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Tipke in gumbi TNC-ja
tipke

Tipke in gumbi TNC-ja

tipke

Tipke ob zaslonu

Tipka Funkcija
Izberite postavitev zaslona.
IS Preklop zaslonskega prikaza med

strojnim in programirnim nac¢inom

Gumbi: izbira funkcije na zaslonu

< > A | Preklop med orodnimi vrsticami

Crkovnica

Tipka Funkcija

@ E Imena datotek, opombe

DIN/ISO-programiranje

Strojni nacini
Tipka Funkcija

Roéni nacin

Programirni nacini

Tipka Funkcija
Programiranje
Programski test

Vnos koordinatnih osi in Stevilk
in urejanje

Tipka Funkcija
Izbira oz. vnos koordinatnih osi v
X Vv
.. program

n n Stevilke

Decimalna pika/sprememba
predznaka

]

Vnos polarnih koordinat/
inkrementalne vrednosti

1S

Status Q-parametrov

n Programiranje Q-parametrov/
o

Elektriéni krmilnik

Pozicioniranje z ro¢nim vnosom

. Prevzem dejan. polozaja
% Preskok vpra$anj iz pogovornega
- okna in izbris besed
Konec vnosa in nadaljevanje v
pogovornem oknu
Konec stavka, konec vnosa
Ponastavitev vnosov ali izbris

TNC-sporocila o napaki

Programski tek — Posamezni niz

Programski tek — Zaporedje nizov

Y = e e e

Preklic pogovornega okna, izbris
dela programa

H
m

Podatki o orodjih

Tipka Funkcija
Definiranje podatkov o orodjih v
programu
Priklic podatkov o orodju
CALL
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Upravljanje programov in datotek,
TNC-funkcije

Tipka

PGM
MGT

Funkcija

Izbira in brisanje programov in
datotek, zunanji prenos podatkov

tipke

Cikli, podprogrami in
ponovitve delov programov

Tipka Funkcija
Definiranje ciklov tipalnega sistema

PGM
CALL

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

Definiranje in priklic ciklov

Izbira MOD-funkcije

Vnos in priklic podprogramov in

ponovitev delov programov

HELP

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

Prikaz vseh trenutnih sporocil o
napakah

CALC

Prikaz kalkulatorja

SPEC
FCT

Prikaz posebnih funkcij

Krmilne tipke
Tipka Funkcija
Pozicioniranje kazalca

Vnos zaustavitve programa v
program
Programiranje poti gibanja

Tipka Funkcija

APPR Primik na konturo/odmik s konture

" Prosto programiranje kontur FK

L Premica

cc 4 Sredisc¢e kroga/pol za polarne
koordinate

GOTO
m]

Neposredna izbira blokov, ciklov in
parametrskih funkcij

Kroznica okrog sredis¢a kroga

N

iy -

— Pomikanje na zaCetek programa ali cr,p Kroznica s polmerom
zacCetek preglednice
N Pomikanje na konec programa ali e Kroznica s tangencialnim

konec vrstice preglednice

nadaljevanjem

Pomikanje po straneh navzgor

o o
@ @
o c
z o

Pomikanje po straneh navzdol

[iig

Izbira naslednjega zavihka v
obrazcih

|
L]
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Pomikanje po poljih ali gumbih v
pogovornem oknu naprej/nazaj

cr g Rgfz‘ Posneti rob/zaobljen rob

Vrtljivi gumb za pomik
in Stevilo vrtljajev vretena

Pomik Stevilo vrtljajev
vretena
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Osnove
O tem priro€niku

O tem priroc¢niku

V nadaljevanju boste nasli seznam simbolov za napotke, ki se
uporabljajo v tem priroCniku.

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

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

o B Nevarnosti za obdelovanec
Nevarnosti za vpenjalo
Nevarnosti za orodje
Nevarnosti za stroj
Nevarnosti za upravljavca

Ta simbol opozarja na situacijo, ki je lahko nevarna
in zaradi katere lahko utrpite poSkodbe, €e je ne
preprecite.

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

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

T

Zelite sporoéiti spremembe ali ste odkrili napako?

Nenehno se trudimo izboljSevati dokumentacijo. Pomagajte nam pri
tem in nam sporocite zelene spremembe na naslednji e-naslov:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

TNC-tip, programska oprema in funkcije

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

Vrsta TNC St. NC-programske
opreme

TNC 640 340590-07

TNC 640 E 340591-07

TNC 640 Programirno mesto 340595-07

Oznaka E oznacuje izvozno razli¢ico TNC-ja. Naslednje moznosti
programske opreme niso na voljo v izvozni razli€ici:

®  Advanced Function Set 2 (moznost §t. 9)
®m KinematicsComp (moznost §t. 52)
® 3D-ToolComp (moznost §t. 92)

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

Funkcije TNC-ja, 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 stroje\v/ in HEIDENHAIN nudijo te€aje za
programiranje TNC-jev. Ce Zelite pridobiti poglobljen vpogled v
funkcije TNC_ja, vam priporo€amo, da se udeleZite takdnega
teCaja.

. Uporabniski priroénik za programiranje ciklov:
Vse funkcije ciklov (cikli tipalnega sistema in
obdelovalni cikli) so opisane v uporgbniékem
priroCniku za programiranje ciklov. Ce potrebujete
ta uporabniski priro€nik, se po potrebi obrnite na
podjetie HEIDENHAIN. ID: 892905-xx
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Osnove
TNC-tip, programska oprema in funkcije

Programske moznosti

Pri TNC 640 so na voljo razlicne programske moznosti, ki jih lahko aktivira proizvajalec stroja. Vsako moznost, ki
vsebuje naslednje funkcije, je treba aktivirati posebej:

Dodatna os (od moznosti St. 0 do moznosti st. 7)

Dodatna os Dodatni regulacijski krogi od 1 do 8

Advanced Function Set 1 (Option #8)
Sklop naprednih funkcij 1 Obdelovanje z vrtljivo mizo:

= Konture na odvoju valja
B 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 ® Posebej stabilno krmiljenje premikov

m 3D-popravek orodja z normalnim vektorjem na ploskev

B Spreminjanje polozaja vrtljive glave z elektronskim krmilnikom med
programskim tekom; polozaj konice orodja se ohrani (TCPM = Tool
Center Point Management)

B DrZanje orodja navpi¢no na konturo

® Popravek polmera orodja navpi¢no na smer premikanja in smer
orodja

Interpolacija:

Premica v 6 oseh

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Komunikacija z zunanjimi racunalniskimi aplikacijami prek komponente
COM

Display Step (Option #23)
Korak prikaza Natan¢nost vnosa:

® Linearne osido 0,01 um
m Kotne osi do 0,00001°

Dynamic Collision Monitoring — DCM (Option #40)

Dinamicen protikolizijski nadzor B Proizvajalec stroja dolo€i objekte za nadzor
®  Opozorilo v roénem nacinu

B Prekinitev programa v samodejnem nacinu
®m  Nadzor tudi pri 5-osnih premikih

DXF Converter (Option #42)

DXF-pretvornik Podprt format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)

Prevzem kontur in to¢kovnih vzorcev
Preprosta dolocCitev referenénih tock

Grafi¢no izbiranje konturnih odrezov iz programov z navadnim
besedilom
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Adaptive Feed Control — AFC (Option #45)

Prilagodljivo krmiljenje pomika

KinematicsOpt (Option #48)

Optimiranje kinematike stroja

Mill-Turning (Option #50)

Rezkanje/struzenje

KinematicsComp (moznost st. 52)

Prostorska kompenzacija 3D
Zahtevano dovoljenje za izvoz

3D-ToolComp (moznost st. 92)

Od prijemnega kota
3D-popravek polmera orodja

Zahtevano dovoljenje za izvoz

® Ugotavljanje dejanske modi vretena z uénim rezom
m Definicija mej, v katerih se izvede samodejno krmiljenje pomika
B Povsem samodejno krmiljenje pomika pri obdelavi

® Shranjevanje/obnovitev aktivne kinematike
B Pregled aktivne kinematike
B Optimiranje aktivne kinematike

Funkcije:

Preklop rezkanja/struzenja
Konstantna hitrost rezanja
Kompenzacija rezalnega polmera
Vrt. cikli

Cikel 880: valj¢no rezkanje zobnikov (moznost &t. 50 in moznost §t.
131)

Kompenzacija napak pri legi in komponentah

® Kompenzacija odstopanja polmera orodja glede na prijemni kot
B Vrednosti popravkov v lo€enih preglednici popravkov
B Pogoji: delo z nizi LN

Extended Tool Management (Option #93)

