno funkcijo M, npr. M30 za konec
programa

Pritisnite tipko KONEC

> Krmiljenje shrani niz premikanja in kon¢a NC-

64

program.
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Primer

Dologitev surovca

Priklic orodja
Odmik orodja, vklop vretena

Definiranje cikla

Vklop hladila, priklic cikla
Priklic cikla
Priklic cikla
Priklic cikla

Odmik orodja, konec programa

v
o
=
o
o
>
@
§:
o
=]
3
Q
28
N
1]
o
—
L,
—
(]
3

Ustvarjanje novega NC-programa
Dodatne informacije: " Odpiranje in vnos NC-programov",
Stran 89

Programiranje ciklov
Nadaljnje informacije: uporabnisSki prironik Programiranje
ciklov obdelave
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3.1 TNC 620

Krmiljenja HEIDENHAIN TNC so krmiljenja za delavnice, s

katerimi lahko obi¢ajne rezkalne in vrtalne obdelave programirate
neposredno na stroju v enostavno razumljivem navadnem besedilu.
Namenjeni so uporabi na rezkalnih, vrtalnih strojih in obdelovalnih
centrih z do 6 osmi. Dodatno lahko programirno nastavite tudi kotni
polozaj vretena.

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

HEIDENHAIN-navadno besedilo in po DIN/ISO

Ustvarjanje programov je Se posebej preprosto v uporabniku
prijaznem navadnem besedilu HEIDENHAIN, programskem jeziku
za delavnico v pogovornih oknih. Programirna grafika predstavlja
posamezne obdelovalne korake med vnosom programa. Ce
NC-ju primerna risba ni na voljo, je lahko v dodatno pomo¢

prosto programiranje kontur FK. Grafi¢na simulacija obdelave
obdelovancev je mogoca tako med programskim testom kot tudi
med potekom programa.

Dodatno lahko krmiljenje programirate tudi v skladu z DIN/ISO.

NC-program lahko vnesete in testirate tudi medtem, ko drugi
NC-program ravno obdeluje obdelovanec.

Zdruzljivost

NC-programe, ki ste jih ustvarili na krmiljenjih HEIDENHAIN (od
TNC 150 B naprej), lahko TNC 620 izvaja samo pogojno. Ce NC-
nizi vsebujejo neveljavne elemente, jih krmiljenje pri odpiranju
datoteke oznaci s sporoCilom o napaki ali kot nize NAPAKA.

o Pri tem upostevajte tudi podroben opis razlik med iTNC
530 in TNC 620.
Dodatne informacije: "Razlike med TNC 620 in
iTNC 530", Stran 503

Osnove | TNC 620
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Osnove | Zaslon in nadzorna ploséa

3.2 Zaslon in nadzorna plosc¢a

Zaslon

Krmiljenje se lahko dobavi v kompaktni razli€ici ali v razli€ici z

lo€enim zaslonom in nadzorno plos¢o. V obeh primerih je krmiljenje

opremljeno s 15-pal&nim ploS&atim zaslonom TFT.

1 Zgornja vrstica

Pri vklopljenem krmiljenju prikazuje zaslon v zgornji vrsti-
ci izbrani nacin delovanija: levo strojne naine delovanja in

desno programirne nacine delovanja. V vecjem polju glave je
prikazan nacin delovanja, na katerega je preklopljen zaslon:
tukaj se prikazejo vprasanja in sporocila (razen, ¢e krmiljenje

prikazuje samo grafiko).
2  Gumbi

V nogi krmiljenje v orodni vrstici prikazuje nadaljnje funkcije.
Te funkcije izbirate s tipkami, ki so pod njimi. Za laZjo predsta-

vo prikazujejo ozke vrstice neposredno nad orodno vrstico

Stevilo orodnih vrstic, ki jih lahko izberete z zunaj razporejeni-
mi preklopnimi gumbi. Aktivha orodna vrstica je prikazana kot

modra vrstica

Tipke za izbiro gumbov

Preklopni gumbi

Tipka za dolocitev postavitve zaslona

o O A~ W

mirne nacine delovanja in tretje namizje

Tipke za izbiro gumbov, ki jih dologi proizvajalec stroja
Preklopni gumbi za gumbe proizvajalca stroja

9 USB-prikljucek

0 ~N

Tipka za preklop zaslona za nacine delovanja stroja, progra-

nekatere pritiske tipk zamenjate z gibi.

Dodatne informacije: "Upravljanje z zaslonom na
dotik", Stran 451

o Ce TNC 620 uporabljate z upravljanjem na dotik, lahko
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Osnove | Zaslon in nadzorna ploséa

Dolo¢anje postavitve zaslona

Uporabnik izbere postavitev zaslona. Krmiljenje lahko, npr. v nacinu
delovanja Programiranje, v levem oknu prikaze NC-program

ter hkrati v desnem programirno grafiko. I1zbirno je lahko v

desnem oknu prikazana tudi zgradba programa ali izkljuéno samo
NC-program v velikem oknu. Katera okna lahko krmiljenje prikaze,
je odvisno od izbranega nacina delovanja.

Dologanje postavitve zaslona:

@ > Pritisnite tipko Postavitev zaslona: orodna
vrstica prikazuje mozne postavitve zaslona
Dodatne informacije: "Nacini delovanja”,
Stran 72

‘ PROGR. » Postavitev zaslona izberite z gumbom.
GRAF .

Nadzorna plosc¢a

TNC 620 lahko prejmete skupaj z vgrajeno nadzorno plos¢o. Na 6 ®
voljo je tudi TNC 620 razli¢ica z lo¢enim zaslonom in zunanjo [%’“ =
nadzorno plos€o s ¢rkovno tipkovnico. —— 2=
|e
1 Alfanumeri¢na tipkovnica za vnos besedil, imen datotek in za lm
DIN/ISO-programiranje a
2 = Upravljanje datotek o
m  Kalkulator |
= Funkcija MOD (]
= Funkcija POMOC =
B Prikaz sporo€il o napakah =
= Preklop zaslona med nacini delovanja , B PRDE2 Doon
3 Programirni nagini . GEE >Soanas :
L (O)-oaD @ SEEE® -
4 StrOjnI nacini @ EEE B EEEEE === 7
5 Odpiranje programirnih pogovornih oken @\ 4 3 D =0 DeDD
6 Puscicne tipke in tipka GOTO 6 @ e
Ce . ) ®
7 Vnos vrednosti in izbira osi
. . 9
8 Tipkovnica ) [0 () ) ) o) () () () () () () ) (0 () EED O
9 Miskina tipka 200 oo o [ = ] - [ < ] - |
- . EEEDEDDEDDEECODD B
10 Nadzorna plosca stroja o[ [ i i [ [ [ || 4
Dodatne informacije: prirocnik za stroj 1 DHNEMNEHNHOO0E ) DlEa
EEEC OIC JC JEEEE) AEEm
BN B
Funkcije posameznih tipk so povzete na hrbtni strani naslovnice. ~ EDE EECEE (&)= BB
D EeE - PEoRE 2 Saanb
o Ce TNC 620 uporabljate z upravljanjem na dotik, lahko 5 { ‘Elmnrm
it i i ibi ~ DEED B EREEE 8
nekatere pritiske tipk zamenjat.e Z.glbl. D -san = BEEEE :_
Dodatne informacije: "Upravljanje z zaslonom na 4 3 9

dotik", Stran 451

@ Upostevaijte priro¢nik za stroj! ® : g ®
Nekateri proizvajalci strojev ne uporabljajo standardne
nadzorne plos¢e HEIDENHAIN.

Tipke, kot sta npr.NC-zagon ali NC-zaustavitev, so
opisane v priro¢niku za stroj.
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Ciséenje

@ Upostevaijte priroCnik za stroj!
Upostevajte navodila za CiSCenje proizvajalca stroja.
Za ¢i&Cenje tipkovnice in integrirane nadzorne plos¢e
stroja uporabljajte izklju€no Cistilna sredstva, ki so
dokazano anionski in neionski tenzidi.

Tipkovnica na zaslonu

Ce uporabljate kompaktno razliico krmiljenja (brez &rkovne
tipkovnice), lahko ¢rke in posebne znake vnesete s tipkovnico na
zaslonu ali ¢rkovno tipkovnico, ki jo povezete prek USB-ja.

Vnos besedila s tipkovnico na zaslonu
Za delo s tipkovnico na zaslonu upoStevajte naslednji postopek:

» Pritisnite tipko GOTO, da Crke npr. za ime
programa ali imenika vnesete s tipkovnico na
zaslonu

> Krmiljenje odpre okno, v katerem je polje za
vhos Stevilk v krmiljenje prikazano z ustrezno
razporeditvijo ¢rk.
n » Stevilsko tipko veckrat pritisnite, dokler ne
preidete na Zeleno ¢rko
» Pocakajte, da krmiljenje prevzame izbrani znak,
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 pritisnite gumb VRACALKA.
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3.3 Nacini delovanja

Rocéni nacin in el. krmilnik

V nacinu delovanja Ro¢no obratovanje nastavite stroj. Strojno

os lahko pozicionirate ro€no ali postopoma in dolocite referenéno
toc¢ko.

Za aktivho moznostjo §t. 8 lahko vrtite obdelovalno ravnino.

Nacin delovanja El. ro€no kolo podpira ro¢no premikanje strojnih
osi s pomocjo elektronskega krmilnika HR.

Gumbi za postavitev zaslona

Gumb Okno

Polozaiji
POZICIJA
poz1C. Levo: polozaji, desno: prikaz stanja
STATUS
Poz101IA Levo: polozaji, desno: obdelovanec
OBDEL K0S (moznost §t. 20)

Pozicioniranje z ro€nim vnosom

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

Gumbi za postavitev zaslona

Gumb Okno

NC-program
PROGRAM
PROGA. Levo: NC-program, desno: prikaz stanja
STATUS
PROGRAM Levo: NC-program, desno: obdelovanec
OBDEL K0S (moznost §t. 20)
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Programiranje

V tem nacinu ustvarite vaSe NC-programe. ObSirno podporo in
dopolnitev pri programiranju nudijo prosto programiranje kontur,
razliéni cikli in funkcije parametrov Q. Programirna grafika lahko po
Zelji prikazuje programirane premike.

Gumbi za postavitev zaslona
Gumb Okno
NC-program

PROGRAM

PROGR. Levo: NC-program, desno: Clenitev programa

SEK.

PrOGR. Levo: NC-program, desno: programirna grafika

GRAF.

Test programa

Za npr. ugotavljanje geometri¢nih nepravilnosti, manjkajocih ali
napacnih NC-programov ter poskodb delovnega prostora krmiljenje
v nacinu delovanja Test programa simulira NC-programe in dele
programov. Simulacija je graficno podprta z razliénimi pogledi.
(moznost §t. 20)

Gumbi za postavitev zaslona

Gumb Okno
NC-program

PROGRAM

PROGR. Levo: NC-program, desno: prikaz stanja

-
STATUS

aPrcgramuan]e ‘M!qf g F:
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Programski tek — Zaporedje stavkov ali Programski
tek — Posamezni stavek

V nacinu delovanja Potek progr. po blokih krmiljenje NC-program
izvede do konca ali do ro¢ne oz. programirane prekinitve. Po
prekinitvi lahko potek programa znova nadaljujete.

V nacinu delovanja Potek progr. posam. blok zaZzenete vsak
NC-nizposamezno s tipko NC-zagon. Pri ciklih toc¢kovnih vzorcev
in POT PRIKLICA CIKLA se krmiljenje po vsaki tocki zaustavi.
Definicija surovca bo interpretirana kot NC-niz.

Gumbi za postavitev zaslona

Gumb

PROGRAM

Okno
NC-program

PROGR.

SEK.

Levo: NC-program, desno: Clenitev

PROGR .
+
STATUS

Levo: NC-program, desno: prikaz stanja

PROGRAM
+

OBDEL . KOS

Levo: NC-program, desno: obdelovanec
(moznost §t. 20)

OBDEL . KOS

Obdelovanec
(moznost §t. 20)

Gumbi za postavitev zaslona pri preglednicah palet(moznost
§t. 22 Upravljanje palet)

Gumb

PALETA

Okno

Preglednica palet

PROGR .
+
PALETA

Levo: NC-program, desno: preglednica palet

PALETA
+
STATUS

Levo: preglednica palet, desno: prikaz stanja

PALETA
+
GRAFIKA

Levo: preglednica palet, desno: grafika

BPM
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3.4 NC-osnove

Merilniki za merjenje opravljene poti in referenéne
tocke

Na strojnih oseh se nahajajo merilniki za merjenje poti, ki zajamejo
polozaje strojne mize oz. orodja. Na linearnih oseh so obi¢ajno
namesc&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
elektrini signal, iz katerega krmiljenje izraCuna natan¢ni dejanski
polozaj strojne osi.

Pri prekinitvi elektriénega toka se dodelitev med polozajem strojnih
vodil in izradunanim dejanskim poloZajem izgubi. Ce Zelite prvotno
dodelitev znova vzpostaviti, so na inkrementalnih merilnikih
referenéne oznake. Pri prehodu ez referenéno oznako krmiljenje
sprejme signal, ki oznaduje nespremenljivo strojno referenéno
toCko. Tako lahko krmiljenje znova vzpostavi dodelitev dejanskega
polozaja trenutnemu polozaju stroja. Pri merilnikih za merjenje
dolzine z referenénimi oznakami 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.

Programirljive osi
Programirljive osi krmiljenja so standardno sklade z definicijami osi
DIN 66217.

Oznake osi, ki jih je mogoce programirati, najdete v nasledniji
preglednici.

Glavna os Vzporedna os Rotacijska os
X u A
Y \Y B
z w C

@ Upostevaijte priroCnik za stroj!
Stevilo, poimenovanje in dodelitev programirljivih osi so
odvisne od stroja.

Vas proizvajalec stroja lahko definira dodatne osi, npr.
osi PLC.
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Referencéni sistem

Da krmilni sistem premakne os za dolo€eno pot potrebuje
Referenéni sistem.

Na orodnem stroju sluzi kot enostaven referenc¢ni sistem za
linearne osi merilnik dolzin, ki je montiran vzporedno z osjo.
Merilnik dolzin uporablja Steviléno érto, enodimenzionalni
koordinatni sistem.

Za premik toCke na Ravnino potrebuje krmilni sistem dve osi in
tako tudi referenéni sistem z dvema dimenzijama.

Za premik to¢ke v Prostor potrebuje krmilni sistem tri osi in

tako tudi referenéni sistem s tremi dimenzijami. Ce so tri osi
pravokotne ena na drugo, nastane t. i. tridimenzionalni kartezi€ni
koordinatni sistem.

Osnove | NC-osnove

0 Skladno s pravilom desne roke kaZejo konice prstov v
pozitivne smeri treh glavnih osi.

Za to&no dolocitev to¢ke v prostoru potrebujemo poleg razporeditve
treh dimenzij Se prvotno koordinato. Kot koordinatno izhodis¢e v

tridimenzionalnem koordinatnem sistemu sluzi skupno presecisce.
To presecisCe ima koordinate X+0, Y+0 in Z+0.

Da lahko krmilni sistem npr. vedno izvede menjave orodja na istem
polozaju, hkrati pa obdelavo vedno izvede glede na trenutno lego
obdelovalca, mora razlikovati med razli¢nimi referencnimi sistemi.
Krmilni sistem razlikuje naslednje referencne sisteme:
m  Koordinatni sistem stroja M-CS:

Machine Coordinate System

B Osnovni koordinatni sistem B-CS:
Basic Coordinate System

m Kordinatni sistem obdelovanca W-CS:
Workpiece Coordinate System

m  Koordinatni sistem obdelovalne ravni WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

m  Koordinatni sistem za vnos I-CS:
Input Coordinate System

m Koordinatni sistem orodja T-CS:
Tool Coordinate System

o Vsi referencni sistemi se nadgrajujejo. Podvrzeni so
kinematiCni verigi posameznega orodnega stroja.

Koordinatni sistem je pri tem referenéni sistem.

+Y\

ZA
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Koordinatni sistem stroja M-CS

Koordinatni sistem stroja ustreza opisu kinematike in tako dejanski
mehaniki orodnega stroja.

Glede na to, da mehanika orodnega stroja nikoli popolnoma ne
ustreza kartezi€énemu koordinatnemu sistemu, je koordinatni sistem
stroja sestavljen iz ve€ enodimenzionalnih koordinatnih sistemov.
Enodimenzionalni koordinatni sistemi ustrezajo fizikalnim osem
stroja, ki niso nujno pravokotne ena na drugo.

Polozaj in usmeritev enodimenzionalnih koordinatnih sistemov se
dolocijo s pomodjo translacij in rotacij glede na konico vretena v
opisu kinematike.

PoloZaj koordinatnega izhodi$¢a, tako imenovane ni¢elne to¢ke
stroja, proizvajalec stroja doloci v konfiguraciji stroja. Vrednosti

v konfiguraciji stroja dologajo ni€elni poloZaj merilnih sistemov in
ustreznih osi stroja. Ni¢elna to¢ka stroja ne leZi nujno v teoreti€énem

presecis€u fizikalne osi. LeZi lahko tudi izven obmodja premikanja.

Glede na to, da uporabnik ne more spreminjati vrednosti
konfiguracije stroja, sluzi koordinacijski sistem stroja za dologitev
konstantnih polozajev, npr. toCka menjava orodja.

Gumb

Uporaba

Uporabnik lahko doloc&i osni zamik v koordina-
tnem sistemu stroja s pomocjo vrednosti OFFSET v
preglednici referencnih tock.

Proizvajalec stroja glede na stroj konfigurira stolpce
OFFSET v upravljanju referenc¢nih tock.

®

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Odvisno od stroja ima lahko vase krmiljenje dodatno preglednico
referencnih toCk palet. Vas proizvajalec stroja lahko tam dologi
vrednosti ODMIK, ki delujejo Se pred vrednostmi ODMIK, ki ste jih
dologili v preglednici referenénih tock. Ce in katera referencna
toCka palete je aktivna, prikazuje zavihek PAL v dodatnem
prikazu stanja. Ker vrednosti ODMIK preglednice referencnih tock
palet niso vidne oz. jih ni mogoce urejati, obstaja med gibanjem
nevarnost trka!

» Upostevajte dokumentacijo vasega proizvajalca stroja

> Referenéne toCke palet uporabljajte izkljuéno v povezavi s
paletami

» Pred obdelavo preverite prikaz zavihka PAL
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o Izklju€no proizvajalcu stroja je dodatno na voljo tudi
t.i. funkcija OEM-ODMIK. S to funkcijo OEM-ODMIK je
mogoce za rotacijske in vzporedne osi dologiti dodatne
zamike osi.

Vse vrednosti ODMIK (vse navedene moZznosti vnosa
ODMIK) skupaj podajo razliko med AKTL. in D.REF.
polozajem osi.

Krmilni sistem izvede vse premike v koordinatnem sistemu stroja,
ne glede na to, v katerem referenénem sistemu se vnesejo
vrednosti.

Primer za triosni stroj z Y-osjo kot utorno osjo, ki ni postavljena
pravokotno na ZX-ravnini, je:

» V nacinu Pozicionranje z ro¢no navedbo izvedite NC-nizz L IY

+10

> Krmilni sistem iz dolo¢enih vrednosti posreduje potrebne Zelene

vrednosti za osi.
> Krmilni sistem premika med pozicioniranjem osi stroja Y in Z.

> Prikaza D.REF. in Z.REF. prikazujeta premike osi Y in osi Z v
koordinatnem sistemu stroja.

> Prikaza AKTL. in ZEL. prikazujeta izklju¢no premikanje osi Y v
koordinatnem sistemu za vnos.

» V nacdinu Pozicionranje z ro¢no navedbo izvedite NC-nizz L
1Y-10 M91

> Krmilni sistem iz dolo€enih vrednosti posreduje potrebne Zelene

vrednosti za osi.

> Krmilni sistem premika med pozicioniranjem izklju¢no os stroja
Y.

> Prikaza D.REF. In Z.REF. prikazujeta izkljuéno premikanje osi Y
v koordinatnem sistemu stroja.

> Prikaza AKTL. in ZEL. prikazujeta premike osi Y in osi Z v
koordinatnem sistemu za vnos.

Uporabnik lahko polozaje, ki se nanasajo na ni¢elno to¢ko stroja

programira, npr. s pomocjo dodatne funkcije M91.

Osnove | NC-osnove

78 HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski priro¢nik Programiranje DIN/ISO | 01/2021



Osnove | NC-osnove

Osnovni koordinatni sistem B-CS

Osnovni koordinatni sistem je tridimenzionalni kartezi¢ni koordinatni
sistem, &igar koordinatno izhodiS¢e predstavlja konec opisa
kinematike.

Orientacija osnovnega koordinatnega sistema ustreza v Stevilnih
primerih orientaciji koordinatnega sistem stroja. Do izjem lahko
pride, Ce izdelovalec stroja uporabi dodatne kinemati¢ne pretvorbe.

Kinematiko stroja in s tem polozaj koordinatne izhodiS¢a za
osnovni koordinatni sistem doloci v konfiguraciji stroja izdelovalec.
Uporabnik ne more spreminjati vrednosti konfiguracije stroja.
Osnovni koordinatni sistem sluzi za dolo¢anje polozaja in
orientacije koordinatnega sistem obdelovanca.

Gumb u poraba Hm:no obratovanje fone] m‘i’!‘iﬁ‘ﬂﬁ@tﬂlj‘g: //

OSNOVNA
TRANSFORM.

OFFSET

Uporabnik posreduje poloZaj in usmeritev koordi-  —— B E— B
natnega sistema obdelovanca, npr. s pomo¢jo 3D- : :g 2 o o o]

tipalnega sistema. Krmiljenje shrani posredovane

|
vrednosti glede osnovnega koordinatnega sistema : = 2 = 5 l'r;wg

kot vrednosti OSNOVNA TRANSFORM. v upravljanje e ;I

referencnih tock. 1ox 90w
100% F-OVR LIMIT 1 ‘ s100% J L
x| Y003]c | +0.000 \ e
A I I 3 . ] +72. 640/ @l +0.000

@ Proizvajalec stroja glede na stroj konfigurira stolpce 5,000 ) 1 {E@
OSNOVNA TRANSFORM. v upravljanju referen¢nih tock. S

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Odvisno od stroja ima lahko vase krmiljenje dodatno preglednico
referencnih toCk palet. Vas proizvajalec stroja lahko tam dolodi
vrednosti OSNOVNA TRANSFORMACIJA, ki delujejo Se pred
vrednostmi OSNOVNA TRANSFORMACIJA, ki ste jih dologili v
preglednici referenénih togk. Ce in katera referenéna tocka palete
je aktivna, prikazuje zavihek PAL v dodatnem prikazu stanja. Ker
vrednosti OSNOVNA TRANSFORMACIJA preglednice referen¢nih
toCk palet niso vidne oz. jih ni mogocCe urejati, obstaja med
gibanjem nevarnost trka!

» Upostevajte dokumentacijo vasega proizvajalca stroja

> Referencne tocke palet uporabljajte izklju¢no v povezavi s
paletami

» Pred obdelavo preverite prikaz zavihka PAL
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Koordinatni sistem obdelovanca W-CS

Koordinatni sistem obdelovanca je tridimenzionalni kartezi¢ni
koordinatni sistem, €igar koordinatno izhodis¢e je aktivha
referenéna tocka.

Polozaj in usmeritev koordinatnega sistema obdelovanca sta
odvisna od vrednosti OSNOVNA TRANSFORM. aktivne vrstice
preglednice referenénih tock.

Gumb

OSNOVNA
TRANSFORM.

OFFSET

Uporaba

Uporabnik posreduje polozaj in usmeritev koordi-
natnega sistema obdelovanca, npr. s pomocjo
3D-tipalnega sistema. Krmiljenje shrani posredo-
vane vrednosti glede osnovnega koordinatnega
sistema kot vrednosti OSNOVNA TRANSFORM. v
upravljanje referencnih tock.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov

Uporabnik dolo¢a v koordinatnem sistemu obdelovanca poloZzaj
in orientacijo koordinatnega sistema obdelovalne ravni s pomogjo
pretvorb.

Pretvorbe v koordinatnem sistemu obdelovanca
B Funkcije 3D ROT

® Funkcije PLANE

® Cikel G80 ODBDELOVALNI NIVO

B Cikel G53/G54 NICELNA TOCKA
(zamik pred vrtenjem obdelovalne ravnine)

® Cikel G28 ZRCALJENJE
(zrcaljenjepred vrtenjem obdelovalne ravnine)

Rezultat nadgrajujocih se pretvorb je odvisen od
zaporedja programiranja.

V vsakem koordinatnem sistemu programirajte izkljuéno
navedene (priporocene) transformacije. To velja

tako za nastavitev kot za ponastavitev transformacij.
Odstopajoc¢a uporaba lahko privede do nepri¢akovanih
ali neZelenih polozZajev. Pri tem upoStevajte naslednje
napotke za programiranje.

Napotki za programiranje:

= Ce transformacije (zrcaljenje in premik) programirate
pred funkcijami PLANE (razen funkcija PLANE AXIAL),
se s tem spremeni polozaj obracalne tocke (prvotni
polozaj koordinatnega sistema obdelovalne ravnine
WPL-CS) in usmeritev rotacijskih osi
B zamik spremeni samo polozZaj obra¢alne tocke
® zrcaljenje spremeni samo usmeritev rotacijskih osi

® V povezavi s funkcijo PLANE AXIAL in ciklom G80
programirane transformacije (zrcaljenje, rotacija in

skaliranje) ne vplivajo na polozaj obragalne tocke ali
usmeritev rotacijskih osi

80
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o Brez aktivnih pretvorb v koordinatnem sistemu
obdelovanca sta polozaj in orientacija koordinatnega
sistema obdelovalne ravnine in koordinatnega sistema
obdelovanca enaka.

Na 3-osnem stroju ali pri pravem 3-osnem obdelovanju
v koordinatnem sistemu obdelovanca ni transformacij.
Vrednosti OSNOVNA TRANSFORM. aktivne vrstice
preglednice referencnih tock delujejo pri tem prevzemu
neposredno na koordinatni sistem obdelovalne ravnine.

V koordinatnem sistemu obdelovalne ravni so seveda
mogoce nadaljnje transformacije

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem obdelovalne
ravnine WPL-CS", Stran 82
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Koordinatni sistem obdelovalne ravnhine WPL-CS
Koordinatni sistem obdelovalne ravnine je tridimenzionalni
kartezi¢ni koordinatni sistem.

Polozaj in orientacija koordinatnega sistema obdelovalne
ravnine sta odvisni od aktivnih pretvorb v koordinatnem sistemu
obdelovanca.

Brez aktivnih pretvorb v koordinatnem sistemu
obdelovanca sta polozZaj in orientacija koordinatnega
sistema obdelovalne ravnine in koordinatnega sistema
obdelovanca enaka.

Na 3-osnem stroju ali pri pravem 3-osnem obdelovanju
v koordinatnem sistemu obdelovanca ni transformacij.
Vrednosti OSNOVNA TRANSFORM. aktivne vrstice
preglednice referencnih tock delujejo pri tem prevzemu

neposredno na koordinatni sistem obdelovalne ravnine.

Uporabnik dolo¢a v koordinatnem sistemu obdelovalne ravnine
polozaj in orientacijo koordinatnega sistema za vnos s pomocjo

pretvorb.

Pretvorbe v koordinatnem sistemu obdelovalne ravnine
u Cikel G53/G54 NICELNA TOCKA

Cikel G28 ZRCALJENJE
Cikel G73 VRTENJE

Cikel G72 FAKTOR DIMENZ.
PLANE RELATIVE

Kot funkcija PLANE deluje PLANE RELATIVE v
koordinatnem sistemu obdelovanca in usmerja
koordinatni sistem obdelovalne ravnine.

Vrednosti dodatnega vrtenja se pri tem vedno nanas$ajo
na trenutni koordinatni sistem obdelovalne ravnine.

Osnove | NC-osnove

Rezultat nadgrajujo€ih se pretvorb je odvisen od
zaporedja programiranja.

Brez aktivnih pretvorb v koordinatnem sistemu
obdelovalne ravnine sta poloZaj in orientacija
koordinatnega sistema za vnos in koordinatnega
sistema obdelovalne ravnine enaka.

Na 3-osnem stroju ali pri pravem 3-osnem obdelovaniju
v koordinatnem sistemu obdelovanca ni transformacij.
Vrednosti OSNOVNA TRANSFORM. aktivne vrstice
preglednice referenénih tock delujejo pri tem prevzemu
neposredno na koordinatni sistem za vnos.

82
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Koordinatni sistem za vnos I-CS

Koordinatni sistem za vnos je tridimenzionalni kartezi¢ni koordinatni
sistem.

Polozaj in orientacija koordinatnega sistema za vnos sta odvisni od
aktivnih pretvorb v koordinatnem sistemu obdelovalne ravnine.

o Brez aktivnih pretvorb v koordinatnem sistemu
obdelovalne ravnine sta poloZaj in orientacija
koordinatnega sistema za vnos in koordinatnega
sistema obdelovalne ravnine enaka.

Na 3-osnem stroju ali pri pravem 3-osnem obdelovanju
v koordinatnem sistemu obdelovanca ni transformacij.
Vrednosti OSNOVNA TRANSFORM. aktivne vrstice
preglednice referencnih tock delujejo pri tem prevzemu
neposredno na koordinatni sistem za vnos.

Uporabnik dolo¢i s pomodgjo nizov premikanja v koordinatnem
sistemu za vnos poloZaj orodja in s tem poloZaj koordinatnega
sistema orodja.

o Tudi prikazi ZEL., AKTL., LAG in ISTRW se nanaSajo na
koordinatni sistem za vnos.

Nizi premikanja v koordinatnem sistemu za vnos:
= Nizi premikov, vzporedni z osjo
® Nizi premikov s kartezi¢nimi ali polarnimi koordinatami
Primer
N70 X+48 R+*

N70 GO1 X+48 Y+102 Z-1.5 RO*

0 Orientacija koordinatnega sistema orodja se lahko
izvede v razli¢nih referenénih sistemih.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem orodja T-CS",
Stran 84
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Konturo, ki se nana$a na izvor koordinatnega
sistema za vnos, je mogoce zelo enostavno
poljubno pretvoriti.
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Koordinatni sistem orodja T-CS

Koordinatni sistem orodja je tridimenzionalni kartezi¢ni koordinatni

sistem, &igar koordinatno izhodis¢e je referenéna to¢ka orodja.

Na to toCko se nanaSajo vrednosti preglednice orodij, L in R pri

rezkalnih orodjih in ZL, XL ter YL pri struznih orodijih. ’ : ‘ ’ ; : ‘ ’ ; ‘
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev, . L A L A
testiranje in izvedba NC-programov ] \
Glede na vrednosti iz preglednice orodij se izhodis€e koordinatnega
sistema orodja premakne na tocko vodenja orodja TCP. Kratica
TCP pomeni Tool Center Point.

Ce se program NC ne nanas$a na konica orodja, je treba toko

vodenja orodja premakniti. Potreben premik se izvede v programu
NC s pomocdjo delta vrednosti pri priklicu orodja.

o V grafiki prikazan polozaj TCP je zavezujo€ v povezavi s
popravkom orodja 3D.

o Uporabnik dolo¢i s pomodgjo nizov premikanja v
koordinatnem sistemu za vnos poloZaj orodja in s tem
polozaj koordinatnega sistema orodja.

Usmeritev koordinatnega sistema orodja je pri pri aktivni dodatni
funkciji M128 odvisna od trenutne nastavitve orodja.

Nastavitev orodja v koordinatnem sistemu stroja:

Primer
N70 GO1 X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128*
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o Pri prikazanih nizih premikanja z vektoriji je mogo¢ 3D-
popravek orodja s pomocjo vrednosti popravkov DL, DR
in DR2 iz niza T ali korekcijske preglednice .tco.

Nacini delovanja vrednosti popravkov so odvisni od vrste
orodja.

Krmilni sistem prepozna razli¢ne vrste orodja s pomocjo
stolpcev L, R in R2 v preglednici orodij:

B R27pg + DR27p + DR2prog = 0
— Celni rezkar
= R2TAB + DRZTAB + DR2PROG = RTAB + DRTAB +

DRproc
— Krozni ali kroglasti rezkar

5 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < R7ag + DRyag +

DRproG
— Kotni krozni ali tori¢ni rezkar

o Brez funkcije TCPM ali dodatne funkcije M128
je orientacija koordinatnega sistema orodja in
koordinatnega sistema za vnos enaka.
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Poimenovanje osi na rezkalnih strojih

Osi X, Y in Z na vaSem rezkalnem stroju se imenujejo tudi orodna
os, 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 z
Y z X
z X Y

Polarne koordinate

Ce je obdelovalna risba pravokotno dimenzionirana, tudi pri

sestavljanju NC-programa uporabite pravokotne koordinate. Pri

obdelovancih s kroznimi loki ali pri kotnih podatkih je pogosto

enostavneje, ¢e poloZaje dolocite s polarnimi koordinatami.

Za razliko od pravokotnih koordinat X, Y in Z opisujejo polarne

koordinate samo polozaje v eni ravnini. Polarne koordinate imajo

svojo ni¢elno tocko v polu CC (CC = circle centre; angl. sredisCe

kroga). Polozaj v ravnini je jasno doloc¢en s:

® polmerom polarnih koordinat: razmik med polom CC in
poloZajem

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

Dolo€anje pola in referenéne osi kota

Pol dolocite z dvema koordinatama v pravokotnem koordinatnem
sistemu v eni od treh ravnin. Tako je jasno dolo¢ena tudi referen¢na
os kota za kot polarnih koordinat H.

Polarne koordinate (ravnina) Referenéna os kota

XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z

vi
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Absolutni in inkrementalni polozaji obdelovanca

Absolutni polozaji obdelovanca

Ce se koordinate poloZaja nanasajo na nicelno 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=10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementalni polozaji obdelovanca

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

Inkrementalno mero oznacite z funkcije G91 pred oznako osi.

Primer 2: vrtine z inkrementalnimi koordinatami

Absolutne koordinate vrtine 4

X=10 mm

Y =10 mm

Vrtina 5 glede na 4 Vrtina 6 glede na 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolutne in inkrementalne polarne koordinate

Absolutne koordinate se vedno nanasajo na pol in referen¢no os
kota.

Inkrementalne koordinate se vedno nana$ajo na nazadnje
programiran polozaj orodja.
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Izbira referenéne tocke

Risba obdelovanca prikazuje dolo&en oblikovni element
obdelovanca kot absolutno referen¢no tocko (nic¢elno tocko), ki
je obi€ajno vogal obdelovanca. Pri dolo€anju referenéne toc¢ke
obdelovanec najprej usmerite proti strojnim osem in orodje
premaknite za vse osi v znan poloZaj proti obdelovancu. Za ta
polozaj postavite prikaz krmiljenja na ni¢ ali na vnaprej doloceno
vrednost poloZaja. Tako obdelovanec dodelite referenénemu
sistemu, ki velja za prikaz krmiljenja ali va§ NC-program.

Ce prikaz obdelovanca prikazuje relativne referenéne tocke,
preprosto uporabite cikle za izraCun koordinat.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje ciklov
obdelave

Ce mere na prikazu obdelovanca za NC ne ustrezajo, izberite
za referenéno tocko polozaj ali vogal obdelovanca, s katerega
boste lahko najenostavneje ugotovili mere preostalih polozajev
obdelovanca.

Najenostavneje boste izhodis¢ne tocke dolodili s 3D-tipalnim
sistemom HEIDENHAIN.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov

Primer

Risba obdelovanca prikazuje izvrtine (od 1 do 4), katerih dimenzije
se nanasajo na absolutno referenéno tocko s koordinatama X =

0, Y =0. Izvrtine (od 5 do 7) se nanaSajo na relativno referen¢no
toCko z absolutnima koordinatama X = 450, Y = 750. S ciklom
Zamik nicelne tocke lahko ni¢elno to¢ko za¢asno premaknete na
polozaj X = 450, Y = 750, da izvrtine (od5 do 7) programirate brez
dodatnih izraCunov.
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3.5 Odpiranje in vnos NC-programov

Zgradba NC-programa v DIN/ISO

NC-program je sestavljen iz zaporedja NC-nizov. Desna slika
prikazuje elemente NC-niza.

Krmiljenje samodejno ostevil¢i NC-nizeNC-programa glede na NC-niz
strojni parameter blockincrement (105409). Strojni parameter
blockincrement (105409) doloca razpon koraka Stevilk nizov. N1°‘G°° G40 X+10 Y+5 F1°°’M3

Prvi NC-nizaNC-programa je oznacen z %, imenom programa in ‘ ‘
izbrano mersko enoto. Funkcija poti Besede
Naslednji NC-nizi vsebujejo informacije o:

surovcu

priklicih orodja

premikih na varnostni polozaj

pomikih in Stevilih vrtljajev

poti gibanja, cikli in dodatne funkcije

Zadnji NC-niz NC-programa je oznacen z N99999999, imenom
programa in izbrano mersko enoto.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Stevilka niza

Krmiljenje ne izvede preverjanja glede trka med orodjem in
obdelovancem. Med primikom po zamenjavi orodja obstaja
nevarnost trka!

» Po potrebi programirajte dodaten varen vmesni polozaj
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Dolocitev surovca: G30/G31

Takoj po odprtju novega NC-programa dolocite neobdelan surovec.
Za naknadno dolo¢anje surovca pritisnite tipko SPEC FCT, gumb
PROGRAMSKA DOLOCILA in nato gumb OBLIKA BLK. To definicijo
krmiljenje potrebuje za graficne simulacije.

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

Krmiljenje lahko prikaZe razli¢ne oblike surovca:

Gumb Funkcija

Dolo€anje pravokotnega surovca

Dolo¢anje valjastega surovca

Dolo€anje rotacijsko simetricnega surovca poljub-
ne oblike

Pee

Datoteko STL nalozite kot surovec

Izbirno dodatne datoteke STL nalozite kot kon¢ne
izdelke

0

Pravokotni surovec

Stranice kvadra leZijo vzporedno z osmi X, Y in Z. Ta surovec je

dolo€en z dvema kotnima to¢kama:

= Tocka MIN G30: najmanj$a koordinata X, Y in Z kvadra; vnos
absolutnih vrednosti

® ToCka MAX G31: najvecdja koordinata X, Y in Z kvadra. Vnesite
absolutne ali inkrementalne vrednosti

Osnove | Odpiranje in vnos NC-programov

Primer
%NEU G71 * Zacetek programa, ime, merska enota
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40* Os vretena, koordinate tocke MIN
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0* Koordinate tocke MAX
N99999999 %NEU G71 * Konec programa, ime, merska enota
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Valjast surovec

Valjast surovec je dolo¢en z merami valja:

m X, Y, ali Z: rotacijska os

®m D, R: premer ali polmer valja (s pozitivnim predznakom)
L: dolzina valja (s pozitivnim predznakom)

DIST: zamik vzdolz rotacijske osi

DI, RI: notranji premer ali polmer votlega valja

o Parametra DIST in Rl ali DI sta poljubna in ju ni treba
programirati.

Primer
%NEU G71 * Zacetek programa, ime, merska enota
N10 BLK OBLIKA VALJA Z R50 L105 DIST+5 RI10* Os vretena, polmer, dolzina, razdalja, notranji polmer
N99999999 %NEU G71 * Konec programa, ime, merska enota

Rotacijsko simetricen surovec poljubne oblike

Konturo rotacijsko simetricnega surovca dolo€ite v podprogramu.
Ob tem kot rotacijsko os uporabite os X, Y ali Z. z

Pri dolocitvi surovca izberete opis konture:
= DIM_D, DIM_R: premer ali polmer rotacijsko simetriCnega

o
 _

surovca o

® LBL: podprogram z opisom konture
Opis konture lahko v rotacijski osi vsebuje negativne vrednosti, v

glavni osi pa le pozitivne. Kontura mora biti zaklju¢ena, kar pomeni,
da je zaCetek konture enak koncu konture.

Ce dologite rotacijsko simetriéni surovec z inkrementalnimi

7\

koordinatami, potem so mere neodvisne od programiranja premera.

o Navedba podprograma se lahko izvede s Stevilko, z
imenom ali s parametrom QS.
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Osnove | Odpiranje in vnos NC-programov

Zacetek programa, ime, merska enota

Os vretena, nacin interpretacije, Stevilka podprograma
Konec glavnega programa

Zacetek podprograma

Zacetek konture

Programiranje v pozitivni smeri glavne osi

Konec konture

Konec podprograma

Primer

Konec programa, ime, merska enota

Datoteke STL kot surovec in izbirni kon¢ni izdelek

Integracija datotek STL kot surovec in konéni izdelek je udobna
predvsem v povezavi s programi CAM, saj so tukaj poleg NC-
programa prisotni tudi potrebni 3D-modeli.

6 Manjkajo¢e 3D-modele, npr. polizdelki v ve€ lo€enih
obdelovalnih korakih, lahko v nac¢inu delovanja Preizkus
programa s pomocjo gumba 1ZVOZ OBDELOVAN.
ustvarite neposredno na krmiljenju.

Velikost datoteke je odvisna od kompleksnosti
geometrije.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik
Nastavitev, testiranje in izvedba NC-programov

0 Upostevajte, da so datoteke STL omejene glede Stevila
dovoljenih trikotnikov:

= 20.000 trikotnikov na datoteko STL v formatu ASCII

® 50.000 trikotnikov na datoteko STL v binarnem
formatu

Binarne datoteke krmiljenje naloZi hitreje.

V definiciji surovca na zeleno datoteko STL nakazete s pomocjo
podatkov poti. Uporabite gumb IZBIRA DATOTEKE, da krmiljenje
podatke poti prevzame samodejno.

Ce ne Zelite naloziti konénega izdelka, zaprite pogovorno okno po
definiciji surovca.

6 Podatke poti za datoteko STL lahko izvedete tudi s
pomocjo neposrednega vnosa besedila ali parametra
Qs.

©
N
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Primer
%NEU G71 * Zacetek programa, ime, merska enota
N10 BLK FORM FILE "TNC:\...stl" TARGET "TNC:\...stl"* Podatki poti za surovec, podatki poti za izbirni kon¢ni izdelek
N99999999 %NEU G71 * Konec programa, ime, merska enota

0 Ce se NC-program in 3D-model nahajata v mapi ali v
definirani strukturi mape, potem relativni podatki poti
poenostavijo naknadno premikanje datotek.

Dodatne informacije: "Napotki za programiranje",
Stran 239

Odpiranje novega NC-programa

NC-program vedno vnesite v na¢inu Programiranje. Primer za [Eleene sbistovanie | @ <os:anizame
odpiranje programa:

?

» Nadcin: pritisnite tipko Programiranje

» Pritisnite tipko PGM MGT g & 7‘
> Krmiljenje odpre upravljanje podatkov. ‘

Izberite imenik, v katerega Zelite shraniti nov NC-program:
IME DATOTEKE = NOVO.I : B C

N » Vnos novega programa

» Potrdite s tipko ENT

» Za izbiro merske enote pritisnite gumb MM ali
INCH

> Krmiljenje preklopi v okno programa in odpre
pogovorno okno za dolo¢anje BLK-FORM
(surovec).

» |zbira pravokotnega surovca: pritisnite gumb za
@ pravokotno obliko surovca

MM

OBDELOVALNA RAVNINA V GRAFIKI: XY

‘ - ‘ » Vnesite os vretena, npr. G17

DOLOCITEV SUROVCA: MINIMUM

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

DOLOCITEV SUROVCA: MAKSIMUM

Nt » Zaporedoma vnesite koordinate X, Y in Z toCke
MAX in vsak vnos potrdite s tipko ENT
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Primer
%NEU G71 * Zacetek programa, ime, merska enota
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40* Os vretena, koordinate tocke MIN
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0* Koordinate tocke MAX
N99999999 %NEU G71 * Konec programa, ime, merska enota

Krmiljenje samodejno ustvari prvi in zadnji NC-nizNC-programa.

o Ce ne Zelite programirati dologitve surovca, s tipko DEL
prekinite pogovorno okno pri moznosti Obdelovalni nivo
v grafiki: XY!

Programiranje premikov orodja v DIN/ISO

Za programiranje NC-niza pritisnite tipko SPEC FCT. Pritisnite gumb [E5656 ebratovania @F-ooramranie T &
PROGRAMSKE FUNKCIJE in nato gumb DIN/ISO. Ce zelite pridobiti
ustrezno kodo G, lahko uporabite tudi sive funkcijske tipke za pot.

i

o Ce funkcije DIN/ISO vna$ate s érkovno tipkovnico,
priklju¢eno prek USB, poskrbite, da bodo izbrane velike
tiskane Crke.

Primer pozicionirnega niza

» Pritisnite tipko G

» Vnesite 1 in pritisnite tipko ENT, da odprete

EnT NC-niz
KOORDINATE?
» Vnesite 10 (ciline koordinate za os X)
» Vnesite 20 (ciline koordinate za os Y)
enT » S tipko ENT se pomaknite na naslednje
vprasanje

Tir sredisScne tocke orodja

» Vnesite 40 in potrdite s tipko ENT za premikanje
brez popravka polmera orodja
Izbirno
» Premikanje levo ali desno od programirane
- konture: pritisnite gumb G41 ali G42
o
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Osnove | Odpiranje in vnos NC-programov

POMIK F=?
» Vnesite 100 (pomik za to pot gibanja 100 mm/min)
Nt » S tipko ENT se pomaknite na naslednje
vpraSanje

DODATNA FUNKCIJA M?

» Vnesite funkcijo 3 (za dodatno funkcijo M3 Vklop vretena).

m » Ob pritisku tipke KONEC krmiljenje pogovorno
okno zapre.

Primer
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3*

Prevzem dejanskega polozaja

Krmiljenje omogoca prevzem trenutnega polozaja orodja v
NC-program, ¢e npr.

B programirate nize za premikanje

® programirate cikle

Za prevzemanije pravilnih vrednosti polozaja sledite naslednjemu
postopku:

» polje za vnos v NC-nizu pozicionirate na mestu, na katerem
zelite prevzeti polozaj
» |zberite funkcijo Prevzem dejanskega polozaja

> Krmiljenje v orodni vrstici prikazuje osi, katerih
polozaje lahko prevzamete.

- ‘ > |zberite os

> Krmiljenje aktualen polozaj izbrane osi zapiSe v
aktivno polje za vnos.

o Kljub aktivnemu popravku polmera krmiljenje v
obdelovalni ravnini vedno prevzame koordinate srediS¢a
orodja.

Krmiljenje upoSteva aktiven popravke dolZine orodja in v
orodni osi vedno prevzame koordinate konice orodja.

Krmiljenje ohrani orodno vrstico za izbiro

osi aktivno do ponovnega pritiska tipke

Prevzem dejanskega polozaja. To velja tudi, ¢e trenutni
NC-niz shranite ali s pomocjo tipke za funkcijo poti
odprete nov NC-niz. Ce morate s pomogjo gumba izbrati
razli¢ico vnosa (npr. popravek polmera), krmiljenje zapre
orodno vrstico za izbiro osi.

Pri aktivni funkciji obra¢anje ovdelov. ravni funkcija
Prevzem dejanskega poloZaja ni dovoljena.
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Urejanje NC-programa

0 Med izvajanjem ne morete vec urejati aktivnega NC-
programa.

Medtem, ko sestavljate ali spreminjate NC-program, lahko s

puscicnimi tipkami ali gumbi izberete vsako vrstico v NC-programu
in posamezne besede niza:

Gumbl/tipka

Funkcija

PrejsSnja stran.

STRAN

Naslednja stran.

ZACETEK

Skok na zaCetek programa.

Skok na konec programa.

Spremenite polozaj trenutnega NC-niza na zaslo-
nu. Tako lahko prikazete ve¢ NC-nizov, ki so
programirani pred trenutnim NC-nizom

Brez funkcije, ko je NC-program povsem viden
na zaslonu

Spremenite polozaj trenutnega NC-niza na zaslo-
nu. Tako lahko prikazete ve¢ NC-nizov, ki so
programirani za trenutnim NC-nizom

Brez funkcije, ko je NC-program povsem viden
na zaslonu

Preskok z NC-niza na NC-niz

Izbira posameznih besed v NC-nizu

96

Izbira doloenega NC-niza

Dodatne informacije: "Uporaba tipke GOTQO",
Stran 184

Osnove | Odpiranje in vnos NC-programov
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Gumbl/tipka Funkcija

® Ponastavitev vrednosti izbrane besede na nic.
B Brisanje napacne vrednosti.
® Brisanje sporocila o napaki, ki ga je mogoce

izbrisati.
%] Brisanje izbrane besede.
= Brisanje izbranega NC-niza

® Brisanje ciklov in delov programa.

VLAGANHE
ZADNJEGA
NG BLOKA

Vnos NC-niza, ki ste ga nazadnje urejali ali izbri-
sali

Vnos NC-niza na poljubno mesto
» Izberite NC-niz, za katerim Zelite vnesti nov NC-niz
» Odprite pogovorno okno

Shranjevanje sprememb

Krmiljenje privzeto shrani spremembe samodejno, ko zamenjate
nacin delovanja ali izberete upravljanje datotek. Ce zelite
namenoma shraniti spremembe NC-programa, sledite
naslednjemu postopku:

» |zberite orodno vrstico s funkcijami za shranjevanije.

» Pritisnite gumb SHRANJEV.

> Krmiljenje shrani vse spremembe, ki ste jih
izvedli po zadnjem shranjevanju.

SHRANJEV

Shranjevanje NC-programa v novi datoteki

Vsebino trenutno izbranega NC-programa lahko shranite pod
drugim imenom programa. Pri tem sledite naslednjemu postopku:

» |zberite orodno vrstico s funkcijami za shranjevanje.
‘ ST ‘ » Pritisnite gumb SHRANI KOT

o > Krmiljenje prikaZe okno, v katerem lahko vnesete
imenik in novo ime datoteke.

» Z gumbom SPREMENI lahko izberete ciljno mapo
» Vnesite ime datoteke.

» Potrdite z gumbom OK ali s tipko ENT oziroma
postopek koncCajte s pritiskom gumba PREKINI

0 Datoteko, ki ste jo shranili zgumbom SHRANI KOT,
najdete v upravitelju datotek tudi s pomocjo gumba
ZADN. DATOT.
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Razveljavitev sprememb

Vse spremembe, ki ste jih izvedli po zadnjem shranjevanju, lahko
razveljavite. Pri tem sledite naslednjemu postopku:

» |zberite orodno vrstico s funkcijami za shranjevanije.
» Pritisnite gumb UKINITEV SPREMEMBE

> Krmiljenje prikaze okno, v katerem lahko potrdite
ali prekliCete postopek.

» Spremembe zavrzete z gumbom DA ali s tipko

ENT oziroma postopek prekinete s pritiskom
gumba NE

UKINITEV
SPREMEMBE

Spreminjanje in vnos besed

» Izberite novo besedo v NC-nizu

» PrepiSite z novo vrednostjo

> Med izbiranjem besede je na voljo pogovorno okno.
» Za konec spreminjanja pritisnite tipko END.

Ce zelite vnesti besedo, pritiskajte pus&icni tipki (v desno ali levo),
da se pojavi zeleno pogovorno okno, v katerega vnesite zeleno
vrednost.

Iskanje enakih besed v razliénih NC-nizih
» Za izbiro besede v NC-nizu pritiskajte puscicne
tipke, dokler Zzelena beseda ni oznacena
» S puscicnimi tipkami izberite NC-niz
® Pusgica navzdol: iS€i naprej
® Pusgica navzgor: iS¢ nazaj
Oznaka je v NC-nizu, ki ste ga izbrali na novo, na enakem mestu
kot v nazadnje izbranem NC-nizu.

0 Ce ste iskanje zagnali v zelo dolgih NC-programih,
krmiljenje prikaZe simbol s prikazom napredka. Po
potrebi lahko iskanje kadar koli prekinete.

Osnove | Odpiranje in vnos NC-programov
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Oznacdevanje, kopiranje, izrezovanje in dodajanje delov
programa

Za kopiranje delov programa znotraj nekega NC-programa ali v nek [[Bl7eeno eotacovanie) B3 r-ooranizanie =] -

drug NC-program so v krmiljenju na voljo naslednje funkcije:

i

Gumb Funkcija

Vklop funkcije oznadevanja

IZBIRANJE
BLOKA

Izklop funkcije oznacevanja

BRISANGE Izrezovanje oznaCenega niza :
BLOKA ‘* E“f:;:" KOPIRANIE
QZNACEV.
i Vstavljanje niza, ki je v pomnilniku
BLOKA
G Kopiranje oznacenega niza
BLOKA

Za kopiranje delov programa upoS$tevajte naslednjo postopek:

» |zberite orodno vrstico s funkcijami oznagevanja.

Izberite prvi NC-niz dela programa, ki ga zelite kopirati
Oznacba prvega NC-niza: pritisnite gumb IZBIRANJE BLOKA.
Krmiljenje osvetli NC-niz in prikaze gumb PREKIN. OZNACEV..

Kazalec premaknite na zadnji NC-niz dela programa, ki ga zelite
kopirati ali izrezati.

> Krmiljenje prikaZze vse oznacene NC-nize v drugi barvi. Funkcijo
oznacevanja lahko kadar koli prekinete tako, da pritisnete gumb
PREKIN. OZNACEV..

» Za kopiranje oznacenega dela programa pritisnite gumb
KOPIRANJE BLOKA, za izrezovanje oznacenega dela programa
pa gumb IZREZ BLOKA.

> Krmiljenje shrani oznaceni blok.

vV Vv Vvyy

Ce Zelite del programa prenesti v drug NC-program,
potem na tem mestu prek upravljanja datotek najprej
izberite Zelen NC-program.

» S puscicnimi tipkami izberite NC-niz, za katerim Zelite vstaviti
kopirani (izrezani) del programa

» Za vstavljanje shranjenega dela programa pritisnite gumb
VNOS BLOKA

> Za konec izvajanja funkcije oznaCevanja pritisnite gumb
PREKIN. OZNACEV.
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Funkcija iskanja krmiljenja

S funkcijo iskanja krmiljenja lahko v NC-programu iS¢ete poljubna
besedila in jih po potrebi tudi zamenjate z novim besedilom.

Iskanje poljubnih besedil

‘ ISKANJE ‘

ISKANJE

ISKANJE

KONEC

100

>
>

Izbira funkcije iskanja [El7o670 sbratovanio) Prosranizants = zﬁ\
Krmiljenje prikaze okno iskanja in v orodni vrstici el e o
prikaze funkcije iskanja, ki so na voljo. -
Vnesite besedilo, ki ga Zelite poiskati, npr.: a1
ORODJE RV
——— TSKANJE
I i i i H H oo Go1 xe15 ve Suaial aln ZAUENTAT »
Izberite iskanje naprej ali nazaj ]
Zagon iskalnega postopka e e ' "
Krmiljenje preskoci na naslednji NC-niz, v
katerem je shranjeno iskano besedilo. ‘
Ponavljanje iskalnega postopka SR SRR S [ [— — (T T

Krmiljenje preskoci na naslednji NC-niz, v
katerem je shranjeno iskano besedilo.

Za konec izvajanja funkcije iskanja pritisnite
gumb Konec
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Iskanje in zamenjava poljubnih besedil

NAPOTEK

Opozorilo: mogo¢a je izguba datotek!

Funkciji ZAMENJAJ in ZAMENJAJ VSE brez opozorila prepiSeta
vse najdene elemente sintakse. Krmiljenje pred zamenjavo ne
izvede nobenega samodejnega zasCitenja obstojeCe datoteke.
Pri tem so lahko NC-programi trajno poskodovani.

» Po potrebi pred zamenjavo naredite varnostne kopije NC-
programov

» Funkciji ZAMENJAJ in ZAMENJAJ VSE uporabljajte z ustrezno
previdnostjo

o Med izvajanjem funkciji ISKANJE in ZAMENJAJ
v aktivnem NC-programu nista mozni. Ti funkciji
prepre€uje tudi aktivna za&¢ita pred pisanjem.

» Izberite NC-niz, v katerem je shranjena beseda, ki jo iSCete

» lzbira funkcije iskanja

> Krmiljenje prikaZe okno iskanja in v orodni vrstici
prikaze funkcije iskanja, ki so na voljo.

» Pritisnite gumb AKTUALNA BESEDA

> Krmiljenje prevzame prvo besedo trenutnega
NC-niza. Po potrebi znova pritisnite gumb, da
prevzamete Zeleno besedo.

» Zagon iskalnega postopka

> Krmiljenje preskoci na naslednje iskano besedilo.

» Ce Zelite zamenjati besedilo in se nato pomakniti
na naslednje najdeno mesto, pritisnite gumb
ZAMENJAJ, &e Zelite zamenjati vsa najdena
besedilna mesta: pritisnite gumb ZAMENJAJ VSE,
ali ¢e besedila ne Zelite zamenjati in se samo
pomakniti na naslednje najdeno mesto, pritisnite

ISKANJE

ISKANJE
ZAMENJAT

gumb ISKANJE
» Za konec izvajanja funkcije iskanja pritisnite
R gumb Konec
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3.6 Upravljanje datotek

Datoteke

Datoteke v krmiljenju Vrsta

NC-programi

v obliki HEIDENHAIN H

v obliki DIN/ISO A

Zdruzljivi NC-programi

Programi z obdelovalnimi nizi HEIDENHAIN .HU

Programi s konturami HEIDENHAIN .HC

Preglednice za

orodja T

zalogovnike orodij .TCH

ni¢elne tocke .D

toCke .PNT

referencne tocke .PR

tipalne sisteme .TP

varnostne kopije datotek .BAK

odvisne podatke (npr. tocke zgradbe) .DEP

prosto dolocljive preglednice .TAB

palete P

Besedila kot

datoteke ASCII A

Besedilne datoteke TIXT

HTML-datoteke, npr. protokoli rezultatov .HTML

ciklov tipalnih sistemov

Datoteke pomodi .CHM

CAD-podatki kot

ASClI-datoteke .DXF
IGES
.STEP

Ce v krmiljenju vnesete NC-program, ga najprej poimenuijte.
Krmiljenje NC-program shrani v interni pomnilnik kot datoteko z
enakim imenom. Krmiljenje tudi besedila in preglednice shrani kot

datoteke.

Ce zelite datoteke hitro poiskati in jih upravljati, je v krmiljenju
na voljo posebno okno za upravljanje datotek. V tem oknu lahko
datoteke priklicete, kopirate, preimenujete in izbriSete.

na voljo.

o Glede na nastavitve krmiljenje po urejanju in
shranjevanju NC-programov ustvari varnostne datoteke
s pripono *.bak. To zmanjSa prostor na disku, ki ga imate

V krmiljenju lahko upravljate in shranjujete datoteke do skupne

velikosti 2 GB.

Posamezni NC-program je lahko velik najve¢ 2 GB.

102

Osnove | Upravljanje datotek
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Imena datotek

Pri NC-programih, preglednicah in besedilih krmiljenje vkljuci Se
pripono, Ki je od imena datoteke loCena s piko. Ta pripona oznacuje
vrsto datoteke.

Ime datoteke Tip datoteke

PROG20 N

Imena datotek, pogonov in imenikov v krmiljenju so v skladu z
naslednjim standardom: The Open Group Base Specifications
Issue 6 IEEE Std 1003.1, izdaja 2004 (standard Posix).

Dovoljeni so nasledniji znaki:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_ -

Naslednji znaki imajo poseben pomen:

Znak Pomen

Zadnja pika imena datoteke lo€uje pripono

\in/ Za drevo imenikov

LoCuje oznake pogonov od imenika

Ne uporabljajte drugih znakov, da se npr. izognete teZavam pri
prenosu podatkov.

o Imena preglednic in stolpcev preglednic se morajo zaleti
s ¢rko in ne smejo vsebovati raCunskih znakov, npr. +.

o Najvedja dovoljena dolzina poti znasa 255 znakov. K
dolzini poti spadajo opisi pogona, imenika in datoteke,
vkljuéno s pripono.
Dodatne informacije: "Poti", Stran 104
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Prikaz zunanje ustvarjenih datotek na krmiljenju

Na krmiljenju so name&¢eni nekateri dodatni pripomocki, 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
ipg
png

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov

Imenik

Ker je mogoce v internem pomnilniku shraniti veliko NC-programov
in datotek, posamezne datoteke shranite vimenike (mape),

da zagotovite veéjo preglednost. V teh imenikih lahko ustvarite
dodatne imenike, imenovane podimeniki. S tipkami —=/+ ali ENT
lahko podimenike prikazete ali skrijete.

Poti

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

o Najvecja dovoljena dolzina poti znasa 255 znakov. K
dolzini poti spadajo opisi pogona, imenika in datoteke,
vkljuéno s pripono.

Primer

Na pogonu TNC se ustvari imenik AUFTR1. Nato je v imeniku
AUFTR1 ustvarjen Se podimenik NCPROG, v katerega je bil
kopiran NC-program PROG1.H. Pot do NC-programa je torej:

TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROGH1.I
Slika desno prikazuje primer za prikaz imenikov z razli¢nimi potmi.

Osnove | Upravljanje datotek

B{=]TNCA\

AUFTR1
——{7 NCPROG
[ wzTAB

"7 A35K941

KAR25T
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Osnove | Upravljanje datotek

Pregled: Funkcije upravljanja datotek

Gumb Funkcija Stran
KOPIRANZE Kopiranje posamezne datoteke 109
e

%:%a Prikaz dolo€ene vrste datoteke 107
NovA Ustvarjanje nove datoteke 109
Z8DN. Prikaz zadnjih 10-ih izbranih datotek 112
BRISANJE Brisanje datoteke 113

X

. Oznacevanje datoteke 114
eremex. Preimenovanje datoteke 115
53-
ZAsCIT, ZascCita datoteke pred brisanjem in spreminjanjem 116
5@
NEZASOTT Ukinitev zaScCite datoteke 116
(M
PRILAGODI | Uvoz datoteke iz krmiljenja iTNC 530 Glejte uporabniski priro¢-
e nik Nastavitev, testiranje in
izvedba NC-programov
Prilagoditev oblike zapisa preglednice 354
Upravljanje omreznih pogonov Glejte uporabniski priro¢-
e nik Nastavitev, testiranje in
izvedba NC-programov
128184 Izbira urejevalnika 116
Urejanje datotek po lastnostih 115
KOP  SEZN. Kopiranje imenika 112
=]
Bﬂm Brisanje imenika z vsemi podimeniki
%tb —_ Posodabljanje imenika
PREIMEN. Preimenovanje imenika
- 7]
Nov Ustvarjanje novega imenika
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Priklic upravljanja datotek
» Pritisnite tipko PGM MGT
> Krmiljenje prikaZe okno za upravljanje datotek
(na sliki je prikazana osnovna nastavitev. Ce

krmiljenje 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 interni pomnilnik krmiljenja. Ostali pogoni pa so
vmesniki (RS232, Ethernet), na katere lahko npr. prikljucite osebni
raCunalnik. Imenik je vedno oznagen s simbolom za mapo (levo) in
imenom imenika (desno). Podimeniki so pomaknjeni v desno. Ce

so podimeniki omogoceni, jih lahko prikazete ali skrijete s tipko -/+.

Ce je drevo imenikov dalj$e od zaslona, se lahko pomikate z
drsnikom ali priklju¢eno misko.
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 in vrsta datoteke

Byte Velikost datoteke v bajtih

Stanje Lastnost datoteke:

E Datoteka je izbrana v nacinu delovanja
Programiranje

S Datoteka je izbrana v nacinu Preizkus
programa

M Datoteka je izbrana v na€inu delovanja

Potek programa

+ Datoteka vsebuje neprikazane odvisne
datoteke s konénico DEP, npr. pri preverja-
nju uporabnosti orodja

ﬂ Datoteka je zascCitena pred brisanjem in
spreminjanjem.

ﬂ Datoteka je zascCitena pred brisanjem in
spreminjanjem, ker se pravkar izvaja.

Datum Datum zadnje spremembe datoteke

Cas Ura zadnje spremembe datoteke

o Ce zelite prikazati odvisne datoteke, strojni parameter
dependentFiles (St. 122101) nastavite na MANUAL.

Osnove | Upravljanje datotek

12 datoteka(e) 19.32 GByte prosto o

—
STRAN STAAN 1ZBIRANIE || KOPIRANJE 1260R OKNO 2ADN

S| ol
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Osnove | Upravljanje datotek

Izbiranje pogonov, imenikov in datotek
» Upravljanje datotek prikliCite s tipko PGM MGT

Pomikajte se s priklju¢eno midko ali pritisnite pus&i¢ne tipke ali
gumbe, da kazalec premaknite na Zeleno mesto na zaslonu:

» Kazalec premakne iz desnega okna v levo ter
obratno.

» Kazalec v oknu premakne navzgor ali navzdol.

STRAN » Kazalec v oknu premakne na prej$njo ali
naslednjo stran.

Korak 1: Izbira pogona

» Oznacevanje pogona v levem oknu
» Izbira pogona: pritisnite gumb IZBIRANJE ali

IZBIRANJE

T
Nt » Pritisnite tipko ENT.

Korak 2: Izbira imenika

» Oznac&evanje imenika v levem oknu

> Desno okno samodejno prikazuje vse datoteke iz imenika, ki je
oznacen (svetla podlaga).
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Osnove | Upravljanje datotek

Korak 3: Izbira datoteke

12808 » Pritisnite gumb IZBOR TIPA
PRIK. VSE » Pritisnite gumb PRIK. Pritisnite PRIK. VSE
ﬁ » OznacCevanje datoteke v desnem oknu
usm@ms » Pritisnite gumb IZBIRANJE ali

N > pritisnite tipko ENT

> Krmiljenje aktivira izbrano datoteko v nacinu, v
katerem ste priklicali upravljanje datotek.

o Ce v upravljanju datotek vnesete zadetno &rko iskane
datoteke, kazalec samodejno skoci na prvi NC-program
z ustrezno ¢rko.

Filtriranje prikaza
Prikazane datoteke lahko filtrirate na naslednji nacin:

12BOR » Pritisnite gumb IZBOR TIPA
PRIKAZ » Pritisnite gumb Zelene vrste datoteke
i
Izbirno:
PRIK. VsE » Pritisnite gumb PRIK. Pritisnite PRIK. VSE
(53 > Krmiljenje prikaze vse datoteke v mapi.
Izbirno:
— » Uporabite nadomestne znake, npr. 4*.H
FLLTRA > Krmiljenje prikaZe vse datoteke z vrsto datoteke,
tj. tiste, ki se zagnejo s 4.
Izbirno:

Vnesite konc¢nice, npr. *.H;*.D

Krmiljenje prikaze vse datoteke z vrsto
datoteke .hin .d.

PRIKAZ
FILTRA

v Vv

Nastavljen filter prikaza se ohrani tudi ob ponovnem zagonu
krmiljenja.
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Osnove | Upravljanje datotek

Ustvarjanje novega imenika

» V levem oknu oznadite imenik, v katerem zelite ustvariti
podimenik.

v

NOV
DIREKTORIJ

Pritisnite gumb NOV DIREKTORIJ
Vnesite ime imenika.
enT Pritisnite tipko ENT.

\ 2 4

Za potrditev pritisnite gumb V redu ali

OK

v

Za prekinitev pritisnite gumb PREKIN.

PREKIN.

v

Ustvarjanje nove datoteke

» V levem oknu izberite imenik, v katerem Zelite ustvariti novo
datoteko.

» Kazalec postavite v desno okno.

» Pritisnite gumb NOVA DATOTEKA

» Vnesite ime datoteke skupaj s konénico.
Nt » Pritisnite tipko ENT.

NOVA
DATOTEKA

Kopiranje posamezne datoteke

» Kazalec premaknite na datoteko, ki jo Zelite kopirati

» Pritisnite gumb KOPIRANJE, da izberete funkcijo
kopiranja

> Krmiljenje odpre pojavno okno.

Datoteko kopirajte v trenutni imenik

KOPIRANJE

[ A
Eonta

» Vnesite ime ciljne datoteke
» Pritisnite tipko ENT ali gumb V redu

> Krmiljenje kopira datoteko v aktualen imenik.
Prvotna datoteka se ohrani.

Kopiranje datoteke v drug imenik

0K ‘

B

» Pritisnite gumb Ciljni imenik, da v pojavnem
oknu dologite ciljni imenik
» Pritisnite tipko ENT ali gumb OK

> Krmiljenje datoteko z istim imenom kopira v
izbrani imenik. Prvotna datoteka se ohrani.

B—E

o Ce ste kopiranje potrdili s tipko ENT ali gumbom OK,
krmiljenje prikaze napredek.
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Kopiranje datotek v drug imenik

> Izberite postavitev zaslona z enako velikimi okni.
Desno okno

» Pritisnite gumb PRIKAZ DREVO

» Kazalec premaknite na imenik, v katerega zelite kopirati
datoteke, in s tipko ENT prikaZite datoteke v tem imeniku.

Levo okno

» Pritisnite gumb PRIKAZ DREVO
> |zberite imenik z Qatotekami, ki jih Zelite kopirati, in jih prikazite
z gumbom PRIKAZI DATOTEKE

» Pritisnite gumb Oznadi: Prikazite funkcije za

OZNACEV . v .

oznacevanje datotek.

——— » Pritisnite gumb Oznadi: kazalec premaknite na

DATOTEKE datoteko, ki jo zZelite kopirati, in jo tako oznadite.

Po Zelji na enak nacin oznacite ve¢ datotek.
roriamNgE » Pritisnite gumb Oznaci: Oznacene datoteke
e} kopiraite v ciljni imenik.

Dodatne informacije: "Oznacevanje datotek", Stran 114

Ce ste oznagili datoteke tako v levem kot tudi v desnem oknu, jih
krmiljenje kopira iz imenika, na katerem je postavljen kazalec.

Prepisovanje datotek

Ce datoteke kopirate v imenik, v katerem so datoteke z enakim

imenom, vas krmiljenje vpra$a, ali sme datoteke v ciljnem imeniku

prepisati:

» Prepis vseh datotek (izbrano polje Obstojece datoteke):
pritisnite gumb V redu ali

» Ce datotek ne Zelite prepisati, pritisnite gumb PREKIN.

Ce Zelite prepisati zasgiteno datoteko, izberite polje Zai&itene

datoteke ali preklicite postopek.

Osnove | Upravljanje datotek
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Osnove | Upravljanje datotek

Kopiranje preglednice

Uvazanje vrstic v preglednico

Pri kopiranju ene preglednice v drugo lahko z gumbom
ZAMENJAVA POLJ prepiSete posamezne vrstice. Pogoiji:

m Ciljna preglednica mora obstajati.

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

B Vrsta datoteke preglednice mora biti ista.

NAPOTEK

Opozorilo: mogoca je izguba datotek!

Funkcija ZAMENJAVA POLJ brez opozorila prepiSe vse vrstice
ciline datoteke, ki se nahajajo v kopirani preglednici. Krmiljenje
pred zamenjavo ne izvede nobenega samodejnega zasCitenja
obstojece datoteke. Pri tem so lahko preglednice trajno
poskodovane.

» Po potrebi pred zamenjavo naredite varnostne kopije
preglednic

» Gumb ZAMENJAVA POLJ uporabljajte z ustrezno previdnostjo

Primer

Na napravi za prednastavljanje Zelite izmeriti dolZino in polmer

za deset novih orodij. Nato naprava za prednastavljanje ustvari

preglednico orodij TOOL_Import.T z desetimi vrsticami, tj. desetimi

orodji.

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

» Preglednico kopirajte z zunanjega nosilca podatkov v poljubni
imenik

» Z upravljanjem datotek krmiljenja preglednico, ki ste jo ustvarili
drugje, kopirajte v obstojeco preglednico TOOL.T

> Krmiljenje prikaZze pogovorno okno z vprasanjem, ali Zelite
obstojeco preglednico orodij TOOL.T prepisati.

» Pritisnite gumb DA

> Krmiljenje povsem prepiSe trenutno datoteko TOOL.T. Po
kopiranju je tako preglednica TOOL.T sestavljena iz desetih
vrstic.

» Namesto tega pritisnite gumb ZAMENJAVA POLJ

> Krmiljenje v datoteki TOOL.T prepiSe 10 vrstic. Podatkov v
drugih vrsticah krmiljenje ne bo spremenilo.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski prironik Programiranje DIN/ISO | 01/2021

111



Osnove | Upravljanje datotek

PrenasSanje vrstic iz preglednice

V preglednici lahko oznadcite eno ali ve€ vrstic, Ki jih nato shranite v
drugi preglednici.

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

Odprite preglednico, iz katere Zelite kopirati vrstice

S puscicnimi tipkami izberite vrstico, ki jo Zelite kopirati kot prvo
Pritisnite gumb DODAT. FUNK.

Pritisnite gumb OZNACEV.

Po potrebi oznagite druge datoteke

Pritisnite gumb SHRANI KOT

Vnesite ime preglednice, v kateri Zelite shraniti izbrane vrstice

vV v v v v VvVYy

Kopiranje imenika

» Kazalec v desnem oknu premaknite na imenik, ki ga Zelite
kopirati.

Pritisnite gumb KOPIRANJE

Krmiljenje prikaze okno za izbiro ciljnega imenika.

Izberite ciljni imenik in potrdite s tipko ENT ali gumbom V redu
Krmiljenje izbrani imenik vklju¢no s podimeniki kopira v izbrani
ciljni imenik.

VvV v VvV

Izbira ene od nazadnje izbranih datotek

» Za priklic upravljanja datotek pritisnite tipko [EIFsEmo abratovanie) E@P-ogramsranye =gk
ool

ZADN. » Za prikaz zadnjih desetih izbranih datotek
pritisnite gumb ZADN. DATOT.

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

oK BRISANIE PREKIN

» Kazalec v oknu premakne navzgor ali havzdol.

5  datoteka(e) 19.33 GByte prosto
KOPIRAT

f oK BRISANIE PREKIN AKTUALNO
VREDNOST

‘ » Za izbiro datoteke pritisnite gumb V redu ali

Nt » Pritisnite tipko ENT.

o Z gumbom KOPIRAJ AKTUALNO VREDNOST lahko
kopirate pot do oznacene datoteke. Kopirano pot do
datoteke lahko pozneje znova uporabite, npr. ob priklicu
programa s tipko PRIKLIC PGM.
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Osnove | Upravljanje datotek

Brisanje datotek

NAPOTEK

Opozorilo: mogoc¢a je izguba datotek!

Funkcija BRISANJE dokoné&no izbriSe datoteko. Krmiljenje pred
brisanjem ne izvede samodejnega zascitenja datoteke, npr. v
koSu. S tem so datoteke trajno izbrisane.

» Pomembne podatke redno shranjujte na zunanje pogone

Pri tem sledite naslednjemu postopku:
» Kazalec premaknite na datoteko, ki jo Zelite izbrisati

> Pritisnite gumb BRISANJE
X Krmiljenje vpra$a, ali Zelite datoteko izbrisati.

Pritisnite gumb V redu

Krmiljenje izbriSe datoteko.

Namesto tega pritisnite gumb PREKIN.
Krmiljenje prekine postopek.

VvV V.V VvV

Brisanje imenika

NAPOTEK

Opozorilo: mogo¢a je izguba datotek!

Funkcija BRISI VSE dokonéno izbrige vse datoteke imenika.
Krmiljenje pred brisanjem ne izvede samodejnega za&¢itenja
datotek, npr. v koSu. S tem so datoteke trajno izbrisane.

» Pomembne podatke redno shranjujte na zunanje pogone

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

» Kazalec premaknite na imenik, ki ga Zelite izbrisati

» Pritisnite gumbBRISI VSE

> Krmiljenje vprasa, ali naj izbriSe imenik z vsemi
podimeniki in datotekami.

» Pritisnite gumb V redu

> Krmiljenje izbriSe imenik.

>

>

Namesto tega pritisnite gumb PREKIN.
Krmiljenje prekine postopek.
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Oznacevanje datotek

Gumb

OZNAC.
DATOTEKE

Funkcija ozna¢evanja

Oznacditev posamezne datoteke

0ZNACI
VSE
DATOTEKE

Oznaditev vseh datotek v imeniku

UKINI
O0ZNAC.

Preklic oznacitve posamezne datoteke

UKINI
OZNACEV.
VSEH DAT

Preklic oznacitve vseh datotek

KOPIRANJE

[ [
ol

Kopiranje vseh oznacenih datotek

Funkcije, kot sta kopiranje ali brisanje datotek, lahko uporabljate za
posamezne datoteke ali hkrati za ve€ datotek. VeC datotek oznadite
na naslednji nacin:

» Kazalec premaknite na prvo datoteko

OZNACEV.

OZNAC.
DATOTEKE

-
i

0ZNAC.
DATOTEKE

= ==

KOPIRANJE

[ [
el

s e e =]

BRISANJE

X

> Za prikaz funkcij oznacevanja pritisnite gumb
OZNACEV.

> Oznaévevanje datoteke: gumb
OZNAC. DATOTEKE

» Kazalec premaknite na naslednjo datoteko

> Oznaégvanje nadaljnjih datotek: gumb
OZNAC. Pritisnite OZNAC. DATOTEKE, itd.

Kopiranje oznacenih datotek:

» Zapustite aktivho orodno vrstico

» Pritisnite gumb KOPIRANJE

oznacenih datotek:

» Zapustite aktivno orodno vrstico

> Pritisnite gumb BRISANJE

Osnove | Upravljanje datotek
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Preimenovanje datoteke

» Kazalec premaknite na datoteko, ki jo Zelite preimenovati.

PREIMEN .
S

PREIMEN.

» Vnesite novo ime datoteke (vrste datoteke ne

morete spremeniti).

» Za preimenovanje datoteke pritisnite gumb
V redu ali tipko ENT

Razvrscanje datotek

> Izberite mapo, v kateri Zelite razvrstiti datoteke

» Pritisnite gumb SORTIR.

» Izberite gumb z ustreznim kriterijem prikaza
= SORTIR. PO IMENU

SORTIR. PO VELIKOSTI

SORTIR. PO DATUMU

SORTIR. PO TIPU

SORTIR. PO STATUSU

NESORT.

SORTIR. ‘
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Dodatne funkcije

Zascita datoteke in preklic zascite datoteke
» Kazalec premaknite na datoteko, ki jo Zelite za&¢ititi

» Za izbiro dodatnih funkcij:
pritisnite gumb DODATNE FUNKCIJE

DODATNE
FUNKCIJE

ZASCIT. » Aktivacije zaScite datoteke:
& pritisnite gumb ZASCIT.
ﬂ > Datoteka prejme simbol Zas¢iteno.

NEZASCIT.

"

» Za preklic zaScite datoteke:
pritisnite gumb NEZASCIT.

Izbira urejevalnika
» Kazalec premaknite na datoteko, ki jo Zelite odpreti

» Za izbiro dodatnih funkcij:
pritisnite gumb DODATNE FUNKCIJE

DODATNE
FUNKCIJE

> Izbira editorja:
pritisnite gumb IZBIRA EDITORJA

» Oznacite zeleni urejevalnik.

= EDITOR BESEDIL za besedilne datoteke, npr.
Aali TXT

= EDITOR PROGRAMOV za NC-programe .H in
N

= EDITOR PREGLEDNIC za preglednice, npr.
.TAB ali .T

= EDITOR BPM za preglednice palet .P
» Pritisnite gumb V REDU

IZBIRA
EDITORJA

Priklop in odklop naprave USB

Krmiljenje samodejno prepozna priklopljene naprave USB s
podprtim datote&nim sistemom.

Ce zelite napravo USB odklopiti, sledite spodnjim navodilom:

» Kazalec premaknite v levo okno
» Pritisnite gumb DODATNE FUNKCIJE
» Odklopite napravo USB

DODATNE
FUNKCIJE

v

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov

Osnove | Upravljanje datotek
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RAZSIRJ. PRAVICE DOSTOPA

Funkcijo RAZSIRJ. PRAVICE DOSTOPA je mogoée uporabljati samo
v povezavi z upravljanjem uporabnikov in zahteva imenik public.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov

Pri prvi aktivaciji upravljanja uporabnikov se imenik public poveze
pod particijo TNC.

o Pravice dostopa do datotek lahko doloCite samo v
imeniku public.
Pri vseh datotekah, ki se nahajajo v particiji TNC in ne
v imeniku public, bo kot lastnik samodejno dodeljen
funkcijski uporabnik user.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov
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41 Vnosi, povezani z orodjem

Pomik F

Pomik F je hitrost, s katero se premika srediS¢e orodja na svoji poti.

Najvecji pomik je lahko za vsako strojno os drugacen in je doloen
s strojnim parametrom.

Vnos

Pomik lahko vnesete v nizu T (priklic orodja) in v vsakem
pozicionirnem nizu.

Dodatne informacije: "Programiranje premikov orodja v DIN/ISO",
Stran 94

V programih, ki uporabljajo milimetre, pomik F vnesite v enoti mm/
min, v programih, ki uporabljajo palce, pa zaradi locljivosti v 1/10
palcev/min.

Hitri tek

Za hitri tek vnesite GOO.

o Za hitri tek stroja lahko programirate tudi ustrezno
Stevilsko vrednost, npr. GO1 F30000. Ta hitri tek se za
razliko od GOO ne izvaja samo po nizih, ampak tako
dolgo, dokler ne programirate novega pomika.

Trajanje delovanja

S Stevilsko vrednostjo programiran pomik deluje do NC-niza, v
katerem je programiran novi pomik. GOO velja le za NC-niz, v
katerem je bil programiran. Po NC-nizu z GOO znova velja zadniji
pomik, programiran s Stevilsko vrednostjo.

Sprememba med programskim tekom

Med izvajanjem programa spremenite pomik s potenciometrom za
pomik F.

Potenciometer za pomik zmanjSa programirani pomik in ne odmik,
ki ga izraCuna krmilni sistem.

Orodje | Vnosi, povezani z orodjem
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Stevilo vrtljajev vretena S

Stevilo vrtljajev vretena S vnesite v vrtljajih na minuto (vrt/min) v
nizu T (priklic orodja). Namesto tega lahko definirate tudi hitrost
rezanja Vc v metrih na minuto (m/min).

Programirana sprememba

V NC-programu lahko &tevilo vrtljajev vretena spremenite z nizom T
tako, da vnesete samo novo Stevilo vrtljajev vretena.

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

» Pritisnite tipko S na Crkovni tipkovnici
» Vnesite novo Stevilo vrtljajev vretena.

o V naslednjih primerih krmiljenje spremeni samo Stevilo
vriljajev:
= Niz T brez imena orodja, tevilke orodja in orodne osi

= Niz T brez imena orodja, Stevilke orodja, z isto
orodno osjo kot v prejSnjem nizu T

V naslednjih primerih krmiljenje izvede makro
zamenjave orodja in po potrebi zamenja nadomestno
orodje:

® Niz T s Stevilko orodja
® Niz T zimenom orodja

® Niz T brez imena orodja ali Stevilke orodja, s
spremenjeno smerjo orodne osi

Sprememba med programskim tekom

Med potekom programa tekom spremenite Stevilo vrtljajev vretena s
potenciometrom Stevila vrtljajev S za Stevilo vrtljajev vretena.
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4.2 Podatki o orodju

Pogoj za popravek orodja

Obicajno koordinate poti gibanja programirate glede na dimenzije
obdelovanca na risbi. Da bi krmiljenje lahko izracunalo pot sredis¢a
orodja, torej izvedlo popravek orodja, je treba za vsako uporabljeno

orodje vnesti dolZino in polmer. % % %

Podatke o orodju lahko vnasate s funkcijo G99 neposredno v ] P 2 3 s
NC-program ali logeno v preglednice orodij. Ce podatke o orodju
vhaSate v preglednice, so vam na voljo dodatne informacije,

specificne za orodje. Med izvajanjem NC-programa krmiljenje z \/ =
uposteva vse vnesene informacije.

[R]
x
Stevilka orodja, ime orodja
Vsako orodje je oznageno s Stevilko med 0 in 32767. Ce
uporabljate preglednice orodij, lahko poleg tega vnesete Se imena
orodij. Imena orodij lahko vsebujejo najve¢ 32 znakov.
o Dovoljeni znaki: #$ % & ,-_.0123456789 @A
BCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ
Krmilni sistem samodejno zamenja pri shranjevanju
male &rke z ustreznimi velikimi Erkami.
Prepovedani znaki: <presledek>!“*()*+:;<=>7?
12 {1y~
Orodje s Stevilko 0 je dolo¢eno kot ni¢elno orodje z dolzino L = 0 in
polmerom R = 0. V preglednicah orodij je treba orodje TO prav tako
definiratizL=0in R =0.
Dolzina orodja L
Dolzino orodja L vnesete kot absolutno dolzino glede na referenéno Z A
toCko orodja.
L3
o Krmiljenje absolutno dolzino orodja potrebuje za Stevilne L1
funkcije, kot npr. simulacijo poravnave ali Dynamic L2 -
Collision Monitoring (DCM). B
Absolutna dolZina orodja se vedno nana3a na -
referenéno to¢ko orodja. Proizvajalec stroja referenéno
toCko orodja praviloma postavi na konico vretena.
N
® -
X
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Dolo€anje dolzine orodja

Va$e orodje zunanje izmerite na napravi za prednastavljanje ali
neposredno v stroju, npr. s pomocjo tipalnega sistema stroja. Tudi
Ce nimate navedenih moznosti merjenja, lahko vseeno dolocite
dolzine orodja.

Za doloCanje dolzine orodja imate naslednje moznosti:
® S konénim merilom
®  Z umeritvenim trnom (kontrolno orodje)

o Pred dolo¢anjem dolZine orodja, morate v osi vretena
nastaviti referen¢no tocko.

Doloc¢anje dolzine orodja s konénim merilom

0 Da lahko dolo¢anje referenéne tocko uporabite s
kon&nim merilom, se mora referen¢na to¢ka orodja
nahajati na konici vretena.

Referenéno to¢ko morate nastaviti na povrsino, katero
boste v nadaljevanju vpraskali z orodjem. To povrSino bo
morda treba Se ustvariti.

Z=0

Pri nastavljanju referencéne tocke s konéno mero upostevaijte
naslednji postopek:

» Konéno merilo postavite na mizo stroja
» Konico vretena namestite poleg konénega merila

» Postopoma se pomikajte v smeri Z+, dokler je mogoce kon&no
merilo $e ravno potisniti pod konico vretena

» Dolo€anje referenéne toCke v Z
DolzZino orodja dolocite na naslednji nacin:
» Menjava orodja

» Vpraskanje povrSine

> Krmiljenje absolutno dolZino orodja v prikazu polozaja prikazuje
kot dejanski poloZaj.

Doloc¢anje dolzine orodja z umeritvenim trnom in merilno
kapsulo

Pri nastavljanju referenéne to¢ke z umeritvenim trnom in merilno
kapsulo upostevajte nasledn;ji postopek:

» Merilno kapsulo vpnite na mizo stroja

» Premicni notranji obro¢ merilne kapsule postavite na enako
viSino kot fiksni zunanji obro¢

» Merilno uro nastavite na 0

» Z umeritvenim trnom se premaknite na premicni notranji obro¢
» Doloc¢anje referen¢ne tocke v Z

Dolzino orodja dolocite na naslednji nacin:

» Menjava orodja

» Z orodjem se premaknite na premic¢ni notranji obro&, dokler
merilna ura ne kaze 0

> Krmiljenje absolutno dolzino orodja v prikazu polozaja prikazuje
kot dejanski polozaj.
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Polmer orodja R

Polmer orodja R vnesite neposredno.

Delta vrednosti za dolzine in polmere
Delta vrednosti oznacujejo odstopanja pri dolZini in polmeru orodij.

Pozitivna delta vrednost predstavlja predizmero (DL, DR>0). Pri R =
obdelavi z nadmero vnesite vrednost za nadmero v NC-programu z ' , r
T ali s korekcijsko tabelo. | N N |
Negativna delta vrednost predstavlja premajhno mero (DL, DR<0). | L DR!<O _: | il
Premajhno mero je treba vnesti v preglednico orodij za obrabljenost : | : |
orodja. | DRs0 = | | o
Delta vrednosti vnesite kot Stevilske vrednosti, v nizu T pa lahko (L _|_ il | I | | !
vrednost vnesete tudi s Q-parametrom. DL<0} | . M ]
Obmocje vnosa: Delata vrednosti lahko znaSajo najvec ERREE l ----- L 1DL>0 |
+ 99,999 mm. | |

o Delta vrednosti iz preglednice orodij vplivajo na graficni
prikaz simulacije odstranjevanja materiala.

Delta vrednosti iz NC-programa v simulaciji ne
spremenijo predstavljene velikosti orodja. Vendar
pa programirane delta vrednosti orodje v simulaciji
pomaknejo za dolo€eno vrednost.

o Delta vrednosti iz niza T vplivajo na prikaz poloZaj glede
na izbirni strojni parameter progToolCallDL ($t. 124501;
razcep CfgPositionDisplay St. 124500).

Vnos podatkov o orodju v NC-program

@ Upostevaijte priro¢nik za stroj!
Proizvajalec stroja doloCi obseg delovanja funkcije G99.

Stevilko, dolZino in polmer doloenega orodja enkrat dologite v nizu
G99 NC-programa.

Pri tem sledite naslednjemu postopku:
» Pritisnite tipko DOL. ORODJA

» Dolzina orodja: vrednost popravka dolzine
» Polmer orodja: vrednost popravka polmera

Primer
N40 G99 T5 L+10 R+5*
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Priklic podatkov o orodju

Preden priklicete orodje, ste ga dolocili v nizu G99 ali v preglednici
orodij.

Priklic orodja s funkcijo T v NC-programu programirate z
naslednjimi podatki:

» Pritisnite tipko TOOL CALL

» Stevilka orodja: vnesite Stevilko ali ime orodja.
Z gumbom NAZIV ORODJA lahko vnesete ime, z
gumbom QS pa parameter niza. Krmiljenje ime
orodja samodejno da v narekovaje. Parametru
niza morate pred tem dodeliti ime orodja. Imena
se nanasajo na vnos v aktivni preglednici orodij
TOOL.T.

» Namesto tega lahko pritisnete gumb IZBIRANJE

Krmiljenje odpre okno, prek katerega lahko
orodje izberete neposredno iz preglednice orodij
TOOL.T.

» Za priklic orodja z drugacnimi vrednostmi
popravka vnesite indeks, dolo¢en v tabeli orodja,
za decimalno vejico

» Working spindle axis X/Y/Z: vnesite orodno os

» Spindle speed S: vnesite Stevilo vrtljajev vretena
S v vrtljajih na minuto (vrt./min). Namesto tega
lahko dolo€ite hitrost rezanja Vc v metrih na
minuto (m/min). V ta namen pritisnite gumb VC

» Feed rate F: vnesite pomik F v milimetrih na
minuto (mm/min). Pomik deluje tako dolgo,
dokler v pozicionirnem nizu ali v nizu T ne
programirate novega pomika

» Tool length oversize DL: delta vrednost za
dolZino orodja

IZBIRANJE

A\

» Tool radius oversize DR: delta vrednost za
polmer orodja

» Tool radius oversize DR2: delta vrednost za
polmer orodja 2

o V naslednjih primerih krmiljenje spremeni samo Stevilo
vriljajev:
= Niz T brez imena orodja, tevilke orodja in orodne osi

= Niz T brez imena orodja, Stevilke orodja, z isto
orodno osjo kot v prejsnjem nizu T

V naslednjih primerih krmiljenje izvede makro
zamenjave orodja in po potrebi zamenja nadomestno
orodje:

® Niz T s Stevilko orodja
® Niz T zimenom orodja

® Niz T brez imena orodja ali Stevilke orodja, s
spremenjeno smerjo orodne osi
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Izbira orodja v pojavnem oknu

Ce za izbiro orodja odprete pojavno okno, krmiljenje vsa
razpoloZljiva orodja v zalogovniku orodij obarva zeleno.

V pojavnem oknu lahko orodje iS€ete na nasledniji nacin:

» Pritisnite tipko GOTO

Namesto tega lahko pritisnete gumb FIND
Vnesite ime orodja ali Stevilko orodja
Pritisnite tipko ENT

Krmiljenje preskoci na prvo orodje z vnesenim
iskalnim kriterijem.

v v. v Vv

S priklju€eno misko lahko izvedete naslednje funkcije:

m Ko kliknete v stolpec glave preglednice, krmiljenje razporedi
podatke v naras€ajoCem ali padajo&em zaporedju.