Napredno upravljanje orodij

Na osnovi programskega jezika Python

Advanced Spindle Interpolation (Option #96)

Interpolirajoce vreteno

Spindle Synchronism (Option #131)

Sinhrono delovanje vreten

Interpolac. vrtenje

Cikel 291: interpolacijsko vrtenje za sklapljanje
Cikel 292: interpolacijsko vrtenje za fino rezkanje konture

Sinhrono delovanje rezkalnega in delovnega vretena

Cikel 880: valj¢no rezkanje zobnikov (moznost $t. 50 in moznost St.
131)

Remote Desktop Manager (Option #133)

Oddaljeno upravljanje zunanjih
rac¢unalniskih enot

B OS Windows za lo¢eno enoto racunalnika
B Povezan z zaslonom TNC

Synchronizing Functions (Option #135)

Funkcije sinhronizacije

Funkcija sklapljanja v realnem ¢asu (Real Time Coupling — RTC)
Sklapljanje osi
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Osnove
TNC-tip, programska oprema in funkcije

Visual Setup Control — VSC (Option #136)

Preverjanje vpenjalne situacije s B Zajem vpenjalne situacije s sistemom kamere HEIDENHAIN
kamero = Optiéna primerjava med dejanskim in Zelenim stanjem delovnega
prostora

Cross Talk Compensation — CTC (Option #141)

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

® Kompenzacija TCP (Tool Center Point)
Position Adaptive Control — PAC (Option #142)

Prilagodijiva regulacija polozaja = Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od poloZaja osi v
delovnem prostoru

® Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od hitrosti ali
pospeska osi

Load Adaptive Control — LAC (Option #143)

Prilagodljiva regulacija B Samodejna dolocitev teze obdelovanca in tornih sil

obremenitve " Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od trenutne teze
obdelovanca

Active Chatter Control — ACC (Option #145)

Aktivno zmanjsevanje hrupa Popolnoma samodejna funkcija za zmanj$evanje hrupa med obdelavo

Active Vibration Damping — AVD (Option #146)

Aktivho zmanjSevanje tresenja ZmanjSevanje tresenja stroja za izboljSanje povrsine obdelovanca
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Stanje razvoja (posodobitvene funkcije)

Poleg programskih moZnosti lahko s posodobitvenimi funkcijami
FeatureContentLevel (angl. izraz za stanje razvoja, FCL) upravljate
razvoj TNC-programske opreme. Ce prejmete posodobitev za
programsko opremo TNC, funkcije, ki jih upravlja FCL, ne bodo
samodejno na voljo.

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

Posodobitvene funkcije so v priro¢niku oznacene s FCL n. n
oznacuje zaporedno $tevilko stanja razvoja.

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

Predvidena vrsta uporabe

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

Pravni napotek

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

» Nacin Programiranje

» MOD-funkcija

» Gumb NAPOTKI ZA LICENCO

HEIDENHAIN | TNC 640 | Uporabnigki priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2016
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Osnove
TNC-tip, programska oprema in funkcije

Nove funkcije

Nove funkcije 34059x-02

m DXF-datoteke je zdaj mogoc&e odpreti neposredno v TNC-ju, in
sicer za ekstrahiranje kontur in to¢kovnih vzorceyv, glej "Prevzem
podatkov iz CAD-datotek", Stran 283

®  Smer aktivhe orodne osi je zdaj mogoce aktivirati kot navidezno
orodno os v roénem nacinu in med prekrivanjem krmilnika (glej
"Prekrivanje pozicioniranja s krmilnikom med programskim
tekom: M118 ", Stran 394).

® Proizvajalec stroja lahko zdaj nadzoruje poljubno dolo¢ena
obmodja stroja, da pri njih ne pride do kolizije, glej "Dinami€en
protikolizijski nadzor (moznost §t. 40)", Stran 405

B Zapisovanje in branje preglednic je zdaj mogoce s prosto
dolocljivimi preglednicami, glej "Prosto dolocljive preglednice”,
Stran 435

® Dodana je bila funkcija samodejnega krmiljenja pomika AFC
(Adaptive Feed Control), glej "Prilagodljivo krmiljenje pomika
AFC (moznost §t. 45)", Stran 416

= Nov cikel tipalnega sistema 484 za umerjanje brezzi¢nega
tipalnega sistema TT 449, oglejte si uporabniski priro€nik za
programiranje ciklov

= Podpora za nove krmilnike HR 520 in HR 550 FS, glej
"Premikanje z elektronskimi krmilniki", Stran 531

®  Nov obdelovalni cikel 225 Graviranje,
oglejte si uporabniski priro&nik za programiranje ciklov

® Nova programska moznost za aktivno zmanjSevanje tresenja
ACC, glej "Aktivno zmanjSevanje tresenja ACC (moznost st.
145)", Stran 428

= Nov rocni cikel tipanja "Sredis¢na os kot izhodiS¢na tocka", glej
"Srednja os kot izhodi$¢na tocka ", Stran 582

= Nova funkcija za zaokrozevanje kotov, glej "Zaokrozevanje
kotov: M197", Stran 400

B Zunanji dostop do TNC-ja lahko zdaj onemogocite z MOD-
funkcijo, glej "Zunanji dostop", Stran 645
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Spremenjene funkcije 34059x-02

® V preglednici orodij je najviSje Stevilo znakov v poljih IME in
DOC povecano na 32 (prej 16), glej "Vnos podatkov o orodju v
preglednico”, Stran 202

B Preglednica orodij je bila razSirjena s stolpcema AFC in ACC,
glej "Vnos podatkov o orodju v preglednico”, Stran 202

B |zboljSano je bilo upravljanje in pozicioniranje z ro€nimi tipalnimi
cikli, glej "Uporabite tipalni sistem 3D ", Stran 557

m V ciklih lahko zdaj s funkcijo PREDEF uporabljate
tudi prednastavljene vrednosti za parametre ciklov,
oglejte si uporabniski priro¢nik za programiranje ciklov

B Prikaz stanja zdaj vsebuje tudi zavihek AFC, glej "Dodatni
prikazi stanja", Stran 90

B V funkciji struzenja FUNCTION TURNDATA SPIN zdaj lahko
vhesete najviSje Stevilo vrtljajev, glej "Programiranje Stevila
vrtljajev", Stran 500

® Pri ciklih KinematicsOpt je na voljo nov algoritem optimiranja,
oglejte si priro¢nik za programiranje ciklov

B Pri ciklu 257 Rezkanje okroglih ¢epov je zdaj na voljo
parameter, s katerim lahko doloc€ite polozaj primika na ¢ep,
oglejte si priro€nik za programiranje ciklov

®  Pri ciklu 256 Pravokotni ¢epi je zdaj na voljo parameter,

s katerim lahko dolocite polozaj primika na Cepih,
oglejte si prirocnik za programiranje ciklov

B Z ro¢nim ciklom tipalnega sistema "Osnovna rotacija" lahko zdaj
posevni polozaj obdelovanca izravnate tudi z vrtenjem mize, glej
"Izravnava poSevnega polozaja obdelovanca z vrtenjem mize",
Stran 574
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Nove funkcije 34059x-04

® Nov posebni na¢in ODMIK, glej "Odmik: po izpadu elektricnega
toka", Stran 628

B Nova simulacijska grafika, glej "Grafike ", Stran 608

® Nova MOD-funkcija "Datoteka uporabe orodja" v skupini
Nastavitve stroja,glej "Datoteka uporabe orodja", Stran 647

= Nova MOD-funkcija "Nastavitev sistemskega ¢asa" v skupini
Nastavitve sistema, glej "Nastavitev sistemskega ¢asa",
Stran 649

= Nova MOD-skupina "Nastavitve grafike",glej "Nastavitve
grafike", Stran 644

B Z novo sintakso za prilagodljivo krmiljenje pomika AFC lahko
zazenete ali zakljugite uéni rez, glej "lzvedba u€nega reza",
Stran 420

B Z novim raCunanjem podatkov za rezanje lahko izraCunate
Stevilo vrtljajev in pomik, glej "Ragunalo podatkov o rezanju",
Stran 180

® V funkciji FUNCTION TURNDATA je zdaj mogoce definirati
tudi nacin delovanja popravka orodja, glej "Popravek orodja v
programu", Stran 507

B Funkcijo za aktivno zmanjSevanje tresenja ACC lahko zdaj
vklopite in izklopite z gumbom, glej "Aktiviranje/deaktiviranje
ACC-ja", Stran 429

B Pri ukazih "pojdi na" so bili uvedeni novi pogojni stavki (Ce/
potem), glej "Programiranje pogojnih stavkov (&e/potem)",
Stran 330