= Ko kliknete v stolpec glave preglednice in jo nato premaknete s
pritisnjeno miskino tipko, lahko spremenite Sirino stolpca

Prikazana pojavna okna lahko pri iskanju po Stevilki orodja in po
imenu orodja konfigurirate lo€eno. Zaporedje razvr§€anja in Sirine
stolpcev se ohranijo tudi po izklopu krmiljenja.

Priklic orodja

Priklicano je orodje Stevilka 5 na orodni osi Z s Stevilom vrtljajev
vretena 2500 vrt/min in pomikom 350 mm/min. Predizmera za
dolzino orodja in polmer orodja 2 znaSa 0,2 ali 0,05 mm, podmera
za polmer orodja pa je 1 mm.

Primer
N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1*

D pred L, R in R2 predstavlja delta vrednost.

Predizbira orodij

@ Upostevaijte priroCnik za stroj!
Predizbira orodij s G51 je funkcija, ki je odvisna od
stroja.

Ce uporabljate preglednice orodij z nizom G51, predizberite
naslednje orodje, ki ga boste uporabili. V ta namen vnesite Stevilko
orodja, parameter Q ali ime orodja v narekovajih.

Orodje | Podatki o orodju
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Zamenjava orodja

Samodejna zamenjava orodja

@ Upostevaijte priroCnik za stroj!
Funkcija zamenjave orodja je odvisna od stroja.

Pri samodejni zamenjavi orodja se potek programa ne prekine. Pri
priklicu orodja z nizom T krmiljenje zamenja orodje iz zalogovnika
orodij.

Samodejna zamenjava orodja pri prekoracitvi zivljenjske dobe:
M101

@ Upostevaijte priro¢nik za stroj!
Funkcija M101 je odvisna od stroja.

Krmiljenje lahko po preteku dolo€ene 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.

V preglednici orodij vnesite v stolpec CAS2 Zivljenjsko dobo orodja,
po kateri naj se obdelovanje nadaljuje z nadomestnim orodjem.
Krmiljenje vnese v stolpec TREN_CAS posamezno Zivljenjsko dobo
orodja.

Ce aktualna Zivljenjska doba preseZe vrednost CAS2, 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-niz konc¢a.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri samodejni zamenjavi orodja z M101 krmiljenje vedno najprej
povlece orodje nazaj v orodni osi. Med tem povleenjem obstaja
pri orodjih, ki ustvarjajo spodreze, nevarnost trka, npr. pri kolutnih
rezkarjih ali T-rezkalnikih utorov!

» Zamenjavo orodja deaktivirajte z M102

Ce proizvajalec orodja ne dolo&i drugade, krmiljenje po zamenjavi

orodja izvede pozicioniranje po naslednji logiki:

= Ce se ciljni polozaj na orodni osi nahaja pod aktualnim
polozajem, potem bo orodna os pozicionirana nazadnje

= Ce se ciljni polozaj na orodni osi nahaja nad aktualnim
polozajem, potem bo orodna os pozicionirana najpre;j
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Parameter za vnos BT (toleranca bloka)

Zaradi preverjanja zivljenjske dobe in izraCunavanja samodejne
zamenjave orodja se lahko obdelovalni ¢as glede na NC-program
podaljSa. Na to lahko vplivate z izbirnim parametrom za vnos BT
(Block Tolerance).

Ce vnesete funkcijo M101, krmiljenje nadaljuje 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, krmiljenje uporabi
vrednost 1 ali standardno vrednost, ki jo je dolo€il proizvajalec
stroja.

o Visja je vrednost BT, manjsi je u€inek moznega
podaljSanja ¢asa delovanja s funkcijo M101.
Upostevajte, da se bo samodejna zamenjava orodja
zato izvedla pozneje!

Za izra¢un ustrezne izhodne vrednosti za BT uporabite
enacbo BT = 10: povprecni ¢as obdelave NC-niza v
sekundah. Rezultat zaokrozZite na celo $tevilko. Ce je
izraCunana vrednost vecje od 100, uporabite najvecjo
vrednost za vhos 100.

Ce Zelite ponastaviti trenutno Zivljenjsko dobo orodja
(npr. po zamenjavi rezalnih ploS¢), vnesite v stolpec
CUR_TIME vrednost 0.

Pogoji za zamenjavo orodja z M101

o Kot hadomestno orodje uporabljajte samo orodja z
istim polmerom. Krmiljenje polmera orodja ne preveri
samodejno.

Ce mora krmiljenje preveriti polmer nadomestnega
orodja, potem v NC-program vnesite M108.

Krmiljenje izvede samodejno zamenjavo orodja na ustreznem
programskem mestu. Samodejna zamenjava orodja se ne bo
izvedla:

® med obdelovanjem obdelovalnih ciklov

pri aktivnem popravku polmera (G41/G42)
neposredno po funkciji premika APPR
neposredno pred funkcijo odmika DEP
neposredno pred in po G24 in G25

med izvajanjem makrov

med zamenjavo orodja

neposredno po nizu T ali G99

med izvajanjem SL-ciklov

Orodje | Podatki o orodju
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Preseganje ¢asa stanja

@ To funkcijo mora omogoditi in prilagoditi proizvajalec
stroja.

Stanje orodja na koncu nacrtovane zivljenjske dobe je med drugim
odvisno od vrste orodja, vrste obdelave in materiala obdelovanca.
Vnesite v preglednico orodij v stolpec PREKOMEREN CAS ¢as v
minutah, ki pove, koliko ¢asa se lahko orodje uporablja po preteku
Zivljenjske dobe.

Izdelovalec stroja dolodi, ali je ta stolpec omogocen in kako se bo
uporabil pri iskanju orodja.

Pogoji za NC-nize 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 NC-program (korekcijska preglednica ali
niz T). Pri odstopanijih krmiljenje prikaze sporodilo in orodja ne
zamenja. S funkcijo M M107 prekliCete prikaz tega sporodila, z
M108 pa ga znova aktivirate.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski prironik Programiranje DIN/ISO | 01/2021

129



4.3 Popravek orodja

Uvod

Krmiljenje popravi pot orodja za vrednost popravka dolZine orodja
na osi vretena in za polmer orodja v obdelovalni ravnini.

Ce NC-program ustvarite neposredno na krmiljenju, je popravek
polmera orodja u€inkovit samo v obdelovalni ravnini.

Krmiljenje pri tem uposteva do pet osi, vkljuéno z rotacijskimi osmi.

Popravek dolzine orodja

Popravek dolzine orodja deluje takoj, ko priklicete orodje. Preklican
je takoj, ko priklicete orodje z dolzino L = 0 (npr. T 0).

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje za poprave dolzine orodja uporabi dolo¢ene dolzine
orodja. Napaéne dolzine orodja povzrocijo tudi napacen
popravek dolZine orodja. Pri orodjih z dolzino 0 inpo T 0
krmiljenje ne izvede nobenega popravka dolZine in nobenega
preverjanja glede trka. Med naslednjimi pozicioniranji orodij
obstaja nevarnost trka!

» Orodja vedno dolocite z dejanskimi dolZinami orodij (ne le
razlike)

» T 0 uporabite izklju¢no za praznjenje vreten

Pri popravku dolZine se upostevajo delta vrednosti tako iz NC-
programa kot tudi iz preglednice orodij.

Vrednost popravka = L + DLyag + DLpog Z

L: Dolzina orodja L iz niza G99 ali preglednice orodij
DL 1pg: Predizmera DL za dolzino iz preglednice orodij.
DL prog Nadmera DL za dolZino iz stavka T ali iz korekcij-

ske preglednice
Deluje nazadnje programirana vrednost.

Dodatne informacije: "Korekcijska preglednica",
Stran 335

Orodje | Popravek orodja
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Popravek polmera orodja

NC-niz lahko vsebuje naslednje popravke polmera orodja:
® G41 ali G42 za popravek polmera poljubne funkcije poti
® G40, ¢e naj se popravek polmera ne izvede

o Krmiljenje prikazuje aktiven popravek polmera orodja na
sploSnem prikazu stanja.

Popravek polmera deluje takoj, ko je priklicano orodje in se z
navedenimi popravki polmera orodja znotraj niza za premocrtno
premikanje ali premika, vzporednega z osjo, izvede premik v
obdelovalni ravnini.

o Krmiljenje poprave polmera odstrani v naslednjih
primerih:
= Niz za premocrtni premik z G40
= Funkcija DEP za izhodi iz konture
® |zbira novega NC-programa prek PGM MGT

Pri popravku polmera krmiljenje upoSteva delta vrednosti tako iz
niza T kot tudi iz preglednice orodij:

Vrednost popravka = R + DR1ag + DRpog Z

R: Polmer orodja R iz niza G99 ali preglednice orodij
DR 1pg: Predizmera DR za polmer iz preglednice orodij.
DR prog: Nadmera DR za polmer iz stavka T ali iz korekcij-

ske preglednice

Dodatne informacije: "Korekcijska preglednica”,
Stran 335

Premikanja brez popravka polmera: G40

Orodje se premakne v obdelovalnem nivoju s svojo srediS¢no tocko
na programirane koordinate.

Uporaba: vrtanje, predpozicioniranje.
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Poti gibanja s popravkom polmera: G42 in G41
G42: Orodje se premika desno od konture.
G41: Orodje se premika levo od konture.

Sredi&Ce orodja je pri tem od programirane konture oddaljeno za
polmer orodja. Funkcija desno in levo oznadujeta poloZaj orodja v
smeri premika vzdolz konture obdelovanca.

Med dvema NC-nizoma z razliénima popravkoma
polmera G42 in G41 mora biti najmanj en niz premikanja
v obdelovalni ravnini brez popravka polmera (torej z
G40).

Krmiljenje aktivira popravek polmera na koncu NC-niza,
ko ste prvi¢ programirali popravek.

Pri aktivaciji popravka polmera z G42/G41 in pri

odstranitvi z G40 krmiljenje orodje vedno pozicionira
navpi¢no na programirano zacetno ali konéno toc¢ko.
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 G01-stavek. Vnesite koordinate ciljne
toCke in potrdite s tipko ENT.

G41

132

» Ce zelite orodje premikati levo od programirane
konture, pritisnite gumb funkcije G41. ALI

» Ce zelite orodje premikati desno od
programirane konture, pritisnite gumb funkcije
G42. ALI

» Ce zelite orodje premikati brez popravka polmera
ali Zelite popravek polmera preklicati, pritisnite
gumb funkcije G40.

» Zakljucevanje NC-niza: pritisnite tipko KONEC

Orodje | Popravek orodja

Yi
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¥
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Orodje | Popravek orodja

Popravek polmera: obdelava kotov

®  Zunanji robovi:
Ce ste programirali popravek polmera, krmiljenje premika orodje
po zunanjih robovih na prehodnem krogu. Po potrebi krmiljenje
zmanj$a pomik na zunanjih robovih, npr. pri velikih spremembah
smeri

= Notranji robovi:
na notranjih robovih krmiljenje izraCuna presecisce poti,
na katerih se s popravkom premika sredi§¢e orodja. Od te
toCke dalje se orodje premika vzdolz naslednjega konturnega
elementa. Tako se notranji robovi obdelovanca ne poskodujejo.
Iz tega je razvidno, da za dolo€eno konturo ni mogoce izbrati
polmer orodja poljubne velikosti

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Da lahko krmiljenje konturo primakne ali odmakne, potrebujete
polozaje primika in odmika. Ti polozaji morajo pri aktivaciji in
deaktivaciji popravka polmera omogocati izravnalne premike.
Napacdni polozaji lahko povzrocijo poskodbe konture. Med
obdelavo obstaja nevarnost trka!

» Programirajte varne polozaje primika in odmika ob strani
konture

» Upostevajte polmer orodja

» Upostevajte strategijo primika
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5.1 Premiki orodja

Funkcije podajanja

Kontura obdelovanca je obi¢ajno sestavljena iz ve€ konturnih
elementov, kot so premice in krozni loki. S funkcijami podajanja
orodja programirate premike orodja premocrtno in krozno.

Prosto programiranje kontur FK (moznost st. 19)

Ce ni na voljo primerne slike z dimenzijami, ki bi ustrezala NC-ju, in
¢e so vnosi izmer za NC-program nepopolni, programirajte konturo
obdelovanca s prostim programiranjem kontur. Krmiljenje izracuna

manjkajoCe podatke.

Tudi s FK-programiranjem lahko programirate premocrtne in
krozne premike orodja.

Dodatne funkcije M

Z dodatnimi funkcijami krmiljenja krmilite

® potek programa, npr. prekinitev poteka programa

® strojne funkcije, kot so vklop in izklop vrtenja vretena in hladila
B podajanje orodja

Programiranje kontur | Premiki orodja

YA
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Programiranje kontur | Premiki orodja

Podprogrami in ponovitve delov programa

PonavljajoCe se obdelovalne korake vnesite samo enkrat kot
podprogram ali ponovitev dela programa. Ce Zelite izvesti del NC-
programa samo pod dolo&enimi pogoiji, te programske korake prav
tako doloé€ite v podprogramu. Dodatno lahko NC-program prikliCe in
izvede nadaljnji NC-program.

Dodatne informacije: "Podprogrami in ponovitve delov programa”,
Stran 233

Programiranje s Q-parametri

V NC-programu so parametri Q nadomestila za Stevilske vrednosti:
parametru Q je na drugem mestu dodeljena Stevilska vrednost. S
parametri Q lahko programirate matemati¢ne funkcije, ki krmilijo
potek programa ali opisujejo konturo.

Poleg tega lahko s programiranjem Q-parametrov izvajate meritve s
3D-tipalnim sistemom med programskim tekom.

Dodatne informacije: "Programiranje Q-parametrov”, Stran 251
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Programiranje kontur | Osnove k funkcijam poti

5.2 Osnove k funkcijam poti

Programiranje premikov orodja za obdelavo

Ce ustvarjate NC-program, zaporedoma programirajte funkcije
podajanja orodja za posamezne elemente konture obdelovanca.
Poleg tega vnesete koordinate konénih tock konturnih elementov iz
slike z merami. 1z teh koordinatnih podatkov, podatkov o orodju in
popravka polmera krmiljenje ugotovi dejansko pot premika orodja.

Krmiljenje hkrati premika vse strojne osi, ki ste jih programirali v
NC-nizu funkcije poti.

Premiki vzporedno s strojnimi osmi

Ce NC-niz vsebuje koordinato, krmiljenje orodje premakne
vzporedno s programirano strojno osjo.

Glede na konstrukcijo stroja se med obdelavo premika orodje ali pa

miza stroja z vpetim obdelovancem. Pri programiranju podajanja
orodja ravnajte tako, kot da se orodje premika.

Primer
N50 GOO X+100*
N50 Stevilka niza
GO0 Funkcija poti Premica v hitrem teku
X+100 Koordinate konc¢ne tocke

Orodje ohrani Y- in Z-koordinate in se premakne na polozaj X=100.

Premiki v glavnih ravninah

Ce NC-niz vsebuije dve koordinati, krmiljenje orodje premakne v
programirani ravnini.

Primer
N50 GOO X+70 Y+50*

Orodje ohrani Z-koordinato in se v ravnini XY premakne na polozaj
X=70, Y=50.

Tridimenzionalni premik

Ce NC-niz vsebuije tri koordinate, krmiljenje orodje prostorsko
premakne na programiran polozaj.

Primer
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10*

zA

70
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Programiranje kontur | Osnove k funkcijam poti

Krogi in krozni loki

Pri kroZnih premikih krmiljenje hkrati premika dve strojni osi: orodje
se krozno premika v razmerju do obdelovanca. Za kroZzne premike
lahko vnesete srediS¢e kroga z | in J.

S funkcijami tira za krozne loke programirate kroge na obdelovalni
ravni. Glavno obdelovalno os z osjo vretena dologite pri priklicu
programa T.

Os vretena Glavna ravnina
(G17) XY, tudi UV, XV, UY
(G18) ZX, tudi WU, ZU, WX
(G19) YZ, tudi VW, YW, VZ

Krozno premikanje v drugi ravnini

KroZna premikanja, ki se ne nahajajo v glavni obdelovalni ravnini,
lahko programirate tudi s funkcijo Vrtenje obdelovalne ravnine ali
s parametri Q.

o Dodatne informacije: "Funkcija PLANE: vrtenje
obdelovalne ravnine (moznost &t. 8)", Stran 365

Dodatne informacije: "Parametri QNacelo in pregled
funkcij”, Stran 252

Smer vrtenja DR pri kroznih premikih

Za krozne premike brez tangencialnega prehoda na druge konturne
elemente je treba nastaviti smer rotacije na naslednji nacin:

Vrtenje v smeri urnih kazalcev: G02/G12

Vrtenje v nasprotni smeri urnih kazalcev: G03/G13

Popravek polmera

Popravek polmera mora biti v NC-nizu, s katerim se premaknete
na prvi konturni element. Popravek polmera ne smete aktivirati v
NC-nizu za kroZnico. To prej programirajte v nizu za premocrtno
premikanje.

Dodatne informacije: "Poti gibanja — pravokotne koordinate",
Stran 151

Predpozicioniranje

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje ne izvede preverjanja glede trka med orodjem in
obdelovancem. Napacno predpozicioniranje lahko dodatno
privede do poSkodb konture. Med primikom obstaja nevarnost
trka!

» Programirajte primeren predpolozZaj
» S pomocjo graficne simulacije preverite potek in konturo
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Programiranje kontur | Premik na in odmik od konture

5.3 Premik na in odmik od konture

Zacetna in kon¢na to¢ka

Orodje se premakne z zacetne to¢ke na prvo konturno tocko.
Zahteve na zaletno tocko:

= Programirano brez popravka polmera

= Primik brez kolizije

® BliZzina prve konturne to¢ke

Primer na desni sliki:
Ce zacetno tocko dolocite na temno sivem obmodju, se kontura pri
primiku na prvo konturno tocko poskoduje.

Prva konturna tocka

Za premik orodja na prvo konturno to¢ko programirajte popravek
polmera.

Premik na zacetno tocko na osi vretena

Pri primiku na za¢etno tocko se mora orodje na osi vretena
premikati na delovni globini. Pri nevarnosti kolizije izvedite primik na
zacketno to€ko na osi vretena posebe;j.

Primer

@ -
G41 X
.
< |
o !
| I \ l- ‘II
7
74 /
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Y
X

@)
&
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Programiranje kontur | Premik na in odmik od konture

Konéna tocka

Pogoiji za izbiro kon¢ne tocke:

= Primik brez kolizije

= BliZina zadnje konturne tocke

= Preprecevanje konturnih poskodb: Optimalna kon¢na tocka
lezi na podaljSku premikanja orodja za obdelavo zadnjega
konturnega elementa.

Primer na desni sliki:

Ce kon¢no to¢ko dolocite na temno sivem obmodju, se kontura pri
primiku na konéno tocko poskoduje.

Odmik s konéne tocke na osi vretena:

Pri odmiku s konéne toCke programirajte os vretena posebe;.

Primer

Skupna zacetna in konéna tocka

Za skupno zacetno in kon¢&no to€ko programirajte popravek
polmera.

Preprecevanje konturnih poSkodb: Optimalna zacetna tocka lezi
med podaljdki premikanja orodja za obdelavo prvega in zadnjega
konturnega elementa.

Primer na desni sliki:

Ce konéno togko dologite na temnosivem obmogju, se kontura pri
primiku nanjo ali odmiku z nje poskoduje.
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Programiranje kontur | Premik na in odmik od konture

Tangencialni primik in odmik

Z G26 (slika desno na sredini) lahko izvedete tangencialni primik na vi
in z G27 (slika desno spodaij) tangencialni odmik z obdelovanca. S
tem se izognete oznakam prostega rezanja. o
. )
® f
@8 [-—eee—
G40 gaq X
vi
— - —-
( h
¥
G417 __«___/
R\ @«-:/i% -
4% X

"G40

Zacetna in kon¢na tocka

Zacetna in konna toCka lezita blizu prve oz. zadnje konturni to¢ko

zunaj obdelovanca in ju programirata brez popravka polmera.

Primik

» G26 vnesite za NC-nizom, v katerem je programirana prva
konturna tocka: to je prvi NC-niz s popravkom polmera G41/G42

Odmik

» G27 vnesite za NC-nizom, v katerem je programirana zadnja
konturna tocka: to je zadnji NC-niz s popravkom polmera G41/
G42

o Polmer za G26 in G27 morate izbrati tako, da krmiljenje
lahko izvede krozno progo med zacetno toc¢ko in prvo
konturno to¢ko ter med zadnjo konturno to¢ko in konéno
tocko.
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Programiranje kontur | Premik na in odmik od konture

Zacetna tocka
Prva konturna to¢ka

Tangencialni primik s polmerom R =5 mm

Zadnja konturna tocka
Tangencialni odmik s polmerom R =5 mm

Konéna to¢ka

v
=
3
@
=

Pregled: oblike poti za premik na konturo in odmik s
konture

Funkciji APPR (angl. approach = primik) in DEP (angl. departure =

b

odmik) aktivirajte s tipko APPR/DEP. Po aktivaciji funkcij lahko z T S Z
gumbi izberete naslednje oblike poti: o cosemc enern e 1 E R |
Primik Odmik Funkcija Bkl e |
APPR LT DEP LT Premocrtno s tangencialnim s G s v 3 D
,@—p nadaljevanjem o vz T |
T oEP (N Premica navpiéna na konturno e e £ :I
- 40 tocko Hi i - 1 !
230 Gss Lo* a Tsg Trc)
P oer or KroZnica s tangencialnim nadalje- = OB i TR Sa| A |
%ﬁ. L&' vanjem
APPR_LOT oep Lot Kroznica s tangencialnim nadalje-
Q\(ﬁ. ! vanjem na konturo, primik na

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 vijacnico 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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Programiranje kontur | Premik na in odmik od konture

Pomembni polozaji pri primiku in odmiku

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje izbere premik s trenutnega poloZaja (zaetna toc¢ka
Px) na pomoZno to€ko Py z nazadnje programiranim pomikom.

Ce ste v zadnjem pozicionirnem nizu pred funkcijo premika Py RO
programirali GOO, krmiljenje s hitrim tekom izvede tudi premik na 4
pomozno tocko Py. —

» Pred funkcijo premika programirajte drug pomik kot GOO
m Zacetna tocka Pg RO = G40; RL = G41; RR = G42

Ta polozaj programirajte neposredno pred stavkom APPR. Ps je
izven konture, primik nanjo pa se izvede brez popravka polmera
(G40).

® Pomozna to¢ka Py
Premik in odmik se pri nekaterih oblikah poti izvede s pomocjo
pomozne toCke Py, ki jo krmiljenje izraCuna iz vnosov Vv nizih
APPR in DEP.

® Prva konturna to€ka P, in zadnja konturna tocka Pg
Prvo konturno tocko P, programirajte v nizu APPR, zadnjo
konturno to¢ko P pa s poljubno funkcijo poti. Ce niz APPR
vsebuje tudi koordinato Z, krmiljenje orodje hkrati premakne na
prvo konturno to€ko Pa.

= Konéna toCka Py
PoloZaj Py je izven konture in je rezultat vasih vnosov v nizu

DEP. Ce niz DEP vsebuije tudi koordinato Z, krmiljenje orodje
hkrati premakne na konéno tocko Py.

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)

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje ne izvede preverjanja glede trka med orodjem

in obdelovancem. Napacno predpozicioniranje in napacne
pomozne to¢ke Py lahko dodatno privedejo do poskodb konture.
Med primikom obstaja nevarnost trka!

» Programirajte primeren predpoloZaj

» S pomocdjo grafine simulacije preverite pomozno tocko Py,
potek in konturo
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Programiranje kontur | Premik na in odmik od konture

Pri funkcijah APPR LT, APPR LN in APPR CT krmiljenje
izvede premik na pomozno tocko Py z nazadnje
programiranim pomikom/hitrim tekom (tudi FMAX). Pri
funkciji APPR LCT krmiljenje izvede premik na pomozno
to¢ko Py s pomikom, ki je bil programiran v nizu APPR.
Ce pred nizom za premik pomik $e ni bil programiran,
krmiljenje prikaze sporocilo o napaki.

Polarne koordinate

Konturne tocke za naslednje funkcije primika in odmika lahko
programirate tudi s polarnimi koordinatami:

APPR LT 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 premika oz. odmika, pritisnite
oranzno tipko P.

Popravek polmera
Popravek polmera programirajte skupaj s prvo konturno tocko Pp v
nizu APPR. Nizi DEP popravek polmera samodejno prekli¢ejo!

Ce APPR LN ali APPRCT programirate z G40, krmilni
sistem obdelavo ali simulacijo zaustavi in javi sporocilo o
napaki.

TakSno delovanje ni obi¢ajno za krmilni sistem

iTNC 530!
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Programiranje kontur | Premik na in odmik od konture

Primik po premici s tangencialnim nadaljevanjem:
APPR LT

Krmiljenje premocrtno premakne orodje z zaCetne tocke Pg na Yi
pomozno tocko Py. S te tocke se orodje tangencialno premakne na 35
prvo konturno tocko P, na premici. Pomozna to¢ka Py je od prve

konturne toc¢ke PA oddaljena za | gn.

NS
20 AR
» Poljubna funkcija poti: izvedite premik na zacetno tocko Ps. &

» S tipko APPR DEP in gumbom APPR LT odprite pogovorno
okno:

APPR LT » Koordinate prve konturne to¢ke Pa.

b,

R
RO

@

» LEN: razdalja med pomozno to¢ko Py in prvo X
konturno tocko Pa 20 35 40

> Popravek polmera G41/G42 za obdelavo. RO = G40; RL = G41; RR = G42

Premik na Pg brez popravka polmera
Pa s popr. polmera G42, odmik Py od Pa: LEN=15

Koncéna tocka prvega konturnega elementa

Naslednji konturni element

Navpi¢en primik po premici na prvo konturno tocko:
APPR LN
» Poljubna funkcija poti: izvedite premik na zacetno tocko Ps.

> S tipko APPR DEP in gumbom APPR LN odprite pogovorno
okno.

APPR LN » Koordinate prve konturne to¢ke Pa.

é

» Dolzina: odmik pomozne tocke Py. LEN vedno
vnesite pozitivno.

» Popravek polmera G41/G42 za obdelavo.

Premik na PS brez popravka polmera
PA s popravkom polmera G42

Konc¢na to€ka prvega konturnega elementa

Naslednji konturni element

1
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Programiranje kontur | Premik na in odmik od konture

Primik po kroznici s tangencialnim nadaljevanjem:
APPR CT

Krmiljenje premocrtno premakne orodje z zaCetne tocke Ps na
pomozno toCko Py. Od tam se orodje premakne po kroznici, ki
tangencialno prehaja v prvi konturni element, na prvo konturno
tocko PA.

KroZnica od Py do Py je dolo€ena s polmerom R in kotom sredidCa
CCA. Smer vrtenja kroznice je doloCena s potekom prvega
konturnega elementa.

» Poljubna funkcija poti: izvedite premik na zacetno to¢ko Ps.

» S tipko APPR DEP in gumbom APPR CT odprite pogovorno
okno.

APPR CT » Koordinate prve konturne tocke Pa.
%ﬁl L. RO = G40; RL = G41; RR = G42
» Polmer R kroznice.

® Premik na stran obdelovanca, ki je definirana
s popravkom polmera: vnos R mora biti
pozitiven.

5 Primik s strani obdelovanca: vnos R mora biti
negativen.

> Kot srediS¢a CCA kroznice.
® vnesite le pozitiven CCA.
=  Najvecja vrednost vnosa je 360°.
» Popravek polmera G41/G42 za obdelavo.

-
X

Primer

Premik na PS brez popravka polmera

PA s popravkom polmera G42, polmer R=10

Koncéna to¢ka prvega konturnega elementa

Nasledniji konturni element
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Programiranje kontur | Premik na in odmik od konture

Primik po krozni poti s tangencialnim nadaljevanjem
na konturo in element premice: APPR LCT

Krmiljenje premocrtno premakne orodje z zaetne tocke Pg na Y

pomozno tocko Py. S tega mesta se orodje po kroznici premakne 35
na prvo konturno to¢ko P. Pomik, programiran v nizu APPR, deluje
za celotno pot, na kateri krmiljenje izvede premik (pot Ps—Pp).

Ce ste v nizu za primik programirali vse tri koordinate glavne osi
X, Yin Z, krmiljenje izvede premik s polozaja, ki je bil doloCen

20 RR

pred nizom APPR, na vseh treh oseh hkrati na pomozno to¢ko 10 0

Py. Krmiljenje nato orodje premika od tocke Py do tocke Pj le v
obdelovalni ravnini.
KroZnica se tangencialno nadaljuje tako na premico Pg — Py kot

> -

P

RO

.—““ PS

§ @Q G v TH
_l RR

tudi na prvi konturni element. S tem je s polmerom R nedvoumno 10

dolocena.

» Poljubna funkcija poti: izvedite premik na zacetno tocko Ps.
» S tipko APPR DEP in gumbom APPR LCT odprite pogovorno

okno:
APPR LCT

N

Primer

N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3*

N80 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 G42 F100*
N90 GO1 X+20 Y+35*

N100 GO1 ...

148

» Koordinate prve konturne to¢ke Pa.

» Polmer R krozZnice. R vnesite pozitivno.
» Popravek polmera G41/G42 za obdelavo.

*

Premik na PS brez popravka polmera

20

40

-
X

RO = G40; RL = G41; RR = G42

PA s popravkom polmera G42, polmer R=10

Konéna to¢ka prvega konturnega elementa

Naslednji konturni element
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Odmik po premici s tangencialnim nadaljevanjem:
DEP LT

Krmiljenje premocrtno premakne orodje z zadnje konturne tocke Pg
na kon&no to¢ko Py. Premica lezi v podaljSku zadnjega konturnega
elementa. Py je od PE odmaknjena za | gy.

» Programirajte zadnji konturni element s konéno to¢ko Pg in
popravkom polmera.
» S tipko APPR DEP in gumbom DEP LT odprite pogovorno okno:
W‘ » LEN: vnesite odmik kon&ne to¢ke Py od
zadnjega konturnega elementa Pg.

=

Primer

N20 GO1 Y+20 G42 F100*
N30 DEP LT LEN12.5 F100*
N40 GOO Z+100 M2*

Odmik po premici navpi¢éno na zadnjo konturno toc¢ko:
DEP LN

Krmiljenje premocrtno premakne orodje z zadnje konturne tocke

Pe na kon&no to¢ko Py. Premica poteka navpi¢no stran od zadnje
konturne tocke Pg. Py je od Pe oddaljena za LEN + polmer orodja.

» Programirajte zadnji konturni element s konéno to¢ko Pg in
popravkom polmera.

» S tipko APPR DEP in gumbom DEP LN odprite pogovorno okno:

DEP LN » LEN: vnesite razdaljo koncne tocke Py
e Pomembno: vrednost LEN mora biti pozitivna.
Primer

N20 GO1 Y+20 G42 F100*
N30 DEP LN LEN+20 F100*
N40 GOO Z+100 M2*
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Odmik od Z, povratek, konec programa

x ¥

RO = G40; RL = G41; RR = G42

Zadniji konturni element: PE s popravkom polmera
Za odmik LEN = 12,5 mm

Odmik od Z, povratek, konec programa

<Y

RO = G40; RL = G41; RR = G42

Zadniji konturni element: PE s popravkom polmera

Navpi¢en odmik od konture: LEN =20 mm
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Premik na kroznici s tangencialnim nadaljevanjem:
DEP CT

Krmiljenje krozno premakne orodje z zadnje konturne to¢ke Pg
na koncno to¢ko Py. KroZnica se nadaljuje tangencialno na zadniji
konturni element.

» Programirajte zadnji konturni element s konéno to¢ko Pg in
popravkom polmera.

» S tipko APPR DEP in gumbom DEP CT odprite pogovorno okno:

» Kot srediS¢a CCA kroznice.

» Polmer R kroZnice.

= Orodje naj se od obdelovanca odmakne
v tisto stran, ki je dolo€ena s popravkom
polmera: R mora biti pozitiven.

= Orodje naj se od obdelovanca odmakne v
nasprotno smer, ki je doloCena s popravkom
polmera: R mora biti negativen.

‘ DEP CT

Al

Primer

N20 GO1 Y+20 G42 F100*
N30 DEP CT CCA 180 R+8 F100*
N40 GOO Z+100 M2*

Odmik po kroznici s tangencialnim nadaljevanjem na

konturo in premico: DEP LCT

Krmiljenje kroZzno premakne orodje z zadnje konturne toc¢ke Pg na

pomozno to¢ko Py. Od tam se premocrtno pomakne na konéno

toCko Py. Zadniji konturni element in premica Py — Py tangencialno

prehajata Cez kroZnico. Tako je kroZnica nedvoumno dolo¢ena s

polmerom R.

» Programirajte zadniji konturni element s kon¢no to¢ko Pg in
popravkom polmera.

» S tipko APPR DEP in gumbom DEP LCT odprite pogovorno okno:

oep Lot » Vnesite koordinate koncéne tocke Py.
& . . . .
[ » Polmer R kroznice. R vnesite pozitivno.
Primer

N20 GO1 Y+20 G42 F100*
N30 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100*
N40 GOO Z+100 M2*

150

20

20

YA

YA

x ¥

RO = G40; RL = G41; RR = G42

Zadniji konturni element: PE s popravkom polmera
Kot sredis¢a = 180°, polmer kroznice = 8 mm

Odmik od Z, povratek, konec programa

RR}
v

L\ dd
44

q@‘m

- ¢'w”

Py
RO

2 "
e Vel
< F:H

RO

10

<Y

RO = G40; RL = G41; RR = G42

Zadniji konturni element: PE s popravkom polmera
Koordinate PN, polmer kroznice = 8 mm

Odmik od Z, povratek, konec programa
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54

Pregled poti gibanja

Poti gibanja — pravokotne koordinate

Tipka Funkcija Premik orodja Potrebni vnosi Stran
@ Premica L Premocrtno Koordinate koncne tocke 152
angl.: Line
GO0 in GO1
e o Posneti rob: CHF Posneti rob med dvema DolZina posnetega roba 153
angl.: CHamFer premicama
G24
SrediS¢e kroga CC; Brez Koordinate srediS¢a kroga 155
angl.: Circle Center 0z. pola
linJd
Kroznica C KroZnica okoli sredis¢a Koordinate kon&ne tocke 156
angl.: Circle kroga CC h kon¢ni tocki kroga, smer vrtenja
G02 in GO3 kroZnega loka
e Krozni lok CR Kroznica z dolo€enim Koordinate kon&ne tocke 157
angl.: Circle by Radius polmerom kroga, polmer kroga,
GO5 smer vrtenja
o p Krozni lok CT Kroznica s tangencial- Koordinate koncne tocke 159
angl.: Circle Tangential nim nadaljevanjem na kroga
G06 prejsSnji in nasledn;ji kontur-
ni element
AN o ZaokroZevanje robov Kroznica s tangencial- Polmer kota R 154
RND nim nadaljevanjem na
angl.: RouNDing of prejsnji in naslednji kontur-
Corner ni element
G25
Prostoprogramiranje Premica ali kroZnica s Vnos, odvisen od funkcije 173
kontur FK poljubnim nadaljevanjem
na predhodni konturni
element
Programiranje funkcij podajanja orodja
Funkcije podajanja orodja lahko preprosto programirate s sivimi
tipkami za funkcije podajanja orodja. Krmiljenje v nadaljnjih
pogovornih oknih zahteva potrebne vnose.
o Ce funkcije DIN/ISO vna$ate s &rkovno tipkovnico,
priklju¢eno prek USB, poskrbite, da bodo izbrane velike
tiskane Crke.
Krmilnik na zacetku povedi samodejno piSe z velikimi
Crkami.
HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski prironik Programiranje DIN/ISO | 01/2021 151



Programiranje kontur | Poti gibanja — pravokotne koordinate

Premica v hitrem teku G00 ali Premica s pomikom F
Go1
Krmiljenje premoértno premakne orodje s trenutnega poloZaja na

konéno to¢ko premic. Zaketna tocka je konéna to¢ka predhodnega
NC-niza.

» Pritisnite tipko L, da odprete NC-niz za
premodrtni premik s pomikom.

Koordinate kon¢ne tocke premic, ¢e je potrebno
Popravek polmera G40/G41/G42

Pomik F

Dodatna funkcija M

vvyywvyywy

Hitri premik
Niz za hitri premocrtni premik (niz GO0) lahko odprete tudi s tipko L:
» Pritisnite tipko L, da odprete NC-niz za premocrtni premik.

» S puscicno tipko levo preklopite na vnos za G-funkcije.
> Pritisnite gumb GO0 za premikanje v hitrem teku.

Primer

Prevzem dejanskega polozaja

Niz premic (niz GO1) lahko ustvarite tudi s tipko
Prevzem dejanskega polozaja:

» V nacinu delovanja Ro¢ni nacin premaknite orodje na polozaj
za prevzem

» Prikaz na zaslonu preklopite na Programiranje

> Izberite NC-niz, za katerim Zelite vstaviti niz za premocrtno
premikanje.

» Pritisnite tipko Prevzem dejanskega polozaja

> Krmiljenje ustvari niz premic s koordinatami
dejanskega polozaja.
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Vnos posnetega roba med dve premici

Konturnim robovom, ki nastanejo pri preseciS€u dveh premic, lahko
dodate posnete robove.

® V stavkih premic programirajte pred stavkom G24 in za njim obe
koordinati ravnine, v kateri naj se izvede posneti rob.

® Popravek polmera pred stavkom G24 in za njim mora biti enak.
B |zdelava posnetega roba mora biti mogo€a s trenutnim orodjem.

> lzsek posnetega roba: dolzina posnetega roba
(Ce je potrebno):

» Pomik F (deluje samo v stavku G24)

Primer

0 Konture ne zacnite z nizom G24.
Izdelava posnetega roba se izvede samo v obdelovalni
ravnini.

Primik se ne izvede na kotno tocko, ki je odrezana od
posnetega roba.

Pomik, ki je programiran v nizu G24, deluje samo v tem
nizu CHF. Nato znova velja pomik, ki je programiran
pred nizom G24.
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Programiranje kontur | Poti gibanja — pravokotne koordinate

Zaobljanje vogalov G25

Funkcija G25 zaoblja konturne robove.

Orodje se premakne po kroznici, ki se tangencialno nadaljuje tako
na prejSnji kot na naslednji konturni element.

Krog za zaobljanje mora biti izvedljiv s priklicanim orodjem.

» Polmer zaobljanja: polmer kroznega loka (Ce je
potreben):

» Potisk nap. F (deluje samo v nizu G25)

25

x ¥

o Prej3nji in naslednji konturni element mora vsebovati
obe koordinati ravnine, v kateri naj se izvede zaobljanje
robov. Ce konturo obdelujete brez popravka polmera
orodja, morate programirati obe koordinati ravnine.

Primik na robno to¢ko se ne izvede.

Pomik, ki je bil programiran v nizu G25, deluje samo v
tem nizu G25. Nato znova velja pomik, ki je programiran
pred nizom G25.

NizG25 se lahko uporabi tudi za mehak primik na
konturo.
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Sredisce kroga |, J
SrediS¢e kroga dolocite za kroznice, /ki jih programirate s funkcijami
G02, GO3 ali G05. Zato

® vnesite pravokotne koordinate srediS€a kroga v obdelovalni
ravnini ali

B prevzemite nazadnje programirani polozaj ali

® S tipko Prevzemi dejanski polozaj prevzemite koordinate.

» Za programiranje srediS¢a kroga pritisnite tipko
SPEC FCT.

Pritisnite gumb PROGRAMSKE FUNKCIJE

Pritisnite gumb DIN/ISO.

Pritisnite gumb | ali J.

Vnesite koordinate za srediS¢e kroga ali
prevzemite nazadnje programirani polozaj: G29.

v vyyvVvyy

Primer

“ ‘)‘

Programski vrstici 10 in 20 se ne nana$ata na sliko.

Veljavnost

Sredisc¢e kroga ostane dolo¢eno, dokler ne programirate novega
sredi$¢a kroga.

Inkrementalni vnos sredis¢a kroga

Inkrementalen vnos koordinate za srediS¢e kroga se vedno
navezuje na nazadnje programirani polozaj orodja.

0 S lin J oznacite polozaj kot sredisS¢e kroga. Orodje se
ne premakne na ta poloza,j.

Sredis¢e kroga je hkrati pol za polarne koordinate.
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Kroznica okoli srediS¢a kroga

Preden programirate kroznico, dolocite srediS¢e kroga I, J.
Nazadnje programiran polozaj orodja pred kroznico je zaCetna
toCka kroznice.

Smer vrtenja
=\ smeri urinih kazalcev: GO2
® V nasprotni smeri urinih kazalcev: GO3

= Brez navedbe smeri vrtenja: GO5. Krmiljenje se premika po
kroZnici v nazadnje programirani smeri rotacije

v

Orodje premaknite na za¢etno tocko kroznice.
> Vnesite koordinate sredi$¢a kroga.

NEERE

c s > Po potrebi vnesite koordinate kon¢ne tocke
kroznega loka:

> Potisk nap. F

» Dodatna funkcija M

Krozno premikanje v drugi ravnini

Krmiljenje obi€ajno opravi krozne premike v aktivni obdelovalni
ravnini. Lahko pa tudi programirate kroge, ki se ne nahajajo v
obdelovalni ravnini.

Ce te krozne premike vrtite istoéasno, potem nastanejo prostorski
krogi (krogi v treh oseh).

1
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Polni krog

Za kon¢éno toCko programirajte enake koordinate kot za zaCetno
tocko.

o Zacetna in kon¢na toCka kroZznega premika morata biti
na Kroznici.

Najvecja vrednost tolerance pri navedbi znasa

0,016 mm. Toleranco pri navedbi nastavite s strojnim
parametrom circleDeviation (St. 200901).

Najmanjsdi mozni krog, ki ga lahko izvede krmiljenje:
0,016 mm.

Kroznica G02/G03/G05 z dolo€enim polmerom
Orodje se premika po kroZnici s polmerom R.

Smer vrtenja

BV smeri urinih kazalcev: GO2

=V nasprotni smeri urinih kazalcev: GO3

B Brez navedbe smeri vrtenja: GO5. Krmiljenje se premika po
kroZnici v nazadnje programirani smeri rotacije

» Koordinate koncne tocke kroZznega loka

» Polmer R Pozor: predznak dolo¢a velikost
kroZnega loka!

» Dodatna funkcija M
» Potisk nap. F

Polni krog
Za polni krog programirajte dva zaporedna krozna niza:

Koné&na tocka prvega polkroga je zaCetna tocka drugega. Kon¢na
toCka drugega polkroga je zaetna tocka prvega.
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Centrirni kot CCA in polmer R kroznega loka

Zacetno in kon¢no tocko na konturi je mogoce med seboj povezati Y +
s §tirimi razli¢nimi kroznimi loki z enakim polmerom:

Manijsi krozni lok: CCA<180°
Polmer ima pozitiven predznak R>0

Vegji krozni lok: CCA>180°
Polmer ima negativen predznak R<0

S smerjo vrtenja dolocite, ali naj bo krozni lok izbo€en navzven
(konveksno) ali navznoter (konkavno):

Izbocenost: smer vrtenja GO2 (s popravkom polmera G41)
Vbocenost: smer vrtenja GO3 (s popravkom polmera G41)

6 Razdalja med zacetno in konéno to¢ko premera kroga
ne sme biti ve€ja od premera kroga.

Najvecji polmer je 99,9999 m.

Podprte so kotne osi A, B in C.

Krmiljenje obi€ajno opravi kroZzne premike v aktivni
obdelovalni ravnini. Lahko pa tudi programirate kroge,
ki se ne nahajajo v obdelovalni ravnini. Ce te krozne

premike vrtite isto€asno, potem nastanejo prostorski
krogi (krogi v treh oseh).
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Kroznica G06 s tangencialnim nadaljevanjem

Orodje se premika po kroznici, ki se tangencialno nadaljuje na
predhodno programiran konturni element.

viv v

Prehod je tangencialen, €e na preseciS€u konturnih elementov

ne nastane pregibna ali robna tocka, Ce torej konturni elementi
enakomerno prehajajo drug v drugega.

Konturni element, na katerega se tangencialno navezuje krozni
lok, programirajte neposredno pred nizom G06. Za to sta potrebna
najmanj dva pozicionirna niza.

» Koordinate konéne tocke kroZnega loka (Ce je

CT
= potrebno):

> Potisk nap. F

» Dodatna funkcija M
Primer

0 Stavek GO6 in prej programirani konturni element naj
vsebujeta obe koordinati ravnine, v kateri se izvede
krozni lok!
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10

20

5 95

Definicija surovca za grafiéno simulacijo obdelave

Priklic orodja z osjo vretena in Stevilo vrtljajev vretena
Odmik orodja na osi vretena s hitrim tekom
Predpozicioniranje orodja

Premik na obdelovalno globino s pomikom F = 1000 mm/min

Primik na konturo na tocki 1, aktiviranje popravka polmera
G41

Tangencialni primik

Primik na to¢ko 2

Tocka 3: prva premica za kot 3

Programiranje posnetega roba z dolzino 10 mm

Tocka 4: druga premica za kot 3, prva premica za kot 4
Programiranje posnetega roba z dolZino 20 mm

Premik na zadnjo konturno to¢ko 1, druga premica za kot 4
Tangencialni odmik

Odmik v obdelovalni ravnini, preklic popravka polmera

Odmik orodja, konec programa

=
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Definicija surovca za grafiéno simulacijo obdelave

Priklic orodja z osjo vretena in Stevilo vrtljajev vretena
Odmik orodja na osi vretena s hitrim tekom
Predpozicioniranje orodja

Premik na obdelovalno globino s pomikom F = 1000 mm/min

Primik na konturo na tocki 1, aktiviranje popravka polmera
G41

Tangencialni primik

Tocka 2: prva premica za kot 2

Vnos polmera z R = 10 mm, pomik: 150 mm/min

Primik na tocko 3: zacetna tocka kroga

Primik na tocko 4: konéna toc¢ka kroga z G02, polmer 30 mm
Primik na tocko 5

Primik na tocko 6

Primik na 7. to¢ko: konéna tocka kroga; krozni lok s
tangencialnim nadaljevanjem na 6. tocki; krmiljenje
samodejno izracuna polmer

Premik na zadnjo konturno tocko 1
Odmik s konture na kroznici s tangencialnim nadaljevanjem
Odmik v obdelovalni ravnini, preklic popravka polmera

Odmik orodja na orodni osi vretena, konec programa
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Primer: karteziéni polni krog

Definicija surovca

Priklic orodja

QOdmik orodja

Definiranje sredis¢a kroga

Predpozicioniranje orodja

Premik na obdelovalno globino

Primik na zac€etno toc¢ko kroga, popravek polmera G41
Tangencialni primik

Premik na konéno to¢ko kroga (= zacetno toc¢ko kroga)
Tangencialni odmik

Odmik v obdelovalni ravnini, preklic popravka polmera

Odmik orodja na orodni osi vretena, konec programa

=
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5.5

Poti gibanja — polarne koordinate

Pregled
S polarnimi koordinatami doloCite polozaj s kotom H in razdaljo R
od prej definiranega pola I, J.