= Pisava obdelovalnega cikla 225 Graviranje
je razSirjena s preglasi in znaki za premer,
oglejte si uporabniSki priro&nik za programiranje ciklov

= Nov obdelovalni cikel 275 Trohoidno rezkanje,
oglejte si uporabniski priroénik za programiranje ciklov

= Nov obdelovalni cikel 233 Celno rezkanije,
oglejte si uporabniski priro¢nik za programiranje ciklov

m V cikle vrtanja 200, 203 in 205 je bil uveden parameter
Q395 REFERENCA GLOBINA za oceno kota T-ANGLE,
oglejte si prirocnik za programiranje ciklov

® Dodan je bil tipalni cikel 4 MERJENJE 3D,
oglejte si priro¢nik za programiranje ciklov

14 HEIDENHAIN | TNC 640 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranje | 9/2016



TNC-tip, programska oprema in funkcije

Spremenjene funkcije34059x-04
® 'V preglednico struznih orodij je bil dodan stolpec NAMEN, glej
"Podatki o orodju", Stran 508

® V NC-nizu so dovoljene do 4 M-funkcije, glej "Osnove",
Stran 382

m V kalkulator so dodani novi gumbi za prevzem vrednosti, glej
"Uporaba", Stran 177

B Prikaz preostale poti lahko zdaj prikazete tudi v sistemu za vnos,
glej "Izbira prikaza polozaja", Stran 650

m Cikel 241 ENOUTORNO GLOBINSKO
VRTANJE je razS8irjen za veC parametrov vnosa,
oglejte si priro¢nik za programiranje ciklov

= Cikel 404 je razsirjen s parametrom Q305 ST. V PREGLEDNICI,
oglejte si priro¢nik za programiranje ciklov

® V ciklu navojnega rezkanja 26x je vpeljan primiéni pomik, oglejte
si priro€nik za programiranje ciklov

® V ciklu 205 Univerzalno globinsko vrtanje lahko
s parametrom Q208 dolocCite pomik za odmik,
oglejte si priro€nik za programiranje ciklov
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Nove funkcije 34059x-05

® V upravljanje orodij je bil dodan stolpec PITCH, glej "Vnos
podatkov o orodju v preglednico”, Stran 202

® V preglednico struznih orodij sta bila dodana stolpca YL in DYL,
glej "Podatki o orodju”, Stran 508

=V upravljanju orodij lahko zdaj na konec tabele vstavite ve¢
vrstic, glej "Urejanje upravljanja orodij", Stran 228

® Za test programa lahko izberete poljubno preglednico struznih
orodij, glej "Programski test", Stran 619

B Programe s kon¢nicama .HU in .HC lahko izberete in uredite v
vseh nacinih delovanja

®  Funkciji IZBIRA PROHRAMA in PRIKLIC IZBRANEGA PROGRAMA
sta bili vneseni, glej "Priklic poljubnega programa kot
podprograma", Stran 309

® Nova funkcija FEED DWEI:L za programiranje ponavljajocih se
Casov zadrzevanja, glej "Cas zadrzevanja FUNCTION FEED",
Stran 443

= Krmilni sistem na zaCetku povedi samodejno piSe z velikimi
¢rkami, glej "Programiranje funkcij podajanja orodja",
Stran 252

= Funkcije D18 so bile razsirjene, glej "D18 — Branje sistemskih
podatkov", Stran 343

® Funkcijo DCM lahko aktivirate in deaktivirate v NC-programu,
glej "Aktiviranje in deaktiviranje protikolizijskega nadzora",
Stran 410

B Z varnostno programsko opremo SELinux lahko blokirate
nosilce podatkov USB, glej "Varnostna programska oprema
SELinux", Stran 104

® Dodan je bil strojni parameter posAfterContPocket (5t. 201007)
ki vpliva na pozicioniranje po SL-ciklu, glej "Strojno specifi¢no
strojni parametri", Stran 674

® V meniju MOD lahko definirate zascitna obmocja, glej "Vnos
meja premika", Stran 647

B Za posamezne vrstice v preglednici prednastavitev lahko
nastavite zascito pred pisanjem, glej "Shranjevanje izhodiS¢nih
toCk v preglednico prednastavitev", Stran 548

= Nova ro€na tipalna funkcija za poravnavo ravnine,glej
"Ugotavljanje 3D-osnovne rotacije", Stran 575

= Nova funkcija za poravnavo obdelovalne ravnine brez rotacijskih
osi, glej "Vrtenje obdelovalne ravnine brez rotacijskih osi",

Stran 471

= CAD-datoteke lahko odpirate brez moznosti &t. 42, glej "CAD-
Viewer", Stran 285

B Nova programska moznost §t. 96 Advanced Spindle
Interpolation,glej "Programske moznosti", Stran 8

® Nova programska moznost §t. 131 Spindle Synchronism,glej
"Programske moznosti", Stran 8
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Spremenjene funkcije 34059x-05

Pri izbiri orodja krmilni sistem v pojavnem oknu prikaZe tudi
stolpca XL in ZL iz preglednice struznih orodij, glej "Priklic
orodja", Stran 506

Razpon vnosa v stolpcu DOC v preglednici mest je bil povec€an
na 32 znakov, glej "Preglednica mest za zalogovnik orodij",
Stran 212

Ukazi D15, D31 ter D32 iz preteklih razli€ic krmilnih sistemov ob
uvozu ne javljajo ve¢ nizov ERROR. Pri simulaciji ali izvedbi NC-
programa s takSnimi ukazi krmilni sistem NC-program prekine

in javi sporocilo o napaki, ki vam pomaga poiskati nadomestno
reSitev

Dodatne funkcije M104, M105, M112, M114, M124, M134,
M142, M150, M200 - M204 iz preteklih razli¢ic krmilnih sistemov
ob uvozu ne javljajo ve¢ blokov ERROR. Pri simulaciji ali izvedbi
NC-programa s temi dodatnimi funkcijami krmilni sistem NC-
program prekine in javi sporocilo o napaki, ki vam pomaga
poiskati nadomestno resitev, glej "Primerjava: Dodatne funkcije",
Stran 716

Najvecja velikost datoteke za tiskanje datotek s funkcijo D16 F-
tiskanje je bila s 4 kB pove€ana na 20 kB

Preglednica prednastavitev Preset.PR je v naCinu Programiranje
zascitena pred pisanjem, glej "Shranjevanje izhodis€nih tock v
preglednico prednastavitev", Stran 548

Razpon vnosa na seznamu parametrov Q za definiranje zavihka
QPARA prikaza stanja obsega 132 vnosnih mest, glej "Prikaz Q-
parametrov (zavihek QPARA)", Stran 95

Ro¢no umerjanje tipalnega sistema z manjsSim Stevilom
predpozicioniranj, glej "Umerjanje tipalnega sistema 3D ",

Stran 565

Prikaz polozaja uposteva predizmere DL, programirane v nizu T,
ki jih lahko izberete kot predizmere obdelovanca ali orodja, glej
"Delta vrednosti za dolzine in polmere", Stran 201

Krmilni sistem v posameznem nizu pri ciklih to¢kovnih vzorcev
G79 PAT vsako tocko obdela posamezno, glej "Programski tek",
Stran 623

Krmilnega sistema ni mogoce ve€ znova zagnati s tipko END,
temve€ z gumbom PONOVNI ZAGON, glej "Izklop", Stran 528
V nadinu Ro(zno krmilni sistem prikaze pomik pri podajaniju
orodja, glej "Stevilo vrtljajev vretena S, pomik F und dodatna
funkcija M", Stran 541

Vrtenje lahko v nacinu Ro¢no deaktivirate le v meniju 3D-ROT,
glej "Aktiviranje ro€nega vrtenja", Stran 589

Strojni parameter maxLineGeoSearch (5t. 105408) je bil
povecan na najve¢ 100000, glej "Strojno specifiéno strojni
parametri”, Stran 674

Imena programskih moznosti §t. 8, 9 in 21 so bila spremenjena,
glej "Programske moznosti", Stran 8
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Nove in spremenjene funkcije ciklov 34059x-05

® Nov cikelG880 VALJC. REZK. ZOBNIKA (moznost §t. 50,
moznost §t. 131)

® Nov cikel G292 IPO. VRTENJE ZA KONTURO (moznost §t. 96)
® Nov cikel G291 IPO. VRTENJE ZA SKLAPLJANJE (moznost &t.
96)

® Nov cikelG239 DOLOCITE OBREMEN. za LAC (Load Adapt.
Control) Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od teze
(moznost §t. 143)

= Dodan je bil cikel G270 VLEKA KONTURE-PODAT.
= Dodan je bil cikel:G139 CILINDER-ROCNA KOR. (moZnost §t. 1)