Uporaba polarnih koordinat nudi prednosti pri:
® poloZajih na kroZnih lokih

® glikah obdelovanca s kotnimi podatki, npr. pri kroZnih luknjah

Pregled funkcije poti s polarnimi koordinatami

Tipka Premik orodja Potrebni vhosi Stran
+ @ Premica Polarni polmer, polarni kot konéne tocke 164
premice
c 5| + @ Kroznica okoli srediS¢a kroga/pola do Polarni kot koncne tocke kroga 165
konéne tocke kroznega loka
cr e + @ KroZnica v aktivni smeri vrtenja Polarni kot kon&ne tocke kroga 165
el @ KroZnica s tangencialnim nadaljevanjem  Polarni polmer, polarni kot konéne tocke 165
na prejsnji konturni element kroga
c pl + E Prekrivanje kroznice s premico Polarni polmer, polarni kot konéne tocke 166
kroga, koordinata kon¢ne tocke na
orodni osi
163
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Polarne koordinate (prvotni polozaj): polal, J

Preden s polarnimi koordinatami dolocite polozaje, lahko pol (1, J) Y ‘
dolocite na poljubnih mestih v NC-programu. Pri dolo€anju pola
ravnajte kot pri programiranju srediS¢a kroga.

» Za programiranje pola pritisnite tipko SPEC FCT.
> Pritisnite gumb PROGRAMSKE FUNKCIJE
> Izberite gumb DIN/ISO.
> Pritisnite gumb 1 ali J. Y=J5
» Koordinate: vnesite pravokotne koordinate za
pol ali prevzemite nazadnje programirani polozaj:
vnesite G29. Pol dolocite, preden programirate
polarne koordinate. Pol programirajte samo v -
pravokotnih koordinatva.lh. Pol je dejaven tako X
dolgo, dokler ne doloCite novega pola. Y=
Primer
ONI200e45 et
Premica v hitrem teku G10 ali Premica s pomikom F
G11
Orodje se po premicah premika od svojega trenutnega polozaja na Yi
konéno to¢ko premic. Zacetna to¢ka je konéna to¢ka predhodnega
NC-niza.

> » Polmer polarnih koordinat R: vnesite razdaljo
med konéno to¢ko premice in polom CC

> Kot polarnih koordinat H: kotni polozaj konéne
toCke premice med -360° in +360°

. .'_

Predznak H je dolo¢en z referen¢no osjo kota:
m Kot referencne osi za R v nasprotni smeri urnega kazalca: H>0
m Kot referencne osi za R v smeri urnega kazalca: H<0

Primer
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Kroznica G12/G13/G15 okoli pola |, J

Polmer polarnih koordinat R je hkrati tudi polmer kroznega loka. R
je dolocen z razdaljo med zacetno tocko in polom I, J. Nazadnje
programiran polozaj orodja pred kroznico je zaCetna toCka kroznice.

Smer vrtenja
=\ smeri urinih kazalcev: G12
® V nasprotni smeri urinih kazalcev: G13

= Brez navedbe smeri rotacije: G15. Krmiljenje se premika po
kroznici v nazadnje programirani smeri rotacije

» Kot polarnih koordinat H: kotni polozZaj
konéne tocke kroznice med —99999,9999° in
+99999,9999°

Kroznica G16 s tangencialnim nadaljevanjem

Orodje se premika po kroznici, ki se tangencialno nadaljuje na
predhodni konturni element.

> Polmer polarnih koordinat R: razdalja med
kon&no to¢ko kroznice in polom I, J

> Kot polarnih koordinat H: kotni polozaj kon¢ne
toCke krozZnice

L S

o Pol ni srediS¢e konturnega kroga!
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Vijaénica
Vija€nica nastane pri prekrivanju navpiénega kroZznega in
premodcrtnega premika. KroZnico programirajte v glavni ravnini.

Poti gibanja za vijanico lahko programirate samo pri polarnih
koordinatah.

Uporaba

®  Notranji in zunanji navoji z ve€jimi premeri
= Mazalni utori

Izra€un vijaénice

Za programiranje je potreben inkrementalni vnos skupnega kota, ki
ga izvede orodje po vijacnici, in skupna viSina vijacnice.

Stevilo zavojev n Zavoji navoja + navoj s prehodom na
zacetku in koncu navoja

Skupna viSina h: Naklon P x $tevilo zavojev n

Inkrementalni skupni kot~ Stevilo zavojev x 360° + kot za

G91 H: zacetek navoja + kot za navoj s preho-
dom

Zacetna koordinata Z: Naklon P x (zavoji navoja + navoj s

prehodom na zacetku navoja)

Oblika vija€nice
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 Z+ G13 G41
levi Z+ G12 G42
desni Z- G12 G42
levi Z- G13 G41

Zunanji navoj

desni Z+ G13 G42
levi Z+ G12 G41
desni Z— G12 G41
levi Z— G13 G42
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Programiranje vija¢nice

o Vnesite smer vrtenja in inkrementalni skupni kot G91 h z
enakim predznakom, sicer se lahko orodje premakne na
napacno pot.
Za skupni kot G91 h lahko vnesete vrednost med
—99.999,9999° in +99.999,9999°.

> 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.

N

» V skladu s preglednico vnesite popravek
polmera

Primer: navoj M6 x 1 mm s 5 koraki
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5 50 100

Definicija surovca

Priklic orodja

Definiranje izhodi$éne tocke za polarne koordinate
Odmik orodja

Predpozicioniranje orodja

Premik na obdelovalno globino

Primik na konturo na tocki 1

Primik na konturo na tocki 1

Primik na tocko 2

Primik na tocko 3

Primik na tocko 4

Primik na tocko 5

Primik na tocko 6

Primik na tocko 1

Tangencialni odmik

Odmik v obdelovalni ravnini, preklic popravka polmera

Odmik na osi vretena, konec programa

U
=
3
D
y
E=
(1)
3
(o]
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=}
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©
o
Q
=
3,
T
(1)
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=

=
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50

M64 x 1,5

50 100

Definicija surovca

Priklic orodja

Odmik orodja

Predpozicioniranje orodja

Prevzem zadnjega programiranega polozaja kot pola
Premik na obdelovalno globino

Primik na prvo konturno to¢ko

nadaljevanjem

Premikanje po vija¢nici

Tangencialni odmik

Odmik orodja, konec programa

O
=
3
D
iy
<,
S
Q
(o]}
3,
(2]
Q
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5.6 Poti gibanja — Prosto programiranje
kontur FK(moznost st. 19)

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.

TakSne vnose programirate neposredno s prostim programiranjem
kontur FK, npr.

m Ce so znane koordinate na konturnem elementu ali v njegovi
blizini,

m Ce se koordinatni podatki nana$ajo na drug konturni element,

m Ce so znani podatki o smereh in podatki o poteku kontur.

Krmiljenje izraCuna konturo iz znanih koordinatnih podatkov in

podpira programirno pogovorno okno z interaktivno grafiko FK. 0

Slika desno zgoraj prikazuje dimenzioniranje, ki ga najenostavneje

vnesete v programiranju FK.

o Napotki za programiranje
Za vsak konturni element vnesite vse razpoloZljive
podatke. V vsakem NC-nizu programirajte tudi podatke,
ki se ne spreminjajo: podatki, ki niso programirani, tudi
niso znani!
Parametri Q so dovoljeni v vseh elementih FK, razen
v elementih z relativnimi referencami (npr. RX ali RAN),
torej v elementih, ki se navezujejo na druge NC-nize.

Ce v NC-programu uporabljate obiajno in prosto
programiranje kontur, mora biti vsak odsek FK jasno
dolocen.

Programirajte vse konture, preden kombinirate npr. s SL-
cikli. Tako se najprej prepriCajte, da so konture pravilno
doloCene in se tako izognite nepotrebnim sporocilom o
napaki.

Krmiljenje potrebuje nespremenljivo izhodis¢no tocko

za vse izraCune. Neposredno pred odsekom FK s sivimi
tipkami za vnos v pogovorno okno programirajte polozaj,
ki vsebuje obe koordinati obdelovalne ravnine. V tem
NC-nizu ne programirajte parametrov Q.

Ce je prvi NC-niz v odseku FK niz FCT ali niz FLT, je
treba pred tem s sivimi tipkami za vnos v pogovorno
okno programirati vsaj dva NC-niza. S tem je smer
primika jasno dolocena.

FK-odsek se ne sme zaceti neposredno za oznako L.
Priklic cikla M89 ne morete vec kombinirati s
programiranjem FK.

170 HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski priro¢nik Programiranje DIN/ISO | 01/2021



Programiranje kontur | Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK(moznost st. 19)

Dolo¢anje obdelovalne ravnine

Konturne elemente lahko s prostim programiranjem konture

programirate samo v obdelovalni ravnini.

Krmiljenje obdelovalno ravnino za programiranje FK dolo¢i po

naslednjem postopku:

1 S pomodjo ravnine, opisane v nizu FPOL

2 Prek obdelovalne ravnine, dolocene v nizu PRIKLIC ORODJAT
(npr. G17 = ravnina X/Y)

3 Ce zgorniji postopki ne ustrezajo, je standardna ravnina X/Y
aktivna

Prikaz gumbov FK je v osnovi odvisen od osi vretena v definiciji
surovca. Ce v definiciji surovca vnesete os vretena G17, krmljenje
prikaze npr. le gumbe FK za ravnino X/Y.

Zamenjava obdelovalne ravnine

Ce za programiranje potrebujete drugo obdelovalno ravnino od
trenutno aktivne ravnine, upostevajte naslednji postopek:

» Pritisnite gumb RAVNINA XY ZX YZ

> Krmiljenje prikazuje gumbe FK v na novo izbrani
ravnini.

RAVNINA

xy] zx vz
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Grafika pri FK-programiranju

Hobno obratovanje aPrugramuanJe foxe)

0 Ce zelite pri programiranju FK uporabljati grafiko,
izberite postavitev zaslona PROGR. + GRAF.

Dodatne informacije: "Programiranje", Stran 73

i

0 Programirajte vse konture, preden kombinirate npr. s SL-
cikli. Tako se najprej prepriCajte, da so konture pravilno

dolo€ene in se tako izognite nepotrebnim sporocilom o :

napaki. o

ZAGETEK KONEG STRAN STRAN START RESET.

Ce so koordinatni podatki nepopolni, konture obdelovanca pogosto Tt O | = i = e
ni mogoce jasno dologiti. V tem primeru prikaze krmiljenje na grafiki
FK razli¢ne reSitve, med katerimi izberete najprimernej$o.
V FK-grafiki uporablja krmilni sistem razlicne barve:
B modra: jasno dolo€en konturni element

Krmilni sistem obarva zadnji FK-element Sele po odmiku modro.
® vijoli€no: Se ni jasno dolocen konturni element
m oker: sredis¢na pot orodja
|
|

rdeca: hiter premik
zelena: moznih vecd resSitev

Ce podatki omogogajo veé resitev in je konturni element prikazan z
zeleno barvo, pravilno konturo izberite na naslednji nagin:

» Pritiskajte gumb PRIKAZI RESITEV, da se konturni
element pravilno prikaze. Ce mozne resitve niso
v razlocljivem standardnem prikazu, uporabite
funkcijo poveCave

PRIKAZI
RESITEV

» Prikazan konturni element ustreza sliki: dolodite z
gumbom IZBERITE RESITEV

IZBERITE

RESITEV

Ce zeleno prikazane konture $e ne Zelite dologiti, pritisnite gumb
START POSAMEZ., da nadaljujete delo v pogovornem oknu za FK.

o Zeleno prikazane konturne eler[\ente ¢im prej
dolocite s funkcijo IZBERITE RESITEV in tako omejite
vecpomenskost za naslednje konturne elemente.

Prikaz Stevilk stavkov v graficnem oknu
Za prikaz Stevilk nizov v graficnem oknu:

» Gumb ST. NIZA PRIKAZI nastavite na ON

172 HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabni$ki priro¢nik Programiranje DIN/ISO | 01/2021



Programiranje kontur | Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK(moznost st. 19)

Odpiranje pogovornega okna FK

Za odpiranje pogovornega okna FK upostevajte naslednji posto-
pek:

» Pritisnite tipko FK
> Krmiljenje prikazuje orodno vrstico s funkcijami
FK.

Ce pogovorno okno FK odprete z enim od teh gumbov, potem
krmiljenje prikaze dodatne orodne vrstice. S tem lahko vnesete
znane koordinate, podatke o smereh in podatke o poteku kontur.

Gumb FK-element
FLT Premocrtno s tangencialnim nadaljevanjem
FL Premica brez tangencialnega nadaljevanja
FoT Krozni lok s tangencialnim nadaljevanjem

\

Fo KroZni lok brez tangencialnega nadaljevanja
FroL Pol za FK-programiranje

T Izbira obdelovalne ravnine
X vz

Koncanje pogovornega okna FK
Za konc&anje orodne vrstice programiranja FK upostevajte nasle-
dnji postopek:

» Pritisnite tipko KONEC
KONEG

5 » Znova pritisnite tipko FK

. S
~ O
=

>

(o]

Pol za FK-programiranje

» Za prikaz gumbov za prosto programiranje kontur
pritisnite tipko FK

FrOL » Odpiranje pogovornega okna za dologanje pola:
pritisnite gumb FPOL

> Krmiljenje prikaZze gumbe za osi aktivhe
obdelovalne ravnine.

» S temi gumbi vnesite polarne koordinate.

o Pol za FK-programiranje ostane aktiven, dokler s
funkcijo FPOL ne vnesete novega.
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Prosto programiranje premic

Premica brez tangencialnega nadaljevanja
» Za prikaz gumbov za prosto programiranje kontur
pritisnite tipko FK.

FL » Ce Zelite odpreti pogovorno okno za prosto
=ih premico: pritisnite gumb FL

> Krmiljenje prikazuje ostale gumbe.

» S temi gumbi lahko v NC-niz vnesete vse znane
podatke

> Grafika za FK prikazuje programirano konturo
vijolino, dokler ne vnesete dovolj podatkov. Ce
je resitev ved, jih grafika prikaze zeleno.
Dodatne informacije: "Grafika pri FK-
programiranju”, Stran 172

Premocrtno s tangencialnim nadaljevanjem

Ce se premica tangencialno nadaljuje na drug konturni element,
pogovorno okno odprite z gumbom :

» Za prikaz gumbov za prosto programiranje kontur
pritisnite tipko FK.
FLT » Ce zelite odpreti pogovorno okno, pritisnite gumb
FLT.
» Z gumbi lahko v NC-niz vnesete vse znane
podatke
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Prosto programiranje kroznic

Kroznica brez tangencialnega nadaljevanja

» Za prikaz gumbov za prosto programiranje kontur
pritisnite tipko FK.

Fo ‘ » Pogovorno okno za kroZni lok: pritisnite gumb FC

> Krmiljenje prikazuje gumbe za neposredno
navedbo kroznice ali navedbe srediS¢ne toCke
kroga.

» S temi gumbi lahko v NC-niz vnesete vse znane
podatke

> Grafika za FK prikazuje programirano konturo
vijolino, dokler ne vnesete dovolj podatkov. Ce
je resitev ved, jih grafika prikaze zeleno.
Dodatne informacije: "Grafika pri FK-
programiranju”, Stran 172

Kroznica s tangencialnim nadaljevanjem

Ce se krozZnica tangencialno nadaljuje na nek drug konturni
element, pogovorno okno odprite z gumbom FCT:

» » Za prikaz gumbov za prosto programiranje kontur
pritisnite tipko FK.
FcT » Ce Zelite odpreti pogovorno okno, pritisnite gumb
FCT.
» Z gumbi lahko v NC-niz vnesete vse znane
podatke
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Moznosti vnosa

Koordinate koncne tocke

Gumbi Znani podatki

Pravokotne koordinate X in Y
==

Polarne koordinate, ki se navezu-
jejo na FPOL

Gumbi Znani podatki
L ? \ DolZina premice

*"g Kot vzpona premice

Dolzina tetiv LEN odseka kroznega loka

]
AN @ Kot vzpona AN vstopne tangente
o Kot sredis€a odseka kroznega loka
ki)

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Inkrementalni kot vzpona IAN krmiljenje uporabi za smer
prejSnjega niza premikanja. NC-programi predhodnega krmiljenja
(tudi iTNC 530) niso zdruzljivi. Med izvajanjem uvozenih NC-
programov obstaja nevarnost trka!

» S pomodjo grafine simulacije preverite potek in konturo
> Po potrebi prilagodite uvozene NC-programe

)
=
3
@
=

=
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SredisS¢e kroga CC, polmer in smer rotacije v nizu FC-/FCT

Za prosto programirane kroznice krmiljenje iz vasih vnosov
izracuna srediSce kroga. Tako lahko v enem NC-nizu programirate
polni krog tudi s programiranjem FK.

Ce zelite sredigée kroga dologiti v polarnih koordinatah, morate
pol namesto s CC doloéiti s funkcijo FPOL. FPOL ostane dejaven
do naslednjega NC-niza s FPOL in se dolo¢€i s pravokotnimi
koordinatami.

o Programirano ali samodejno izracunano sredis¢e kroga
ali pol delujeta samo v povezanih obic¢ajnih ali odsekih

FK. Ce si odsek FK deli dva obigajno programirana
razdelka programa, so pri tem informacije o srediS¢u
kroga ali polu izgubljene. Oba obi¢ajno programirana
odseka morata po potrebi vsebovati tudi identi¢ne
nize CC. Obratno tudi obi¢ajni razdelek med dvema
odsekoma FK vodi do izgube informacij.

Gumbi Znani podatki
Sredisce v pravokotnih koordina-

@xﬂ “ad tah
CE o Sredisce v polarnih koordinatah
il

o e Smer rotacije kroZnice
-

@R Polmer kroznice
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Zaprte konture
Z gumbom CLSD oznacite zaCetek in konec zaprte konture. S tem Y
se za zadnji konturni element zmanj$a Stevilo mozZnih reSitev.

CLSD vnesite poleg drugega konturnega vnosa v prvem in zadnjem
NC-nizu odseka FK.

Gumb Znani podatki
clso ZacCetek konture:  CLSD+

Konec konture: CLSD-

178 HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski priroénik Programiranje DIN/ISO | 01/2021



Programiranje kontur | Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK(moznost st. 19)

Pomozne tocke
Tako za proste premice kot tudi za kroZnice lahko koordinate za
pomozne toCke vnesete na konturah ali poleg njih.

Pomozne tocke na konturi

Pomozne tocke so neposredno na premicah oz. na podaljskih Yi
premic ali neposredno na kroznici.

60.071
Gumbi Znani podatki 53

X-koordinata pomozne tocke P1
ali P2 premice

T‘E
o
N
>

X

@ Y-koordinata pomozZne tocke P1
p1vY P2y ali P2 premice
PiX EZ X-koordinata pomozne tocke P1,
2i®) o] P2 ali P3 kroznice

42.929

P2 ali P3 kroznice

PiY P*@ Y-koordinata pomozne tocke P1,

e

Pomozne tocke poleg konture

Gumbi Znani podatki

X- ali Y-koordinata pomozne
pox | 7 pov tocke ob premici

Razdalja med pomozno to¢ko in
premico

<,

X- in Y-koordinati pomozne tocke
Pox | 7] Pov 7| poleg kroznice

% Razdalja med pomozno tocko in
kroznico
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Relativne reference

Relativne reference so podatki, ki se navezujejo na drug konturni
element. Gumbi in programski izrazi za relativne reference se
zacCenjajo s ¢rko "R". Slika desno prikazuje dimenzije, ki jih je treba
programirati kot relativne reference.

0 Koordinate z relativno referenco vedno vnasajte
inkrementalno. Poleg tega vnesite Se NC-8tevilko niza
konturnega elementa, na katerega se Zelite sklicevati.

Konturni element, katerega Stevilko niza vnesete, ne
sme biti ve€ kot 64 pozicionirnih nizov pred NC-nizom, v
katerem programirate sklic.

Ce izbrisete NC-niz, v katerega ste vnesli sklic,
krmiljenje prikaze sporocilo o napaki. Preden ta NC-niz
izbriSete, spremenite NC-program.

Relativna referenca na NC-niz N: koordinate kon¢ne tocke

Gumbi Znani podatki

‘ Pravokotne koordinate glede na NC-niz N

ax [ ‘ ' v

‘ Polarne koordinate glede na NC-niz N

RPRE-‘ ' RPAN.. ]

Primer
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Relativna referenca na NC-niz N: smer in oddaljenost od
konturnega elementa

Gumb Znani podatki

Kot med premico in drugim konturnim
elementom oz. med vstopno tangento
kroZnega loka in drugim konturnim elemen-
tom

Premica, vzporedna z drugim konturnim
elementom

o
o

Razdalja med premico in vzporednim kontur-
nim elementom

Relativna referenca na NC-niz N: sredi$¢e kroga CC

Gumb Znani podatki

Pravokotne koordinate srediS¢a kroga glede
na NC-niz N

It

Polarne koordinate srediS¢a kroga glede na
NC-niz N

10 1
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Programiranje kontur | Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK(moznost st. 19)
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Definicija surovca

Priklic orodja

Odmik orodja
Predpozicioniranje orodja
Premik na obdelovalno globino

Premik na konturo na kroznici s tangencialnim
nadaljevanjem

FK-odsek:

K vsakemu konturnemu elementu programirajte znane
podatke

Odmik od konture na kroznici s tangencialnim nadaljevanjem

Odmik orodja, konec programa

=
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6.1 Funkcija GOTO

Uporaba tipke GOTO

Preskok s tipko GOTO

S tipko GOTO lahko neodvisno od aktivnega nacina delovanja v
NC-programu preskocite na doloéeno mesto.

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

Pritisnite tipko GOTO

Krmiljenje prikaze pojavno okno.
Vnesite Stevilko

Z gumbom izberite navodilo za preskok, npr.
preskocite za izbrano Stevilo navzdol

vV v Vv y

N VRSTIC

Krmiljenje nudi naslednje moznosti:

Gumb Funkcija

[ novasTIc | Preskok za vneseno $tevilo vrstic navzgor

N ovesTIc | Preskok za vneseno $tevilo vrstic navzdol
mf N Preskok na vneseno stevilko niza

Bk Preskok na vneseno $tevilko niza

0 Funkcijo preskoka GOTO uporabite samo pri
programiranju in testiranju NC-programov. Pri izvedbi
uporabite funkcijo Pomik niza.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro€nik
Nastavitev, testiranje in izvedba NC-programov

Hitra izbira s tipko GOTO

S tipko GOTO lahko odprete okno Smart-Select, s katerim lahko
enostavno izberete posebne funkcije ali cikle.

Pri izbiri posebnih funkcij sledite naslednjemu postopku:

spec » Pritisnite tipko POS. FUNK.
» Pritisnite tipko GOTO

> Krmiljenje prikazuje pojavno okno s strukturnim
pogledom posebnih funkcij

» |zberite Zeleno funkcijo

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje ciklov

obdelave

Odpiranje oken za izbiro s tipko GOTO

Ce krmiljenje ponuja meni za izbiro, lahko s tipko GOTO odprete
meni za izbiro. S tem vidite mozne vnose.

Pomo¢ pri programiranju | Funkcija GOTO
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Pomo¢ pri programiranju | Tipkovnica na zaslonu

6.2 Tipkovnica na zaslonu

Ce uporabljate kompaktno razli¢ico krmiljenja (brez &rkovne
tipkovnice), lahko ¢rke in posebne znake vnesete s tipkovnico na
zaslonu ali ¢rkovno tipkovnico, ki jo povezete prek USB-ja.

Vnos besedila s tipkovnico na zaslonu

Za delo s tipkovnico na zaslonu upostevajte naslednji postopek:

» Pritisnite tipko GOTO, da ¢rke npr. za ime
programa ali imenika vnesete s tipkovnico na
zaslonu

> Krmiljenje odpre okno, v katerem je polje za
vnos Stevilk v krmiljenje prikazano z ustrezno
razporeditvijo ¢rk.
n » Stevilsko tipko veckrat pritisnite, dokler ne
preidete na zeleno ¢rko
» Pocakajte, da krmiljenje prevzame izbrani znak,
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
prikliete in vstavite z gumbom POSEBNIVZNAKI. Za brisanje
posameznih znakov pritisnite gumb VRACALKA.
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Pomog¢ pri programiranju | Predstavitev NC-programov

6.3 Predstavitev NC-programov

Poudarjanje sintakse

Krmiljenje prikazuje elemente sintakse z razli¢nimi barvami glede
na njihov pomen. Zaradi barvnega podarjanja so NC-programi lazje
berljivi in preglednejsi.

Barvno poudarjanje sintakticnih elementov

Uporaba Barva
Standardna barva ¢rna
Prikaz opomb zelena
Prikaz Stevilskih vrednosti modra
Prikaz Stevilke niza vijoli¢asto
Prikaz FMAX OranzZna
Prikaz primika Rjava

Drsni trak

Z drsnim trakom na desnem robu programskega okna lahko
vsebino na zaslonu premikate z miSko. Prav tako lahko glede na
velikost in poloZaj drsnika na drsnem traku sklepate, kako dolg je
program in kje je kazalec.
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Pomo¢ pri programiranju | Vhos opomb

6.4 Vnos opomb

Uporaba

V NC-programu lahko dodajate komentarje, da pojasnite [EIFsemo abratovaniel @3P-ogramsranye = .
programske korake ali daste napotke.

i

o Krmiljenje daljSe komentarje, odvisno od strojnega
parametra lineBreak (st. 105404), prikazuje razli¢no.
Vrstice komentarja se prelomijo ali pa znak >>
simbolizira druge vsebine.

Zadniji znak v nizu z opombo ne sme biti tilda (~).

27943KL1
617 51800 F400"
2e1 wrs-

Za vnos komentarja vam je na voljo ve¢ moznosti.

e
ZAGETEK KONEG ZADNIA Nasled. B

[ =] BESEDA BESEDA
- [ PREPIS

Opomba med vhosom programa

» Vnesite podatke za NC-niz

Na ¢rkovni tipkovnici pritisnite ; (podpicje)
Krmiljenje prikaze vpraSanje Kommentar?
Vnesite komentar

NC-niz zakljucite s tipko END

vV vV y

Naknadni vnos opombe

Izberite NC-niz, v katerega zelite vnesti komentar

S tipko puscica v desno izberite zadnjo besedo v NC-nizu:
Na ¢rkovni tipkovnici pritisnite ; (podpicje)

Krmiljenje prikaze vprasanje Kommentar?

Vnesite komentar

NC-niz zakljuCite s tipko END

vV v Vv VvyyvVvyy

Opomba v lasthem NC-nizu

> Izberite NC-niz, za katerim zelite vnesti komentar

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

» Vnesite komentar in NC-niz zakljucite s tipko END

Naknadno komentiranje NC-niza

Ce v obstojeéem NC-nizu Zelite spremeniti komentar, sledite
spodnjim navodilom:

> |zberite NC-niz, katerega Zelite komentirati

» Pritisnite gumb VSTAVI KOMENTAR

Izbirno

» Pritisnite tipko < na €rkovni tipkovnici

> Krmiljenje na zaetku niza ustvari ; (podpicje).
» Pritisnite tipko KONEC

[7]

ODSTRANI
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Pomog¢ pri programiranju | Vhos opomb

Sprememba komentarja NC-niza

Ce Zelite spremeniti komentiran NC-niz v aktivnem NC-nizu,
sledite spodnjim navodilom:

» Izberite niz komentarja, ki ga zelite spremeniti

» Pritisnite gumb ODSTRANI KOMENTAR

Izbirno

» Pritisnite tipko > na Crkovni tipkovnici

> Krmiljenje na zadetku niza odstrani ; (podpicje).
> Pritisnite tipko KONEC

Funkcije pri urejanju opombe

Gumb Funkcija
ZACETEK Skok na zaCetek opombe.

="
KONEG Skok na konec opombe.

=
2a0N38 Skok na zaCetek besede. Besede locite s
— presledkom
Nasied. Skok na konec besede. Besede lodite s presled-
BESEDA kom

] Preklapljanje med na¢inoma za vstavljanje in
PREPLS prepisovanje.
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Pomo¢ pri programiranju | Prosto urejanje NC-programa

6.5 Prosto urejanje NC-programa

Vnos dolocenih elementov sintakse ni moZzen neposredno s

pomocjo dostopnih tipk in gumbov v NC-urejevalniku, npr. nizi LN.

Za prepreCevanje uporabe zunanjega urejevalnika besedil vam

krmiljenje ponuja naslednje moznosti:

® Prost vnos sintakse v urejevalniku besedil, integriranim v
krmiljenju

® Prost vnos sintakse v NC-urejevalniku s pomodgjo tipke ?

Prost vnos sintakse v urejevalniku besedil, integriranim v
krmiljenju
Za dopolnitev obstojeCega NC-programa z dodatno sintakso,
sledite spodnjim navodilom:
» Pritisnite tipko PGM MGT

> Krmiljenje odpre upravljanje podatkov.
DODATNE » Pritisnite gumb DODATNE FUNKCIJE

FUNKCIJE

Pritisnite gumb IZBIRA EDITORJA
Krmiljenje odpre okno za izbiro.

Izberite funkcijo UREJEVALNIK BESEDILA
Izbiro potrdite s funkcijo OK

Dopolnite Zeleno sintakso

IZBIRA
EDITORJA

OK

vV v vy yVvy

o Krmiljenje v urejevalniku besedil ne izvede nobenega
preverjanja sintakse. Potem vaSe vnose preverite v NC-
urejevalniku.

Prost vnos sintakse v NC-urejevalniku s pomocjo tipke ?

o Za to funkcijo potrebujete prek USB-ja priklju¢eno
¢rkovno tipkovnico.

Za dopolnitev obstoje¢ega odprtega NC-programa z dodatno
sintakso, sledite spodnjim navodilom:

N > Vnesite ?

> Krmiljenje odpre nov NC-niz.

» Dopolnite zeleno sintakso
» Vnos potrdite s funkcijo KONEC

o Krmiljenje po potrditvi izvede preverjanje sintakse.
Napake privedeno do nizov ERROR.
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Pomo¢ pri programiranju | Preskoki NC-nizov

6.6 Preskoki NC-nizov

Vstavite znak /
NC-nize lahko izbirno skrijete.

Za skrivanje NC-nizov v nacinu delovanja Programiranje, uposte-
vajte naslednji postopek:

» lzberite Zeleni NC-niz

» Pritisnite gumb VLAGANJE
ODSTRAN > Krmiljenje doda znak /.

Izbrisite znak /

Za ponovni prikaz NC-nizov v nacinu delovanja Programiranje,
upostevaijte naslednji postopek:

» |zberite skriti NC-niz

» Pritisnite gumb ODSTRANI
> Krmiljenje odstrani znak /.
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Pomo¢ pri programiranju | Zgradba NC-programov

6.7 Zgradba NC-programov

Definicija, moznost uporabe

Krmiljenje omogoc€a komentiranje NC-programovz nizi zgradbe. Nizi [EIFsemo abratovaniel @3P-ogramsranye T o
zgradbe so besedila (najve¢ 252 znakov), ki veljajo kot opombe ali
naslovi naslednjih programskih vrstic.

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

To poenostavi poznejSe spremembe v NC-programu. Nize zgradbe
lahko na poljubnem mestu vnesete v NC-program.

Clenitvene nize lahko prikazete v posebnem oknu ter jih obdelujete
ali dopolnjujete. Pri tem uporabite ustrezno postavitev zaslona.

Vnesene Clenitvene toCke krmiljenje upravlja v posebni datoteki 2 : : ®
1ZBIRANIE VNOS. 7 VLAGANHE

. v . . ™ . (7] [
(s pripono .SEC.DEP). S tem se zviSa hitrost pri krmiljenju v oknu (SN AU znowrcs

zgradbe.

V naslednjih nacinih lahko izberete razdelitev zaslona PROGR. +
SEK.:

= Potek programa, posam. blok
= Potek programa, po blokih
= Programiranje

Prikaz okna zgradbe/preklop med aktivnimi okni

PROGR .
o
SEK.

» Prikaz okna zgradbe: za postavitev zaslona
pritisnite gumb PROGR. + SEK.

» Za preklop med aktivnimi okni pritisnite gumb
Menjava OKNA

=

Vnos ¢lenitvenega niza v programsko okno
> lzberite zeleni NC-niz, za katerim Zelite vstaviti niz zgradbe

» Pritisnite tipko SPEC FCT
PoNOC > Pritisnite gumb POMOC PRI PROGR.
mesire » Pritisnite gumb VNESITE RAZCLENITEV
NITEV » Vnos besedila zgradbe
== » Po potrebi z gumbom spremenite globino
= ‘§ raz&lenitve (zamik)

Tocke razclenitve lahko zamaknete izkljuéno med
urejanjem.

o Clenitvene nize lahko vstavite tudi s kombinacijo tipk
Shift + 8.

Izbira stavkov v oknu zgradbe

Ce v oknu zgradbe skadete med nizi, jih krmiljenje hkrati prikazuje
v programskem oknu. Tako lahko hitro preskocite velike dele
programa.
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6.8 Kalkulator

Uporaba

Na krmiljenju je na voljo kalkulator z najpomembnejSimi

matemati¢nimi funkcijami.

> S tipko KALK. prikaZete kalkulator

> lzbira racunske funkcije: kratki ukaz izberete s kratkim pritiskom
gumba ali z vnosom na ¢€rkovni tipkovnici

» S tipko KALK. zaprete kalkulator

Pomo¢ pri programiranju | Kalkulator

=1

1

b

=

) e

M-

= I
Racunska funkcija Kratki ukaz (gumb) 3 ] ]
Sestevanje + o S ¥ v s il - H m|
Odstevanje - “ ” “ | e | e oo
Mnozenje *
Deljenje /
Racunanje z oklepaji ()
Arkus kosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COS
Tangens TAN
Potenciranje vrednosti XY
IzraCun kvadratnega korena SQRT
Inverzna funkcija 1/x
Pl (3,14159265359) Pl
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 mest za decimalno INT
vejico
Zaokrozevanje mest pred decimalno FRAC
vejico
Ostanek po celostevilénem deljenju MOD
Izbira prikaza Pogled
Izbris vrednosti CE
Merska enota MM ali PALCI
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Pomo¢ pri programiranju | Kalkulator

Racunska funkcija Kratki ukaz (gumb)

Prikaz vrednosti kota v loéni meri RAD
(standard: vrednost kota v stopinjah)

Izbira nacina prikaza Steviléne vredno- DEC (decimalno) ali

sti

HEX (heksadecimalno)

Prevzem izraGunane vrednosti v NC-program

» S pusciénimi tipkami izberite besedo, v katero naj bo privzeta
izraCunana vrednost.

» S tipko CALC prikazite kalkulator in opravite zeleni izracun.
» Pritisnite gumb PREVZEM VREDNOSTI

> Krmiljenje prevzame vrednost v aktivno polje za vnos in zapre
Zepni kalkulator.

V kalkulatorju lahko prevzemate tudi vrednosti

iz NC-programov. Ce pritisnete gumb

PRIKLIC TRENUTNE VREDNOSTI ali tipko GOTO,
krmiljenje vrednost iz aktivnega polja za vnos prevzame
v kalkulator.

Kalkulator ostane aktiven tudi po preklopu nacina
delovanja. Pritisnite gumb END, da kalkulator zaprete.

Funkcije kalkulatorja

Gumb

VREDN. 0SI

Funkcija

Prenos vrednosti trenutnega polozaja osi v kalku-
lator v obliki zelene ali referenéne vrednosti.

PRIKLIC
TRENUTNE
VREDNOSTI

Prenos Steviléne vrednosti iz aktivnega vnosnega
polja v kalkulator.

PRE -
VZEM
VREDNOSTI

Prenos StevilCne vrednosti iz kalkulatorja v aktiv-
no vnosno polje.

KOPIRAJ
AKTUALNO
VREDNOST

Kopiranje &teviléne vrednosti iz kalkulatorja

VNESITE
KOPIRANO
VREDNOST

Vnos kopirane $teviléne vrednosti v kalkulator

RACUNALO
REZALNIH
PODATKOV

Odpiranje ra¢unala rezalnih podatkov

Kalkulator lahko premikate tudi s pus€i¢nimi tipkami na

&rkovni tipkovnici. Ce imate prikljueno misko, jo lahko

uporabite za premikanje kalkulatorja.
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Pomo¢ pri programiranju | Raéunalo podatkov o rezanju

6.9 Racunalo podatkov o rezanju

Uporaba

Z ratunalom rezalnih podatkov lahko izraCunate Stevilo vrtljajev
vretena ter primik za obdelovalni postopek. IzraCunane vrednosti
lahko nato v NC-programu prevzamete v odprto pogovorno okno za
primik ali Stevilo vrtljajev.

Za odpiranje ra¢unala rezalnih podatkov pritisnite gumb
RACUNALO REZALNIH PODATKOV.

Krmiljenje gumb prikaze, Ce:

m pritisnete tipko KALK.

Za dolocitev vrtljajev pritisnite tipko CALC
Definiranje pomikov

pritisnete gumb F v nacdinu delovanja Ro¢ni nacin
pritisnete gumb S v nacinu delovanja Ro¢ni nacin

Pogledi racunala rezalnih podatkov

Glede na to, ali raCunate Stevilo vrtljajev ali pomik, se ra¢unalo
rezalnih podatkov prikaZe z razli€nimi vnosnimi polji:

Okno za izra¢un Stevila vrtljajev:

Kratica Pomen

T: Stevilka orodja

D: Premer orodja

VC: Rezalna hitrost

S= Rezultat za Stevilo vrtljajev vretena

Ce v pogovornem oknu odprete ragunalo $tevila vrtljajev, v katerem
je orodje Ze dolo€eno, potem racunalo Stevila vrtljajev samodejno
prevzame Stevilko orodja in premer. V polje pogovornega okna
vnesete samo VC.

Okno za izradun pomika:

Kratica Pomen

T: Stevilka orodja

D: Premer orodja

VC: Rezalna hitrost

S: Stevilo vrtljajev vretena
Z: Stevilo rezil

FZ: Pomik naprej po zobu
FU: Pomik naprej po vrtljaju
F= Rezultat za pomik

Pomik iz niza T s pomoc¢jo gumba F SAMOD.
prevzamete v naslednje NC-nize. Ce morate naknadno
spremeniti pomik, morate v nizu nizuT prilagoditi samo
vrednost primika.
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Pomog¢ pri programiranju | Racdunalo podatkov o rezanju

Funkcije raéunala rezalnih podatkov

Odvisno od tega, kjer odprete racunalo rezalnih podatkov, imate na
voljno naslednje moznosti:

Gumb Funkcija

i Prevzem vrednosti iz racunala rezalnih podatkov
v NC-program

Preklop med izraCunom pomika in izraunom
Stevila vrtljajev

vnos Preklop med pomikom na zob in pomikom na
= vrtljaj
T Preklop med Stevilom vrtljajev in hitrostjo rezanja
el s

VKklop in izklop del s preglednico rezalnih podat-
kov

1ZBIRANGE, Izbira orodja iz preglednice orodij
l' Pomik racunala rezalnih podatkov v smeri pusci-
' ce
ZEPNO Preklop v kalkulator
RACUNALO
Uporaba vrednosti v palcih v racunalu rezalnih
o podatkov
Zapiranje racunala rezalnih podatkov
KONEC
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Pomo¢ pri programiranju | Raéunalo podatkov o rezanju

Delo s preglednicami podatkov o rezanju

Uporaba

Ce na krmiljenju shranite preglednice za materiale, rezalne
materiale in rezalne podatke, lahko raCunalo rezalnih podatkov
izraCuna te vrednosti preglednice.

Ce delate s samodejnim izradunom $tevila vrtljajev in izradunom
pomika, upostevajte naslednji postopek:

» Material obdelovanca vnesite v preglednico WMAT.tab
» Rezalni material vnesite v preglednico TMAT.tab

» Kombinacijo materiala-rezalnega materiala vnesite v
preglednico rezalnih podatkov

» Orodje v preglednici orodij dolocite s potrebnimi vrednostmi
® Polmer orodja
= Stevilo rezil
®  Rezalni material
= Preglednica rezalnih podatkov

Material obdelovanca WMAT

Materiale obdelovancev dologite v preglednici WMAT.tab. To
preglednico morate shraniti vimeniku TNC:\table.

Preglednica vsebuje stolpec za material WMAT in stolpec
RAZRED_MAT, v katerima materiale razdelite v razrede
materialov z enakimi pogoji rezanja, npr. v skladu s standardom
DIN EN 10027-2.

V rac¢unalo rezalnih podatkov material obdelovanca vnesite na
naslednji nacin:

» |zberite racunalo rezalnih podatkov

» V pojavnem oknu izberite Aktiviraj rezalne podatke iz tabele
» |z spustnega menija izberite WMAT

Rezalni material orodja TMAT
Rezalne materiale dolocite preglednici TMAT.tab. To preglednico
morate shraniti v imeniku TNC:\table.

Rezalni material dodelite v preglednici orodij v stolpcu TMAT. Z
dodatni stolpci ALIAS1, ALIAS2 itn. lahko dodelite alternativnho ime
za enak rezalni material.

TNC: \table \WMAT.TAB

NR

1

2/1.0038
3/1.0044
4/1.0114
51.0177
61.0143
7St 37-2
8St 37-3 N
9X 14 CiMo S 17
10/1.1404
11{1.4305
12|V2A
13/1.4301
14/A1Cu4PBMg
15/Aluminium
16|PTFE

WMAT

MAT_CLASS
10
10
10
10
10
10
10
10
20
20
20
21
21

100
100
200
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Preglednica rezalnih podatkov

Kombinacije materialov-rezalnih materialov s pripadajocimi
rezalnimi podatki dolocite v preglednici s konénico .CUT. To
preglednico morate shraniti vimeniku TNC:\system\Cutting-Data.

Ustrezno preglednico rezalnih podatkov dodelite v preglednici orodij
v stolpcu REZALNI PODATKI.

o Uporabite poenostavljeno preglednico, ¢e uporabljate
orodja s samo enim premerom oz. ¢e premer ni
pomemben za pomik, npr. obracalne rezalne plosce.

Preglednica rezalnih podatkov vsebuje naslednje stolpce:
RAZRED_MAT: razred materiala

NACIN: nagin obdelave, npr. fino rezkanje

TMAT: rezalni material

VC: hitrost rezanja

FTIP: vrta pomika FZ ali FU

F: pomik

Preglednica rezalnih podatkov, odvisna od premera

V Stevilnih primerih je od premera orodja odvisno, s katerimi
rezalnimi podatki lahko delate. V ta namen uporabite preglednico
rezalnih podatkov s konénico .CUTD. To preglednico morate
shraniti v imeniku TNC:\system\Cutting-Data.

Ustrezno preglednico rezalnih podatkov dodelite v preglednici orodij
v stolpcu REZALNI PODATKI.

Preglednica rezalnih podatkov, odvisna od premera, dodatno
vsebuje naslednje stolpce:

B F_D_O: pomik pri @ 0 mm
® F_D_0_1: pomik pri @ 0,1 mm
® F_D_0_12: pomik pri @ 0,12 mm

o Ni potrebno izpolniti vseh stolpcev. Ce se en premer
orodja nahaja med dvema dolo€enima stolpcema, potem
krmiljenje pomik interpolira linearno.
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TNG: \system\Cut ting-Data\CUTDATA. CUT
N+ WAT CLASS HODE

0 B rouan

1 10 Rough
2 10 Finish
3 10 Finish

4 10 Rough

[ 20 Rough
7 20 Finish
8 100 Rough

10 100 Rough
" 100 Finish

TNC: \system)\Cut ting-Data\CUTTABLE.CUTD

Ponik FU/FZ pri 0 - 0.5 n?

HsS
v
Hss
VHI
HS
Hss
i
VHI
HS
Hss
i
vHI

AT ve | FrTveE

coated
coated

Nais. 0.0000, najv. 9.9999
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6.10 Programirna grafika

Pomog¢ pri programiranju | Programirna grafika

Delo s programirno grafiko ali brez programirne

grafike
Ko sestavljate NC-program, lahko krmiljenje prikaze programirano [EIFsemo abratovaniel @3P-ogramsranye =
konturo v 2D-¢&rtni grafiki.

» Pritisnite tipko Bildschirmaufteilung
» Gumb PROGR. + GRAF.

> Krmiljenje NC-program prikazuje na levi, grafiko pa na desni
strani.

AVTOM.
RISANJE

» Gumb AVTOM. RISANJE nastavite na VKLOP

> Ko vnasSate programske vrstice, krmiljenje vsako bl
programirano gibanje prikaze v graficnem oknu J G P e H
na desni strani.

i

ZAGETEK KONEG STRAN STRAN START RESET.

T I ' ‘, ISKANJE || sTART POSAMEZ . +
=] START

Ce zelite, da krmiljenje grafike ne izvaja soasno, nastavite gumb

AVTOM. RISANJE na IZKLOP.

Ce je AVTOM. RISANJE nastavljeno na VKLOP, potem
krmiljenje pri ustvarjanju 2D-Crtne grafike ne uposteva
naslednjih programskih vsebin:

Ponovitve dela programa

Ukazov za skok

M-funkcij, npr. M2 ali M30.

Priklicev ciklov

Opozorila na podlagi blokiranih orodij

Zato samodejno risanje uporabljajte izklju€no pri
programiranju kontur.

Krmiljenje ponastavi podatke o orodju, e ponovno odprete

NC-program ali pritisnete gumb RESET + START.