= Nabor znakov obdelovalnega cikla G225 GRAVIRANJE je bil
razSirjen z znaki CE, R, @ in sistemskim ¢asom

B Cikli G252-G254 so bili razSirjeni z izbirnim parametrom Q439

m Cikel G122 PRAZNJENJE je bil razSirjen z izbirnima
parametroma Q401, Q404

® Cikel G484 UMERI IR TT je bil razSirjen z izbirnim parametrom
Q536

® Cikli G841 ENOST. VBODNO REZK., RADIALNO, G842 RAZS.
VB. REZK., RAD, G851 EN. VB. REZK., AKS., G852 RAZS. VB.
REZK., AKS so bili razSirjeni s pomikom pri spus€anju Q488

B |zsredinsko struZenje s ciklom G800 PRILAG.SIST.VRTENJA
lahko izvajate z moZnostjo &t. 50

Dodatne informacije: uporabniski priroCnik za programiranje ciklov
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Nove funkcije 34059x-06

Rocéne tipalne funkcije v preglednici prednastavitev ustvarijo
novo vrstico , ki e ne obstaja glej "Zapis meritev iz ciklov
tipalnega sistema v preglednico prednastavitev", Stran 564

Roc¢ne tipalne funkcije lahko piSejo v vrstico, zas€iteno z
geslom, glej "Belezenje izmerjenih vrednosti iz ciklov tipalnega
sistema", Stran 562

V preglednico struznih orodij je bil dodan stolpec AFC-LOAD. V
tem stolpcu lahko dolocite referenéno mo¢ regulacije, odvisno
od orodja, za prilagodljivo krmiljenje pomika AFC, ki ste jo v
enem prehodu dolodili z uénim rezom, glej "Vnos podatkov o
orodju v preglednico”, Stran 202

V preglednico struznih orodij je bil dodan stolpec KINEMATIC,
glej "Vnos podatkov o orodju v preglednico", Stran 202

Pri uvozu podatkov o orodjih lahko datoteka CSV vsebuje
dodaten stolpec v preglednici, ki ga krmilni sistem ne pozna. Pri
uvozu se prikaze sporocilo o neznanem stolpcu in opozorilo, da
te vrednosti ne bodo prevzete, glej "Uvoz in izvoz podatkov o
orodju”, Stran 233

Nova funkcija FUNCTION S-PULSE za programiranje
pulzirajoCega Stevila vrtljajev, glej "PulzirajoCe Stevilo vrtljajev
FUNCTION S-PULSE", Stran 441

V upravljanju datotek je omogoc¢eno hitro iskanje datoteke

z vnosom zacetne Crke, glej "lzbiranje pogonov, imenikov in
datotek", Stran 149

Ce je funkcija razélenjevanja aktivna, lahko &lenitveni niz urejate
v oknu za raz€lenjevanije, glej "Definicija, moznost uporabe”,
Stran 175

Funkcije D18 so bile razsirjene, glej "D18 — Branje sistemskih
podatkov", Stran 343

Krmilni sistem razlikuje med prekinjenim ali zaustavljenim NC-
programom. Ce je program prekinjen, krmilni sistem nudi veé
moznosti za posredovanje, glej "Prekinitev obdelave, prekinitev
ali preklic", Stran 624

Proizvajalec stroja lahko kot os na krmilniku, ki jo je mogoce
izbrati, konfigurira tudi delovno vreteno (moznost st. 50), glej
"Izbira osi za premik", Stran 536

Pri funkciji Vrtenje obdelovalne ravnine lahko izberete
animiranega pomocnika, glej "Pregled”, Stran 450

S programsko moznostjo §t. 42 DXF-Converter lahko zdaj
ustvarite tudi kroge CR, glej "Osnovne nastavitve", Stran 288

Nova programska moznost §t. 136 Visual Setup Control
(Preverjanje vpenjalne situacije s kamero), glej "Programske
moznosti", Stran 8,glej "Preverjanje vpenjalne situacije s kamero
VSC (moznost §t. 136)", Stran 593.
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Spremenjene funkcije34059x-06

® Pri urejanju preglednice orodij ali upravljanja orodij je blokirana
le trenutna vrstica v preglednici, glej "Urejanje preglednic orodij",
Stran 206

®  Pri uvozu preglednic orodij se vrste neobstojecih orodij oznacijo
kot Nedefinirane, glej "Uvoz preglednic orodij", Stran 209

® Podatkov o orodijih, ki so $e shranjeni v preglednici mest, ni
mogoce izbrisati. glej "Urejanje preglednic orodij", Stran 206

® Pri vseh ro€nih funkcijah z gumbom lahko hitreje izberete
zacetni kot izvrtin in Eepov (smeri tipanja, vzporedne z 0sjo), glej
"Funkcije ciklov tipalnega sistema", Stran 559

® Pritipanju se po prevzemu dejanske vrednosti 1. toCke prikaze
2. gumb za smer osi

®  Pri vseh ro¢nih tipalnih funkcijah je privzeto predlagana smer
glavne osi

B Pri ro¢nih tipalnih cikvlih lahko uporabite tipki END in PREVZEM
DEJANSKEGA POLOZAJA

= V nacinu Roc“zno je bil spremenjen prikaz pomika pri podajanju
orodja, glej "Stevilo vrtljajev vretena S, pomik F und dodatna
funkcija M", Stran 541

=V upravljanju datotek so programi ali imeniki, na katerih je
postavljen kazalec, dodatno prikazani v lastnem polju pod
trenutnim prikazom poti

= Urejanje niza ne odstrani ve& oznake niza. Ce je funkcija
oznalevanja niza med urejanjem niza aktivna in v iskanju
skladnje izberete drug niz, se oznaka razsiri na novoizbrani niz,
glej "Oznacdevanje, kopiranje, izrezovanje in dodajanje delov
programa", Stran 141

= Pri postavitvi zaslona PROGR. + SEK. lahko Clenitev urejate v
oknu za raz€lenjevanje,"Definicija, moznost uporabe"

= Funkciji APPR CT in DEP CT omogocata premik na vijacnico
in odmik z nje. Ta premik se izvede kot vijacnica z enakim
naklonom, glej "Pregled: oblike poti za premik na konturo in
odmik s konture", Stran 244

® Funkcije APPR LT, APPR LCT, DEP LT in DEP LCT vse tri osi
hkrati pozicionirajo na pomozno to¢ko, glej "Primik po premici
s tangencialnim nadaljevanjem: APPR LT", Stran 247, glej
"Primik po krozni poti s tangencialnim nadaljevanjem na konturo
in element premice: APPR LCT", Stran 249

B Preveri se veljavnost vnesenih vrednosti meja premika, glej
"Vnos meja premika", Stran 647

®  Krmilni sistem pri izraunu kota osi v osi, izbrane s funkcijo
M138, shrani vrednost 0, glej "Izbira rotacijskih osi: M138",
Stran 478

® Razpon vnosa stolpcev SPA, SPB in SPC v preglednici
prednastavitev je bil povedan na 999,9999, glej "Upravljanje
izhodis¢nih to¢k s preglednico prednastavitev", Stran 547

= Vrtenje je dovoljeno tudi v kombinaciji z zrcaljenjem, glej
"Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)",
Stran 449

® Tudi €e je pogovorno okno 3D-ROT v nacinu Ro¢no
obratovanje, funkcija PLANE RESET deluje, ¢e je osnovna
pretvorba aktivna, glej "Aktiviranje ro€nega vrtenja", Stran 589
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m Potenciometer za pomik zmanj3a le programirani pomik in
ne ve¢ odmik, ki ga izrauna krmilni sistem, glej "Pomik F",
Stran 198

® Pretvornik DXF kot komentar izpiSe FUNCTION MODE TURN ali
FUNCTION MODE MILL

Nove in spremenjene funkcije ciklov 34059x-06

= Nov cikel 258 VECROBI CEP

= Novi cikli 600 in 601, cikli tipalnega sistema za nadzor s kamero
(moznost §t. 136)

m V cikel 291 INTERPOLAC. VRTENJE ZA SKLAPLJANJE
(moznost §t. 96) je bil dodan parameter Q561

m V cikle 421, 422 in 427 sta bila dodana parametra Q498 in Q531

" Pri ciklu 247: DOLOCANJE REFERENCNE TOCKE lahko pri
ustreznem parametru izberete Stevilko referenéne tocke iz
preglednice prednastavitev

®  Pri ciklih 200 in 203 je bilo prilagojeno delovanje ¢asa
zadrZevanja zgoraj

® Cikel 205 s povrsine koordinat odstrani ostruzke

®  Pri SL-ciklih se zdaj pri notranje popravljenih kroznih lokih
uposteva funkcija M110, e je ta med obdelavo aktivha
Dodatne informacije: uporabniski priroCnik za programiranje ciklov
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Nove funkcije 34059x-07