V programirni grafiki uporablja krmilni sistem razli¢ne barve:

B modra: povsem definiran konturni element

= vijoliéna: konturni element Se ni v celoti definiran, npr. RND ga

Se lahko spremeni
® svetlo-modra: izvrtine in navoji
m oker: srediS¢na pot orodja
= rdeca: hiter premik

Dodatne informacije: "Grafika pri FK-programiranju”, Stran 172
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Ustvarjanje programirne grafike za obstojeci
NC-program

» S pus&icnimi tipkami izberite NC-niz, do katerega Zelite
ustvariti grafiko, ali pritisnite tipko GOTO in neposredno vnesite
Zeleno Stevilko niza

‘4%551 ‘ » Za ponastavitev do sedaj aktivnih podatkov

o o orodju in izdelavo grafike pritisnite gumb
RESET + START

Ostale funkcije:

Gumb Funkcija
RESET Ponastavitev do sedaj aktivhe podatke o orodju.
o Izdelava programirne grafike
START Izdelava programirne grafike po nizih

Izdelava celotne programirne grafike ali dopolni-
tev po RESET + START

START

Zaustavitev programirne grafike. Ta gumb se
pojavi le v €asu, ko krmiljenje ustvarja programir-

STOP

no grafiko

| rosieor | Izbira prikaza

(/[ s = Pogled od zgoraj
= Naris

®  Stranski pogled

Prikaz in skrivanje poti orodja

PRIKAZI

POTT F-MAX ‘ Prikaz in skrivanje poti orodja v hitrem teku
ON

Prikaz in skrivanje Stevilk nizov
@ » Preklopite med orodnimi vrsticami.

» Prikaz $tevilk nizov: gumb ST. NIZA PRIKAZI
nastavite na ON

» Skrivanje $tevilk nizov: gumb ST. NIZA PRIKAZI
nastavite na OFF

8T. NIZA
PRIKAZI

PEE]  on

Brisanje grafike
> » Preklopite med orodnimi vrsticami.

» Za brisanje grafike pritisnite gumb
BRISANJE GRAFIKE

BRISANJE

GRAFIKE
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Prikaz mreznih ¢rt
@ > Preklopite med orodnimi vrsticami.

» Za prikaz mrezZnih &rt pritisnite gumb
Prikaz mreznih crt.

Povecanje ali pomanjsSanje izseka

Pogled grafike lahko sami dolocite. [EeEne soeatovanse) G <cozarszanse =

» Preklopite med orodnimi vrsticami. sonavonsacs_1.5 I

4

.

Na voljo so naslednje funkcije:

Gumb Funkcija

Premik izseka
R e

[T PomanjSanje izseka

PeL

PH
|

1l

Povedanje izseka

Ponastavitev izseka

Z gumbom RESET SOR. DELA znova vzpostavite prvotno stanje
izseka.

Prikazano grafiko lahko spreminjate tudi z miSko. Na voljo so

naslednje funkcije:

m Za premik prikazanega modela drZite srednjo miskino tipko ali
kolesce migke in premikajte misko. Ce obenem pritisnete tipko
Shift, lahko model premikate le vodoravno ali navpi¢no.

® Za povecavo dolo¢enega obmocja s pritisnjeno levo tipko miske
izberite obmocje. Ko spustite levo tipko miske, krmiljenje poveca
prikaz.

® Z hitro povecanje ali pomanj$anje poljubnega obmocja kolesce
miske zavrtite naprej ali nazaj.
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6.11 Sporocila o napakah

Prikaz napak

Krmiljenje napake med drugim prikazuje pri:

napacnih vnosih

logi¢nih napakah v NC-programu

konturnih elementih, ki jih ni mogoce izvesti

nepravilni uporabi tipalnih sistemov.

Spremembe strojne opreme

Napako, ki se je pojavila, krmiljenje prikazuje v glavi.
Krmiljenje uporablja razlicne ikone in barve pisave za razliCne
razrede napak.

lkona Barva pisave Razred napake
9 rdeCe Napaka
) rdece Napaka
LY. Vrsta vprasanja
A\ rumeno Opozorilo
PRy
ﬁ zeleno Napotek
6 modro Informacije

Krmiljenje sporocilo o napaki v glavi prikazuje tako dolgo, dokler
ga ne izbriSete ali ga ne zamenja hujSa napaka (razred napak).
Informacije, ki se pojavijo na kratko, bodo vedno prikazana.

Dolga in vedvrsti¢na sporoc€ila o napakah krmiljenje prikaze
skrajSano. Popolne informacije o vseh napakah si lahko ogledate v
oknu z napakami.

Sporocilo o napaki, ki vsebuje Stevilko NC-niza, je posledica
prejSnjega ali tega NC-niza.

Odprite okno z napakami
Ce odprete okno z napakami, prejmete vse celotne informacije o
vseh prisotnih napakah.

ERR » Pritisnite tipko ERR

> Krmiljenje odpre okno z napakami in povsem
prikaze vse napake, ki so v ¢akalni vrsti.
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IzErpna sporoc€ila o napakah

Krmiljenje prikazuje mozZne vzroke za nastanek napake in mozno-
sti za njeno odpravljanje:

» Odprite okno z napakami.

» Kazalec postavite na ustrezno sporocilo o napaki

» Pritisnite gumb DODATNE INFO

> Krmiljenje odpre okno z informacijami
za ugotavljanje vzrokov napak in njihovo
odpravljanje.

» Zaizhod iz informacij: znova pritisnite gumb
DODATNE INFO

INFO

DODATNE ‘

DODATNE
INFO

Sporodila o napakah z visoko prednostjo

Ce se pri vklopu krmiljenja zaradi sprememb strojne opreme ali
posodobitev pojavi sporo€ilo o napaki, krmiljenje samodejno odpre
okno z napakami. Krmiljenje prikaZe napako z vrsto vprasanja.

To napako lahko odpravite samo, da vprasanje potrdite s pomocjo
ustreznega gumba. Po potrebi krmiljenje nadaljuje s pogovornim
oknom, dokler vzrok ali odpravljanje napake ni jasno dolo¢eno.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov

Ce pride iziemoma do Napaka pri obdelavi podatkov, krmiljenje
samodejno odpre okno z napakami. Take napake ne morete
odpraviti.

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

» Zaustavite krmiljenje

» Ponovni zagon

Gumb INTERNA INFO

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

» Odprite okno z napakami.

» Kazalec postavite na ustrezno sporocilo o napaki

» Pritisnite gumb INTERNA INFO

> Krmiljenje odpre okno z notranjimi informacijami
0 napaki.

» Zaizhod iz podrobnosti: znova pritisnite gumb
INTERNA INFO

INTERNA
INFO

INTERNA
INFO

202

Potek progr. po .. gTest programa
i) Test programa
O Fx prog 4

Vzroh
Znotza) neke okvence ste programirali nedovolj promika, z izjemo
FK blokov, RND/CHF, APPR/DEP, L blokov § Komponento biba izkljuéno navpitno na FK

INTERNA || PROTOKOL DODATHE Menjava BRIST

| | 128A18T
INFO DATOTEKE || FUNKGIJE ORNA VSE

-

KONEC

anogiamJIan]e
anans.je bila sproassba &, " Proprasiranie
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Gumb FILTER

Z gumbom FILTER lahko enaka opozorila in sporo€ila o napakah
zdruZzite v okno z napakami. Z zdruZevanjem postane seznam
sporocil krajsi in pregledne;jsi.

. » Odprite okno z napakami

» Pritisnite gumb DODATNE FUNKCIJE

DODATNE
FUNKCIJE

» Pritisnite gumb FILTER

> Krmiljenje zdruzi enaka opozorila in sporocila o
napakah.

> Pogostost posameznih sporocil se nahaja v
oklepajih posamezne vrstice.

» Zaizhod iz filtra pritisnite gumb NAZAJ

Gumb SAMOD. SHRANJEV.-VKLOP

S pomocjo gumba SAMOD. SHRANJEV.-VKLOP lahko vnesete
Stevilke napak, ki takoj ob nastanku napake shranijo servisno
datoteko.

» Odprite okno z napakami

» Pritisnite gumb DODATNE FUNKCIJE

DODATNE
FUNKCIJE

» Gumb SAMOD. Pritisnite moznost
SAMOD. SHRANJEV.-VKLOP

> Krmiljenje odpre pojavno okno Aktivacija
samodejnega shranjevanja.

» Dolo€anje vnosa
= Stevilka napake: vnesite ustrezno tevilko
napake
m  Aktivno: nastavite kljukico, servisna datoteka
bo ustvarjena samodejno
= Opomba: po potrebi k Stevilki napake vnesite
komentar
» Pritisnite gumb SHRANJEV.
> Krmiljenje pri nastanku shranjene Stevilke
napake samodejno shrani servisno datoteko.
» Pritisnite gumb NAZAJ

SAMOD .
SHRANJEV
-VKLOP

SHRANJEV

== ==
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Brisanje napak

Samodejno brisanje napak

@ Pri izbiri ali ponovnem zagonu NC-programa lahko
krmiljenje obstoje€a opozorila in sporocila o napakah
samodejno izbriSe. Ali bo to samodejno brisanje
izvedeno, vas proizvajalec stroja dolodi v izbirnem
strojnem parametru CfgClearError (t. 130200).

V stanju dobave krmiljenja bodo opozorila in sporocila
o napakah v na¢inoma delovanja Programski test

in Programiranje samodejno izbrisana iz okna z
napakami. Sporocila v nacinih delovanja stroja ne bodo
izbrisana.

Brisanje napak izven okna z napakami:

» Pritisnite tipko CE
> Krmiljenje izbriSe v glavi prikazane napake ali
napotke.

o V nekaterih nacinih tipke CE ne morete uporabiti za
brisanje napak, ker je tipka dodeljena drugim funkcijam.

Brisanje napak

» Odprite okno z napakami.

» Kazalec postavite na ustrezno sporocilo o napaki
» Pritisnite gumb BRISANJE

BRISANJE

— > AIteVrnativno brisanje vseh napak: pritisnite gumb
BRISI VSE

VSE

o Napake ne morete izbrisati, e ne morete odstraniti
vzroka. V tem primeru se sporocilo o napaki ohrani.
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Dnevnik napak

Krmiljenje shranjuje napake in pomembne dogodke, npr. zagon
sistema, v dnevnik napak. Velikost dnevnika napak je omejena.

Ko je dnevnik napak poln, krmiljenje uporabi drugo datoteko. Ko je
tudi ta polna, se prvi dnevnik napak izbriSe in znova zapise itd. Po
potrebi z AKTUAL. DATOTEKA preklopite na PREJSNJA DATOTEKA,
da si ogledate zgodovino.

» Odprite okno z napakami

T —— > Pritisnite gumb PROTOKOL. DATOTEKE
DATOTEKE
— » Odpiranje protokola napak: pritisnite gumb
NAPAK PROTOKOL NAPAK
e > Po potrebi nastavitev prejSnjega dnevnika napak:
DATOTEKA pritisnite gumb PREJSNJA DATOTEKA

Ce zelite nastaviti trenutni dnevnik, pritisnite
gumb AKTUAL. DATOTEKA

v

Najstarejsi vnos napake v dnevniku je na za€etku in zadnji vnos na
koncu datoteke.
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Dnevnik tipk

Krmiljenje shranjuje vnose tipk in pomembne dogodke (npr. zagon
sistema) v dnevnik tipk. Velikost dnevnika tipk je omejena. Ko je
dnevnik tipk poln, sistem preklopi na drug dnevnik tipk. Ko je tudi
ta polna, se prvi dnevnik tipk izbriSe in znova zapiSe itd. Po potrebi
z AKTUAL. DATOTEKA preklopite na PREJSNJA DATOTEKA, da si
ogledate zgodovino vnosov.

e, » Pritisnite gumb PROTOKOL. DATOTEKE
— » Za odpiranje dnevnika tipk pritisnite gumb
TIPK PROTOKOL TIPK
Eneiti » Ce zelite nastaviti prejSnji dnevnik tipk, pritisnite
DATOTEKA gumb PREJSNJA DATOTEKA

Ce zelite nastaviti trenutni dnevnik tipk, pritisnite
DATOTEKA gumb AKTUAL. DATOTEKA

v

Krmiljenje shrani vse tipke, ki jih med upravljanjem pritisnete na
nadzorni plos¢i, v dnevnik tipk. Najstareji vnos je na zaCetku in
najmlajsi na koncu datoteke.

Pregled tipk in gumbov za prikaze dnevnika

Gumbi/tipke  Funkcija

ZACETEK Skok na zaletek dnevnika tipk
KONEG Skok na konec dnevnika tipk
Isk. besed.

Trenutni dnevnik tipk

DATOTEKA

PrejsSnji dnevnik tipk

PREJSNJA
DATOTEKA

Vrstica naprej/nazaj

IIII IIII

= ==

7

Nazaj na glavni meni

Napotki

Pri napaénem upravljanju, ko npr. pritisnete nedovoljeno tipko ali
vhesete vrednost zunaj dovoljenega obsega, vas krmiljenje na to
opozori z napotkom v glavi. Krmiljenje zapre okno z napotki ob
naslednjem veljavnem vnosu.
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Shranjevanje servisnih datotek

Po potrebi lahko shranite aktualno stanje krmiljenja 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 obdelovaniju).

0 Da omogodite poSiljanje servisnih datotek prek E-poste,
krmiljenje v servisno datoteko shrani samo aktivne NC-
programe z velikostjo do 10 MB. Vegji NC-programi pri
ustvarjanju servisne datoteke ne bodo shranjeni.

Ce funkcijo SHRANJ. SERVISNIH DATOTEK veckrat 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
T » Pritisnite gumb PROTOKOL. DATOTEKE
SHRANG. » Pritisnite gumb SHRANJ. SERVISNIH DATOTEK
DATOTEK > Krmiljenje odpre pojavno okno, v katerem lahko
vnesete ime za servisno datoteko ali celotno pot
do nje.
» Pritisnite gumb V redu
> Krmiljenje shrani servisno datoteko.

Zapiranje okna z napakami

Za ponovno zapiranje okna z napakami sledite naslednjemu
postopku:

‘ ‘ » Pritisnite tipko KONEC
KONEG

. » Alternativno: pritisnite tipko ERR
> Krmiljenje zapre okno z napakami.
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6.12 Sistem kontekstualne pomoci za
TNCguide

Uporaba

o Ce zelite uporabljati funkcijo TNCguide, morate
datoteke s pomocjo prenesti z domace strani podjetja
HEIDENHAIN.
Dodatne informacije: "Prenos najnovejSih datotek s
pomocjo", Stran 213

Kontekstualni sistem za pomo¢ TNCguide vsebuje uporabnisko
dokumentacijo v obliki HTML. Funkcijo TNCguide prikli¢ite s
pritiskom tipke HELP, pri tem pa krmiljenje delno odvisno od
situacije neposredno prikaZze ustrezno informacijo (kontekstualni
priklic). Ce urejate NC-niz in pritisnete tipko HELP, se praviloma
pomaknete na to€no tisto mesto v dokumentaciji, na katerem je
ustrezna funkcija opisana.

THCguias - maan.ehm

The PLE pogram ofthe THE is automaticaly compiled
RELAY EXT. D¢ VOLTAGE MISSING

@
—
a
®
o e T T T
- t ¢ 2| | = e

o Krmiljenje praviloma poskusi zagnati funkcijo TNCguide
v tistem jeziku, ki ste ga nastavili kot jezik v pogovornih
oknih. Ce potrebna razli¢ica jezika manjka, potem
krmiljenje odpre anglesko razli€ico.

V TNCguide je na voljo naslednja uporabniska dokumentacija:

®  Uporabniski priro€nik za programiranje z navadnim besedilom
(BHBKIlartext.chm)

®  Uporabniski priroénik Programiranje DIN/ISO (BHBIso.chm)

® Uporabniski priro¢nik Nastavitev, testiranje in izvedba NC-
programov (BHBoperate.chm)

®  Uporabniski priroénik Programiranje ciklov obdelave
(BHBcycle.chm)

= Uporabniski priro€nik Programiranje merilnih ciklov za
obdelovanec in orodje (BHBtchprobe.chm)

B Po potrebi uporabniski prirocnik aplikacije TNCdiag
(TNCdiag.chm)
®m  Seznam vseh NC-sporocil o napakah (errors.chm)

Poleg tega je na voljo $e knjizna datoteka main.chm, v kateri so
zbrane vse obstojeCe datoteke CHM.

@ Po potrebi lahko proizvajalec stroja v TNCguide namesti
Se dokumentacijo, specificno za stroj. Ti dokumenti so v
tem primeru v datoteki main.chm prikazani kot posebna

knjizna datoteka.

208 HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski priro¢nik Programiranje DIN/ISO | 01/2021



Pomo¢ pri programiranju | Sistem kontekstualne pomocdi za TNCguide

Delo s funkcijo TNCguide

Priklic funkcije TNCguide
Za zagon TNCguide je na voljo ve¢ moznosti:
m S tipko HELP

= Ce ste pred tem kliknili simbol za pomog, ki je spodaj desno na
zaslonu, z misko kliknite gumb

=V upravljanju datotek odprite datoteko s pomocjo (CHM-
datoteka). Krmiljenje lahko odpre vsako poljubno datoteko CHM,
tudi e ta ni shranjena na internem pomnilniku krmiljenja

0 V programirnem mestu Windows se funkcija TNCguide
odpre v sistemsko dolo¢enem standardnem brskalniku.

Za mnoge gumbe je na voljo kontekstualno obgcutljiv priklic,

kar omogoc€a, da se premaknete neposredno k opisu funkcije
posameznih gumbov. Ta funkcija je na voljo samo pri upravljanju z
misko.

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

> |zberite orodno vrstico, v kateri je prikazan zeleni gumb

» Z misko kliknite na simbol za pomog, ki ga krmiljenje prikazuje
neposredno desno nad orodno vrstico
> Kazalec miSke se spremeni v vprasa,.

» Z vpraSajem kliknite na gumb, za katerega potrebujete pojasnilo
o funkciji

> Krmiljenje odpre funkcijo TNCguide. Ce vstopno mesto za
izbrani gumb ne obstaja, krmiljenje odpre knjizno datoteko
main.chm. Zeleno razlago lahko poi$éete z iskanjem po
celotnem besedilu ali ro€no prek krmilnih tipk.

Kontekstualni priklic je na voljo tudi, ko urejate NC-niz:
» Izberite poljubni NC-niz

» Oznaclevanje Zelene besede

» Pritisnite tipko HELP
>

Krmiljenje zazene sistem pomodi in prikaze opis aktivnih funkcij.
To ne velja za dodatne funkcije ali cikle proizvajalca stroja.
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Pomikanje po funkciji TNCguide

Pomikanje po funkciji TNCguide je najenostavnejSe z misko.

Na levi strani je prikazano kazalo. S klikom na trikotnik, ki je
obrnjen v desno, lahko priklicete poglavije, 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 (pre¢ni napotki) s povezavami so pod¢&rtana in
obarvana modro. Klik na povezavo odpre ustrezno stran.
Funkcijo TNCguide lahko upravljate tudi s tipkami in gumbi.
Naslednja preglednica vsebuje pregled ustreznih funkcij tipk.

Funkcija

B Aktivno je kazalo vsebine na levi strani:
izberite vnos nad ali pod njim

Aktivno je okno z besedilom na desni strani:
Ce se besedilo ali slike ne prikazejo v celoti,
stran premaknite navzdol ali navzgor

m Kazalo vsebine na levi je aktivno: odprite
kazalo.

= Besedilno okno na desni strani je aktivno:
brez funkcije

- -1
3
o

|

Kazalo vsebine na levi je aktivno: zaprite
kazalo

® Besedilno okno na desni strani je aktivno:
brez funkcije

g
|

ENT m Kazalo vsebine na levi je aktivno: s pus&i¢no
tipko prikazite izbrano stran

= Besedilno okno na desni strani je aktivno: e
je pusdica na povezavi, potem skok na stran,
do katere vodi povezava

m Kazalo vsebine 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

® Besedilno okno na desni strani je aktivno:
skok nazaj v levo okno

= Aktivno je kazalo vsebine na levi strani:
izberite vnos nad ali pod njim
@ ® Besedilno okno na desni strani je aktivno:
skok na naslednjo povezavo
NAZAZ Izberite nazadnje prikazano stran
o=
NAPREJ Listanje naprej, €e ste veckrat uporabili funkcijo
— Select page last shown
STRAN Pomik na prejSnjo stran
STRAN Pomik na naslednjo stran
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Gumb Funkcija

DIREKTORIS Prikaz/skrivanje kazala

Preklop med celozaslonskim prikazom in prika-
zom v oknu. Pri zmanjSanem prikazu je viden
samo del krmilnega vmesnika

Prikaz se samodejno prilagaja krmilni aplikaciji,
da lahko pri odprti funkciji TNCguide uporablja-
te krmiljenje. Ce je izbran celozaslonski prikaz,
krmiljenje pred preklopom prikaza samodejno
zmanijSa velikost okna

Izhod iz funkcije TNCguide
KONEG

Kazalo gesel

Najpomembnej$a gesla so navedena v kazalu gesel (zavihek —
Index) in jih lahko neposredno izberete s klikom miske ali s v
puscicnimi tipkami. sl il
Leva stran je aktivna. m::“;-:
. . [ | T
> lIzberite zavihek Index oo
» S puscicnimi tipkami ali midko se premaknite na T —
Zeleno geslo m.vm P~
Izbirno:
. 5 ; ®
> Vnesite zaCetne ¢rke s wegmermareees | (%)
> Krmiljenje sinhronizira imenik gesel glede na - \ - H t “ ] =2

vheseno besedilo, da lahko geslo hitreje poiS¢ete
na prikazanem seznamu.

» S tipko ENT prikazite informacije o izbranem
geslu
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Iskanje po celotnem besedilu

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

Leva stran je aktivna.

>
>
>
>
>

Izberite zavihek Iskanje

Aktivirajte polje za vnos Iskanje:
Vnesite besedo, ki jo Zelite poiskati
Potrdite s tipko ENT

Krmiljenje prikaze vsa najdena mesta, ki
vsebujejo to besedo.

S puscicnimi tipkami se premaknite na Zeleno
mesto

S tipko ENT prikazite izbrano mesto

Iskanje po celotnem besedilu je mogoce samo za
posamezno besedo.

Ko aktivirate funkcijo Search only in titles, krmiljenje
preiS¢e samo vse naslove, ne celotna besedila.
Funkcijo aktivirate z miSko ali z izbiranjem ter naknadno
potrditvijo s preslednico.

212
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Prenos najnovejsih datotek s pomoc¢jo

Datoteke s pomocjo, ki so prilagojene posamezni programski
opremi krmiljenja, lahko pois¢ete na domadi strani podjetja

HEIDENHAIN:

http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/

index.html

Do ustrezne datoteke s pomocjo se lahko pomikate kot sledi:

» Krmiljenja TNC
» Serija, npr. TNC 600

» Zelena $tevilka NC-programske opreme, npr.TNC 620

(81760x-07)

» |z preglednice Spletna pomo¢ (TNCguide) izberite Zzeleno

jezikovno razli€ico
» Prenesite datoteko ZIP

» Estrahirajte datoteko ZIP

» Estrahirane datoteke CHM prenesite v krmiljenje v imenik TNC:-
\tncguide\de ali v podimenik za ustrezni jezik

o Ce datoteke CHM s TNCremo prenesete v krmiljenje, pri
tem izberite binarni nacin za datoteke s konénico .chm.

Jezik TNC-imenik
Nems&c&ina TNC:\tncguide\de
Angles€ina TNC:\tncguide\en
Ce&tina TNC:\tncguide\cs
Francos¢ina TNC:\tncguide\fr
Italijans¢ina TNC:\tncguidelit
Spans&ina TNC:\tncguide\es
Portugal$cina TNC:\tncguide\pt
Svedséina TNC:\tncguide\sv
Danscina TNC:\tncguide\da
Fins¢ina TNC:\tncguide\fi
Nizozem$¢ina TNC:\tncguide\nl
Poljs¢ina TNC:\tncguide\pl
Madzarscina TNC:\tncguide\hu
Rusc¢ina TNC:\tncguide\ru
KitajS¢ina (poenostavljena) TNC:\tncguide\zh
KitajS€ina (tradicionalna) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovens¢ina TNC:\tncguide\sl
Norves¢&ina TNC:\tncguide\no
Slovasc¢ina TNC:\tncguide\sk
Korejsc€ina TNC:\tncguide\kr
Turs¢€ina TNC:\tncguide\tr
Romuns&¢ina TNC:\tncguide\ro
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7.1 Vnos dodatnih funkcij M in
ZAUSTAVITEV

Osnove

Z dodatnimi funkcijami krmiljenja, imenovanimi tudi funkcije M,
upravljate

m potek programa, npr. prekinitev poteka programa

® strojne funkcije, kot so vklop in izklop vrtenja vretena in hladila
® podajanje orodja

Na koncu pozicionirnega niza ali v posebnem NC-nizu lahko

vnesete najved §tiri dodatne funkcije M. Krmiljenje 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 delovanja Ro¢no obratovanje in El. ro¢no kolo vnasate
dodatne funkcije z gumbom M.

Delovanje dodatnih funkcij

Upostevajte, da so nekatere dodatne funkcije aktivne na zaCetku
pozicionirnega niza, druge pa na koncu, kar pa ni odvisno od
zaporedja, v katerem so v posameznem NC-nizu.

Dodatne funkcije delujejo od NC-niza, v katerem so bile priklicane.

Nekatere dodatne funkcije veljajo samo v NC-nizu, v katerem so
programirane. V kolikor dodatna funkcija ni dejavna samo po nizih,
jo je treba v naslednjem NC-nizu spet preklicati s posebno funkcijo
M ali pa jo krmiljenje na koncu programa prekli¢e samodejno.

o Ce je v NC-nizu programiranih ve& funkcij M, se izvedejo
po naslednjem zaporedju:
= Funkcije M, ki delujejo na zadetku niza, se izvedejo
pred funkcijami, ki delujejo na koncu niza
= Ce vse funkcije M delujejo na zadetku ali koncu niza,
se funkcije izvedejo v programiranem zaporedju

Vnos dodatne funkcije v niz ZAUSTAVITEV

Programirani niz ZAUSTAVITEV prekine potek programa ali
programski test, npr. za preverjanje orodja. V nizu ZAUSTAVITEV
lahko programirate dodatno funkcijo M:

» Za programiranje prekinitve potek programa
pritisnite tipko ZAUSTAVITEV

» Po potrebi vnesite dodatno funkcijo M

Primer
N87 G38*
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7.2 Dodatne funkcije za nadzor teka
programa, vreteno in hladilo

Pregled

@ Upostevaijte priroCnik za stroj!
Proizvajalec stroja lahko vpliva na delovanje dodatnih
funkcij, navedenih v nadaljevanju.

M Delovanje Delovanje na na
zacetku koncu
stavka stavka

MO0 ZAUSTAVITEV programskega teka [

ZAUSTAVITEV vretena

M1  Izbirna ZAUSTAVITEV teka progra- [

ma

po potrebi ZAUSTAVITEYV vretena
po potrebi ZAUSTAVITEV hladila
(funkcijo dolo¢i proizvajalec stroja)

M2 ZAUSTAVITEV poteka programa [
ZAUSTAVITEV vretena
Izklop hladila
Vrnitev na niz 1
Izbris prikaza stanja
Obseg delovanja funkcije je odvisen
od strojnega parametra
resetAt (5t. 100901)

M3 VKLOP vretena v smeri urinih kazal- n
cev
M4  VKLOP vretena v nasprotni smeri [
urinih kazalcev
M5 ZAUSTAVITEV vretena ]
M6 Zamenjava orodja [
ZAUSTAVITEV vretena

ZAUSTAVITEV programskega teka

0 Ker se funkcija razlikuje glede na proizvajalca stroja,
podjetje HEIDENHAIN za zamenjavo orodja priporo¢a

funkcijo TOOL CALL.

M8 VKLOP hladila (]
M9 [ZKLOP hladila ]
M13 VKLOP vretena v smeri urnih kazal- ]

cev

VKLOP hladila
M14 VKLOP vretena v nasprotni smeri [

urnih kazalcev

VKLOP hladila
M30 Kot M2 n
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7.3 Dodatne funkcije za koordinatne vnose

Programiranje koordinat, odvisnih od stroja: M91/M92

Nicelna to¢ka merila
Referenéna oznaka na merilu dolo€a polozaj ni¢elne tocke merila. Xup

X (2Y)

Nicelna tocka stroja
Nic¢elna to¢ka stroja je potrebna za:

® Dolocitev omejitev obmocja premikanja (kon¢no stikalo
programske opreme)

B primik na nespremenljive strojne polozaje (npr. polozaj za
zamenjavo orodja)
= dolocitev izhodid¢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
Krmiljenje izpelje koordinate iz ni¢elne to¢ke obdelovanca.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov

Delo z M91 - ni€elna to¢ka stroja

Ce naj se koordinate v pozicionirnih nizih navezujejo na ni¢elno
to€ko stroja, v te NC-nize vnesite M91.

o Ce v nizu M91 programirate inkrementalne koordinate,
se te koordinate navezujejo na nazadnje programiran
polozaj M91. Ce aktivni NC-program ne vsebuje poloZaj
M91, se koordinate nana$ajo na trenutni polozaj orodja.

Krmiljenje prikazuje vrednosti koordinat glede na ni¢elno tocko
stroja. Na prikazu stanja preklopite prikaz koordinat na REF.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov
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Delo z M92 - referenéna to¢ka stroja

@ Upostevaijte priroCnik za stroj!
Poleg niCelne toCke stroja lahko proizvajalec stroja
doloci Se dodaten nespremenljiv strojni polozaj
(referenéno toc¢ko stroja).
Proizvajalec stroja dolo¢i za vsako os razdaljo med
referenéno tocko stroja in ni¢elno tocko stroja.

Ce se koordinate v pozicionirnih nizih navezujejo na referenéno
toCko stroja, v te NC-nize vnesite M92.

o Tudi z M91 ali M92 krmiljenje pravilno izvede popravek
polmera. DolZina orodja pri temu ni upostevana.

Delovanje

M91 in M92 delujeta samo v NC-nizih, v katerih je programirana
funkcija M91 ali M92.

M91 in M92 delujeta na zacetku niza.

Izhodis¢éna tocka obdelovanca

Ce se koordinate vedno navezujejo na ni¢elno to¢ko stroja, je
mogoce blokirati doloCitev referen¢nih tock za eno ali vec osi.

Ce je dologanije referenéne tocke blokirano za vse osi, krmiljenje v
nacinu Ro¢no obratovanje ne prikaze gumba NAVEZNA TOCKA.

Na sliki sta prikazana koordinatna sistema z ni¢elno to¢ko stroja in
obdelovanca.

M91/M92 v nacinu Programski test

Ce zelite premike funkcije M91/M92 tudi grafi€no simulirati, morate
aktivirati nadzor delovnega obmogdja in prikazati surovec glede na
dolo¢eno referenéno tocko.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov
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Premik na polozaje v nezavrtenih koordinatnih
sistemih vnosa pri zavrteni obdelovalni ravnini: M130

Standardne lastnosti pri zavrteni obdelovalni ravnini

Krmiljenje povezuje koordinate v pozicionirnih nizih z zavrtenim
koordinatnim sistemom obdelovane ravnine.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem obdelovalne ravnine
WPL-CS", Stran 82

Delo z M130

Krmiljenje povezuje koordinate v nizih za premocrtno premikanje
kljub aktivni zavrteni obdelovalni ravnini z nezavrtenim koordinatnim
sistemom vnosa.

M130 prezre izklju€no funkcijo Vrtenje obdelovalne ravnine,
uposteva pa vse aktivne transformacije pred in po vrtenju. To
pomeni, da krmiljenje pri izraCunu upoS$teva poloZaj osnega kota
rotacijskih osi, ki se ne nahajajo v ni¢elnem poloZaju.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem za vnos I-CS", Stran 83

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Funkcija M130 je dejavna samo po nizih. Naslednje obdelave
krmiljenje izvede ponovno v koordinatnem sistemu zavrtenih
obdelovalnih ravnin. Med obdelavo obstaja nevarnost trka!

» S pomodjo grafine simulacije preverite potek in poloZaje

Napotki za programiranje
B Funkcija M130 je dovoljena samo pri aktivni funkciji
Vrtenje obdelovalne ravnine.

= Ce je funkcija M130 kombinirana s priklicem cikla, krmiljenje
izvajanje prekine s sporo&ilom o napaki.
Delovanje

Funkcija M130 je dejavna po nizih za nize za premocrtno
premikanje brez popravka polmera orodja.
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7.4 Dodatne funkcije za podajanje orodja

Obdelava majhnih konturnih stopenj: M97

Standardno delovanje

Krmiljenje na zunaniji rob postavi prehodni krog. Pri zelo majhnih
konturnih stopnjah bi orodje s tem poSkodovalo konturo

Na takih mestih krmiljenje prekine potek programa in prikaze
sporocilo o napaki Tool radius too large.

Delo z M97

notranjih robovih — in premakne orodje prek te tocke.

Funkcijo M97 programirajte z NC-nizom, v katerem je doloena
to€ka zunanjega roba.

o Namesto funkcije M97 podjetje HEIDENHAIN priporo¢a
bistveno zmogljivejSo funkcijo M120 LA. Dodatne
informacije: "Predizracun konture s popravkom polmera
(NACRTOVANJE): M120 (moznost &t. 21)", Stran 225

Delovanje

Funkcija M97 deluje samo v NC-nizu, v katerem je programirana
funkcija M97.

o Rob konture krmiljenje v funkciji M97 obdela le delno. Po
potrebi je treba rob konture dodatno obdelati z manjSim
orodjem

Vedji polmer orodja

Primik na konturno toc¢ko 13
Obdelava majhnih konturnih stopenj 13 in 14
Primik na konturno to¢ko 15

Obdelava majhnih konturnih stopenj 15 in 16

Primik na konturno to¢ko 17
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Popolna obdelava odprtih konturnih robov: M98

Standardno delovanje
Krmiljenje na notranjih robovih ugotovi secis¢e poti pri rezkanju in Y
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 krmiljenje orodje tako dale¢, da Y
lahko obdela vsako konturno tocko:

Delovanje
M98 deluje samo v NC-nizih, v katerih je programiran M98.
Funkcija M98 deluje na koncu niza.

Primer: zaporedni primiki na konturne to¢ke 10, 11 in 12
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Faktor pomika pri spuséanju: M103

Standardno delovanje

Krmiljenje premakne orodje neodvisno od smeri premikanja z
zadnjim programiranim pomikom.

Delo z M103

Ce se orodje premika v negativni smeri orodne osi, krmiljenje
zmanj8a pomik pri podajanju orodja. Pomik pri vbodu FZMAX se
izracuna iz zadnjega programiranega pomika FPROG in faktorja F
%o:

FZMAX = FPROG x F%

o

Vnos M103

Ce v pozicionirni niz vnesete funkcijo M103, krmiljenje nadaljuje
pogovorno okno, v katerega je treba vnesti faktor F.

Delovanje

Funkcija M103 deluje na zaetku niza.
Preklic funkcije M103: znova programirajte M103 brez faktorja.

0 Funkcija M103 deluje tudi pri zavrtenem koordinatnem
sistemu obdelovalne ravnine. ZmanjSanje pomika potem
pri premiku zavrtene osi orodja v negativni smeri.

Primer
Pomik pri vbodu zna$a 20 % pomika v ravnini.

Dejanski pomik pri podajanju orodja (mm/min):
500
500
100
141
500
500
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Pomik v mm/vrtljaj vretena: M136

Standardno delovanje

Krmiljenje premika orodje s pomikom F v mm/min, ki je dolo¢en v
NC-programu

Delo z M136

o V NC-programih z enoto palec funkcija M136 v
kombinaciji z alternativo pomika frekvenénega
pretvornika ni dovoljena.
Pri aktivni funkciji M136 vreteno ne sme biti krmiljeno.
M136 v kombinaciji z umerjenostjo vretena ni mozna.
Ker pri usmerjenosti vretena ni prisotno Stevilo vrtljajev,
krmiljenje ne more izracunati pomika.

S funkcijo M136 krmiljenje orodja ne premika v mm/min, temve¢

s pomikom F v mm/vrtljaj vretena, dolo&éenem v NC-programu. Ce
Stevilo vrtljajev spremenite s potenciometrom, krmiljenje samodejno
prilagodi pomik.

Delovanje

Funkcija M136 deluje na zaCetku niza.
Funkcijo M136 prekliCete, ko programirate funkcijo M137.

Hitrost pomika pri kroznih lokih: M109/M110/M111

Standardno delovanje

Krmiljenje programirano hitrost pomika naveze na pot srediS¢a
orodja.

Delo pri kroznih lokih z M109

Krmiljenje vzdrzuje pri notranjih in zunanjih obdelavah enakomeren
pomik kroznih lokov na rezilu orodja.

NAPOTEK

Pozor! Nevarnost za orodje in obdelovanec

Ko je funkcija M109 aktivna, krmiljenje pri obdelavi zelo majhnih
zunanjih robov (oster kot) pomik deloma poviSa zelo drasti¢no.
Med izvajanjem obstaja nevarnost loma orodja in poSkodbe
obdelovanca!

» Funkcije M109 ne uporabljajte pri obdelavi zelo majhnih
zunanijih robov (oster kot)

Delo pri kroznih lokih z M110

Krmiljenje vzdrzuje enakomeren pomik pri kroznih lokih samo pri
notranji obdelavi. Pri zunaniji obdelavi kroznega loka se ne izvaja
prilagajanje pomika.

o Ce funkcijo M109 ali funkcijo M110 dologite pred

priklicem obdelovalnega cikla s Stevilko nad 200,

deluje prilagoditev pomika tudi pri kroznih lokih v

teh obdelovalnih ciklih. Na koncu ali po prekinitvi
obdelovalnega cikla se znova vzpostavi zaetno stanje.
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Delovanje

Funkciji M109 in M110 delujeta na zagetku niza. Funkciji M109 in
M110 ponastavite s funkcijo M111.

Predvizraéun konture s popravkom polmera
(NACRTOVANJE): M120 (moznost st. 21)

Standardno delovanje

Ce je premer orodja vegji od konturne stopnje s popravljenim
polmerom, krmiljenje prekine programski tek in prikaze sporodilo o
napaki. Funkcija M97 prepreci prikaz sporocila o napaki, povzrodi
pa oznacevanje prostega rezanja in dodatno zamakne kot.
Dodatne informacije: "Obdelava majhnih konturnih stopenj: M97",
Stran 221

Pri rezih v ozadju lahko krmiljenje poskoduje konturo.

Delo z M120

Krmiljenje preveri konturo s popravljenim polmerom zaradi
morebitnih spodrezavanj in prekrivanj ter izracuna pot orodja

od trenutnega NC-niza dalje. Mesta, na katerih bi orodje lahko
poskodovalo konturo, ostanejo neobdelana (na sliki so temneje
obarvana). Funkcijo M120 lahko uporabljate tudi za to, da
digitaliziranim podatkom ali podatkom iz zunanjega programirnega
sistema dodate popravek polmera. Na ta nac¢in kompenzirate
odstopanja od teoretiCnega polmera orodja.

Stevilo NC-nizov, ki bodo izraéunani vnaprej, (najve¢ 99), dologite
s funkcijo LA (angl. Look Ahead: naCrtovanje vnaprej) za funkcijo
M120. Vedje je izbrano Stevilo NC-nizov, ki jih krmiljenje izracuna
vhaprej, toliko po¢asnejsa je obdelava nizov.

Vnos
Ce definirate pozicionirni niz M120, krmiljenje nadaljuje pogovorno
okno in vprasa po Stevilu NC-nizov LA, ki naj jih izracuna vnapre;.

Delovanje

Funkcijo M120 programirajte v NC-nizu, ki vsebuje tudi popravek
polmera G41 ali G42 . Na ta nacin doseZete stalen in pregleden
postopek programiranja. Naslednje NC-sintakse deaktivirajo
funkcijo M120:

= G40

M120 LAO

M120 brez LA

%

Cikel G80 ali funkcije PLANE

M120 deluje na zacetku niza in deluje tudi po ciklih za rezkanje
(moznost §t. 19).
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Omejitve

®  Po zunaniji ali notranji zaustavitvi se lahko samo s premikom
niza znova premaknete na konturo. Pred premikom niza
odpravite M120, v nasprotnem primeru krmiljenje prikaze
sporocilo o napaki.

= Ce se tangencialno premaknete na konturo, uporabite funkcijo

APPR LCT. NC-niz z APPR LCT lahko vsebuje samo koordinate
obdelovalne ravnine.

= Ce tangencialno zapustite konturo, uporabite funkcijo DEP LCT.
NC-niz z DEP LCT lahko vsebuje samo koordinate obdelovalne
ravnine.

= Pred uporabo v naslednjih funkcij je treba preklicati funkcijo
M120 in popravek polmera:

® Cikel G62 TOLERANCA

® Cikel GBO ODBDELOVALNI NIVO
B Funkcija PLANE
" M114
" M128
226
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Prekrivanje pozicioniranja s krmilnikom med potekom
programa: M118 (moznost st. 21)
Standardno delovanje

@ Upostevaijte priroCnik za stroj!
Proizvajalec stroja mora krmiljenje prilagoditi tej funkciji.

Krmiljenje premakne orodje v naCinih poteka programa, kot je
dolo¢eno v NC-programu.

Delo z M118

S funkcijo M118 lahko med potekom programa s krmilnikom
opravljate ro¢ne popravke. V ta namen programirajte funkcijo M118
in navedite osno specificno vrednost (linearna os ali rotacijska os).

Vnos

Ce v pozicionirnem nizu vnesete funkcijo M118, krmiljenje nadaljuje
pogovorno okno, v katerega je treba vnesti vrednosti osi. Uporabite
oranzne tipke za osi ali Erkovno tipkovnico za vnos koordinat.

Delovanje

Pozicioniranje s krmilnikom prekli¢ete tako, da funkcijo M118 znova
programirate brez vnosa koordinat oz. da NC-program zakljuCite s
funkcijo M30/M2.

o Ob prekinitvi programa je odpravljeno tudi pozicioniranje
s krmilnikom.

Funkcija M118 deluje na zacetku niza.

Primer

Med programskim tekom se mora biti mogoce s krmilnikom
premikati od programirane vrednosti v obdelovalni ravnini X/Y za +1
mm in na rotacijski osi B za £5°:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5F125 M118 X1 Y1 B5*

o Funkcija M118 iz NC-programa v osnovi deluje v
koordinatnem sistemu stroja.

Krmiljenje v zavihku POS HR dodatnega prikaza stanja
prikazuje v funkciji M118 dolo€eno moznost Najv. vr..
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik
Nastavitev, testiranje in izvedba NC-programov
Moznost Prekrivanje krmilnika deluje tudi v nacinu
delovanja Pozicionranje z ro¢no navedbo!
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Odmik s konture v smeri orodne osi: M140

Standardno delovanje

Krmiljenje orodja v nacinih delovanja Potek progr. posam. blok in
Potek progr. po blokih krmili, kot je dolo¢eno v NC-programu.

Delo z M140

S funkcijo M140 MB (vrnitev) lahko izvedete premik po poti, ki jo je
mogoce vnesti, v smeri orodne osi, stran od konture.

Vnos

Ce v pozicionirnem nizu vnesete funkcijo M140, krmiljenje nadaljuje
pogovorno okno, v katerega je treba vnesti pot, ki naj jo orodje
opravi stran od konture. Navedite Zeleno pot za odmik orodja s
konture ali pritisnite gumb MB MAX, da izvedete premik do roba
obmocja premikanja.

o Proizvajalec stroja v izbirnem strojnem parametru
moveBack (St. 200903) doloc¢i kako dale¢ naj se umik
MB MAX zakljuci pred konénim stikalom ali kolizijskim
objektom.

Poleg tega je mogoce programirgti pomik, s katerim se orodje
premika po poti, ki ste jo vnesli. Ce ne vnesete pomika, krmiljenje
programirano pot izvede v hitrem teku.

Delovanje

Funkcija M140 deluje samo v NC-nizu, v katerem je programirana
funkcija M140.

Funkcija M140 deluje na zaCetku niza.

228 HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski priro¢nik Programiranje DIN/ISO | 01/2021



Dodatne funkcije | Dodatne funkcije za podajanje orodja

Primer
NC-niz 250: odmik orodja od konture za 50 mm
NC-niz 251: premik orodja na rob obmocja premikanja

0 Funkcija M140 deluje tudi pri aktivni funkciji obracanje
ovdelov. ravni. Pri strojih z vrtljivimi glavami krmiljenje
nato premika orodje v zavrtenem koordinatnem sistemu.
Z M140 MB MAX lahko izvedete odmik samo v pozitivni
smeri.
Pred M140 je praviloma treba definirati priklic orodja z
orodno osjo, sicer smer premikanja ni definirana.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce s funkcijo M118 spremenite poloZaj rotacijske osi s pomogjo
krmilnika in nato izvedete funkcijo M140, krmiljenje pri odmiku
prezre prekrivajoCe se vrednosti. Predvsem pri strojih z
rotacijskimi osmi tipalne glave nastanejo pri tem nezelena in
nepredvidljiva gibanja. Med temi izravnalnimi premiki obstaja
nevarnost trka!

> Funkcije M118 pri strojih z rotacijskimi osmi tipalne glave ne
kombinirajte s funkcijo M140
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Preklic nadzora tipalnega sistema: M141

Standardno delovanje

Ko Zelite premakniti strojno os in je tipalna glava v polozaju za
delovanje, krmiljenje prikaze sporocilo o napaki.

Delo z M141

Krmiljenje premakne strojne osi tudi, ko je tipalni sistem v poloZaju
za delovanje. Ta funkcija je potrebna, ko piSete lasten merilni cikel ,
s Cimer Zelite tipalni sistem po premiku na polozaj za delovanje s
pozicionirnim nizom spet odmakniti.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Funkcija M141 pri tipalni glavi v polozaju za delovanje preklice
sporocilo o napaki. Krmiljenje pri tem s tipalno glavo ne izvede
samodejnega preverjanja glede trka. Z obema vedenjema
morate zagotoviti, da se lahko tipalni sistem varno odmakne. Pri
napacno izbrani smeri odmika obstaja nevarnost trka!

> Previdno preverite NC-program ali razdelek programa v
nacinu delovanja Potek programa, posam. blok

o Funkcija M141 deluje samo pri premikanju z nizi premic.

Delovanje

Funkcija M141 deluje samo v NC-nizu, v katerem je programirana
funkcija M141.

Funkcija M141 deluje na zacetku niza.

Brisanje osnovne rotacije: M143

Standardno delovanje

Osnovna rotacija ostane dejavna, dokler je ne ponastavite ali ji ne
pripiSete nove vrednosti.

Delo z M143
Krmiljenje izbriSe osnovno rotacijo iz NC-programa.

o Funkcija M143 pri premiku niza ni dovoljena.

Delovanje

Funkcija M143 deluje samo v NC-nizu, v katerem je funkcija M143
programirana.

Funkcija M143 deluje na zacetku niza.

o M143 izbriSe vnose v stolpcih SPA, SPB in SPC v
preglednici referennih tock. Pri ponovni aktivaciji
ustrezne vrstice je osnovna rotacij v vseh stolpcih 0.
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Samodejni dvig orodja s konture pri NC-zaustavitvi:
M148

Standardno delovanje

Krmiljenje pri NC-zaustavitvi ustavi vsa premikanja. Orodje se
zaustavi na tocki prekinitve.

Delo z M148

@ Upostevaijte priro¢nik za stroj!
To funkcijo konfigurira in sprosti proizvajalec stroja.
Proizvajalec stroja v strojnem parametru CfgLiftOff
(8t. 201400) doloéi pot, ki jo krmiljenje opravi pri funkciji
LIFTOFF. S pomocjo strojnega parametra CfgLiftOff je
mogoce funkcijo tudi deaktivirati.

V preglednici orodij vstavitev v stolpec LIFTOFF za aktivna orodja
parameter Y. Krmiljenje nato premakne orodje do 2 mm nazaj v
smeri orodne os konture.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov

LIFTOFF deluje v naslednjih primerih:
Ko sami sprozite NC-zaustavitev.

m Ko programska oprema sproZi NC-zaustavitev, &e je npr. v
pogonskem sistemu priSlo do napake.

m  Pri prekinitvi elektricCnega napajanja.

Delovanje

Funkcija M148 deluje tako dolgo, dokler izvajanja ne prekinete s
funkcijo M149.

Funkcija M148 deluje na zacetku niza, funkcija M149 pa na koncu
niza.

Zaokrozevanje kotov: M197

Standardno delovanje

Ce je popravek polmera aktiven, krmiljenje na zunanjem robu doda
prehodni krog. To lahko vodi v bruSenje robov.

Delo z M197

S funkcijo M197 se kontura na robu tangencialno podalj3a in nato
doda manjsi prehodni krog. Ko programirate funkcijo M197 in
pritisnete tipko ENT, krmiljenje odpre polje za vnos DL. V polju

DL dolocite dolzino, za katero naj krmiljenje podalj$a konturne
elemente. S funkcijo M197 se polmer roba zmanjsa, brusenje roba
je manjSe in izvede se rahlo premikanje.

Delovanje
Funkcija M197 ucinkuje po nizih in deluje le na zunanje robove.

Primer

GO1 X...Y... RLM197 DLO.876*
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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 zacnejo v
NC-programu z oznako G98 |, ki je okrajSava za LABEL (angl. za
oznako).

OZNAKA vsebuje Stevilo med 1 in 65535 ali ime, ki ga dolocite.
Vsako Stevilko oz. ime OZNAKE lahko v NC-programudodelite
samo enkrat s tipko NASTAVI OZNAKO ali z vnosom G98. Stevilo
imen oznak, ki jih lahko vnesete, je omejeno izkljuéno z velikostjo
trdega diska.

o Iste Stevilke oz. imena ne uporabite za vec razli¢nih
oznak!

Oznaka 0 (G98 L0) oznaCuje konec podprograma in jo lahko zato
uporabite poljubno pogosto.

o Preden ustvarite NC-program, podprogram programskih
tehnik in ponovitev dela programa primerjajte s
pogojnimi stavki (Ce/potem).
Tako se boste izognili moZnim nesporazumom in
napakam pri programiranju.
Dodatne informacije: "Pogojni stavki (¢e/potem) s
parametri Q", Stran 263
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8.2 Podprogrami

Nacin delovanja

1 Krmiljenje izvaja NC-program do priklica podprograma Ln,0 % ..

2 0Od tega mesta dalje krmiljenje izvaja priklicani podprogram do : @
konca podprograma G98 LO l

3 Zatem krmiljenje nadaljuje izvajanje NC-programa z nizom, ki Lo
sledi priklicu podprograma Ln,0 : % D

» N99999 % ...

Napotki za programiranje
= Glavni program lahko vsebuje poljubno Stevilo podprogramov.

= Podprograme lahko v poljubnem zaporediju priklicete poljubno
pogosto.

® Podprogram ne sme priklicati samega sebe.
= Podprograme programirajte za NC-NIZOM z M2 oz. M30

= Ce so podprogrami v NC-programu pred NC-nizom z M2 ali
M30, se brez priklica izvedejo najmanj enkrat
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Programiranje podprograma
» Za oznacCevanje zacCetka pritisnite tipko LBL SET.

» Vnesite Stevilko podprograma. Ce Zelite uporabiti
ime OZNAKE, pritisnite gumb LBL-NAME, da
preklopite na vnos besedila.

» Vnos vsebine

» Za oznalevanje konca: pritisnite tipko LBL SET in
vnesite Stevilko oznake 0

Priklic podprograma
» Za priklic podprograma pritisnite tipko LBL CALL.
» Vnesite Stevilko podprograma, ki ga Zelite
priklicati. Ce Zelite uporabiti ime OZNAKE,

pritisnite gumb LBL-NAME, da preklopite na vnos
besedila.

o L 0 ni dovoljeno, ker pomeni priklic konca podprograma.
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8.3 Ponovitve dela programa

Oznaka G98

Ponovitve delov programov se zacenjajo z oznako G98 L. % ...
Ponovitev dela programa pa se kon¢a s Ln,m.

. G98 L1 *

NI

L1,2 *
N99999 % ...

Nacin delovanja

1 Krmiljenje izvaja NC-program do konca dela programa (Ln,m)

2 Nato krmiljenje ponovi del programa med priklicano OZNAKO in
priklicem oznake Ln,m tolikokrat, kot ste navedli pod m

3 Zatem krmiljenje nadaljuje obdelavo NC-programa

Napotki za programiranje

= Del programa lahko zaporedoma ponovite najve¢ 65.534-krat.

m Krmilni sistem dele programa izvede enkrat vec, kot je bilo
programiranih ponovitev, saj se prva ponovite priéne po prvi
obdelavi.

Programiranje ponovitve dela programa

» Za oznacevanje zacetka pritisnite tipko LBL SET
in vnesite Stevilko oznake za del programa, ki
se naj ponovi. Ce Zelite uporabiti ime OZNAKE,
pritisnite gumb LBL-NAME, da preklopite na vnos
besedila.

» Vnesite del programa.

Priklic ponovitve dela programa

» Za priklic dela programa pritisnite tipko
LBL CALL.

» Vnesite Stevilko dela programa, ki ga Zelite
ponoviti. Ce Zelite uporabiti ime OZNAKE,
pritisnite gumb LBL-NAME, da preklopite na vnos
besedila.

» Vnesite Stevilo ponovitev REP in potrdite s tipko
ENT.
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8.4 Priklic zunanjega NC-programa

Pregled gumbov
Ce pritisnete tipko PGM CALL, krmiljenje prikaze naslednje gumbe:

Gumb Funkcija
N Priklic NC-programa s %
PROGRAMA
1z8eRITE Izbira preglednice nicelnih tock s %:TAB:
NIC. TOCKO
1z8RtTE Izbira preglednice tock s %:PAT:
TOCKE
S— Izbira konturnega programa s %:CNT:
KONTURE
— Izbira NC-programa s %:PGM:
PRIKLIC Priklic nazadnje izbrane datoteke s %<>%
IZBRANEGA
PROGRAMA
— Poljubni NC-program G: :izberite kot obdelovalni
CIKEL cikel

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik
Programiranje ciklov obdelave
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Nacin delovanja

1

Krmiljenje izvaja NC-program, dokler ne prikli¢ete drugega NC-
programa z ukazom %

Zatem krmiljenje izvede priklicani NC-program do konca
programa

Nato krmiljenje nadaljuje z izvajanjem priklicanega
NC-programa z NC-nizom, ki sledi priklicu programa

Napotki za programiranje

Za priklic poljubnega NC-programa krmiljenje ne potrebuje
oznak.

Priklicani NC-program ne sme vsebovati priklica % v priklicani
program (neskonéna zanka).

Priklicani NC-program ne sme vsebovati dodatne funkcije M2
ali M30. Ce ste v priklicanem NC-programu z oznako dologili
podprograme, lahko M2 oz. M30 nadomestite s funkcijo skoka
D09 PO1 +0 PO2 +0 P03 99.

Ce zelite priklicati program DIN/ISO, za imenom programa
vnesite vrsto datoteke .I.

Poljubni NC-program lahko prikli¢ete tudi s ciklom G39.
Poljubni NC-program lahko prikli¢ete tudi prek funkcije
Izberite cikel (G: :).

Parametri Q pri priklicu programa s funkcijo z % praviloma
delujejo globalno. UpoStevajte, da lahko spremembe parametrov
Q v priklicanem NC-programu vplivajo na priklicani NC-program.

o Ko krmiljenje izvaja priklicani NC-program, je urejanje

vseh NC-programov zaklenjeno.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski prironik Programiranje DIN/ISO | 01/2021

% AG71*

3

' %B

+N99999 % AG71* E

% BG71 *

+ N99999 % BG71 *

239



Podprogrami in ponovitve delov programa | Priklic zunanjega NC-programa

Preverjanje priklicanih NC-programov

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje ne izvede preverjanja glede trka med orodjem in
obdelovancem. Ce preracunavanja koordinat v priklicanih NC-
programih ciljno ne ponastavite, potem te transformacije prav
tako delujejo na priklicani NC-program. Med obdelavo obstaja
nevarnost trka!

» Uporabljene transformacije koordinat v istem NC-programu
ponovno ponastavite

> Po potrebi preverite s pomocdjo grafiéne simulacije

Krmiljenje preveri priklicane NC-programe:

= Ce priklicani NC-program vsebuje dodatno funkcijo M2 ali
M30, krmiljenje odda opozorilo. Krmiljenje samodejno izbrise
opozorilo, ko izberete drug NC-program.

®m  Krmiljenje pred izvedbo priklicane NC-programe preveri glede
celovitosti. Ce NC-niz N99999999 manjka, krmiljenje izvede
prekinitev s sporocilom o napaki.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov
Navedbe poti

Ce vnesete samo ime programa, mora biti priklicani NC-program
shranjen v istem imeniku kot NC-program, ki ga uporabljate za
priklic.

Ce priklicani NC-program ni v istem imeniku kot klicni NC-program,
vnesite celotno ime poti, npr. TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H.

Namesto tega programirajte relativne poti:

B jzhajajoC iz mape klicnega NC-programa eno raven mape
navzgor ..\PGM1.H

B jzhajajoC iz mape klicnega NC-programa eno raven mape
navzdol DOWN\PGM2.H

B jzhajajoC iz mape klicnega NC-programa eno raven mape
navzgor in v drugi mapi ..\THERE\PGM3.H
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Priklic zunanjega NC-programa

Priklic programa s Priklic programa

S funkcijo % lahko priklicete zunanji NC-program. Krmiljenje zunaniji
NC-program izvede na mestu, na katerem ste ga priklicali v NC-

program.

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

PGM 4
CALL

PRIKLIC >
PROGRAMA >
>

Izbirno
IZBIRA >
DATOTEKE >
>

Pritisnite tipko PRIKLIC PGM

Pritisnite gumb PRIKLIC PROGRAMA

Krmiljenje odpre pogovorno okno za dolo¢anje
NC-programa, ki ga Zelite priklicati.
S tipkovnico na zaslonu vnesite ime poti

Pritisnite gumb IZBIRA DATOTEKE

Krmiljenje prikaze okno za izbiro, v katerem
lahko izberete NC-program za priklic.

Potrdite s tipko ENT

6 Ce se priklicana datoteka nahaja v istem imeniku
kot datoteka, ki izvaja priklic, lahko poveZete tudi
ime datoteke brez poti. V ta namen so vam na voljo
okna za izbiro gumba IZBIRA DATOTEKE gumba
PREVZEM IMENA DAT..
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Priklic s IZBIRA PROGRAMA in priklic ZBRANEGA programa

S funkcijo %:PGM: izberite zunanji NC-program in ga na drugem
mestu v NC-programu prikli¢ite lo€eno. Krmiljenje zunanji NC-
program izvede na mestu, na katerem ste ga priklicali v NC-
program s funkcijo CALL SELECTED PGM%<>%.

Funkcija %:PGM: je dovoljena tudi z parametri nizov, tako da lahko
priklice programov dinami¢no krmilite.

NC-program izberite tako, da upostevate naslednji postopek:
» Pritisnite tipko PRIKLIC PGM

> Pritisnite gumb IZBIRA PROHRAMA

> Krmiljenje odpre pogovorno okno za dolo€anje
NC-programa, ki ga Zelite priklicati.
» Pritisnite gumb IZBIRA DATOTEKE

> Krmiljenje prikaZe okno za izbiro, v katerem
lahko izberete NC-program za priklic.

» Potrdite s tipko ENT

IZBIRA
PROHRAMA

IZBIRA
DATOTEKE

o Ce se priklicana datoteka nahaja v istem imeniku
kot datoteka, ki izvaja priklic, lahko poveZzete tudi
ime datoteke brez poti. V ta namen so vam na voljo
okna za izbiro gumba IZBIRA DATOTEKE gumba
PREVZEM IMENA DAT..

Izbrani NC-program prikliite tako, da upostevate nasledniji posto-
pek:

> Pritisnite tipko PRIKLIC PGM

PRIKLIC
TIZBRANEGA
PROGRAMA

» Pritisnite gumb PRIKLIC IZBRANEGA PROGRAMA
> Krmiljenje s funkcijo %<>% priklic¢e nazadnje
izbran NC-program.

o Ce manjka NC-program, ki je bil priklican s pomogjo
funkcije %<>%, krmiljenje s sporocilom o napaki prekine

izvajanje ali simulacijo. Za preprecitev nezelenih
prekinitev med potekom programa lahko s pomocjo
funkcije D18 (ID10 NR110 in NR111) preverite vse poti
za zaCetek programa.
Dodatne informacije: "D18 — Branje sistemskih
podatkov", Stran 288
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8.5 Programska razvejanost

Vrste programske razvejanosti

®  Priklici podprogramov v podprogramih

Ponovitve dela programa v ponovitvi delov programa
Priklici podprogramov v ponovitvah delov programov
Ponovitve delov programov v podprogramih

6 Vnos in priklic podprogramov in ponovitev delov
programov lahko dodatno prikli¢ejo zunanje NC-
programe.

Stopnja programske razvejanosti

Stopnja programske razvejanosti med drugim doloca, kako

pogosto lahko deli programov ali podprogrami vsebujejo nadaljnje

podprograme ali ponovitve delov programov.

= Najvedja dovoljena stopnja programske razvejanosti za
podprograme: 19.

® Najvecja globina zunanjih NC-programov: 19, pri éemer deluje
G79 kot priklic zunanjega programa.

= Ponovitve delov programov lahko poljubno pogosto programsko
razvejate.
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Podprogram se priklice pri G98 L1
Zadnji programski niz

glavnega programa z M2

Zacetek podprograma UP1

Podprogram se priklice pri G98 L2

Konec podprograma 1

Zacetek podprograma 2

Konec podprograma 2

N T T
< = 0
: %
S "3
T Q
o
(e} -
(2 Q
3 3
4 <
©
(o]
o
xe]
=
(]
«Q
=
Q
3
c

BN

Glavni program UPGMS se izvede do NC-niza 17
Podprogram UP1 se prikli¢e in izvaja do NC-niza 39
Podprogram 2 se priklice in izvaja do NC-niza 62. Konec
podprograma 2 in vrnitev na podprogram, iz katerega je bil
priklican

Podprogram UP1 se izvede od NC-niza 40 do NC-niza 45.
Konec podprograma UP1 in vrnitev v glavni program UPGMS
Glavni program UPGMS se izvede od NC-niza 18 do NC-niza
35. Vrnitev na NC-niz 1 in konec programa
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Ponavljanje ponovitev delov programov

Zacetek ponovitve dela programa 1

Zacetek ponovitve dela programa 2

Priklic dela programa z dvema ponovitvama

Del programa med tem NC-nizom in G98 L1
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lzvedba programa

Glavni program REPS se izvede do NC-niza 27

Del programa se 2-krat ponovi med NC-nizom 27 in NC-nizom
20

Glavni program REPS se izvede od NC-niza 28 do NC-niza 35
Del programa se 1-krat ponovi med NC-nizom 35 in NC-nizom
15 (vsebuje ponovitev dela programa med NC-nizom 20 in NC-
nizom 27)

Glavni program REPS se izvede od NC-niza 36 do NC-niza 50.
Vrnitev na NC-niz 1 in konec programa
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Ponavljanje podprograma

Zacetek ponovitve dela programa 1
Priklic podprograma

Priklic dela programa z dvema ponovitvama

Zadnji NC-niz glavnega programa z M2

Zacetek podprograma

Konec podprograma

L)
=
3
@
=

lzvedba programa
Glavni program UPGREP se izvede do NC-niza 11
Subprogram 2 se prikli¢e in izvede

Del programa se 2-krat ponovi med NC-nizom 12 in NC-nizom
10: podprogram 2 se ponovi 2-krat

Glavni program UPGREP se izvede od NC-niza 13 do NC-niza
19. Vrnitev na NC-niz 1 in konec programa
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8.6 Primeri programiranja

Primer: konturno rezkanje v ve€ primikih

Potek programa:

®  QOrodje prepozicionirajte na zgornji rob obdelovanca.
= Primik vnesite inkrementalno

m  Rezkanje kontur

= Ponovite primik in konturno rezkanje

Priklic orodja

Odmik orodja

Dolocitev pola

Predpozicioniranje obdelovalne ravnine
Predpozicioniranje na zgornji rob obdelovanca
Oznaka za ponovitev dela programa
Inkrementalni globinski primik (na prostem)
Prva konturna tocka

Premik na konturo

Odmik s konture
Odmik
Vrnitev na oznako 1; skupno Stirikrat

Odmik orodja, konec programa

HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski priro¢nik Programiranje DIN/ISO | 01/2021 247



Podprogrami in ponovitve delov programa | Primeri programiranja

Primer: skupine vrtanj

Potek programa:

=V glavnem programu opravite primik na skupine
vrtanj.

Preklic skupine vrtanj (podprogram 1) v glavhem
programu

Skupino vrtanj programirajte v podprogramu 1 samo
enkrat.

Priklic orodja
Odmik orodja

Definicija cikla za vrtanje

Primik na zacetno to¢ko za skupino vrtanj 1
Priklic podprograma za skupino vrtanj
Primik na zaetno to¢ko za skupino vrtanj 2
Priklic podprograma za skupino vrtanj
Primik na zacetno to¢ko za skupino vrtanj 3
Priklic podprograma za skupino vrtanj

Konec glavnega programa

Zacetek podprograma 1: skupina vrtanj
Priklic cikla za vrtino 1

Primik na vrtino 2, priklic cikla

Primik na vrtino 3, priklic cikla

Primik na vrtino 4, priklic cikla

Konec podprograma 1

N
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Primer: skupina vrtanj z ve¢ orodji

Potek programa:

Obdelovalne cikle programirajte v glavhem
programu.

Celotni postopek vrtanja (podprogram 1) prikli¢ite v
glavnem programu.

V podprogramu 1 opravite primik na skupine vrtan;j
(podprogram 2)

Skupino vrtanj programirajte v podprogramu 2 samo
enkrat.

Priklic orodja: centrirni sveder
Odmik orodja

Definicija cikla za centriranje

Priklic podprograma 1 za celoten postopek vrtanja
Zamenjava orodja

Priklic orodja: sveder

Nova globina vrtanja

Nov primik za vrtanje

Priklic podprograma 1 za celoten postopek vrtanja
Zamenjava orodja

Priklic orodja: povrtalo

Definicija cikla za povrtavanje

Priklic podprograma 1 za celoten postopek vrtanja
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Konec glavnega programa

Zacetek podprograma 1: celoten postopek vrtanja
Primik na zacetno tocko za skupino vrtanj 1
Priklic podprograma 2 za skupino vrtanj

Primik na zacetno to¢ko za skupino vrtanj 2
Priklic podprograma 2 za skupino vrtanj

Primik na zagetno to¢ko za skupino vrtanj 3
Priklic podprograma 2 za skupino vrtanj

Konec podprograma 1

Zacetek podprograma 2: skupina vrtanj
Priklic cikla za vrtino 1

Primik na vrtino 2, priklic cikla

Primik na vrtino 3, priklic cikla

Primik na vrtino 4, priklic cikla

Konec podprograma 2

N
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9.1 Parametri QNacelo in pregled funkcij

S parametri Q lahko v enem samem NC-programu dolocite celotne
druzine izdelkov tako, da namesto fiksnih Stevilskih vrednosti
programirate spremenljive parametre Q.

Na voljo imate npr. naslednje moznosti za uporabo parametra Q:
®  Koordinatne vrednosti

= Pomiki

= Stevila vrtljajev

® Podatke o ciklih

Krmiljenje ponuja nadaljnje moznosti, delo s parametri Q:

® programirate konture, ki jih dolodite z matemati¢nimi funkcijami
m  korake obdelave naredite odvisne od logi¢nih pogojev
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Vrste parametrov Q

Parametri Q za Stevilcne vrednosti

Parametri Q so vedno sestavljeni iz &rk in Stevilk. Crke vedno
dolocajo Vrsto parametra Q, Stevilka pa Razpon parametra Q.

Podrobne informacije najdete v naslednji preglednici:

Vrsta parametra

Q

Q-parametri:

Razpon parametra Q

Pomen

Parametri delujejo na vse NC-programe v pomnilniku krmilje-
nja

0-99 Parametri za uporabnika, ¢e ni prekrivanj s SL-cikli HEIDENHAIN
o Ti parametri delujejo lokalno znotraj t.i. makrov in ciklov
proizvajalca. Spremembe se na ta nacin ne povrnejo
na NC-program.
Zato za cikle proizvajalca uporabite
razpon parametra Q 1200 — 1399!
100 — 199 Parametri za posebne funkcije krmiljenja, ki jih preberejo
NC-programi uporabnika ali cikli
200 - 1199 Parametri, ki se prednostno uporabljajo za cikle HEIDENHAIN
1200 — 1399 Parametri, ki se prednostno uporabljajo pri ciklih proizvajalca, ko
se vrnejo vrednosti programa uporabnika
1400 — 1599 Parametri, ki se prednostno uporabljajo za parametre, vnesene v
cikle proizvajalca
1600 — 1999 Parametri za uporabnika
QL-parametri: Parametri delujejo le lokalno v posameznem NC-programu
0-499 Parametri za uporabnika
QR-parametri: Parametri delujejo trajno (remanentno) na vse NC-programe
v pomnilniku krmiljenja, tudi v primeru izpada elektricnega
napajanja
0-99 Parametri za uporabnika
100 — 199 Parametri za funkcije HEIDENHAIN (npr. cikli)
200 - 499 Parametri za proizvajalca stroja (npr. cikli)

@ Parametri QR so shranjeni v varnostni kopiji.
Ce proizvajalec stroja ne definira poti odstopanja,
krmiljenje shrani vrednosti QR-parametra pod naslednjo
pot SYS:\runtime\sys.cfg. Ta particija je shranjena
izklju€no v popolni varnostni kopiji.
Proizvajalec stroja ima za navedbo poti na izbiro
naslednje izbirne strojne parametre:

= pathNcQR (5t. 131201)

= pathSimQR (5t. 131202)

Ce proizvajalec stroja v izbirnih strojnih parametrih
navaja pot do particijie TNC, lahko izvedete varnostno

kopiranje s funkcijami NC/PLC Backup tudi brez vnosa
Stevilke kljuca.
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Parametri Q za besedila

Dodatno so na voljo QS-parametri (S pomeni niz), s katerimi lahko v
krmilnem sistemu obdelujete tudi besedila.

Vrsta parametra Razpon parametra Q Pomen

Q
Parametri QS: Parametri delujejo na vse NC-programe v pomnilniku krmilje-
nja
0-99 Parametri za uporabnika, e ni prekrivanj s SL-cikli HEIDENHAIN

o Ti parametri delujejo lokalno znotraj t.i. makrov in ciklov
proizvajalca. Spremembe se na ta nacin ne povrnejo
na NC-program.

Zato za cikle proizvajalca uporabite
razpon parametra QS 200 — 499!

100 — 199 Parametri za posebne funkcije krmiljenja, ki jih preberejo
NC-programi uporabnika ali cikli

200 - 1199 Parametri, ki se prednostno uporabljajo za cikle HEIDENHAIN

1200 — 1399 Parametri, ki se prednostno uporabljajo pri ciklih proizvajalca, ko

se vrnejo vrednosti programa uporabnika

1400 — 1599 Parametri, ki se prednostno uporabljajo za parametre, vnesene v
cikle proizvajalca

1600 — 1999 Parametri za uporabnika
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Napotki za programiranje

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Cikli HEIDENHAIN, cikli proizvajalca stroja in funkcije

tretjih ponudnikov uporabljajo parametre Q. Dodatno lahko
znotraj NC-programov programirate parametre Q. Ce pri
uporabi parametrov Q ne uporabljate izklju¢no priporo¢enih
razponov parametrov Q, potem lahko to privede do prekrivanj
(menijalnih ucinkov) in s tem do neZelenega vedenja. Med
obdelavo obstaja nevarnost trka!

» Uporabljajte izklju€no razpone parametrov Q, ki jih priporo¢a
podjetjie HEIDENHAIN

» Upostevajte dokumentacije podjetja HEIDENHAIN,
proizvajalca stroja in tretjih ponudnikov

> Potek preverite s pomocjo graficne simulacije

Q-parametre in Stevilske vrednosti lahko v NC-program vnesete
mesano.

Q-parametrom lahko dolocite vrednosti med —999 999 999 in
+999 999 999. Vnos je omejen na najve¢ 16 znakov, od tega na
9 pred vejico. Notranje lahko krmilni sistem izraCuna Stevilske
vrednosti do 1010,

QS-parametrom lahko dodelite najve¢ 255 znakov.

0 Krmiljenje nekaterim parametrom Q in QS samostojno
dodeli vedno enake podatke, npr. parametru Q Q108
trenutni polmer orodja.

Dodatne informacije: "Privzeti parameter Q",
Stran 306
Krmiljenje notranje shrani tevilske vrednosti v binarni

obliki (standard IEEE 754). Z uporabljeno standardno
obliko krmiljenje nekaterih decimalnih Stevilk ne prikaze

Ce izradunane vsebine parametrov Q uporabite pri
ukazih "pojdi na" ali pozicioniranjih, morate to okolid¢ino
upostevati.

100 % natan&no binarno (napaka zaradi zaokroZevanja).

Q-parametre lahko ponastavite na stanje Undefined (Nedefiniran).

Ce s Q-parametrom programirate polozaj, ki je nedefiniran, krmilni
sistem prezre to premikanje.
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Priklic funkcije Q-parametrov

Med vnosom NC-programa pritisnite tipko Q (v polju za vnos Stevilk
in izbiro osi s tipko +/-). Krmiljenje nato prikaze naslednje gumbe:

Gumb

Skupina funkcij Stran

OSNOVNA
FUNKCIJE

Osnovne matemati¢ne funkcije 258

KOTNA Kotne fUnkCije 261
FUNKC . .
Pogojni stavki (¢e/potem), 263
s skoki
RAZLIGNE Ostale funkcije 273
FUNKCIJE
Neposredni vnos formule 266

FORMULA

FORMULA
KONTURE

Funkcija za obdelavo komple-  Glejte uporab-

ksnih kontur niski priro¢nik
Programiranje
ciklov obdelave

Kadar dolocite ali dodelite parameter Q, krmiljenje
prikaze gumbe Q, QL in QR. S temi gumbi izberete
zeleno vrsto parametrov. Potem dolo ite Stevilko
parametrov.

Ce imate &rkovno tipkovnico, prikljuéeno prek USB-ja,
lahko s pritiskom tipke Q neposredno odprete pogovorno
okno za vnos formule.
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9.2 Druzine izdelkov — Q-parametri namesto
Stevilskih vrednosti

Uporaba

S funkcijo parametrov Q DO: DODELITEV lahko parametrom Q
dodelite Stevilske vrednosti. Nato v NC-programu namesto Stevilske
vrednosti vnesite parameter Q.

Primer

Dodelitev
Q10 vsebuje vrednost 25
Ustreza GO0 X +25

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 Z21: Q1=+30
Q2 =+10

Valj Z2: Q1=+10 al
Q2 = +50

02

HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski priro¢nik Programiranje DIN/ISO | 01/2021 257



Programiranje Q-parametrov | Opis kontur z matemati€¢nimi funkcijami

9.3 Opis kontur z matemati¢énimi funkcijami

Uporaba

S parametri Q lahko v NC-programu programirate osnovne
matemati¢ne funkcije:

n » Za izbiro funkcij parametrov Q: pritisnite tipko Q
iz vnosa Stevilk

Orodna vrstica prikazuje funkcije Q-parametrov.
Pritisnite gumb OSNOVNA FUNKCIJE

> Krmiljenje prikazuje gumbe matemati¢nih
osnovnih funkcij.

v Vv

FUNKCIJE

OSNOVNA ‘

Pregled
Gumb Funkcija
> D00: ZUWEISUNG
‘ o ‘ npr. DOO Q5 P01 +60 *
Neposredna dodelitev vrednosti
Ponastavitev vrednosti parametra Q
= DO1: ADDITION
X b npr. D01 Q1 PO1 -Q2 PO2 -5 *

Tvorjenje in dodelitev vsote iz dveh vrednosti

- D02: SUBTRAKTION
— npr. D02 Q1 PO1 +10 PO2 +5 *
Tvorjenje in dodelitev razlike iz dveh vrednosti

- D03: MULTIPLIKATION
— npr. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *
Tvorjenje in dodelitev zmnozka dveh vrednosti

- D04: DELJENJE npr. DO4 Q4 PO1 +8 P02 +Q2 *
— Tvorjenje in dodelitev koli¢nika iz dveh vrednosti
Prepovedano: deljenje z 0!

- DO5: KOREN npr. D05 Q50 PO1 4 * Tvorjenje in
o dodelitev korena iz Stevila Prepovedano: koren
iz negativne vrednosti!

Desno od znaka = lahko vnesete:
m dve Stevili

= dva Q-parametra

® eno Stevilo in en Q-parameter

Q-parametrom in Stevilénim vrednostim lahko v enacbah dodajate
predznake.
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Programiranje osnovnih matemati¢nih operacij

Primer, dodelitev
N16 DOO Q5 PO1 +10*
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7*

o "

OSNOVNA
FUNKCIJE

v

X =Y

ENT

v Vv V.V VY

Za izbiro funkcij Q-parametrov pritisnite tipko Q.

Izberite osnovne matemati¢ne funkcije: pritisnite
gumb OSNOVNA FUNKCIJE

Za izbiro funkcije parametra Q DODELITEV
pritisnite gumb DO X=Y

Krmiljenje vas vprasa po Stevilki parametra
rezultata.

Vnesite 5 (Stevilka parametra Q)

Potrdite s tipko ENT

Krmiljenje vas vprasa po vrednosti ali parametru.
Vnesite 10 (vrednost)

Potrdite s tipko ENT

Takoj, ko krmiljenje prebere NC-niz, je parametru
Q5 dodeljena vrednost 10.

Primer, mnozenje

>

OSNOVNA
FUNKCIJE

Za izbiro funkcij Q-parametrov pritisnite tipko Q.

Izberite osnovne matemati¢ne funkcije: pritisnite
gumb OSNOVNA FUNKCIJE

Za izbiro funkcije parametra Q MNOZENJE
pritisnite gumb D3 X * Y

Krmiljenje vas vprasa po Stevilki parametra
rezultata.

» Vnesite 12 (Stevilka parametra Q)

ENT

ENT

» Potrdite s tipko ENT

Krmiljenje vas vprasa po prvi vrednosti ali
parametru.

Vnesite Q5 (parameter)

» Potrdite s tipko ENT

Krmiljenje vas vpra8a po drugi vrednosti ali
parametru.

» 7 vnesite kot drugo vrednost

ENT

» Potrdite s tipko ENT
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Ponastavitev parametrov Q
Primer

» Za izbiro funkcij Q-parametrov pritisnite tipko Q.

e Izberite osnovne matemati¢ne funkcije: pritisnite
FUNKCIZE gumb OSNOVNA FUNKCIJE

- > Za izbiro funkcije parametra Q DODELITEV

x=y pritisnite gumb DO X =Y
> Krmiljenje vas vpra8a po Stevilki parametra

rezultata.
Vnesite 5 (Stevilka parametra Q)
Potrdite s tipko ENT
Krmiljenje vas vprasa po vrednosti ali parametru.
Pritisnite SET UNDEFINED

v

vV v vy

SET
UNDEFINED

Funkcija DOO podpira tudi prenos vrednosti Undefined.
Ce zelite prenesti nedolo¢en parameter Q brez D0O,
krmiljenje prikaze sporocilo o napaki Invalid value.
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9.4 Kotne funkcije

Definicije

Sinus: sina=al/c

Kosinus: cosa=b/c

Tangens: tana = a/b = sin a/cos a
Pri tem je:

m ¢ stranica nasproti desnemu kotu

® 3 stranica nasproti kotu a

B b tretja stranica

Iz tangensa lahko krmiljenje 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?(za2=axa)

c =1 (a2 + b2)

Programiranje kotnih funkcij
S parametri Q lahko izraGunate tudi kotne funkcije.
n » Za izbiro funkcij parametrov Q: pritisnite tipko Q
iz vnosa Stevilk
> Orodna vrstica prikazuje funkcije Q-parametrov.
— > Pritisnite gumb KOTNA FUNKC.
‘ ‘ > Krmiljenje prikazuje gumbe kotnih funkcij.

Pregled
Gumb Funkcija
. D06: SINUS
SIN(X) npr DO6 Q20 P01 _Q5 *
Doloditev in dodelitev sinusa kota v stopinjah (°)
= DO7: KOSINUS
cos(x) npr. D07 Q21 PO1 -Q5 *
Dolo¢itev in dodelitev kosinusa kota v stopinjah
)
= D08: KOREN IZ KVADRATNE VSOTE
X LEN ¥ npr. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 *
Dolo¢itev in dodelitev dolZine iz dveh vrednosti
— D13: KOT
X ANG Y npr. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *

Doloéitev in dodelitev kota z arkus tangens iz
nasprotne in prilezne katete ali sinusa in kosinu-
sa kota (0 < kot < 360°)
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9.5 lzracuni kroga

Uporaba

S funkcijami za izraCun kroga lahko krmiljenje iz treh ali tirih tock
kroga izra€una srediS¢e in polmer kroga. lzradun kroga iz $tirih to¢k
je natan&nejsi.

Uporaba: te funkcije lahko npr. uporabite, ¢e Zelite s programirnimi
tipalnimi funkcijami dolociti polozaj in velikost izvrtine ali delnega
kroga.

Gumb Funkcija

D23: dolo€anje PODATKOV KROGA iz treh tock
kroga
npr. B. D23 Q20 P01 Q30*

D23
KROG 12
3 TOCK

Koordinatni pari treh to¢k kroga morajo biti shranjeni v parametru
Q30 in v naslednjih petih parametrih, torej tukaj do Q35.
Krmiljenje nato shrani srediS¢e kroga glavne osi (X pri osi vretena
Z) v parameter Q20, srediS¢e stranske osi (Y pri osi vretena Z) v
parameter Q21 in polmer kroga v parameter Q22.

Gumb Funkcija

D24: doloanje PODATKOV KROGA iz stirih tock
kroga
z. B. D24 Q20 P01 Q30*

D24
KROG 1Z
4 TOCK

Koordinatni pari $tirih to¢k kroga morajo biti shranjeni v parametru
Q30 in v naslednjih sedmih parametrih, tukaj torej do Q37.

Krmiljenje nato shrani sredi§¢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.

Programiranje Q-parametrov | Izra€uni kroga

o Upostevaijte, da D23 in D24 poleg parametra rezultata
samodejno prepiseta tudi naslednja dva parametra.
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9.6 Pogojni stavki (Ce/potem) s parametri Q

Uporaba

Pri pogojnih (€e/potem) odlocitvah krmiljenje primerja en parameter
Q z drugim parametrom Q ali $teviléno vrednostjo. Ce je pogoj
izpolnjen, krmiljenje nadaljuje NC-program na oznaki, ki je
programirana za pogojem.

0 Preden ustvarite NC-program, t.i. pogojne stavke (Ce/
potem) primerjajte s podprogram programskih tehnik in
ponovitvijo dela programa.
Tako se boste izognili moZnim nesporazumom in
napakam pri programiranju.
Dodatne informacije: "Oznacevanje subprogramov in
ponavljanj delov programa", Stran 234

Ce pogoj ni izpolnjen, krmiljenje nadaljuje z naslednjim NC-nizom.
Ce Zelite priklicati zunanji NC-program, za oznako programirajte
priklic programa s %.
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Pogoji skoka

Brezpogojen skok

Brezpogojni skoki so skoki, katerih pogoj je vedno (=brezpogojno)
izpolnjen, npr.

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1*

Skoki so pogojeni s Stevcem

S funkcijo skoka lahko obdelavo po potrebi poljubno pogosto
ponovite. Parameter Q sluzi kot Stevec, ki se pri vsaki ponovitvi
programa povisa za 1.

S funkcijo skoka primerjate Stevec s Stevilom Zelenih obdelav.

6 Skoki se razlikujejo od priklica podprograma
programskih tehnik in ponovitve dela programa.
Po eni strani skoki zahtevajo npr. nezaklju¢ena obmocja
programa, ki se zaklju€ijo z LO. Po drugi strani pa skoki
teh toc€k vrnitev tudi ne upostevajo!

Vrednost nalaganja: vkljucite Stevec

Vrednost nalaganja: Stevilo skokov

Skocna tocka

Posodite Stevec: nova vrednost Q1 = stara vrednost Q1 + 1
Izvedba skoka programa 1 in 2

Izvedba skoka programa 3

)
=
3
@
=

N
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Programiranje pogojnih stavkov (¢e/potem)

Moznosti vhosov skoka

Pri pogoju IF (€e) so na voljo nasledniji vnos:

= Stevilke

E Besedila

" Q,QL QR

= QS (parametri nizov)

Za vnos naslova skoka GOTO so na voljo naslednje tri mozZnosti:
= |LBL-NAME

= LBL-NUMMER

= QS

Pogojni stavki (€e/potem) se pojavijo, ko pritisnete gumb Skoki.
Krmiljenje prikazuje naslednje gumbe:

Gumb Funkcija
= D09: CE JE ENAKO, SKOK
S npr. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25“ *
Ce sta obe vrednosti ali oba parametra enaka, se
izvede skok na vneseno oznako.
= D09: CE NI DOLOCENO, SKOK
sy npr. B. D09 PO1 +Q1 IS UNDEFINED P03
“UPCAN25“ *
15 Ce navedeni parameter ni dologen, se izvede
UHDEFTNED skok na vneseno oznako
= D09: CE JE DOLOCENO, SKOK
sy npr. B. D09 PO1 +Q1 IS DEFINED P03
“UPCAN25“ *
18 Ce navedeni parameter ni dologen, se izvede
PEFINED skok na vneseno oznako
D10: CE NI ENAKO, SKOK
S n D10 PO1 +10 PO2 -Q5 P03 10 *

Ce obe vrednosti ali oba parametra nista enaka,
se izvede skok na vneseno oznako.

= D11: CE JE VECJE, SKOK
S npr. D11 PO1 +Q1 P02 +10 P03 QS5 *
Ce je prva vrednost ali prvi parameter vegji od
drugega, se izvede skok na vneseno oznako.

D12: CE JE MANJSE, SKOK

npr. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME“ *
Ce je prva vrednost ali prvi parameter manjsi od
druge ali drugega, se izvede skok na vheseno
oznako.

D12
IF X LT Y
GOTO
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9.7 Neposredni vhos formule

Vnos formule

Matemati¢ne formule, ki vsebujejo ve¢ racunskih operacij, lahko
prek gumbov vnesete neposredno v NC-program.

n > Izberite funkcijo Q-parametra

» Pritisnite gumb FORMULA
» |zberite Q, QL ali QR

> Krmiljenje moZne raCunske operacije prikaze v
orodni vrstici.

Matemati¢na pravila

Zaporedje pri izbiri formule

Ce vnesete matematiéno formulo, ki vsebuje ve& kot eno radunsko
operacijo, krmiljenje posamezne operacije vedno oceni v
definiranem zaporedju. Znan primer tega je to¢kovno pred €rtnim

raCunanjem.

Krmiljenje pri oceni matemati¢nih formul uposteva naslednja pravila

prednosti:

Prednost Oznaka Racunski znaki

1 IzloCanje oklepajev ()

2 Upostevajte predznak, Predznak-Minus,
Izraun funkcije SIN, COS, LN itn.
Potenca »
Mnozenje in deljenje ¥/

(toCkovno racunanije)

5 Sestevanje in odstevanje +, -
(€rtno racunanje)

Ocena pri operacijah z enako prednostjo

V osnovi krmiljenje operacije z enako prednostjo izrauna od leve
proti desni.

2+3-2=(2+3)-2=3
Izjema: pri veriZznih potencah se ocena izvede od desne proti levi.
2A31702=27(372)=2"29=512

Primer: to€kovno pred ¢rtnim racunanjem

= 1. Radunski korak 5* 3 =15
® 2. Radunski korak 2 * 10 =20
® 3. Radunski korak 15 +20 = 35
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Primer: potenca pred értnim raéunanjem
=73

® 1. Kvadriranje raunskega koraka 10 = 100
m 2. Potenciranje ratunskega koraka 3 s 3 = 27
® 3. Racunski korak 100 — 27 =73

Primer: funkcija pred potenco

=0,25

® 1. Potenciranje raCunskega koraka: izracun sinusa od 30 = 0,5
m 2. RacCunski korak: kvadriranje 0,5 = 0,25

Primer: oklepaj pred funkcijo

=05

® 1. Racunski korak: izracun oklepaja 50 - 20 = 30
® 2. Potenciranje raCunskega koraka: izracun sinusa od 30 = 0,5
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Pregled
Krmiljenje prikazuje naslednje gumbe:
Gumb Logi¢na funkcija Prednost
f Sestevanje Crtno radunanje
npr. Q10 = Q1 + Q5
e Odstevanje Crtno radunanje
npr. Q25 = Q7 - Q108
— Mnozenje Toc&kovno ra¢unanje
npr.Q12 =5* Q5
f Deljenje Tockovno racunanje
npr. Q25 =Q1/Q2
. Oklepaj Oklepaj
npr.Q12=Q1*(Q2+Q3)
f Zaklepaj Oklepaj
npr.Q12=Q1*(Q2+Q3)
T Kvadriranje vrednosti (angl. square) Funkcija
npr. Q15 =5Q 5
? Korenjenje (angl. square root) Funkcija
npr. Q22 = SQRT 25
T Sinus kota Funkcija
npr. Q44 = SIN 45
T Kosinus kota Funkcija
npr. Q45 = COS 45
T Tangens kota Funkcija
npr. Q46 = TAN 45
. Arkus sinus Funkcija
Obratna funkcija sinusa; dolo¢anje kota iz razmerja nasprotna

kateta/hipotenuza
npr. Q10 = ASIN (Q40/Q20)
Arkus kosinus Funkcija

Obratna funkcija kosinusa; doloCanje kota iz razmerja prilezna
kateta/hipotenuza

npr. Q11 = ACOS Q40
Arkus tangens Funkcija

Obratna funkcija tangensa; dolo€anje kota iz razmerja nasprotna
kateta/prileZzna kateta

npr. Q12 = ATAN Q50

Potenciranje vrednosti Potenca
npr.Q15=3"3

Konstanta Pl

m=3,14159

npr. Q15 =PI

ACOS

ATAN

PI

Ul

N
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Gumb Logi¢éna funkcija Prednost

Ustvarite naravni logaritem (LN) Stevila Funkcija
Osnovno Stevilo = e =2,7183

npr. Q15 = LN Q11

Ustvarite logaritem Stevila Funkcija
Osnovno Stevilo = 10

npr. Q33 = LOG Q22

Eksponentna funkcija (e * n) Funkcija
Osnovno Stevilo = e = 2,7183

npr. Q1 = EXP Q12

Negiranje vrednosti Funkcija
MnoZenje z -1

npr. Q2 = NEG Q1

Zaokrozevanje mest za decimalno vejico Funkcija
Integralno Stevilo

npr. Q3 = INT Q42

LoG

EXP

NEG

INT

o Funkcija INT ne zaokrozi, ampak samo odreze mesta
za decimalno vejico.
Dodatne informacije: "Primer: zaokroZevanje
vrednosti", Stran 312

Absolutna vrednost Stevila Funkcija
npr. Q4 = ABS Q22
Zaokrozevanje Stevila pred decimalno vejico Funkcija

Frakcioniranje

npr. Q5 = FRAC Q23

Preverjanje predznaka stevilke Funkcija
npr. Q12 = SGN Q50

Ce je Q50 = 0, potem je SGN Q50 = 0

Ce je Q50 < 0, potem je SGN Q50 = -1

Ce je Q50 > 0, potem je SGN Q50 = 1

Izraéun nacinovne vrednosti (ostanek deljenja) Funkcija
npr. Q12 =400 % 360 rezultat: Q12 = 40
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Primer: kotna funkcija

Dolzine nasprotne katete a vnesite v parameter Q12, prilezne
katete b pav Q13.

Iskan je kot a.

Iz nasprotne katete a in prileZne katete s pomodjo arctan
izraCunajte kot a; dodelite rezultat Q25:

> Pritisnite tipko Q

Pritisnite gumb FORMULA

Krmiljenje vas vprasa po Stevilki parametra
rezultata.

» Vnesite 25
» pritisnite tipko ENT

FORMULA

o
>
>

Pomaknite se po orodni vrstici napre;j

7]

- > Pritisnite gumb Funkcija za arkus tangens
» Pomaknite se po orodni vrstici naprej

> Pritisnite gumb Oklepaj

> Vnesite 12 (Stevilka parametra)

Pritisnite gumb Deljenje.