® Nova funkcija FUNCTION DWELL za programiranje ¢asa
zadrzevanjaglej "Cas zadrzevanja FUNCTION DWELL",
Stran 445

® Nova programska moznost 3D-ToolComp (moznost §t. 92),
glej "Od prijemnega kota odvisen 3D-popravek polmera orodja
(moznost §t. 92)"

®  Nov stolpec DR2TABLE v preglednici orodij s pogovornim oknom
za preglednice 3D-ToolComp, glej "Vnos podatkov o orodju v
preglednico”, Stran 202

® 'V preglednico orodij je bil dodan stolpec KINEMATIC, glej "Vnos
podatkov o orodju v preglednico”, Stran 202

® Nova stolpca AFC-OVLD1 in AFC-OVLD2 v preglednici orodij
za nadzor obrabe orodja in nadzor obremenitve orodja, glej
"Nadzor obrabe orodja", Stran 427, glej "Nadzor obremenitve
orodja", Stran 427

® Izmerjene vrednosti popravkov DXL in DZL struznega orodja
lahko v upravljanju orodij (mozZnost &t. 93) ro€no popravite, glej
"IzraCunaj popravek orodja", Stran 510

B Preko FUNCTION TURNDATA CORR-TCS:Z/X DCW ali vnosa v
nov stolpec DCW preglednice struznih orodij je mogoce definirati
predizmero Sirine vbodnega orodja, glej "Orodja pri struzenju
(moznost §t. 50)", Stran 506

® Dolzino orodja, ki je podana v stolpcu ZL preglednice struznih
orodij, krmilni sistem shrani v Q-parameter Q114, glej "Podatki o
orodju”, Stran 508

= Nova funkcija umerjanja 3D tipalnih sistemov, glej "Umerjanje
3D z umeritveno kroglo (moznost §t. 92)", Stran 571

®  Med ro¢nim ciklom tipalnega sistema lahko prenesete nadzor na
krmilnik. glej "Premikanje pri krmilniku z zaslonom", Stran 558

®  Na krmilni sistem je lahko priklju€enih ve& krmilnikov, glej
"Premikanje z elektronskimi krmilniki", Stran 531

® V nacdinu El. ro€no kolo je mogoce izbrati tipko krmilnika za HR
130 oranznimi osnimi tipkami

= Ce je krmilni sistem nastavljen na mersko enoto INCH, izraéuna
krmilni sistem tudi premike, ki se s krmilnikom premaknejo v
INCH, glej "Premikanje z elektronskimi krmilniki", Stran 531

® Funkcije D18 so bile razSirjene, glej "D18 — Branje sistemskih
podatkov", Stran 343

® Funkcije D16 so bile razSirjene, glej "D16 — Izpis oblikovanih
vrednosti Q-parametrov in besedila", Stran 338

®m Datoteko, ki se shrani s SHRANI KOT, najdete v upravitelju
datotek tudi pod ZADN. DATOT., glej "Urejanje programa",
Stran 138

= Ce shranite datoteke s SHRANI KOT lahko z gumbom SPREMENI
izberete ciljno mapo, glej "Urejanje programa", Stran 138

® Upravljanje datotek prikazuje vertikalne drsne trakove in podpira
drsenje z misko, glej "Priklic upravljanja datotek", Stran 148

B Funkcije v programskih moznostih VSC (moznost $t. 136)
so bile razSirjene in prilagojene upravljanju, glej "Preverjanje
vpenjalne situacije s kamero VSC (moznost §t. 136)",
Stran 593
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= Nov strojni parameter za obnovitev M7 in M8, glej "Strojno
specifiéno strojni parametri”, Stran 674

® Nov strojni parameter za dolo¢anje minimalnega pomika v ciklih
struzenja, glej "Strojno specifiCno strojni parametri”, Stran 674

® S funkcijo STRLEN lahko preverite, ali je doloCen parameter niza,
glej "Ugotavljanje dolzine parametra niza", Stran 365

m S funkcijo SYSSTR lahko preberete razliico programske opreme
NC, glej "Branje sistemskih podatkov", Stran 362

® Funkcijo D38 je zdaj mogoc&e programirati brez kljuéne Stevilke

® S funkcijo DOO je zdaj mogoce prenesti tudi nedefinirane Q-
parametre

®  Pri skokihD09 so QS-parametri in besedila dovoljeni kot
pogojglej "Programiranje pogojnih stavkov (¢e/potem)”,
Stran 330

® Valjaste surovce je zdaj mogoce definirati tudi s premerom
namesto s polmerom, glej "Definiranje surovca: G30/G31",
Stran 133

B Sedaj je mogocCe v nizu za premocrtno premikanje programirati
do 6 osi. glej "Tridimenzionalni premik", Stran 239

® Prehodni elementiG24 in G25 je zdaj mogoce izvesti tudi med
tridimenzionalnimi konturami, torej pri nizih za premog¢rtno
premikanje s tremi programiranimi koordinatami ali vijaénico

®  Krmilni sistem podpira samo prostorske kroge, torej kroge v
treh oseh navpi¢no do obdelovalne ravnine, glej "Kroznica okoli
srediS€a kroga ", Stran 257

® V meniju 3D-ROT je prikazana aktivna kinematika, glej
"Aktiviranje ro€nega vrtenja", Stran 589

® V nacinih Potek programa, posam. blok in Potek programa, po
blokih je mogoce izbrati postavitev zaslona PROGR. + SEK., glej
"Zgradba programov", Stran 175

® V nacinih Potek progr. po blokih, Potek progr. posam. blok
in Pozicionranje z ro¢no navedbo se lahko velikost pisave
nastavi na isto velikost kot v naCinu Programiranje, glej "Strojno
specifiéno strojni parametri”, Stran 674

B Funkcije v nac¢inu Pozicionranje z roéno navedbo so bile
razSirjene in prilagojene upravljanju, glej "Pozicioniranje z
ro€nim vnosom", Stran 601

® V nacinu ODMIK je prikazana aktivna kinematika, glej "Odmik:
po izpadu elektricnega toka", Stran 628

® V npac¢inu ODMIK se lahko deaktivira omejitev pomika z
gumbom PREKLICI OMEJITEV POMIKA, glej "Odmik: po izpadu
elektricnega toka", Stran 628

BV nacinu Test programa se lahko datoteka o uporabnosti
orodja ustvari tudi brez simulacije, glej "Preverjanje uporabnosti
orodja", Stran 220

® V nacinu Test programa lahko z gumbom POTI F-MAX skrijete
hitre premike, glej "3D-prikaz v na¢inu Programski test",

Stran 612

BV nacinu Test programa lahko z gumbom PONASTAVI PROST.
MODEL ponastavite volumski model, glej "3D-prikaz v nacinu
Programski test", Stran 612
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V nadinu Test programa lahko z gumbom PONASTAVI POTI
ORODJA ponastavite poti orodja, glej "3D-prikaz v nacinu
Programski test", Stran 612

V nacinu Test programa lahko z gumbomMEJENJE prikaZete
koordinate, Ce se z miSko premaknete na grafiko, glej "3D-prikaz
v nacinu Programski test", Stran 612

V nacinu Test programa lahko z gumbom STOP PRI simulirate
do en niz, ki ga dolocite sami, glej "Izvajanje Test programa do
doloCenega niza ", Stran 622

V prikazu stanja v zavihku POS je prikazana aktivnha osnovna
pretvorba, glej "Polozaiji in koordinate (zavihek POS)",
Stran 93

V prikazu stanja je sedaj dodatno prikazana pot aktivhega
glavnega programa,glej "Pregled", Stran 91, glej "Splosne
informacije o programu (zavihek PGM)", Stran 91

V prikazu stanja v zavihku CYC so dodatno prikazani T-Max in
TA-Max

Sedaj je mogoce nadaljevati premik niza, glej "Poljuben vstop v
program: premik niza", Stran 631

S funkcijami NC/PLC Backup in NC/PLC Restore lahko
posamezne mape ali celoten pogon TNC shranite in obnovite,
glej "Varnostno kopiranje in obnovitev", Stran 107
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Spremenjene funkcije 34059x-07

n Vvimenih orodja so dodatno dovoljeni posebni znaki % in ,, glej
"Stevilka orodja, ime orodja", Stran 200

= Pri uvozu preglednic orodij se Stevilske vrednosti prevzamejo iz
stolpca R-OFFS, glej "Uvoz preglednic orodij", Stran 209

® V stolpcu LIFTOFF preglednice orodij je sedaj privzet N, glej
"Vnos podatkov o orodju v preglednico”, Stran 202

E Stolpca L in R v preglednici orodij sta pri ustvarjanju novega
orodja prazna, glej "Urejanje preglednic orodij", Stran 206

® V preglednici orodij je sedaj za stolpca RT in KINEMATIC
sedaj na voljo gumb IZBIRA, glej "Vnos podatkov o orodju v
preglednico”, Stran 202

B Tipalna funkcija "Kot kot referen¢na tocka" je bil raz8irjen, glej
"kot kot izhodiS¢na tocka ", Stran 578

B Razporeditev gumbov v ro€nem tipalnem ciklu TIPANJE P je bila
prilagojena, glej "kot kot izhodiS¢na tocka ", Stran 578

B Gumb FMAX v programskem teku ne omeji samo pomika pri
podajanju orodja za programski tek, temvec tudi pomik osi
naprej za rocni pomik osi, glej "Omejitev pomikov F MAX",
Stran 542

= Pri postopnem pozicioniranju je bila prilagojena razporeditev
gumbov.

Ko odprete preglednico prednastavitev, stoji kazalec na vrstici
aktivne prednastavitve.

® Nova pomozna slika PLANE RESET, glej "Dolocitev
pozicioniranja s funkcijo PLANE", Stran 464

B Vedenje COORD ROT in TABLE ROT v meniju 3D-ROT je
spremenjeno, glej "Dolocitev pozicioniranja s funkcijo PLANE",
Stran 464

® Trenutni ¢lenitveni niz je v oknu za raz&lenjevanje jasno
razpoznaven, glej "Definicija, moznost uporabe", Stran 175

® DHCP-Lease-Time velja zdaj tudi po izpadu elektricne
energije Pri zaustavitvi HeROS streZznik DCHP ne prejme
vet informacije, da je naslov IP sedaj ponovno prost, glej
"Konfiguracija TNC-ja", Stran 659

B Pri prikazu stanja so bila polja za imena LBL raz8irjena na 32
znakov

B Prikaz stanja TT prikaZe sedaj vrednosti tudi takrat, ko kasneje
zamenjate na zavihek TT

B Prikaze stanja je sedaj mogoce preklopiti tudi s tipko NASLEDNJI
ZAVIHEK, glej "Dodatni prikazi stanja", Stran 90

® V programskem teku aktivna preglednica palet se lahko uredi
z gumbom EDIT. PALETE, glej "Izvajanje preglednice palet",
Stran 492

= Ce se podprogram, ki ga priklice % konéa z M2 in M30, krmilni
sistem poda opozorilo

B M124 ne ustvari sporocila o napaki, temve¢ samo opozorilo.
Zato se lahko programi NC s programiranim M124 izvajajo brez
prekinitve

® V upravljanju datotek se lahko spremeni samo pisanje imena
datoteke z veliko in malo za&etnico
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= Ce v upravljanju datotek prenasate veliko datoteko na USB-
napravo, prikazuje krmilni sistem opozorilo, dokler ni prenos
datoteke zaklju€en, glej "USB-naprave na TNC", Stran 169

® V upravljanju datotek prikaZe krmilni sistem pri navedbi poti tudi
trenutno vrsto filtra.

® V upravljanju datotek se sedaj prikaze v vseh nacinih gumb
PRIK. VSE

® V upravljanju datotek je bila spremenjena funkcija IZBERI
IMENIK pri kopiranju datotek ali imenikov. Oba gumba V REDU in
PREKIN. sta na voljo na obeh prvih dveh polozajih

® Barve programirne grafike so bile spremenjene, glej
"Programirna grafika", Stran 182

® V nacinih Test programa in Programiranje se ponastavijo
podatki o orodju, ko se program na novo izbere ali na novo
zazene z gumbom RESET + START

=V nacinu Test programa prikaze krmilni sistem kot referené¢no
toCko pri SUR.DEL V DEL. PROST. ni¢elno to¢ko mize stroja, glej
"Prikaz surovca v delovnem prostoru ", Stran 617

® Proizvajalec stroja lahko konfigurira souc¢inkovanje M140 in DCM
za vsak kolizijski objekt, glej "Protikolizijski nadzor v nacinih
Programski tek", Stran 409

®  Gumb za preglednico struznih orodij je bil spremenjen, glej
"Podatki o orodju", Stran 508

®  Pri funkciji FUNCTION MODE se je spremenil gumb KINEMAT.
AFC-JA, glej "Preklop rezkanja/struzenja”, Stran 497

= Ce je s FUNCTION TURNDATA SPIN SMAX definirana omejitev
in deluje omejitev Stevila vrtljajev, se na prikazu pokaze SMAX
namesto S, glej "Programiranje Stevila vrtljajev", Stran 500

B Po spremembi aktivne referencne toCke je nadaljevanje
programa mogoc¢e samo Se po GOTO ali premiku niza, glej
"Premikanje strojnih osi med prekinitvijo", Stran 626

= S premikom niza je mogoce vstopiti v zaporedje FK, glej
"Poljuben vstop v program: premik niza", Stran 631

= Upravljanje in vodenje premika niza s pogovornimi okni je bilo
izboljSano, tudi za preglednice palet, , glej "Poljuben vstop v
program: premik niza", Stran 631

Nove in spremenjene funkcije ciklov 34059x-07

® V ciklu 251 "Pravokotni Zep" se sedaj M110 uposteva pri
notranje popravljenih kroZnih lokih, &e je med obdelovanjem
aktiven

= Nov cikel 444 za tridimenzionalno tipanje poljubne koordinate
(programska moznost 17)

m Ciklu 451 je bil dodan parameter Q406. Zato je mogoce pri
aktivni moznost §t. 52 KinematicsComp nadomestiti izmerjene
napake polozaja kota rotacijske osi (programska moznost 52)

B Ciklu 460 je bil dodan parameter Q455. Tako je mogoce pri
aktivni moznosti 8t. 92 zajeti in shraniti 3D-ToolComp 3D-
podatke o umerjanju ter nato odpraviti nastala odstopanja.
(programska moznost 92)

® 'V protokolu ciklov KinematicsOpt 451 in 452 se lahko izpiSe
poloZzaj izmerjenih rotacijskih osi pred in po optimiranju.
(programska moznost 52)
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m Ciklu 225 so bili dodani parametri Q516, Q367 in Q574. S tem
lahko dolocite referenéno tocko za vsako dolzino besedila oz.
skalirate dolzino besedila in vi§ino znakov

B Ciklu 861 so bili dodani parametri Q510, Q511, Q462. S tem
lahko programirate prekrivanje kot tudi faktor potiska in izbirno
delovanje povratka

® Ciklu 862 so bili dodani parametri Q510, Q511 in Q462. S tem
lahko programirate prekrivanje kot tudi faktor potiska in izbirno
delovanje povratka

m Ciklu 871 so bili dodani parametri Q510, Q511 in Q462. S tem
lahko programirate prekrivanje kot tudi faktor potiska in izbirno
delovanje povratka

® Ciklu 872 so bili dodani parametri Q510, Q511 in Q462. S tem
lahko programirate prekrivanje kot tudi faktor potiska in izbirno
delovanje povratka

® Ciklu 860 so bili dodani parametri Q510, Q511 in Q462. S tem
lahko programirate prekrivanje kot tudi faktor potiska in izbirno
delovanje povratka

B Ciklu 870 so bili dodani parametri Q510, Q511 in Q462. S tem
lahko programirate prekrivanje kot tudi faktor potiska in izbirno
delovanje povratka

® V ciklu 810 je bila parametru Q499 dodana moznost vnosa "2".
S tem se izvede prilagoditev poloZaja orodja, €e se kontura
obdeluje v nasprotni smeri od programirane

® V ciklih 481-483 je bila parametru Q340 dodana moznost vnosa
"2". To omogo€a nadzor orodja brez spremembe v preglednici
orodij

® Ciklu 251 je bil dodan parameter Q439. Dodatno je bila
spremenjena strategija rezkanja

® Pri ciklu 252 je bila spremenjena strategija rezkanja
B Ciklu 275 sta bila dodana parametra Q369 in Q439.
Dodatne informacije: uporabniski priro€nik za programiranje ciklov
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19.6 Pregled funkcij DIN/ISO

Pregled funkcij DIN/ISO TNC B40........cocii e
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Prva uporaba TNC 640

1.1

1.1

Pregled

Pregled

To poglavje je namenjeno zaCetnikom, da se lahko hitro seznanijo

z najpomembnejSimi funkcijami TNC-ja. PodrobnejSe informacije o

posamezni temi najdete v pripadajoCih opisih, na katere je vsakic

opozorjeno.