» Vnesite 13 (Stevilka parametra)

> Pritisnite gumb Zaklepaj

END » Vnos formule zakljucite s tipko END

%lBEIHD@
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9.8 Preverjanje in spreminjanje parametrov

Postopek
Q-parametre lahko nadzorujete in spreminjate v vseh nacinih [E37oter prograna, po bioin [«3_!3;

delovanja.

TNG: \ne_prog\BHBADINY 1_Gesenk_casting. 4 Pregled [PGH PAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS OPARA

|1 Gesenk _casting. 1 5| zner. x 0,000 [ <0.000 "
] ¥ 40,000 ¢ +0.000
LANY CONMENT z 0,000 =

» Po potrebi prekinite potek programa (npr.pritisnite tipko o 630 017 xio rio 220 - R e —
NC-STOPP in gumb INTERNI STOP) ali zaustavite test programa

ORTaB  40.0008
OR-PH  +0.0000

nso goo Gao x-25 vees 241

N0 Goo Z.5° o M@ L "

» Za priklic funkcije Q-parametra pritisnite gumb TR R
Q INFO ali tipko Q. e

1008 5,008

e
@ monion

> Krmiljenje nasteje vse parametre in njim | e
pripadajoge vrednosti. B e

+0.000
+110.000/

» S puscicno tipko ali tipko GOTO izberite Zeleni T B

F_omimin Ovx 1008 69

parameter e e o e R

» Ce Zelite spremeniti vrednost, pritisnite gumb
EDITIR. AKTUAL. POLJA, vnesite novo vrednost
in potrdite s tipko ENT

> Ce ne Zzelite spremeniti vrednosti, pritisnite gumb JESREEER |, oot st ez

=]

AKTUAL. VREDNOST ali zakljucite pogovorno B e T
okno s tipko KONEC | ]
0 Vse parametre s prikazanimi komentarji krmiljenje eI i S s st s o D
uporablja znotraj ciklov ali kot parametre vrednosti. o |
Ce zelite preveriti ali spremeniti lokalne, ] A — Q
globalne ali parametre nizov, pritisnite gumb = = s
PRIKAZI PARAMETRE Q QL QR QS. Krmiljenje nato 4 ’ ‘ M| veooer | e | ONEC I

prikaze posamezno vrsto parametra. Prav tako pa
veljajo tudi prej opisane funkcije.
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V vseh nacinih delovanja (z iziemo nacina Programiranje) lahko
parametre Q prikazete tudi na dodatnem prikazu stanja.

» Po potrebi prekinite potek programa (npr. pritisnite tipko
NC-STOPP in gumb INTERNI STOP) ali zaustavite test programa

» Prikli¢ite orodno vrstico za postavitev zaslona.
PrOGR. » |zberite zaslonski prikaz z dodatnim prikazom
STATUS stanja

> Krmiljenje na desni polovici zaslona prikazuje
obrazec stanja Pregled.

e ‘ » Pritisnite gumb STATUS Q PARAM..

Q PARAM.

Q
PARAMETER
SEZNAM

» Pritisnite gumb Q PARAMETER SEZNAM.
> Krmiljenje odpre pojavno okno.

» Za vsako vrsto parametra (Q, QL, QR, QS)
definirajte Stevilke parametroy, ki jih Zelite
nadzorovati. Posamezne Q-parametre loCite z
vejico, zaporedne Q-parametre pa zdruzite z
vezajem, npr. 1,3,200-208. Razpon vnosa za
posamezno vrsto parametra znaSa 132 znakov.

o Prikaz na zavihku QPARA vedno vsebuje osem
decimalnih mest. Krmiljenje rezultat Q1 = COS 89,999
prikaze npr. kot 0,00001745. Krmilni sistem zelo
velike ali zelo majhne vrednosti prikaze eksponentno.
Krmiljenje rezultat Q1 = COS 89.999 * 0.001 prikaze
kot +1,74532925e-08, pri Cemer e-08 predstavlja faktor
10-8.
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9.9 Dodatne funkcije

Pregled

Dodatne funkcije se prikazejo s pritiskom na gumb
RAZLICNE FUNKCIJE Krmiljenje prikaze naslednje gumbe:

Gumb Funkcija Stran
— D14 274
. Izpis sporocila o napaki
- D16 280
— Izpis oblikovanih besedil ali
vrednosti parametrov Q
bis D18 288
e Branje sistemskih podatkov
— D19 288
. Prenos vrednosti v PLC
b20 D20 289
e Sinhroniziranje NC-ja in PLC-ja
== D26 352
SR Odpiranje prosto dolocene pregle-
dnice
== D27 353
it Pisanje v prosto dolo¢eno pregle-
- dnico
== D28 354
e Branje iz prosto dolocCene pregle-
dnice
-~ D29 290
i Prenos najve¢ osmih vrednosti v
PLC
— D37 290
— Izvoz lokalnih parametrov Q ali

parametrov QS v NC-program, Ki
ga uporabljate za priklic

D38 291
POSTLIANTE Posiljanje informacij iz NC-progra-
ma
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D14 — Izpis sporocil o napakah

S funkcijo D14 lahko omogocite prikaz programsko krmiljenih
sporoCil o napakah, ki jih je doloCil proizvajalec stroja oz. podjetje
HEIDENHAIN. Ce krmiljenje v poteku programa ali testu programa
pride do NC-niza s FN 14: NAPAKAD14, izvede prekinitev in odda
sporo€ilo. V tem primeru morate NC-program znova zagnati.

Obmocéje stevilk napak Standardno pogovorno okno

0...999 Pogovorno okno, odvisno od
stroja

1000 ... 1199 Sporodila o notranjih napakah

Primer
Krmiljenje mora oddati sporocilo, ko vreteno ni vklopljeno.

V nadaljevanju najdete celoten seznam sporo¢il o napakah D14.
UpoStevajte, da glede na va$o vrsto krmiljenja niso na voljo vsa
sporocila o napakah.

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 Prekoradeno obmodje

1005 Napacen zacetni polozZaj
1006 ROTACIJA ni dovoljena
1007 FAKTOR MERILA ni dovoljen
1008 ZRCALJENJE 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 napa¢na os
1020 Napacno Stevilo vrtljajev
1021 Popravek polmera ni definiran
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Stevilka Besedilo

napake

1022 Zaobljenost ni definirana

1023 Prevelik polmer zaobljenja

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 vedji 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 vecji od 0

1038 Q245 ne sme biti enak Q246
1039 Obmocje kota mora biti 360°
1040 Q223 mora biti vedji od Q222
1041 Q214: 0 ni dovoljeno

1042 Nedefinirana smer premikanja
1043 Nobena preglednica nicelnih to¢k ni aktivna
1044 Napaka polozaja: sredina 1. osi
1045 Napaka polozaja: sredina 2. osi
1046 Premajhna vrtina

1047 Prevelika vrtina

1048 Premajhen Cep

1049 Prevelik Cep

1050 Premajhen zep: dodelava 1. osi
1051 Premajhen Zep: dodelava 2. osi
1052 Prevelik Zep: izvrZzek 1. osi

1053 Prevelik Zep: izvrzek 2. osi

1054 Premajhen Cep: izvrzek 1. osi
1055 Premajhen ¢ep: izvrzek 2. osi
1056 Prevelik ¢ep: dodelava 1. osi
1057 Prevelik ¢ep: dodelava 2. osi
1058 TCHPROBE 425: napaka najvecje mere
1059 TCHPROBE 425: napaka najmanj$e mere
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Stevilka Besedilo

napake

1060 TCHPROBE 426: napaka najvecje mere
1061 TCHPROBE 426: napaka najmanjSe mere
1062 TCHPROBE 430: prevelik premer
1063 TCHPROBE 430: premajhen premer
1064 Definirana ni nobena merilna os
1065 PrekoraCena 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 Zmanj8anje globine navoja

1071 Izvedba umerjanja

1072 Prekora€ena 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 izraunane vrednosti

1081 Protislovne merilne tocke

1082 Napac¢no vnesena varna visina

1083 Protisloven nacin vboda

1084 Nedovoljen obdelovalni cikel

1085 Vrstica je zaSc&itena 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 aktivha
1096 Obnovitev kinematike ni mogoca
1097 Funkcija ni dovoljena
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Stevilka Besedilo

napake

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 mogoc€a

1103 Polmer orodja je prevelik

1104 Nacin vboda ni mogo¢&

1105 Kot vboda je napaéno definiran

1106 Kot odprt. ni definiran

1107 Prevelika Sirina utora

1108 Merilni faktorji niso enaki

1109 Podatki o orodju so neskladni

1110 Funkcija MOVE (premik) ni mogoca

1111 Prednastavitev ni dovoljena!

1112 Navoj je prekratek!

1113 Neskladno stanje 3D-Rot!

1114 Nepopolna konfiguracija

1115 Ni aktivnega strugala

1116 Usmeritev orodja ni konsistentno

1117 Kot ni mogo¢!

1118 Premajhen polmer kroga!

1119 Iztek navoja je prekratek!

1120 Protislovne merilne tocke

1121 Previsoko §t. omejitev

1122 Strategija obdelave z omejitvami ni mogoca

1123 Smer obdelave ni mogoca

1124 Preverite viSino navoja!

1125 Obracun kota ni mozen

1126 Izsredinsko vrtenje ni mogoce

1127 Nobeno rezkalo ni aktivno

1128 Nezadostna dolZina reza

1129 Definicija zobnika ni skladna ali popolna

1130 Nadmera finega rezkanja ni navedena

1131 Vrstica v tabeli ne obstaja

1132 Postopek tipanja ni mogo¢

1133 Funkcija sklapljanja ni mogo¢a

1134 Ta programska oprema NC ne podpira obdeloval-
nega cikla
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Stevilka Besedilo

napake

1135 Ta programska oprema NC ne podpira cikla tipal-
nega sistema

1136 Program NC je preklican

1137 Nepopolni podatki tipalnega sistema

1138 Funkcija LAC ni mozna

1139 Vrednost za zaobljen ali posneti rob je prevelika!

1140 Osni kot ni enak vrtilnemu kotu

1141 ViSina znaka ni dolo¢ena

1142 Previsoka viSina znaka

1143 Napaka tolerance: dodatna obdelava obdelovan-
ca

1144 Napaka tolerance: obdelovanec je odpad

1145 Napacna definicija mere

1146 Nedovoljen vnos v kompenzacijsko tabelo

1147 Pretvorba ni mogoca

1148 Napaka v konfiguraciji vretena orodja

1149 Zamik delovnega vretena ni znan

1150 Globalne programske nastavitve so aktivne

1151 Konfiguracija makrov OEM ni pravilna

1152 Kombinacija programiranih nadmera ni mozna

1153 Merilni podatki niso zajeti

1154 Preverite toleranéni nadzor

1155 Izvrtina je manj$a kot tipalna krogla

1156 Dolocitev referen¢ne tocke ni mogoce

1157 Izravnava okrogle mize ni mogoca

1158 Izravnava rotacijskih osi ni mogoca

1159 Primik je omejen na rezalno dolZino

1160 Globina obdelave je dolo¢ena z 0

1161 Neprimerna vrsta orodja

1162 Nadmera ni doloCena

1163 Nicelne toCke stroja ni bilo mogoce shraniti

1164 Vretena za sinhronizacijo ni bilo mogoc¢e dolo¢iti

1165 Funkcija ni mogoc&a v aktivnem nacinu delovanja

1166 Nadmera je doloena prevelika

1167 Stevilo rezil ni dologeno

1168 Globina obdelave ne nara§¢a monotono

1169 Primik ne pada monotono

1170 Polmer orodja ni pravilno dolo¢en

1171 Nacin za vzvratni pomik na varno visino ni mogo¢
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Stevilka Besedilo

napake

1172 Definicija zobnika ni pravilna

1173 Tipalni objekt vsebuje razli¢ne tipe definicije mere

1174 Definicija mere vkljuCuje prepovedane znake

1175 Dejanska vrednost v definiciji mere je napacna

1176 Zacetna toCka za izvrtino pregloboka

1177 Definicija mere: pri roénem predpozic. manjka
Zelena vrednost

1178 Nadomestno orodje ni na voljo

1179 OEM-makro ni dolocen

1180 Meritev s pomozno osjo ni mogoca

1181 Zacetni polozaj pri osi modula ni mogo¢

1182 Funkcija mogoca samo pri zaprtih vratih

1183 Stevilo moznih pod. nizov preseZeno

1184 Neskladna obdel. ravnina z osnim kotom pri
osnovni rotaciji

1185 Predajni parameter ne vsebuje dovoljene vredno-
sti

1186 Sirina rezanja RCUTS je dologena prevelika

1187 Uporabna dolzina LU orodja je premajhna

1188 Izbrani posneti rob je prevelik

1189 Kot posnetega roba se ne more izdelati z aktiv-
nim orodjem

1190 Predizmera ne dolo€a odstranjevanja materiala

1191 Kot vretena ni enoznacen
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D16 Izpis oblikovanih besedil ali vrednosti parametrov
Q

Osnove

S D16 lahko izpiSete oblikovane vrednosti parametrov Q in besedil,
npr. za shranjevanje merilnih protokolov.

Vrednosti lahko oddate na naslednji nacin:
B shranjevanje v datoteko v krmiljenju

® prikaz na zaslonu kot pojavno okno

= shranjevanje v zunanjo datoteko

B izpis prek povezanega tiskalnika

Postopek

Za prikaz vrednosti parametrov Q in besedil upostevajte naslednii

postopek:

» Ustvarite besedilno datoteko, ki dolo¢a obliko za prikaz in
vsebino

» V NC-programu uporabite funkcijo D16, da prikazete protokol

Ce vrednosti prikaZzete v datoteki, potem najve&ja velikost prikazane
datoteke znasa 20 kilobajtov.

Sprememba poti za izpis datoteke protokola

Ce Zelite merilne rezultate shraniti v drugem imeniku, morate
spremeniti pot za izpis datoteke protokola.

Za spremembo poti za izpis sledite naslednjemu postopku:
» Pritisnite tipko MOD
» Vnesite Stevilko klju¢a 123

> lzberite parameter Navedba poti za koncnega
uporabnika (CfgUserPath)

obdelavo (fn16DefaultPath)
> Krmiljenje prikaZe pojavno okno.
Izberite pot za izpis za naCine delovanja stroja

» V parametru Pot za izpis FN 16 za
programiranje BA in programski test izberite
(fn16DefaultPathSim)

> Krmiljenje prikaZe pojavno okno.

> Izberite pot za izpis za nacine delovanja
Programiranje in Test programa

> lzberite parameter Pot za izpis FN 16 za

Ustvarjanje besedilne datoteke

Za prikaz oblikovanega besedila in vrednosti parametrov Q z
urejevalnikom besedil krmiljenja ustvarite besedilno datoteko. V tej
datoteki dolocite obliko in parametre Q za prenos.

Pri tem sledite naslednjemu postopku:
» Pritisnite tipko PGM MGT

NOVA
DATOTEKA

» Pritisnite gumb NOVA DATOTEKA
» Ustvarite datoteko s konénico .A
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Razpolozljive funkcije
Ce zelite ustvariti besedilno datoteko, uporabite naslednje funkcije
za oblikovanje:

Posebni Funkcija

znaki

M eereeenees " Dolocitev oblike za prenos besedila in spremen-
liivk med prej nastetimi navednicami

%F Oblika za parametre Q. QL in QR:

® Dolocitev oblike
® F: Floating (decimalna vejica), oblika za Q,
QL, QR
9.3 Oblika za parametre Q. QL in QR:
= 9 mest skupno (vkljuéno z decimalnimi logili)
® od tega 3 mesta za decimalno vejico

%S Oblika za besedilno spremenljivko QS

%RS Oblika za besedilno spremenljivko QS
Prevzame sledee besedilo nespremenjeno, brez
oblikovanja

%D ali %I Oblika za celo Stevilo (integralno)

, Locilo med obliko za prenos in parametrom

; Znak za konec niza, koné&a vrstico

* Zacetek niza vrstice komentarjev
Komentarji v protokolu niso prikazani

%" Izpis narekovajev

%% Izpis znaka za odstotek

\\ Izpis poSevnice nazaj

\n Izpis preloma vrstice

+ Vrednost parametra Q z desno poravnavo

- Vrednost parametra Q z levo poravnavo

Primer
Vnos Pomen
"X1 = %+9.3F", Q31; Oblika za parametre Q:

®m "X1 =: prenos besedila X1 =
= %: dolocitev oblike

®  +: Stevilka z desno
poravnavo

® 9.3: 9 mest skupno, od
tega 3 mesta za decimalno
vejico

= F: Floating (decimalna
vejica)

® | Q31:izpis vrednosti iz
Q31

® ;: konec niza
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Za prenos razli¢nih informacij s protokolno datoteko so na voljo

naslednje funkcije:

Kljuéna beseda

Funkcija

POT_PRIKLICA Prenese ime poti NC-programa, v katerem
je funkcija D16. Primer: "Merilni program:
%S",PRIKLIC_POTI;

M_ZAPRI Zapre datoteko, v katero zapisujete s
funkcijo D16. Primer: M_ZAPRI;

M_PRIPNI Pripne protokol pri prikazu k obstoje¢emu

protokolu. Primer: M_PRIPNI;

M_PRIPNI_MAKS.

Pripne protokol pri ponovhem prikazu k
obstojeCemu protokolu, dokler ni preseze-
na najvecja velikost datoteke v kilobajtih.
Primer: M_PRIPNI_MAX20;

M_SKRCI

PrepiSe protokol pri ponovnem prikazu.
Primer: M_SKRCI;

M_EMPTY_HIDE

Preprecuje presledke v protokolu pri
nedefiniranih ali praznih parametrih QS.
Primer: M_EMPTY_HIDE;

M_EMPTY_SHOW

V protokolu pri nedefiniranih
parametrih QS vnese presled-
ke. Ponastavi M_EMPTY_HIDE.
Primer: M_EMPTY_SHOW;

L_ENGLISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v angles¢ini

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 italijan3¢&ini

L_SPANISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v Spanscini

L _PORTUGUE Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v portugalS€ini

L_SWEDISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v Svedsgini

L_DANISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v danscini

L_FINNISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo Vv fins&ini

L DUTCH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo Vv nizozems¢ini

L_POLISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v polj&¢ini
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Kljuéna beseda

Funkcija

L_HUNGARIA Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v madzars¢ini
L_CHINESE Besedilo v pogovornih oknih se prikaze

samo v kitajScini

L_CHINESE_TRAD

Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v kitajS&ini (tradicionalni)

L_SLOVENIAN Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v slovensdini

L_NORWEGIAN Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v norvescini

L_ROMANIAN Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v romuns$dini

L _SLOVAK Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v slovasgini

L_TURKISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v turséini

L_ALL Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
neodvisno od jezika

URA Stevilo ur v realnem ¢asu

MIN Stevilo minut v realnem ¢asu

SEK Stevilo sekund v realnem &asu

DAN Dan v realnem ¢asu

MESEC Mesec kot Stevilo v realnem ¢asu

STR_MESEC Mesec kot okrajSava niza v realnem Casu

LETO2 Dvomestna letnica v realnem ¢asu

LETOA4 Stirimestna letnica v realnem ¢asu

Primer

Primer besedilne datoteke, ki dolo¢a obliko za prenos:

> v ¥

"MERILNI PROTOKOL TEZISCA LOPATASTEGA KOLESA";
"DATUM: %02d.%02d.%04d",DAN, MESEC, LETO4;
"CAS: %02d:%02d:%02d",URA, MIN, SEK;

"STEVILO MERILNIH VREDNOSTI: = 1";

"X1 = %9.3F", Q31;
"Y1 = %9.3F", Q32;
"Z1 = %9.3F", Q33;
L_GERMAN;

"Werkzeuglange beachten”;

L_ENGLISH;

"Remember the tool length";
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Primer

Primer besedilne datoteke, ki odda protokolno datoteko s
spremenljivo dolzino:

»MERILNI PROTOKOL«;

“%S“,QS1;

M_EMPTY_HIDE;

“%S“,QS2;

“%S“,QS3;

M_EMPTY_SHOW;

“%S“,QS54;

M_CLOSE;

Primer za NC-program, ki dolo¢a izklju¢no QS3:

Primer prikaza zaslona z dvema presledkoma, ki nastane prek QS1
in QS4:

FN16-PRINT

Pos1:100

284 HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski priroénik Programiranje DIN/ISO | 01/2021



Programiranje Q-parametrov | Dodatne funkcije

Aktivacija prenosa D16 v NC-programu

Znotraj funkcije D16 dolocite izhodno datoteko, ki vsebuje izpisana
besedila.

Krmiljenje ustvari izhodno datoteko:

® na koncu programa (G71),

B pri prekinitvi programa (tipka NC-ZAUSTAVITEV)

B 7z ukazom M_ZAPRI

V funkciji D16 vnesite pot vira in pot izhodne datoteke.

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

n » Pritisnite tipko Q
—— » Pritisnite gumb RAZLICNE FUNKCIJE
Fomkcse |
D16 » Pritisnite gumb D16 F-TISK
128184 » Pritisnite gumb IZBIRA DATOTEKE
DATOTEKE > Izberite vir, tj. besedilno datoteko, v kateri je

dolo€ena oblika za prenos
» Potrdite s tipko ENT

» Vnesite pot za prenos

o Ce se priklicana datoteka nahaja v istem imeniku
kot datoteka, ki izvaja priklic, lahko povezete tudi
ime datoteke brez poti. V ta namen so vam na voljo
okna za izbiro gumba IZBIRA DATOTEKE gumba
PREVZEM IMENA DAT..
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Navedbe poti v Funkcija D16

Ce kot ime poti za datoteko protokola vnesete samo ime datoteke,
potem krmiljenje shrani datoteko protokola v imeniku NC-programa
s funkcijo D16.

Namesto popolnih poti programirajte relativne poti:

B |zhajajo¢ iz mape priklicane datoteke eno raven mape navzdol
D16 PO1 MASKA\MASKA1.A/ PROT\PROT1.TXT

B |zhajajo€ iz mape priklicane datoteke eno raven mape navzgor
in v drugi mapi D16 PO1 ..\MASKA\MASKA1.A/ ..\PROT1.TXT

o Napotki za upravljanje in programiranje:
= Ce v NC-programu vegkrat izpiete isto datoteko,
krmiljenje v ciljni datoteki trenuten izpis postavi izza
predhodno izpisane vsebine.

® V nizu D16 oblikovano datoteko in datoteko protokola
vedno programirajte s pripono vrste datoteke.

= Pripono datoteke protokola dolo¢a vrsta datoteke
izpisa (npr. .TXT, .A, .XLS, .HTML).

= S pomocjo funkcije D18 prejmete Stevilne pomembne
in zanimive informacije za datoteko protokola, npr.
Stevilko nazadnje uporabljenega cikla tipalnega
sistema.
Dodatne informacije: "D18 — Branje sistemskih
podatkov", Stran 288

Navedba vira ali cilja s parametri

Izvorno datoteko in izhodno datoteko lahko navedete kot parameter
Q ali parameter QS. V ta namen v NC-programu vnaprej dolocite
Zeleni parameter.

Dodatne informacije: "Dodeljevanje parametrov nizov",
Stran 294

Da lahko krmiljenje prepozna, da delate s parametri Q, jih vnesite v
funkcijo D16 z naslednjo sintakso:

Vnos Funkcija

"Qs1” Nastavitev parametra QS z vnaprej nastavljenim
dvopi€jem in med narekovaiji zgoraj

I'QL3".txt Pri ciljni datoteki po potrebi dodatno navedba
pripone

o Ce Zelite navedbo poti s parametrom QS prenesti v
protokolno datoteko, uporabite funkcijo %RS. S tem
zagotovite, da krmiljenje posebnih znakov ne interpretira
kot oblikovne znake.
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Primer
N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

Krmiljenje ustvari datoteko PROT1.TXT:

MERILNI PROTOKOL TEZISCA LOPATASTEGA KOLESA
DATUM: 15.07.2015

CAS: 08:56:34

STEVILO MERILNIH VREDNOSTI: = 1

X1 = 149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Remember the tool length

Prikaz sporogil na zaslonu

Funkcijo D16 lahko uporabite tudi za prikaz poljubnih sporocil NC-
programa v pojavnem oknu na zaslonu krmiljenja. Tako so lahko
na preprost nacin na poljubnem mestu v NC-programu prikazani
tudi daljsi napotki, na katere se mora upravljalec odzvati. PrikaZejo
se lahko tudi vsebine parametrov Q, ¢e datoteka protokola vsebuje
ustrezne ukaze.

Da bi se sporo€ilo pojavilo na zaslonu krmiljenja, morate kot pot
prikaza vnesti ZASLON:.

Primer
N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Ce ima sporogilo veg vrstic, kot je prikazano v pojavnem oknu, se

o Ce v NC-programu veckrat izpiSete isto datoteko,
krmiljenje v ciljni datoteki trenuten izpis postavi izza
predhodno izpisane vsebine.
Ce zelite prepisati prehodnovpojavno okno, programirajte
funkcijo M_ZAPRI ali M_SKRCI.

Zapiranje pojavnega okna

Za zapiranje pojavnega okna imate na voljo naslednje moznosti:
B Pritisnite tipko CE

® programsko krmiljeno s potjo za prenos sclr:

Primer
N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:
Zunanji prenos sporo¢il

S funkcijo D16 lahko datoteke protokola tudi zunanje shranite.
Poleg tega morate ime ciljne poti funkcije D16 navesti v celoti.

Primer
N90 D16 PO1 TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

o Ce v NC-programu veckrat izpi$ete isto datoteko,
krmiljenje v ciljni datoteki trenuten izpis postavi izza
predhodno izpisane vsebine.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski prironik Programiranje DIN/ISO | 01/2021

287



Programiranje Q-parametrov | Dodatne funkcije

Tiskanje sporo¢il
Funkcijo D16 lahko uporabite tudi za tiskanje Zelenih sporocil na
prikljuCenem tiskalniku.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov

Da sporocilo posljete v tiskalnik, morate kot ime datoteke protokola
navesti Printer:\, na koncu pa navesti e ustrezno ime datoteke.

Krmiljenje datoteko shrani v pot PRINTER: tako dolgo, dokler
datoteke ne natisnete.
Primer

N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A\PRINTER:\DRUCK1

D18 — Branje sistemskih podatkov

S funkcijo D18 lahko sistemske podatke preberete in jih shranite

v parametre Q. Sistemski datum lahko izberete prek Stevilke
skupine (ID-5t.), Stevilke sistemskih podatkov in po potrebi tudi prek
indeksa.

o Krmiljenje prebrane vrednosti funkcije D18 neodvisno od
enote NC-programa vedno odda metriéno.

Podatke iz aktivhe preglednice orodij lahko alternativno
odcitate s pomocjo TABDATA READ. Krmiljenje pri tem
samodejno izraGuna vrednosti preglednice v merski
enoti NC-programa.

Dodatne informacije: "Sistemski podatki", Stran 464

Primer: dodelitev vrednosti aktivhega faktorja merila Z-osi na
Q25

N55 D18 Q25 ID210 NR4 IDX3*

D19 — Prenos vrednosti v PLC

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Spremembe na PLC-ju lahko povzroc€ijo nezeleno vedenje

in vecje napake, npr. neuporabnost krmiljenja. Zaradi tega

je dostop do PLC-ja zasciten z geslom. Ta funkcija podjetju
HEIDENHAIN, vaSemu proizvajalcu stroja in tretiemu ponudniku
omogoca, da lahko iz NC-programa komunicira s PLC. Uporaba
s strani upravljavca stroj ali NC-programerja ni priporocljiva. Med
izvajanjem funkcije in naknadno obdelavo obstaja nevarnost trka!

» Funkcijo uporabljajte izkljuéno v dogovoru s podjetiem
HEIDENHAIN, proizvajalcem stroja ali tretjim ponudnikom

> Upostevajte dokumentacije podjetja HEIDENHAIN,
proizvajalca stroja in tretjih ponudnikov

S funkcijo D19 lahko na PLC prenesete do dve Stevilski vrednosti
ali parametra Q.
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D20 - Sinhroniziranje NC-ja in PLC-ja

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Spremembe na PLC-ju lahko povzroc€ijo nezeleno vedenje

in vecje napake, npr. neuporabnost krmiljenja. Zaradi tega

je dostop do PLC-ja zasciten z geslom. Ta funkcija podjetju
HEIDENHAIN, vaSemu proizvajalcu stroja in tretiemu ponudniku
omogoca, da lahko iz NC-programa komunicira s PLC. Uporaba
s strani upravljavca stroj ali NC-programerja ni priporocljiva. Med
izvajanjem funkcije in naknadno obdelavo obstaja nevarnost trka!

» Funkcijo uporabljajte izkljuéno v dogovoru s podjetiem
HEIDENHAIN, proizvajalcem stroja ali tretjim ponudnikom

> Upostevajte dokumentacije podjetja HEIDENHAIN,
proizvajalca stroja in tretjih ponudnikov

S funkcijo D20 lahko med potekom programa izvedete
sinhronizacijo med NC-jem in PLC-jem. NC zaustavi izvajanje,
dokler ni izpolnjen pogoj, ki ste ga programirali v nizu D20.

Funkcijo SINH. uporabite, ko npr. s funkcijo D18 berete sistemske
podatke, ki zahtevajo sinhronizacijo z realnim ¢asom. Krmiljenje
nato zaustavi izraCunavanje in izvede naslednji NC-niz Sele, ko NC-
program dejansko doseze ta NC-niz.

Primer: Zaustavitev notranjega izraCunavanja, branje
trenutnega polozaja na X-osi

HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski priro¢nik Programiranje DIN/ISO | 01/2021

289




Programiranje Q-parametrov | Dodatne funkcije

D29 — prenos vrednosti v PLC

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Spremembe na PLC-ju lahko povzroc€ijo nezeleno vedenje

in vecje napake, npr. neuporabnost krmiljenja. Zaradi tega

je dostop do PLC-ja zasciten z geslom. Ta funkcija podjetju
HEIDENHAIN, vaSemu proizvajalcu stroja in tretiemu ponudniku
omogoca, da lahko iz NC-programa komunicira s PLC. Uporaba
s strani upravljavca stroj ali NC-programerja ni priporocljiva. Med
izvajanjem funkcije in naknadno obdelavo obstaja nevarnost trka!

» Funkcijo uporabljajte izkljuéno v dogovoru s podjetiem
HEIDENHAIN, proizvajalcem stroja ali tretjim ponudnikom

> Upostevajte dokumentacije podjetja HEIDENHAIN,
proizvajalca stroja in tretjih ponudnikov

S funkcijo D29 lahko v PLC prenesete do osem Stevilskih vrednosti
ali Q-parametrov.

D37 - 1ZVOZ

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Spremembe na PLC-ju lahko povzrocijo nezeleno vedenje

in ve€je napake, npr. neuporabnost krmiljenja. Zaradi tega

je dostop do PLC-ja zaSciten z geslom. Ta funkcija podjetju
HEIDENHAIN, vaSemu proizvajalcu stroja in tretiemu ponudniku
omogoca, da lahko iz NC-programa komunicira s PLC. Uporaba
s strani upravljavca stroj ali NC-programerja ni priporocljiva. Med
izvajanjem funkcije in naknadno obdelavo obstaja nevarnost trka!

» Funkcijo uporabljajte izkljuéno v dogovoru s podjetiem
HEIDENHAIN, proizvajalcem stroja ali tretjim ponudnikom

» Upostevajte dokumentacije podjetja HEIDENHAIN,
proizvajalca stroja in tretjih ponudnikov

Funkcijo D37 uporabite, ko ustvarite lastne cikle, ki jih zelite vkljuciti
v krmiljenje.
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Opis dnevnikaD38 — Posiljanje informacije iz NC-
programa

S funkcijo D38 lahko iz NC-programa besedila in vrednosti
parametra Q zapiSete v dnevnik in jih posljete v zunanjo aplikacijo,
npr. StateMonitor.

Pri tem sintaksa sestoji iz dveh delov:

B Format teksta za posilj.: Besedilo izpisa z izbirnimi ogradami
za vrednosti spremenljivk, npr. %f

o Vnos se lahko izvede tudi kot parameter QS.

Pri navedbi ograde bodite pozorni na veliko in malo
zacetnico.

= Datum za prostor v tekstu: seznam najvec 7 spremenljivk Q,
QL ali QR, npr. Q1

Prenos datotek poteka preko obi¢ajnega
TCP/IP-ra¢unalniskega omrezja.

@ Dodatne informacije najdete v priro¢niku
RemoTools SDK.

Primer
Vrednosti Q1 in Q23 dokumentirajte v dnevniku.

Primer
Dolocite obliko za izdajo vrednosti spremenljivk.

> Krmiljenje odda vrednost spremenljivk s skupno petimi mesti, od
tega enim decimalnim mestom. Po potrebi se izpis dopolni s t.i.
vodilnimi ni¢lami.

> Krmiljenje odda vrednost spremenljivk s skupno sedmimi mesti,
od tega tremi decimalnimi mesti. Po potrebi se izpis dopolni s
presledkom.

o Ce Zelite v besedilu izpisa obdrzati %, morate na
Zelenem mestu besedila vnesti %%.
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Primer
Posiljanje informacij na StateMonitor.

S funkcijo D38 lahko med drugim vnaSate narocila. Predpostavka
za to je tako v aplikaciji StateMonitor shranjeno narocilo kot tudi
dolocitev uporabljenega orodnega stroja.

0 Upravljanje naro€il s t.i. JobTerminals (moznost st. 4) je
mozno od razli¢ice 1.2 aplikacije StateMonitor napre;j.

Podatki:
m Stevilka narodila 1234
u Korak obdelave 1

Ustvarjanje narocil

Namesto tega: Ustvarjanje narocil z imenom dela, Stevilko
dela in Zzeleno koli¢ino

Zagon narocila
Zagon priprave
Izdelava/proizvodnja
Zaustavitev narocila

Kon¢aj narocilo

Poleg tega lahko k narocilu sporocite tudi koli€¢ine obdelovanca.

Z ogradami OK, S in R navedete, ali je koli€ina obdelovancey, ki ste
jo sporodili, pravilno izdelana ali ne.

Z ogrado A in | dolocite, kako aplikacija StateMonitor interpretira
povratno informacijo. Pri predaji absolutnih vrednosti aplikacija
StateMonitor prepise predhodno veljavne vrednosti. Pri
inkrementalnih vrednostih aplikacija StateMonitor poveca Stevilo
kosov.

Moznost Dejanska koli¢ina (OK), absolutna
Moznost Dejanska koli¢ina (OK), inkrementalna
Moznost Odpad (S), absolutna

Moznost Odpad (S), inkrementalna

Moznost Dodelava (R), absolutna

Moznost Dodelava (R), inkrementalna

2
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9.10

Parametri nizov

Funkcije obdelave nizov
Obdelavo nizov s QS-parametri lahko uporabite, da ustvarite

spremenljive nize. Tovrstne nize lahko npr. izpiSete s funkcijo D16,

da ustvarite spremenljive protokole.

Parametrskemu nizu lahko dodelite niz (Crke, Stevilke, posebni
znaki, krmilni znaki in presledki) z dolzino do 255 znakov.
Dodeljene ali vnesene 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.

Dodatne informacije: "Parametri QNacelo in pregled funkcij",
Stran 252

V funkcijah parametrov Q STRING FORMULA in FORMULA so
razliéne funkcije za izvedbo parametrov nizov.

Gumb Funkcije STRING FORMULA Stran
— Dodelitev parametra niza 294
Prebiranje strojnega parametra 303
— Povezovanje parametrov nizov 295
Pretvorba Stevilske vrednosti v 296
e parameter niza
Kopiranje delnega niza iz parametra 297
SUBSTR niza
Branje sistemskih podatkov 298
Gumb Funkcije niza v funkciji Formula Stran
Pretvorba parametra niza v Stevilsko 299
— vrednost
Preverjanje parametra niza 300

INSTR

STRLEN

Ugotavljanje dolZine parametra niza 301

STRCOMP

Primerjanje abecednega zaporedija 302

Ce uporabljate funkcijo STRING FORMULA, je rezultat
izvedene matematiéne operacije vedno niz. Ce
uporabljate funkcijo FORMULA, je rezultat izvedene
racunske operacije vedno Stevilska vrednost.
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Dodeljevanje parametrov nizov

Preden lahko uporabite spremenljivke niza, jih morate najprej
dodeliti. Za to uporabite ukaz DECLARE STRING.

SPEC
FCT

PROGRAMSKE
FUNKCIJE

STRING.
FUNKCIJE

DECLARE
STRING

Primer

>

Pritisnite tipko SPEC FCT
Pritisnite gumb PROGRAMSKE FUNKCIJE
Pritisnite gumb STRING FUNKCIJE

Pritisnite gumb DECLARE STRING (DOLOCITEV
NIZA).

294
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Povezovanje parametrov nizov

S povezovalnim operatorjem (parameter niza | | parameter niza)
lahko med seboj povezete ve€ parametrov niza.

» Pritisnite tipko SPEC FCT
o » Pritisnite gumb PROGRAMSKE FUNKCIJE
FUNKCIJE
p— » Pritisnite gumb STRING FUNKCIJE
FUNKCIJE
STRING » Pritisnite gUmb STRING FORMULA
FORMULA > Vnesite Stevilko parametra niza, v katerem naj
EnT krmiljenje shrani povezani niz, in potrdite s tipko
ENT

» Navedite Stevilko parametra niza, v katerem je
shranjen prvi delni niz, potrdite s tipko ENT

> Krmiljenje 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 kon¢ajte s tipko
END.

Primer: za QS10 Zelite, da vsebuje celotno besedilo iz QS12,
QS13 in QS14.

Vsebine parametrov:

QS12: obdelovanec

QS13: Stanje:

QS14: Izvrzek

QS10: stanje obdelovanca: izvrzek
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Pretvorba stevilske vrednosti v parameter niza

S funkcijo TOCHAR krmiljenje pretvori Stevilsko vrednost v
parameter niza. Na ta nacin lahko Stevilske vrednosti povezete s
spremenljivkami niza.

» Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.
S » Odpiranje menija funkcij

FUNKCIJE .

i » Pritisnite gumb funkcije niza.

FUNKCIJE .

sTRING » Pritisnite gumb STRING FORMULA

FORMULA

» |zberite funkcijo za pretvorbo Stevilske vrednosti
] v parameter niza.

> Vnesite Stevilko ali Zeleni parameter Q, ki naj ga
krmiljenje pretvori, in potrdite s tipko ENT

» Po Zelji lahko vnesete Stevilo mest za decimalno
vejico, ki naj jih krmiljenje 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.
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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.
S » Odpiranje menija funkcij

FUNKCIJE

s » Pritisnite gumb funkcije niza

FUNKCIJE

STRING » Pritisnite gUmb STRING FORMULA

FORMELA » Vnesite Stevilko parametra, v katerem naj

krmiljenje shrani kopirano zaporedje znakov, in
potrdite s tipko ENT

» Izberite funkcijo za izrez delnega niza.
» 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.

6 Prvi znak besedilnega zaporedja se zacne na 0. mestu.

Primer: zelite, da se iz parametra niza QS10 od tretjega mesta
(BEGZ2) preberejo stiri znake dolg delni nizi (LEN4).
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Branje sistemskih podatkov

S funkcijo SYSSTR lahko sistemske podatke preberete in jih shranite
v parametre nizov. Sistemski datum lahko izberete prek Stevilke

skupine (ID) in Stevilke.
Vnosa IDX in DAT nista potrebna.

Ime skupine, ID-§t.

Programske informacije, 10010

orodja
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Pomen

Pot aktualnega glavnega programa ali programa palet

Pot NC-programa, prikazanega v prikazu niza

Pot s CYCL DEF G39 PGM CALL izbranega cikla

Pot s %:PGM izbranim NC-programom

Podatki o kanalu, 10025

Ime kanala

Vrednosti, programirane v prikli-
cu orodja, 10060

Ime orodja

Aktualni sistemski ¢as, 10321

1-16, 20

= 1: DD.MM.LLLL hh:mm:ss
® 2in 16: DD.MM.LLLL hh:mm
= 3: DD.MM.LL hh:mm

5 4:LLLL-MM-DD hh:mm:ss
® 5in 6: LLLL-MM-DD hh:mm
= 7:LL-MM-DD hh:mm

® 8in9: DD.MM.LLLL

= 10: DD.MM.LL

= 11: LLLL-MM-DD

= 12: LL-MM-DD

® 13 in 14: hh:mm:ss

5 15: hh:mm

m 20: XX
Oznaka XX predstavlja 2-mestni prikaz
trenutnega koledarskega tedna, ki ima v skladu z
ISO 8601 naslednje lastnosti:

® Ima sedem dni

Se zagne s ponedeljkom

Je neprekinjeno osteviléen

Prvi koledarski teden vsebuje prvi Cetrtek leta

Podatki tipalnega sistema,
10350

50

Vrsta tipke aktivnega tipalnega sistema TS

70

Vrsta tipke aktivnega tipalnega sistema TT

73

Ime kljuCev aktivnega tipalnega sistema TT iz MP
activeTT

Podatki za obdelavo palet,
10510

Ime trenutno obdelovane palete

Pot trenutne izbrane preglednice palet

Razliica programske opreme

NC, 10630

Prepoznavanije razliice programske opreme NC

Podatki o orodju, 10950

Ime orodja

DOC-vnos orodja
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Ime skupine, ID-§t. orodja Pomen

4 Kinematika nosilca orodja

Pretvorba parametra niza v stevilsko vrednost

Funkcija TONUMB pretvori parameter niza v Stevilsko vrednost.
Vrednost za pretvorbo naj bo sestavljena samo iz Stevilskih
vrednosti.

Parameter QS za pretvorbo lahko vsebuje samo
Stevilsko vrednost, ker krmiljenje v nasprotnem primeru
odda napako.

> Izberite funkcijo Q-parametra

Pritisnite gumb FORMULA

Vnesite Stevilko parametra niza, v katerem naj
krmiljenje shrani Stevilsko vrednost, in potrdite s
tipko ENT

» Preklop med orodnimi vrsticami.

FORMULA

> Izberite funkcijo za pretvorbo parametra niza v

Stevilsko vrednost.

> Vnesite Stevilko parametra QS, ki naj ga
krmiljenje pretvori, in potrdite s tipko ENT

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos kon¢ajte s

tipko END.

TONUMB

LI

Primer: €e zelite parameter niza QS11 pretvoriti v Stevilski
parameter Q82.
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Preverjanje parametra niza

S funkcijo INSTR lahko preverite, ali 0z. kje en parameter niza
obstaja v nekem drugem parametru niza.

n > Izberite funkcijo Q-parametra
» Pritisnite gumb FORMULA
FORMULA
» Vnesite Stevilko parametra Q za rezultat in

potrdite s tipko ENT

> Krmiljenje v parameter shrani polozaj, na
katerem se zacne iskano besedilo.

» Preklop med orodnimi vrsticami.

> Izberite funkcijo za preverjanje parametra niza.

> Vnesite Stevilko QS-parametra, v katerem je
shranjeno iskano besedilo, in potrdite s tipko
ENT.

> Vnesite Stevilko parametra QS, ki naj ga
krmiljenje preidce, in potrdite s tipko ENT

» Vnesite Stevilko mesta, od katerega naprej naj
krmiljenje i8Ce delni niz, in potrdite s tipko ENT

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos konCajte s
tipko END.

o Prvi znak besedilnega zaporedja se zacne na 0. mestu.
Ce krmiljenje 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 veékrat, krmiljenje sporogi
prvo mesto, na katerem najde delni niz.

Primer: Ce zelite v QS10 poiskati besedilo, ki je shranjeno v
parametru QS13. Iskanja zacnite od tretjega mesta.
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Ugotavljanje dolzine parametra niza
Funkcija STRLEN prikaze dolZino besedila, ki je shranjeno v
izbranem parametru niza.

> Izberite funkcijo Q-parametra.

» Pritisnite gumb FORMULA

» Vnesite Stevilko parametra Q, v katerem naj
krmiljenje shrani ugotovljeno dolzino niza, in
potrdite s tipko ENT

Preklop med orodnimi vrsticami.

FORMULA

» Izberite funkcijo za ugotavljanje dolzine besedila
parametra niza.

> Vnesite Stevilko parametra QS, pri katerem naj
krmiljenje ugotovi dolzino, in potrdite s tipko ENT

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos kon¢ajte s
tipko END.

STRLEN

19 "

Primer: ugotoviti Zelite dolzino QS15.

o Ce izbrani parameter niza ni dologen, krmilni sistem
poda rezultat -1.
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Primerjanje abecednega zaporedja
S funkcijo STRCOMP lahko primerjate abecedno zaporedije
parametrov niza.

> Izberite funkcijo Q-parametra.

» Pritisnite gumb FORMULA

» Vnesite Stevilko parametra Q, v katerem naj
krmiljenje shrani rezultat primerjave, in potrdite s
tipko ENT

Preklop med orodnimi vrsticami.

FORMULA

» Izberite funkcijo za primerjavo parametrov nizov.

» Vnesite Stevilko prvega parametra QS, ki naj ga
krmiljenje primerja, in potrdite s tipko Taste ENT

» Vnesite Stevilko drugega parametra QS, ki naj ga

krmiljenje primerja, in potrdite s tipko Taste ENT

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos konc¢ajte s
tipko END.

'STRCOMP

19 "

0 Krmiljenje vrne naslednje rezultate:
®  O: primerjani QS-parametri so identi¢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.
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Branje strojnih parametrov

S funkcijo CFGREAD lahko strojne parametre krmiljenja preberete
kot Stevilske vrednosti ali nize. Prebrane vrednosti so vedno
prikazane metri¢no.

Ce Zelite prebrati posamezni strojni parameter, morate v
konfiguracijskem urejevalniku krmiljenja ugotoviti ime parametra,
objekt parametra, ime skupine (€e obstaja) in indeks:

Simbol Vrsta Pomen Primer
T Kljué Ime skupine strojnega parametra (Ce je CH_NC
na voljo)
] Enota Objekt parametra (ime se zacne s Cfg...) CfgGeoCycle
— Atributi: Ime strojnega parametra displaySpindleErr
3 Indeks Indeks seznama strojnega parametra (¢e [0]
je na voljo)

Ce imate odprt konfiguracijski urejevalnik za
uporabniSke parametre, lahko spremenite prikaz
obstojecih parametrov. Pri standardni nastavitvi so
parametri prikazani s kratkimi razlagami.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik
Nastavitev, testiranje in izvedba NC-programov

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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Branje niza strojnega parametra

Shranjevanje vsebine strojnega parametra v obliki niza v QS-
parameter:

> Pritisnite tipko Q.

o Pritisnite gumb STRING FORMULA

i > Vnesite Stevilko parametra niza, v katerega bo
krmiljenje shranilo strojni parameter

> Potrdite s tipko ENT
» Izberite funkcijo CFGREAD.