V tem poglavju so obravnavane naslednje teme:
® Vklop stoja

1.2

Preklic prekinitve napajanja in primik na referenéno

tocko

v

4

Programiranje prvega dela
Grafiéno testiranje prvega dela
Priprava orodja

Priprava obdelovanca
Izvajanje prvega programa

Vklop stoja

Upostevaijte priro€nik za stroj!
Pri vklopu stroja lahko nastanejo nevarnosti za

upravljalca. Pred vklopom stoja preberite varnostne
ukrepe.

VKklop in primik na izhodiS¢ne tocke sta funkciji, ki sta
odvisni od stroja. Upostevaijte priro¢nik za stroj!

» Vklop napajanja TNC-ja in stroja: TNC zazene operacijski
sistem. Ta postopek lahko traja nekaj minut. Nato TNC v glavi
zaslona prikaze pogovorno okno za prekinitev napajanja.

®

Tl

» Pritisnite tipko CE: TNC prevede PLC-program

» Vklopite napajalno napetost in TNC preveri
delovanje zasilnega izklopa in preklopi v nacin za
primik na referen¢no tocko.

» Prehod Cez referenéne toke v doloéenem
zaporedju: za vsako os pritisnite tipko NC-START.
Ce so na stroju merilniki za absolutne dolZine in
kote, se primik na referencne toCke ne izvede.

TNC je zdaj pripravljen na delovanije in deluje v nac¢inu Roéno
obratovanje.

Podrobne informacije o tej temi
® Primik na referencne tocke
Dodatne informacije: "Vklop", Stran 526
= Nadini delovanja
Dodatne informacije: "Programiranje”, Stran 86
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Programiranje prvegadela 1.3

1.3 Programiranje prvega dela

Izbira pravilnega nacéina delovanja

Programe lahko ustvarjate izklju¢no samo v nacinu Programiranje:

» Pritisnite tipko za nacin in TNC preklopi v nacin
Programiranje

Podrobne informacije o tej temi

= Nacini delovanja
Dodatne informacije: "Programiranje", Stran 86

Najpomembnejse tipke na TNC-ju

Tipka Funkcije za izvajanje pogovornega okna
ENT Potrditev vnosa in aktiviranje naslednjega
vprasanja v pogovornem oknu
|| Preskok vpraSanja v pogovornem oknu
END Pred€asno dokonc¢anje pogovornega okna

DEL Izhod iz pogovornega okna, preklic vnosa

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

Podrobne informacije o tej temi
m Ustvarjanje in spreminjanje programov
Dodatne informacije: "Urejanje programa", Stran 138

E Pregled tipk
Dodatne informacije: "Tipke in gumbi TNC-ja", Stran 2
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1.3 Programiranje prvega dela

Odpiranje novega programal/upravljanje datotek

PGM | 4
MGT

MM

Pritisnite tipko PGM MGT in TNC odpre upravljanje
datotek. Upravljanje datotek TNC-ja ima podobno
zgradbo kot upravljanje datotek v osebnem
raCunalniku z brskalnikom Windows Explorer.

Z upravljanjem datotek upravljate podatke v
internem pomnilniku TNC-ja.

S puscicnimi tipkami izberite mapo, v kateri zelite
ustvariti novo datoteko.

Vnesite poljubno ime datoteke s kon¢nico .I.

Potrdite vnos s tipko ENT: TNC vpra8a po merski
enoti novega programa.

Za izbiro merske enote pritisnite gumb MM ali
PALEC.

TNC samodejno ustvari prvi in zadnji niz programa. Teh nizov nato
ne morete vel spreminjati.

Podrobne informacije o tej temi

® Upravljanje datotek
Dodatne informacije: "Delo z upravljanjem datotek”,

Stran 146

® Ustvarjanje novega programa
Dodatne informacije: "Odpiranje in vnos programov",

Stran 132
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Programiranje prvegadela 1.3

Definiranje surovca

Ko odprete novi program, lahko dolocite surovec. Kvader na
primer definirate z vnosom tock MIN. in MAKS. glede na izbrano
referenéno tocko.

Ko z gumbom izberete zeleno obliko surovca, TMC samodejno

zazene definicijo surovca in vprasa po potrebnih podatkih surovca:

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

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

» Definicija surovca: najmanjsi Y: vnesite najmanjso Y-
koordinato surovca glede na izhodis¢no to€ko (npr. 0) in potrdite
s tipko ENT.

» Definicija surovca: najmanjsi Z: vnesite najmanj$o Z-
koordinato surovca glede na izhodiS¢no toc¢ko (npr. —40) in
potrdite s tipko ENT.

» Definicija surovca: najvecji X: vnesite najvecjo X-koordinato
surovca glede na izhodis€no to€ko (npr. 100) in potrdite s tipko
ENT.

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

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

Primeri NC-stavkov
%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

® Definiranje surovca
Dodatne informacije: "Odpiranje novega obdelovalnega
programa", Stran 135
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Prva uporaba TNC 640
1.3 Programiranje prvega dela

Zgradba programa

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

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

1 Priklic orodja, definiranje orodne osi

2 Odmik orodja

3 Predpozicioniranje v obdelovani ravnini, v blizini zaCetne tocke
konture

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

Premik na konturo

Obdelava konture

Odmik s konture

Odmik orodja, konec programa
Podrobne informacije o tej temi

= Programiranje kontur
Dodatne informacije: "Programiranje premikov orodja za
obdelavo", Stran 238

o N O O

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

Odmik orodja

Definiranje obdelovalnega cikla

primik na obdelovalni polozaj

Priklic cikla, vklop vretena/hladila

Odmik orodja, konec programa

D Ok WN -

Podrobne informacije o tej temi

B Programiranje ciklov
Dodatne informacije: Uporabniski priro¢nik za programiranje
ciklov

Zgradba programa pri programiranju
kontur

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z...*
N20 G31 X... Y... Z...*
N30 T5 G17 S5000*

N40 GO0 G40 G90 Z+250*
N50 X... Y...*

N60 GO1 Z+10 F3000 M13*
N70 X... Y... RL F500*

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9*
N170 GOO Z+250 M2*
N99999999 BSPCONT G71 *

Zgradba programa pri programiranju
ciklov

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z...*
N20 G31 X... Y... Z..*

N30 T5 G17 S5000*

N40 GO0 G40 G90 Z+250*
N50 G200...*

Né60 X... Y...*

N70 G79 M13*

N80 GO0 Z+250 M2*
N99999999 BSBCYC G71 *
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Programiranje prvega dela

Programiranje preproste konture

Konturo, ki je prikazana na desni strani, Zelite rezkati do globine Y A

1.3

5 mm. Dolo€ili ste Ze definicijo surovca. Ko s funkcijsko tipko 10
odprete pogovorno okno, vnesite vse podatke, ki jih TNC zahteva v
zgornji vrstici na zaslonu. 95 == S
» Priklic orodja: vnesite podatke o orodju. Vsak vnos ' —
potrdite s tipko ENT in ne pozabite na orodno os
G17.
» Pritisnite tipko L, da odprete NC-niz za premocrtni
premik.
» S puscicno tipko levo preklopite na vnos za G- ;
funkcije. &
a0 » Pritisnite gumb GO0 za premikanje v hitrem teku. 54
20
» Pritisnite gumb G90 za absolutne mere.
G99 5 9

» Odmik orodja: pritisnite oranzno tipko za os Z in
vnesite vrednost za polozaj, na katerega se zelite
primakniti, npr. 250. Potrdite s tipko ENT.

» Deaktivirajte popravek polmera: pritisnite gumb

G40

G40.
» Dodatna funkcija M? Potrdite s tipko END: TNC
shrani vneseni niz premikanja

» 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.

Goo

» Predpozicioniranje orodja v obdelovalni ravnini:
pritisnite oranzno tipko za os X in vnesite vrednost
za polozaj, na katerega se Zelite primakniti, npr.
-20.

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

» Deaktivirajte popravek polmera: pritisnite gumb

BiE G40.

» Dodatna funkcija M? Potrdite s tipko END: TNC
shrani vneseni niz premikanja

» Pritisnite tipko L, da odprete NC-niz za premocrtni
premik.

» S puscicno tipko levo preklopite na vnos za G-
funkcije.

o » Pritisnite gumb GO0 za premikanje v hitrem teku.

» Pomik orodja na globino: pritisnite oranZno tipko
za os Z in vnesite vrednost za polozaj, na katerega
se zelite primakniti, npr. —5. Potrdite s tipko ENT.
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1.3 Programiranje prvega dela

» Deaktivirajte popravek polmera: pritisnite gumb
G40
G40.