» Vnesite Stevilke parametra niza za klju¢, enoto in
lastnost

> Potrdite s tipko ENT

» Po potrebi vnesite Stevilko za indeks ali
preskocite pogovorno okno z NO ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT
» Vnos zaklju€ite s tipko END

v

Primer: branje oznake ¢etrte osi v obliki niza

Nastavljanje parametrov v konfiguracijskem urejevalniku

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
od [0] do [5]

Primer

Dodeljevanje parametra niza za klju¢
Dodeljevanje parametra niza za enoto
Dodeljevanje parametra niza za ime parametra

Prebiranje strojnega parametra

304 HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski priroénik Programiranje DIN/ISO | 01/2021



Programiranje Q-parametrov | Parametri nizov

Branje Stevilske vrednosti strojnega parametra

Shranjevanje vrednosti strojnega parametra v obliki Stevilske
vrednosti v Q-parameter:

» Izberite funkcijo Q-parametra.

Pritisnite gumb FORMULA

Vnesite Stevilko parametra Q, v katerega bo
krmiljenje shranilo strojni parameter

> Potrdite s tipko ENT
» Izberite funkcijo CFGREAD.

» Vnesite Stevilke parametra niza za klju¢, enoto in
lastnost

> Potrdite s tipko ENT

» Po potrebi vnesite Stevilko za indeks ali
preskocite pogovorno okno z NO ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT
» Vnos zaklju€ite s tipko END

'FORMULA

v Y

Primer: branje faktorja prekrivanja kot Q-parameter

Nastavljanje parametrov v konfiguracijskem urejevalniku

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap

Dodeljevanje parametra niza za klju¢
Dodeljevanje parametra niza za enoto

Dodeljevanje parametra niza za ime parametra

Prebiranje strojnega parametra
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9.11 Privzeti parameter Q

Parametre Q od Q100 do Q199 krmiljenje zasede z vrednostmi. Q-
parametrom se dodelijo:

= Vrednosti iz PLC-ja

B Podatki o orodju in vretenu

® Podatki o stanju delovanja

m  Merilni rezultati iz ciklov tipalnega sistema itd.

Krmiljenje shrani privzete parametre Q, in sicer Q108, Q114 do
Q117, v merski enoti trenutnega NC-programa.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Cikli HEIDENHAIN, cikli proizvajalca stroja in funkcije

tretjih ponudnikov uporabljajo parametre Q. Dodatno lahko
znotraj NC-programov programirate parametre Q. Ce pri
uporabi parametrov Q ne uporabljate izkljuéno priporo€enih
razponov parametrov Q, potem lahko to privede do prekrivanj
(menjalnih u€inkov) in s tem do neZelenega vedenja. Med
obdelavo obstaja nevarnost trka!

» Uporabljajte izklju€no razpone parametrov Q, ki jih priporo¢a
podjetjie HEIDENHAIN

» Upostevajte dokumentacije podjetja HEIDENHAIN,
proizvajalca stroja in tretjih ponudnikov

> Potek preverite s pomocjo grafi¢ne simulacije

o Privzetih parametrov Q (parametrov QS) med Q100
in Q199 (QS100 in QS199) ni dovoljeno uporabljati kot
raCunske parametre v NC-programih.

Vrednosti iz PLC-ja: Q100 do Q107

Krmiljenje uporablja parametre Q100 do Q107 za prevzem
vrednosti iz PLC 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 niz G99)
® Delta vrednost DR iz preglednice orodij

m Delta vrednosti DR iz NC-programa (korekcijska preglednica ali
stavek T)

o Polmer orodja ostane shranjen v krmiljenju tudi po
prekinitvi elektricnega napajanja.
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Orodna os: Q109

Vrednost parametra Q109 je odvisna od trenutne orodne osi:

Parameter Orodna os

Q109 = -1 Definirana ni nobena orodna os
Q109=0 X-o0s

Q109 =1 Y-o0s

Q109 =2 Z-os

Q109=6 U-os

Q109=7 V-o0s

Q109 =8 W-os

Stanje vretena: Q110

Vrednost parametra Q110 je odvisna od nazadnje programirane M-
funkcije za vreteno:

Parameter M-funkcija

Q110 = -1 Definirano ni nobeno stanje vretena

Q110=0 M3: VKLOPLJENO vreteno, v smeri urinih kazal-
cev

Q110 =1 M4: VKLOPLJENO vreteno, v nasprotni smeri
urinih kazalcev

Q110=2 M5 za M3

Q110=3 M5 za M4

Dovod hladila: Q111

Parameter M-funkcija
Q111 =1 M8: VKLOP hladila
Q1M1 =0 M9: IZKLOP hladila

Faktor prekrivanja: Q112
Krmiljenje dodeli Q112 faktorju prekrivanja pri rezkanju zepov.

Navedbe mer v NC-programu: Q113

Vrednost parametra QQ113 je pri gnezdenju s funkcijo % odvisna
od navedenih mer NC-programa, ki kot prvi prikli¢e druge
NC-programe.

Parameter Vnesene mere glavnega programa
Q1M13=0 Metri¢ni sistem (mm)
Q113 =1 Palcni sistem (palci)
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Dolzina orodja: Q114

Trenutna vrednosti dolZine orodja se dodeli parametru Q114.

o Dolzina orodja ostane shranjena v krmiljenju tudi po
prekinitvi elektricnega napajanja.

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 referenno tocko, ki je aktivha v
nacinu delovanja Ro€no obratovanje.

Dolzina tipala in polmer tipalne glave se za te koordinate ne

upostevata.
Parameter Koordinatna os
Q115 X-0s
Q116 Y-os
Q117 Z-0s
Q118 IV. Os
Odvisno od stroja
Q119 V. os

Odvisno od stroja

Odstopanje med dejansko in zeleno vrednostjo pri
samodejnem merjenju orodja, npr.s TT 160

Parameter Odstopanje med dejansko in zeleno vredno-
stjo

Q115 Dolzina orodja

Q116 Polmer orodja

Vrtenje obdelovalne ravnine s koti obdelovanca:
koordinate, ki jih je izradunalo krmiljenje, za rotacijske

oSl

Parameter Koordinate
Q120 A-os

Q121 B-os

Q122 C-os
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Rezultati merjenja iz ciklov tipalnega sistema

Nadaljnje informacije: uporabniski prironik Programiranje
merilnih ciklov za obdelovanec in orodje

Parameter Izmerjene dejanske vrednosti
Q150 Kot premic

Q151 Sredina na glavni osi

Q152 Sredina na pomozni osi
Q153 Premer

Q154 Dolzina Zepa

Q155 Sirina Zepa

Q156 DolzZina v ciklu izbrane osi
Q157 Polozaj sredinske osi

Q158 Kot A-osi

Q159 Kot B-osi

Q160 Koordinata v ciklu izbrane osi
Parameter Ugotovljeno odstopanje
Q161 Sredina na glavni osi

Q162 Sredina na pomozni osi
Q163 premer

Q164 Dolzina Zepa

Q165 Sirina Zepa

Q166 Izmerjena dolzina

Q167 Polozaj sredinske osi
Parameter Ugotovljeni prostorski kot
Q170 Rotacija okoli A-osi

Q171 Rotacija okoli B-osi

Q172 Rotacija okoli C-osi
Parameter Stanje obdelovanca

Q180 Dobro

Q181 Dodelava

Q182 Izvrzek
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Parameter Izmera orodja z BLUM-laserjem
Q190 Rezervirano
Q191 Rezervirano
Q192 Rezervirano
Q193 Rezervirano

Parameter

Rezervirano za notranjo uporabo

Q195

Oznadevalnik za cikle

Q196

Oznacdevalnik za cikle

Q197

Oznacevalnik za cikle (obdelovalne slike)

Q198

Stevilka nazadnje aktivnega merilnega cikla

Vrednost
parametra

Stanje izmere orodjas TT

Q199 =0,0

Orodje znotraj tolerance

Q199=1,0

Orodje je obrabljeno (prekoracen LTOL/RTOL)

Q199=2,0

Orodje je zlomljeno (prekoracen LBREAK/
RBREAK)

Rezultati merjenja ciklov tipalnega sistema 14xx

Parameter

Izmerjene dejanske vrednosti

Q950 1. Polozaj glavne osi

Q951 1. Polozaj stranske osi

Q952 1. Polozaj na orodni osi

Q953 2. Polozaj glavne osi

Q954 2. Polozaj stranske osi

Q955 2. Polozaj na orodni osi

Q956 3. Polozaj glavne osi

Q957 3. Polozaj stranske osi

Q958 3. Polozaj na orodni osi

Q961 Prostorski kot SPA v WPL-CS
Q962 Prostorski kot SPB v WPL-CS
Q963 Prostorski kot SPC v WPL-CS
Q964 Kot vrtenja v I-CS

Q965 Kot vrtenja v koordinatnem sistemu vrtljive mize
Q966 Prvi premer

Q967 Drugi premer
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Parameter Izmerjena odstopanja
Q980 1. Polozaj glavne osi
Q981 1. Polozaj stranske osi
Q982 1. Polozaj na orodni osi
Q983 2. Polozaj glavne osi
Qo84 2. Polozaj stranske osi
Q985 2. Polozaj na orodni osi
Q986 3. Polozaj glavne osi
Q987 3. Polozaj stranske osi
Q988 3. Polozaj na orodni osi
Q994 Kot v I-CS

Q995 Kot v koordinatnem sistemu vrtljive mize
Q996 Prvi premer

Q997 Drugi premer
Vrednost Stanje obdelovanca
parametra

Q183 =-1 Ni dolo¢eno

Q183 =0 Dobro

Q183 =1 Dodelava

Q183 =2 lzvrzek
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9.12 Primeri programiranja

Primer: zaokrozevanje vrednosti

Funkcija INT odreze mesta za decimalno vejico.

Da krmiljenje ne odreZe mesta decimalno vejico, ampak jih v skladu
s predznakom pravilno zaokroZi, pozitivni Stevilki pristejte vrednost
0,5. Pri negativni Stevilki morate odsteti 0,5.

S funkcijo SGN krmiljenje samodejno preveri, ali gre za pozitivno ali
negativno Stevilko.

Prva Stevilka za zaokrozevanje
Druga Stevilka za zaokroZevanje

Tretja Stevilka za zaokrozevanje

K Q1 pristejte vrednost 0,5, potem odrezite mesta za
decimalno vejico

K Q2 pristejte vrednost 0,5, potem odreZite mesta za
decimalno vejico

Od Q3 odstejte vrednost 0,5, potem odrezite mesta za
decimalno vejico

w
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Primer: elipsa

Tek programa

Kontura elipse se pribliza s Stevilnimi majhnimi
premicami (definirano s Q7). Vec kot je definiranih
izraCunskih korakov, bolj gladka bo kontura

Smeri rezkanja dolocite z zacetnim in kon&nim
kotom v ravnini

Smer obdelovanja v smeri urinega kazalca:

zacCetni kot > kon¢ni kot

Smer obdelovanja v nasproti smeri urinega kazalca
zacCetni kot < kon¢ni kot

Polmer orodja se ne uposteva.

Sredina X-osi

Sredina Y-osi

Polos X

Polos Y

Zacetni kot v ravnini
Konéni kot v ravnini
Stevilo ragunskih korakov
Rotacijski polozaj elipse
Globina rezkanja
Globinski pomik

Pomik pri rezkanju
Varnostna razdalja za predpozicioniranje

Definicija surovca

Priklic orodja

Odmik orodja

Priklic obdelave

Odmik orodja, konec programa
Podprogram 10: obdelava

Zamik nicelne tocke v sredisce elipse
IzraCun rotacijskega polozaja v ravnini
IzraCun kotnega koraka

Kopiranje zaetnega kota

Nastavitev Stevca rezanja

IzraGun X-koordinate zacetne tocke
Izracun Y-koordinate zacetne toCke

Primik na zacetno to¢ko v ravnini
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Predpozicioniranje na varnostno razdaljo na osi vretena

Premik na obdelovalno globino

Posodobitev kota
Posodobitev Stevca rezanja
IzraCun trenutne X-koordinate
IzraCun trenutne Y-koordinate
Premik na naslednjo to¢ko

Poizvedba, ali Se ni gotovo, in Ce drzi, skok nazaj na oznako
1

Ponastavitev rotacije
Ponastavitev zamika nicelne tocke
Premik na varnostno razdaljo

Konec podprograma

w
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Primer: vboéen valj s Kroglasti rezkar

Tek programa

Program deluje samo z moznostjo Kroglasti rezkar in
dolzina orodja se nana$a na srediS¢e krogle

Kontura valja se pribliza s Stevilnimi majhnimi
premicami (definirano s Q13). Vec kot je definiranih
rezov, bolj gladka bo kontura

Valj se rezka z vzdolznimi rezi (tukaj: vzporedno z Y-
0sjo).

Smer rezkanja dolocite z zacetnim in konénim kotom
v prostoru:

Smer obdelave v smeri urinih kazalcev:

zacetni kot > konéni kot

Smer obdelave v nasprotni smeri urinih kazalcev:
zacetni kot < konéni kot

Polmer orodja je popravljen samodejno

Sredina X-osi

Sredina Y-osi

Sredina Z-osi

Zacetni kot prostora (ravnina Z/X)
Kon¢ni kot prostora (ravnina Z/X)
Polmer valja

DolzZina valja

Rotacijski polozaj v ravnini X/Y
Predizmera polmera valja
Pomik pri globinskem primiku
Pomik pri rezkanju

Stevilo rezov

Definicija surovca

Priklic orodja

Odmik orodja

Priklic obdelave

Ponastavitev predizmere

Priklic obdelave

Odmik orodja, konec programa

Podprogram 10: obdelava

IzraCun predizmere in orodja glede na polmer valja
Nastavitev Stevca rezanja

Kopiranje zacetnega kota prostora (ravnina Z/X)
IzraCun kotnega koraka

Zamik ni¢elne tocke v sredino valja (X-0s)

IzraGun rotacijskega polozaja v ravnini
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Predpozicioniranje v ravnini v sredini valja

Predpozicioniranje na osi vretena

Dolo&anje pola v ravnini Z/X

Primik na zacetni polozaj na valju, poSevni vbod v material
VzdolZni rez v smeri Y+

Posodobitev Stevca rezanja

Posodobitev prostorskega kota

Poizvedba, ali je Ze gotovo, in ¢e drzi, skok na konec
Premik na priblizani lok za naslednji vzdolzni rez

VzdolZni rez v smeri Y-

Posodobitev Stevca rezanja

Posodobitev prostorskega kota

Poizvedba, ali Se ni gotovo, in ¢e drzi, skok nazaj na LBL 1

Ponastavitev rotacije
Ponastavitev zamika ni¢elne tocke

Konec podprograma

w
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Programiranje Q-parametrov | Primeri programiranja

Primer: izboc¢ena krogla s €elnim rezkalom

Tek programa
NC-program deluje samo s €elnim rezkalom

Kontura krogle se pribliza s Stevilnimi majhnimi
premicami (ravnina Z/X, definirano s Q14). Man;si
kot je definirani kotni korak, bolj gladka 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

Sredina X-osi

Sredina Y-osi

Zacetni kot prostora (ravnina Z/X)

Kon¢ni kot prostora (ravnina Z/X)

Korak kota v prostoru

Polmer krogle

Zacetni kot rotacijskega polozaja v ravnini X/Y
Koncni kot rotacijskega polozaja v ravnini X/Y
Kotni korak v ravnini X/Y za grobo rezkanje
Predizmera polmera krogle za grobo rezkanje
Varnostna razdalja za predpozicioniranje na osi vretena
Pomik pri rezkanju

Definicija surovca

Priklic orodja

Odmik orodja

Priklic obdelave

Ponastavitev predizmere

Kotni korak v ravnini X/Y za fino rezkanje
Priklic obdelave

Odmik orodja, konec programa

Podprogram 10: obdelava

Izracun Z-koordinate za predpozicioniranje
Kopiranje za¢etnega kota prostora (ravnina Z/X)
Popravek polmera krogle za predpozicioniranje
Kopiranje rotacijskega polozaja v ravnini
Upostevanje predizmere pri polmeru krogle
Zamik nicelne tocke v sredisce krogle

Izraun zadetnega kota rotacijskega polozaja v ravnini

Predpozicioniranje na osi vretena
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Programiranje Q-parametrov | Primeri programiranja

Dolocanje pola v ravnini X/Y za predpozicioniranje
Predpozicioniranje v ravnini
Dolo¢anje pola v ravnini Z/X za zamik polmera orodja

Premik na globino

Premik priblizanega loka navzgor
Posodobitev prostorskega kota

Poizvedba, ali je lok gotov, in e ne drZi, potem nazaj na LBL
2

Premik na konéni kot v prostoru.

Odmik na osi vretena

Predpozicioniranje za nasledniji lok.
Posodobitev rotacijskega polozaja v ravnini
Ponastavitev prostorskega kota

Aktiviranje novega rotacijskega polozaja

Poizvedba, ali Se ni gotovo, in €e drzi, skok nazaj na LBL 1

Ponastavitev rotacije
Ponastavitev zamika ni¢elne tocke

Konec podprograma

w
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Posebne funkcije | Pregled posebnih funkcij

10.1 Pregled posebnih funkcij

Krmiljenje ima za razli¢ne aplikacije na voljo naslednje zmogljive
posebne funkcije:

Funkcija Opis

ZmanjsSevanije tresenja ACC (moznost §t. 145) Glejte uporab-
niski priroc¢-
nik Nastavi-
tev, testiranje
in izvedba NC-
programov

Delo z besedilnimi datotekami Stran 345

Delo s prosto definiranimi preglednicami Stran 349

S tipko SPEC FCT in ustreznimi gumbi lahko dostopate do dodatnih
posebnih funkcij krmiljenja. V naslednjih preglednicah si lahko
ogledate razpoloZljive funkcije.

Glavni meni Posebne funkcije (SPEC FCT)

» Za izbiro posebnih funkcij pritisnite tipko R s (:}m
SPEC FCT el et e e
i I = —
Gumb Funkcija Opis
i Izbira nacina obdelave ali Stran 323 b o 1 @ } I
Weoe | kinematike ; CI
— Dolo¢anje programskih Stran 321 I
boLocLA _ prednastavitev i
KONTURNA FunkCije za konturne in to¢kov- Stran 321 FuNeTIon | PRoskauska || KON IA ﬁwf&"l ”‘“""‘““‘“I = ’I ‘pf KONEG
TOGKA MODE 00LOCILA i s FUNKCIJE B
oBDEL. _ ne obdelave - -
omc,\om Dolo¢anje funkcije RAVNINA Stran 368
OBDELOV.
PU— Dolo&anje razli¢nih funkcij DIN/  Stran 322
FUNKCIJE J ISO
PoMOC Pomo¢ pri programiranju Stran 183
PRI
PROGR. o
0 Po pritisku tipke SPEC FCT lahko s tipko GOTO odprete
okno za izbiro smartSelect. Krmiljenje prikazuje
strukturni pregled vseh funkcij, ki so na voljo. Po
drevesni strukturi se lahko hitro pomikate s kazalcem
ali misko in izbirate funkcije. V desnem oknu krmiljenje
prikazuje spletno pomo¢ za posamezne funkcije.
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Posebne funkcije | Pregled posebnih funkcij

Meni Programske prednastavitve
» Pritisnite gumb Programske prednastavitve.
DOLOCILA

Gumb Funkcija Opis

m Definiranje surovca Stran 90
FORM

Vplivajte na referencno tocko Stran 332
PRESET

[ 1zeeArte | Izbira tabele ni¢elnih tock Glejte uporab-
NIC. TOCKO v v

TABELE niski priro¢nik
Programiranje

ciklov obdelave

TzBERITE Izberite korekcijsko pregledni-  Stran 336
i co

Meni Funkcije za konturne in to¢kovne obdelave

T > Pritisnite Gumb Funkcije za konturno in to¢kovno
L
OBDEL. _ obdelavo.

Gumb Funkcija

DECLARE Dodelitev opisa konture

GONTOUR

— Definiranje enostavne konturne formule

DEF

- Izbira definicije konture

CONTOUR

L Definiranje zapletene konturne formule

KONTURE

— Izbira datoteke s tockami z obdelovalnimi polozaiji

PATTERN

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Programiranje ciklov
obdelave
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Posebne funkcije | Pregled posebnih funkcij

Meni za dolo€anje razli¢nih funkcij DIN/ISO
» Pritisnite gumb PROGRAMSKE FUNKCIJE
FUNKCIJE

Gumb Funkcija Opis
e Definiranje pozicioniranja rotacij- Stran 401
ToPu | skih osi
T— Definiranje pretvorbe koordinat Stran 331
CORRDATA
— Dolo¢anje Stevca Stran 343
COUNT
— Definiranje funkcij nizov Stran 293
FUNKCIJE
— Dolo¢anje pulzirajocega Stevila Stran 355
SPINDLE Vrt|jajev
— Dolo&anje ponavljajoega se Stran 357
FEED Casa zadrZevanja
T Dologanje ¢asa zadrzevanja v Stran 359
DwELL sekundah ali vrtljajih
— Dvig orodja pri NC-zaustavitvi Stran 360
— Definiranje DIN/ISO-funkcij Stran 330
—_— Vnos komentarja Stran 187
KOMENTARJA
Odg¢itajte in zapisSite vrednosti Stran 338
— preglednice
— Definirajte polarno kinematiko Stran 324
Aktivirajte nadzor komponent Stran 342
MONITORING
— Izbira interpretacije poti Stran 408
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Posebne funkcije | Function Mode

10.2 Function Mode

Programiranje Function Mode

@ Upostevaijte priroCnik za stroj!
To funkcijo omogo¢i proizvajalec stroja.

Ce je proizvajalec stroja omogogil izbiro razli¢nih kinematik, jih
lahko preklopite z gumbi FUNCTION MODE.

Postopek
Za preklop kinematike upostevajte nasledn;ji postopek:
» Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami
e » Pritisnite gumb FUNKCIJE RPOGRAMA
MILL » Pritisnite gumb MILL
A
I1ZBIRANJE, » Pritisnite gumb KINEMAT. AFC-JA
» |zberite kinematiko

Komplet Function Mode

@ Upostevaijte priro€nik za stroj!
To funkcijo mora omogoditi in prilagoditi proizvajalec
stroja.

Proizvajalec stroja definira razpolozljive moznosti izbire
v strojnem parametru CfgModeSelect (st. 132200).

S funkcijo FUNCTION MODE SET lahko iz NC-programa aktivirate
nastavitve, ki jih je definiral proizvajalec stroja, npr. spremembe
obmodja premikanja.

Za izbirno nastavitev upostevajte naslednji postopek:

spec » Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami

L)

v

Pritisnite gumb FUNCTION MODE

FUNCTION
MODE

4

73
=
v

E

Pritisnite gumb SET

» Po potrebi pritisnite IZBIRA
> Krmiljenje odpre okno za izbiro.

IZBIRA

» |zberite nastavitve
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Posebne funkcije | Obdelava s polarno kinematiko

10.3 Obdelava s polarno kinematiko

Pregled

V polarnih kinematikah premiki poti obdelovalne ravnine niso
izvedeni prek dveh linearnih glavnih osi, ampak prek ene linearne
in ene rotacijske osi. Linearna glavna os in rotacijska os pri tem
definirata obdelovalno ravnino, skupaj z osjo primika pa tudi
obdelovalni prostor.

Na struznih in brusilnih stroji s samo dvema linearnima glavnima

osema so zahvaljujo¢ polarnim kinematikam mozna €elna rezkanja.

Na struznih strojih lahko primerne rotacijske osi zamenjajo razli¢ne
linearne glavne osi. Polarne kinematike omogocajo pri vecjih

stroji omogocajo npr. obdelavo vedjih povrsin v primerjavi samo z
glavnimi osmi.

@ Upostevaijte priro¢nik za stroj!
Vas stroj mora konfigurirati proizvajalec stroja, da lahko
uporabljate polarno kinematiko.

Polarna kinematika je sestavljena iz dveh linearnih in
ene rotacijske osi. Programirljive osi so odvisne od
stroja.

Polarna rotacijska os mora biti os Modulo, ki je v
primerjavi z izbranimi linearnimi osmi names¢ena na
mizo. Linearne osi se tako ne smejo nahajati med
rotacijsko osjo in mizo. Najvecje dovoljeno obmocje
premikanja rotacijske osi je po potrebi omejeno s
konénim stikalom programske opreme.

Kot radialne osi ali osi primika lahko delujejo tako glavne
osi X, Y in Z kot tudi mozne vzporedne osi U,V in W.

Krmiljenje v povezavi s polarno kinematiko omogo&a uporabo
naslednjih funkcij:

Gumb Funkcija Pomen Stran
EaE POLARKIN AXES Definirajte in aktivirajte polarno kinematiko 325
BB POLARKIN OFF Deaktivirajte polarno kinematiko 328

OFF
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Posebne funkcije | Obdelava s polarno kinematiko

Aktivirajte funkcijo FUNCTION POLARKIN

S funkcijo POLARKIN AXES aktivirate polarno kinematiko. Podatke C

osi definirajo radialne osi, os primika in polarna os. Podatki MODE

vplivajo na vedenje pozicioniranja, medtem ko podatki POLE @
odlocajo glede obdelave v polu. Pol je pri tem sredid€e vrtenja

rotacijske osi. A\

Opomba glede izbire osi:
® Prva linearna os mora lezati radialno glede na rotacijsko os.

B Druga linearna os definira os primika in mora leZati vzporedno z
rotacijsko osjo.

= Rotacijska os definira polarno os in je definirana nazadnje. -7
m Kot rotacijska os lahko deluje vsaka razpoloZljiva in nasproti

izbranih linearnih osi leze€a na mizi nameS&ena os Modulo.
®  Obe izbrani linearni osi tako vpenjata povrsino, v kateri se

nahaja tudi rotacijska os.

Moznosti MODE:
Funkcije Funkcija

POS Ce gledamo iz sredi$éa rotacije, potem krmiljenje
deluje v pozitivni smeri radialne osi.

Radialna os mora biti ustrezno predpozicionirana.

NEG Ce gledamo iz sredi¢a rotacije, potem krmiljenje
deluje v negativni smeri radialne osi.

Radialna os mora biti ustrezno predpozicionirana.

KEEP Krmiljenje z radialno osjo ostane na strani srediS¢a
rotacije, na katerem se pri vklopu funkcije nahaja
0s.

Ce se pri vklopu radialna os nahaja na sredi$éu
rotacije, potem velja POS.

ANG Krmiljenje z radialno osjo ostane na strani sredi8¢a
rotacije, na katerem se pri vklopu funkcije nahaja
0s.

Z izbiro POLEALLOWED je mozZno pozicioniranje
prek pola. Na ta nacin bo stran pola zamenjana in
prepre¢ena bo 180°-rotacija rotacijske osi.

MozZnosti POLE:
Funkcije Funkcija

ALLOWED Krmiljenje dovoljuje obdelavo na polu

SKIPPED Krmiljenje preprecuje obdelavo na polu

o Blokirano obmocje je skladno povrsini
kroga s polmerom 0,001 mm (1 pm)
okrog pola.
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Pri programiranju sledite naslednjemu postopku:

» Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami

PROGRANSKE > Pritisnite gumb PROGRAMSKE FUNKCIJE

FUNKCIJE

» Pritisnite gumb POLARKIN

'POLARKIN

Pritisnite gumb POLARKIN AXES
Definirajte osi polarne kinematike
Izberite moznost MODE

Izberite moznost POLE

POLARKIN
AXES

v vyyvyy

Primer

Ko je polarna kinematika aktivna, krmiljenje na prikazu stanja
prikazuje simbol.

Simbol Nacin obdelovanja

Polarna kinematika je aktivna
s

o Ikona POLARKIN pokriva aktivno ikono
PARAXCOMP DISPLAY.

Poleg tega krmiljenje v zavihku POS dodatnega
prikaza stanja prikazuje izbrano moznost Princi-
pal axes.

Brez simbola  Standardna kinematika aktivna
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Posebne funkcije | Obdelava s polarno kinematiko

Napotki
Napotki za programiranje:
® Pred vklopom polarne kinematike obvezno programirajte

funkcijo PARAXCOMP DISPLAY vsaj z glavnimi osmi X, Y in Z.

o Znotraj programa DIN/ISO ni mozen neposreden

funkcij se izvede s pomocjo zunanjega priklica
programa z navadnim besedilom.

Podjetje HEIDENHAIN priporo¢a, da vse
razpolozZljive osi navedete znotraj funkcije
PARAXCOMP DISPLAY.

vnos funkcij PARAXCOMP. Programiranje potrebnih

® Linearne osi, ki niso sestavni del polarne kinematike, pred

funkcijo POLARKIN na koordinate pola. V nasprotnem primeru
nastane obmocdje, ki ga ni mogoce obdelati, s polmerom, ki je

ustreza vsaj vrednosti osi izbrane linearne osi.
m Preprecite obdelave v polu in v blizini pola, saj so v tem

obmod&ju mozna nihanja pomika. Zato raje uporabljajte mozZnost

POLESKIPPED.
®  Kombinacija polarne kinematike z naslednjimi funkcijami je
izklju€ena:
= Premikanje z M91
= Vrtenje obdelovalne ravnine
® FUNCTION TCPM ali M128
Napotek za obdelavo:

Povezani premiki lahko v polarni kinematiki zahtevajo delne
premike, npr. ¢e je linearni premik izveden z dvema delnima
potema do pola in stran od pola. Na ta nacin se lahko prikaz

preostanka poti v primerjavi s standardno kinematiko razlikuje.
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Deaktiviranje funkcije FUNCTION POLARKIN

S funkcijo POLARKIN OFF deaktivirate polarno kinematiko.
Pri programiranju sledite naslednjemu postopku:

» Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami

e > Pritisnite gumb PROGRAMSKE FUNKCIJE

FUNKCIJE

> Pritisnite gumb POLARKIN

POLARKIN

S— > Pritisnite gumb POLARKIN OFF

OFF

Primer

Ko je polarna kinematika neaktivna, krmiljenje v zavihku POS ne
prikazuje simbola in vnosov.

Napotek

Naslednje okoliS€ine deaktivirajo polarno kinematiko:
Izvajanje funkcije POLARKIN OF

Izbira NC-programa

Doseganje konca NC-programa

Prekinitev NC-programa

Izbira kinematike

Ponovni zagon krmiljenja
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Primer: SL-cikli v polarni kinematiki

Aktivirajte PARAXCOMP DISPLAY

Predpolozaj izven blokiranega obmocja pola

Aktivirajte POLARKIN

Premik ni¢elne tocke v polarni kinematiki

Deaktivirajte POLARKIN
Deaktivirajte PARAXCOMP DISPLAY
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10.4 Definiranje DIN/ISO-funkcij

Pregled

o Ce je prek USB-ja prikljusena &rkovna tipkovnica , lahko
funkcije DIN/ISO vnesete tudi neposredno prek ¢rkovne
tipkovnice.

Za ustvarjanje programov DIN/ISO so v krmiljenju na voljo gumbi z
naslednjimi funkcijami:

Gumb Funkcija
Izbiranje DIN/ISO-funkcij
DIN/ISO

Premik

F

. Premiki orodja, cikli in programske funkcije

. Koordinata X sredi$¢a kroga ali pola

. Koordinata Y sredi$¢a kroga ali pola
Priklic oznake za podprogram in ponovitev dela

. programa

a Dodatna funkcija

. Stevilka stavka

- Priklic orodja

, Kot polarnih koordinat

5 Koordinata Z sredi$¢a kroga ali pola

: Polmer polarnih koordinat

n Stevilo vrtljajev vretena

330 HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabnigki priroénik Programiranje DIN/ISO | 01/2021



Posebne funkcije | Dologite pretvorbe koordinat

10.5 Dolocite pretvorbe koordinat

Pregled

Za programiranje pretvorb koordinat so v krmiljenju na voljo
naslednje funkcije:

Gumb Funkcija

Izberite korekcijske preglednice

Ponastavitev popravka
RESET
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10.6 Vplivajte na referenéne tocke

Za vplivanje na ze nastavljeno referen¢no toc¢ko preglednice
referencnih tock neposredno v NC-programu, vam krmiljenje daje
na razpolago naslednje funkcije:

m  Aktivirajte referenéno tocko
m  Kopirajte na referen¢éno tocko
= Popravi referenéno to¢ko

Aktivirajte referenéno tocko
S funkcijo PRESET SELECT lahko referen¢no tocko, definirano v
preglednici referencni tock, aktivirate kot novo referenéno toc¢ko.

Referencno tocko lahko aktvivirate prek Stevilke referencne tocke ali
prek vnosa v stolpec Doc. Ce vnos v stolpec Doc ni jasen, potem
krmiljenje aktivira referen¢no tocko z najnizjo referenéno tocko.

o Ce programirate funkcijo PRESET SELECT brez
izbirnih parametrov, je vedenje identi¢no ciklu G247
NAVEZNA TOCKA.

Z izbirnimi parametri dolocite naslednje:

®  KEEP TRANS: ohranite enostavne spremembe

Cikel G53/G54 NICELNA TOCKA

Cikel G28 ZRCALJENJE

Cikel G73 VRTENJE

Cikel G72 FAKTOR DIMENZ.

® WP: spremembe se nana$ajo na referen¢no to¢ko obdelovanca

®m PAL: spremembe se nana$ajo na referenéno tocko palete
(moznost §t. 22)

Postopek
Pri tem sledite naslednjemu postopku:
> Pritisnite tipko POS. FUNK.
> Pritisnite gumbPROGRAMSKA DOLOCILA
DOLOCILA g
» Pritisnite gumb PRESET
— » Pritisnite gumb PRESET SELECT
SELECT
» Definirajte Zeleno Stevilko referenne tocke
» Namesto tega definirajte vnos iz stolpca Doc
» Po potrebi ohranite spremembe
» Po potrebi izberite na katero referenéno toc¢ko se
nanasa sprememba
Primer
N30 PRESET SELECT #3 KEEP TRANS WP* Referenc¢no tocko 3 izberite kot referen¢no tocko

obdelovanca in ohranite spremembe
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Kopirajte na referenéno to¢ko

S funkcijo PRESET COPY lahko referencno to¢ko, definirano

v preglednici referencni tock, kopirate in aktivirate kopirano
referencno tocko.

Kopirano referencno tocko lahko izberete prek Stevilke referenéne
toCke ali prek vnosa v stolpec Doc. Ce vnos v stolpec Doc ni jasen,
potem krmiljenje izbere referenéno tocko z najnizjo referenéno
tocko.

Z izbirnimi parametri dolodite naslednje:

= SELECT TARGET: aktivirajte kopirano referenéno tocko

= KEEP TRANS: ohranite enostavne spremembe

Postopek
Pri tem sledite naslednjemu postopku:
» Pritisnite tipko POS. FUNK.
» Pritisnite gumbPROGRAMSKA DOLOCILA
DOLOCILA .
- » Pritisnite gumb PRESET
PRESE
PRESET » Peritisnite gUmb PRESET COPY
COPY
» Definirajte kopirano Stevilko referenCne to¢ke
» Namesto tega definirajte vnos iz stolpca Doc
» Definirajte novo Stevilko referenéne tocke
> Po potrebi aktivirajte kopirano referen¢no to¢ko
» Po potrebi ohranite spremembe
Primer

Referenc¢no tocko 1 kopirajte v vrstico 3, aktivirajte
referencno tocko 3 in ohranite spremembe

Popravi referenéno to¢ko

S funkcijo PRESET CORR lahko popravite aktivno referen¢no tocko.

Ce sta v NC-nizu popravljena tako osnovna rotacija kot tudi prevod,
potem krmiljenje najprej popravi prevod, nato pa e osnovno
rotacijo.

Vrednosti popravka se nanasajo na aktivni referencni sistem.
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Postopek
Pri tem sledite naslednjemu postopku:
» Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami
R » Pritisnite gumbPROGRAMSKA DOLOCILA
DOLOGTLA |
» Pritisnite gumb PRESET
 PRESET |
G » Pritisnite gumb PRESET CORR
a—-"
» Definirajte zelene popravke
Primer

Aktivna referenc¢na tocka bo v X popravljena za +10 mm, v
SPC pa za +45°
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10.7 Korekcijska preglednica

Uporaba

S korekcijskimi preglednicami lahko shranjujete popravke v

koordinatnem sistemu orodij (T-CS) ali koordinatnem sistemu

obdelovalne ravnine (WPL-CS).

Korekcijska preglednica .tco je alternativa popravkom z DL, DR in

DR2 v nizu T. Takoj ko aktivirate korekcijsko preglednico, krmiljenje

prepiSe vrednosti popravkov iz niza T.

Korekcijska preglednica nudi naslednje prednosti:

= Spremembe vrednosti brez prilagoditev so mogoce v NC-
programu

® Sprememba vrednosti je mogota med potekom NC-programa

Ce spremenite vrednost, je ta sprememba aktivna $ele s ponovnim

priklicem popravka.

Vrste korekcijskih preglednic

S konénico preglednice dolocite, v katerem koordinatnem sistemu

krmiljenje izvede popravek.

Krmiljenje nudi naslednje moznosti popravkov prek preglednic:

m tco (Tool Correction): popravek v koordinatnem sistemu orodja
(T-CS)

®  wco (Workpiece Correction): popravek v koordinatnem sistemu
obdelovalne ravnine (WPL-CS)

Popravek prek preglednice je alternativen popravku v nizu niza T.

Popravek iz tabele prepiSe pravkar programiran popravek v nizu
niza T.

Popravek orodja prek preglednice .tco

Popravki v preglednicah s kon&nico .tco popravijo aktivno orodje.
Preglednica velja za vse vrste orodij, zato bodite pri ustvarjanju
pozorni tudi na stolpce, ki jih po potrebi za vrsto svojega orodja ne
potrebujete.

o Navedite le tiste vrednosti, ki so smiselne za vase
orodje. Krmiljenje prikaze sporocilo o napaki, ¢e
popravljate vrednosti, ki pri aktivnem orodju niso
prisotne.

Popravki delujejo na naslednji nacin:
B Pri rezkarjih kot alternativa za delta vrednost v TOOL CALL

Popravek orodja prek preglednice .wco

Popravki v preglednicah s kon&nico .wco ucinkujejo kot zamik v
koordinatnem sistemu obdelovalne ravnine (WPL-CS).
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Ustvarjanje korekcijske preglednice

Preden za¢nete delati s korekcijsko preglednico, morate ustvariti
ustrezno preglednico.

Korekcijsko preglednico ustvarite na naslednji na&in:

» Preklopite v nadin delovanja Programiranje
» Pritisnite tipko PGM MGT

NOVA
DATOTEKA

» Pritisnite gumb NOVA DATOTEKA

» Vnesite ime datoteke z Zeleno kon¢nico, npr.
Corr.tco

» Potrdite s tipko ENT

» lzbira merske enote

» Potrdite s tipko ENT

DODAJ
N VRSTIC
NA KONCU

» Pritisnite gumb DODAJ N VRSTIC NA KONCU
» Vnesite vrednosti popravkov

Aktivirajte korekcijsko preglednico

Izberite korekcijsko preglednico

Za izbiro korekcijske preglednice uporabite funkcijo SEL CORR-
TABLE, s ¢imer zeleno korekcijsko preglednico aktivirate iz NC-
programa.

Za dodajanje korekcijske preglednice v NC-program sledite nasle-
dnjemu postopku:

> Pritisnite tipko POS. FUNK.

» Pritisnite gumbPROGRAMSKA DOLOCILA

DOLOCILA J

szesrite » Pritisnite gumb IZBERITE TABELO POPRAVKOV
PGP:W » Pritisnite gumb vrste preglednice, npr. TCS
T » USB naprava odstranjena brez zapiranja

Ce ne uporabljate funkcije SEL CORR-TABLE, je treba Zeleno
preglednico aktivirati pred programskim testom ali potekom
programa.

V vsakem nacinu delovanja sledite naslednjemu postopku:
> |zberite Zelen nadin delovanja
» V upravljanju datotek izberite Zeleno preglednico

> V nadinu delovanja Preizkus programa prejme preglednica
stanje S, v nacinih delovanja Potek programa, posam. blok in
Potek programa, po blokih pa stanje M.

Posebne funkcije | Korekcijska preglednica

336 HEIDENHAIN | TNC 620 | Uporabniski priro¢nik Programiranje DIN/ISO | 01/2021



Posebne funkcije | Korekcijska preglednica

Aktivacija vrednosti popravka

Za aktiviranje vrednosti popravka v NC-programu sledite nasle-
dnjemu postopku:

spec > Pritisnite tipko POS. FUNK.

e > Pritisnite gumb PROGRAMSKE FUNKCIJE

FUNKCIJE

4

Y » Pritisnite gumb TRANSFORM / CORRDATA

CORRDATA

Y » Pritisnite gumb FUNCTION CORRDATA

CORRDATA

4

a

» Pritisnite gumb Zelenega popravka, npr. TCS
> Vstavite Stevilko vrstice

TCS

Trajanje u€inka popravka
Aktiviran popravek velja do konca programa oziroma do zamenjave
orodja.

S funkcijo FUNCTION CORRDATA RESET lahko ponastavite
programirane popravke

Urejanje korekcijske preglednice v poteku programa

Vrednosti v aktivni korekcijski preglednici lahko spreminjate med
potekom programa. Dokler korekcijska preglednica $e ni aktivna,
krmiljenje gumbe prikazuje sivo obarvane.

Pri tem sledite naslednjemu postopku:
opPRI » Pritisnite gumb ODPRI TABELE POPRAVKOV

TABELE
POPRAVKOV =

TABELA » Pritisnite gumb Zelene preglednice, npr.
TABELA POPRAVKOV T-CS
Gumb EDITIR. nastavite na VKLOP
S puscicnimi tipkami se premaknite na zeleno
mesto
» Spremenite vrednost

3
vV v

6 Spremenjeni podatki delujejo Sele po ponovni aktivaciji
popravka.
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10.8 Dostop do vrednosti preglednice

Uporaba
S funkcijami TABDATA lahko dostopate do vrednosti preglednice.

S temi funkcijami lahko npr. podatke popravka samodejno popravite
iz NC-programa.

MozZen je tudi dostop iz naslednjih preglednic:

® Preglednica orodij *.t, samo dostop za branje

B Preglednica popravkov *.tco, dostop za branje in zapisovanje
B Preglednica popravkov *.wco, dostop za branje in zapisovanje

Izvede se dostop do aktivne preglednice. Pri tem je vedno mozen
dostop za branje, dostop za zapisovanje pa samo med izvedbo.
Dostop za zapisovanje med simulacijo ali potekom niza ne deluje.
Ce NC-program in preglednica prikazujeta razliéne merske enote,
potem krmiljenje vrednosti spremeni iz MM v INCH in obratno.

Preberi vrednost preglednice

S funkcijo TABDATA READ odcitajte vrednost iz preglednice in jo
shranite v parameter Q.

Glede na tip stolpca, katerega odcitate, lahko za shranjevanje
vrednosti uporabite Q, QL, QR ali QS. Krmiljenje samodejno
izraduna vrednosti preglednice v merski enoti NC-programa.
Krmiljenje odcita iz preglednice orodij, ki je aktivna v tem trenutku.
Za odcitanje vrednosti iz preglednice orodij, morate najprej aktivirati
preglednico.

Funkcijo TABDATA READ lahko uporabite npr. za predhodno
preverjanje podatkov uporabljenega orodja in preprecitev sporocila
o napaki med potekom programa.
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Postopek
Pri tem sledite naslednjemu postopku:
SPEC > Pritisnite tipko POS. FUNK.

FCT

L)

e > Pritisnite gumb PROGRAMSKE FUNKCIJE

FUNKCIJE

» Pritisnite gumb TABDATA

TABDATA

4

TABDATA » Peritisnite gUmb TABDATA READ
READ » Vnesite parameter QA za rezultat
ENT > Potrdite s tipko ENT

, Pritisnite gumb Zelene preglednice, npr.
— CORR-TCS

Vnesite ime stolpca
Potrdite s tipko ENT
Vnesite Stevilko vrstice preglednice
Potrdite s tipko ENT

>

ENT

vV vyYvyy

Aktivirajte korekcijsko preglednico

Vrednost vrstice 5, stolpca DR iz preglednice popravkov
shranite v Q1

Zapisite vrednost preglednice

S funkcijo TABDATA WRITE zapiSete vrednost iz parametra Q v
preglednico.

Glede na tip stolpca, katerega zapiSete, lahko kot parametre
predaje uporabite Q, QL, QR ali QS.

Za zapisovanje preglednice popravkov morate preglednico
aktivirati.

Po ciklu tipalnega sistema lahko funkcijo TABDATA WRITE uporabite
npr. za vnos potrebnega popravka orodja v preglednico popravkov.
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Postopek
Pri tem sledite naslednjemu postopku:
SPEC > Pritisnite tipko POS. FUNK.

FCT

L)

e > Pritisnite gumb PROGRAMSKE FUNKCIJE

FUNKCIJE

4

» Pritisnite gumb TABDATA

TABDATA

4

TABDATA » Peritisnite gUmb TABDATA WRITE

WRITE

, » Pritisnite gumb Zelene preglednice, npr.
S CORR-TCS

Vnesite ime stolpca

Potrdite s tipko ENT

Vnesite Stevilko vrstice preglednice
Potrdite s tipko ENT

Vnesite parameter Q

Potrdite s tipko ENT

vV vv VvYyy

Aktivirajte korekcijsko preglednico

Vrednost iz Q1 zapiSite v vrstico 3, stolpec DR preglednice
popravkov

Dodajte vrednost preglednice

S funkcijo TABDATA ADD dodate vrednost iz parametra Q obstojedi
vrednosti preglednice.

Glede na tip stolpca, katerega zapiSete, lahko kot parametre
predaje uporabite Q, QL, QR.

Za zapisovanje preglednice popravkov morate preglednico
aktivirati.

Funkcijo TABDATA ADD lahko uporabite npr. za posodobitev
popravka orodja pri ponavljajo&i se meritvi.
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