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

Pritisnite tipko L, da odprete NC-niz za premocrtni
premik.

N

» Vnesite koordinate zacetne tocke konture1 na X in
Y, npr. 5/5, in potrdite s tipko ENT.

» Aktivirajte popravek polmera levo od poti: pritisnite
Bl gumb G41.

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

Vnesite 26 za primik na konturo: definirajte Radij
zaobljenja? vstopnega kroga in s tipko END
shranite vnos.

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

Primik na konturno to¢ko 2: vnesite X-koordinato
95 in vnose potrdite s tipko END.

K [l
v v

N

Definiranje posnetja na konturni tocki G243: Fazni
odsek? Vnesite 10 mm in potrdite s tipko END.

v

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

N

Definiranje posnetja na konturni to¢ki G244: Fazni
odsek? Vnesite 20 mm in potrdite s tipko END.

v

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

Vnesite 27, da se odmaknete s konture: definirajte
Radij zaobljenja? izstopnega kroga.

NEEI

» Odmik s konture: vnesite koordinate zunaj
obdelovanca v smereh X in 'Y, npr. —20/-20, in
potrdite s tipko ENT.

» Deaktivirajte popravek polmera: pritisnite gumb
G40.

Pritisnite tipko L, da odprete NC-niz za premodrtni
premik.

» Pritisnite gumb GO0 za premikanje v hitrem teku.

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

» Deaktivirajte popravek polmera: pritisnite gumb
G40.

» DODATNA FUNKCIJA M? M2 vnesite za konec

programa in potrdite s tipko END: TNC shrani
vheseni niz premikanja.

N
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Programiranje prvega dela

Podrobne informacije o tej temi
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Celotni primer z NC-nizi
Dodatne informacije: "Primer: premocrtni premiki in posneti
robovi kartezi¢no", Stran 261

Ustvarjanje novega programa
Dodatne informacije: "Odpiranje in vnos programov”,
Stran 132

Primik na konture/odmik s kontur
Dodatne informacije: "Premik na konturo in odmik z nje",
Stran 241

Programiranje kontur

Dodatne informacije: "Pregled poti gibanja", Stran 252
Popravek polmera orodja

Dodatne informacije: "popravek polmera orodja ", Stran 223
Dodatne M-funkcije

Dodatne informacije: "Dodatne funkcije za nadzor teka
programa, vreteno in hladilo ", Stran 383

1.3
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1.3

Programiranje prvega dela

Ustvarjanje programa cikla

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

TOOL
CALL

- N

cycL
DEF

VRTANJE~
NAVOJ

200

)

70

>

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

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.
Pritisnite gumb G90 za absolutne mere.

» Odmik orodja: pritisnite oranzno tipko za os Z in

vnesite vrednost za poloZaj, na katerega se Zelite
primakniti, npr. 250. Potrdite s tipko ENT.

Deaktivirajte popravek polmera: pritisnite gumb
G40.

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

Za priklic menija za cikle: pritisnite tipko CYCL
DEF

Prikazite cikle vrtanja.

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

Vnesite 0 za primik na prvi polozZaj za vrtanje:
vnesitekoordinate poloZaja za vrtanje, priklicite
cikel z M99.

Vnesite 0 za primik na naslednji poloZaj za vrtanje:
vnesitekoordinate posameznega polozaja za
vrtanje, prikliite cikel z M99.

Vnesite 0 za odmik orodja: pritisnite oranzno tipko
za os Z in vnesite vrednost za polozaj, na katerega
se zelite primakniti, npr. 250. Potrdite s tipko ENT.

Dodatna funkcija M? M2 vnesite za konec
programa in potrdite s tipko END: TNC shrani
vneseni niz premikanja.
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Ustvarjanje novega programa
Dodatne informacije: "Odpiranje in vnos programov",
Stran 132

Programiranje ciklov
Dodatne informacije Uporabniski prironik za programiranje
ciklov
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Prva uporaba TNC 640
1.4 Grafi€no testiranje prvega dela

1.

4 Grafiéno testiranje prvega dela

Izbira pravilnega nacéina delovanja

Programe lahko testirate samo v nacinu Test programa:
» Pritisnite tipko za nacin in TNC preklopi v nacin

Test programa.Test programa

Podrobne informacije o tej temi

Nacini delovanja TNC-ja
Dodatne informacije: "Nacini delovanja", Stran 85

Testiranje programov
Dodatne informacije: "Programski test", Stran 619

Izbira preglednice orodij za programski test

Ce v naginu Test programa $e niste aktivirali preglednice orodij,
morate izvesti ta korak.

» Pritisnite tipko PGM MGT in TNC odpre upravljanje
datotek.
1z80R » Pritisnite gumb IZBOR TIPA: TNC prikaze meni z
TIPA gumbi za izbiro vrste datoteke za prikaz.

DEFRULT

» Pritisnite gumb DEFAULT: TNC v desnem oknu
prikaze vse shranjene datoteke.

-N -
v

END

H
v

» Kazalec premaknite levo na imenike.

» Kazalec premaknite na imenik TNC:\table\.

Kazalec premaknite desno na datoteke.

» Kazalec premaknite na datoteko TOOL.T (aktivna
preglednica orodij) in prevzemite s tipko ENT:
datoteka TOOL.T prejme stanje S in je tako aktivna
za test programa.

Pritisnite tipko END, da zapustite upravljanje
datotek.

Podrobne informacije o tej temi

72

Upravljanje orodij
Dodatne informacije: "Vnos podatkov o orodju v preglednico”,
Stran 202

Testiranje programov
Dodatne informacije: "Programski test", Stran 619

R -2

T
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Grafiéno testiranje prvega dela

Izbira programa, ki ga zelite testirati

» Pritisnite tipko PGM MGT in TNC odpre upravljanje
datotek.
ZADN. » Gumb ZADN. Pritisnite ZADN. DATOT.: TNC odpre

DATOT .

pojavno okno z zadnjimi izbranimi datotekami

» S pus€icnimi tipkami izberite program, ki ga Zelite
testirati, in ga sprejmite s tipko ENT.

Podrobne informacije o tej temi

B |zbira programa
Dodatne informacije: "Delo z upravljanjem datotek",
Stran 146

Izbira postavitve zaslona in pogleda

» Pritisnite tipko za postavitev zaslona in TNC
prikaze na orodni vrstici vse razpoloZljive
moznosti.

PROGR. » Gumb PROGR. Pritisnite PROGR. + GRAF. TNC
e prikaZe na levi polovici zaslona program, na desni

strani zaslona surovca

TNC omogoca naslednje poglede:

Gumbi Funkcija
POGLEDI Prostorninski prikaz
CEN
POBLEDT Prostorninski prikaz in poti orodij
B
POGLEDT Poti orodij
"

Podrobne informacije o tej temi

= GrafiCne funkcije
Dodatne informacije: "Grafike ", Stran 608

® |zvedba programskega testa
Dodatne informacije: "Programski test", Stran 619
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Prva uporaba TNC 640
1.4 Grafi€no testiranje prvega dela

Zagon programskega testa

RESET » Pritisnite gumb RESET + START
START > Krmilni sistem ponastavi do zdaj aktivne podatke o
orodju

> Krmilni sistem simulira aktivi program do
programirane prekinitve ali konca programa

» Med simulacijo lahko z gumbi preklapljate med
pogledi.

Pritisnite gumb STOP.

Krmilni sistem prekine test programa.

Pritisnite gumb START

Krmilni sistem nadaljuje test programa po
prekinitvi.

STOP

START

VvV v Vv VY

Podrobne informacije o tej temi

® |zvedba programskega testa

Dodatne informacije: "Programski test", Stran 619
= GrafiCne funkcije

Dodatne informacije: "Grafike ", Stran 608
® Nastavitev hitrosti simulacije

Dodatne informacije: "Nastavitev hitrosti programskih testov”,
Stran 609
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Priprava orodja 1.5

1.5 Priprava orodja

Izbira pravilnega nacéina delovanja

Orodja pripravite v nac¢inu Ro¢no obratovanje: @z oratovanse [ > e
» Pritisnite tipko za nacin in TNC preklopi v nadin N
Rocno obratovanje.Ro¢no obratovanje @~ [ th]
Podrobne informacije o tej temi o ———
J J +0.000 g
= Nagini delovanja TNC-ja s2.000 =3
Dodatne informacije: "Nacini delovanja", Stran 85 +0.000
+0.000
7 IX B 4
R
G I a0 1

Pripravljanje in merjenje orodij
» Potrebna orodja vpnite v posamezna vpenjala orodij.

» Pri merjenju z zunanjim prednastavljalnikom orodja: izmerite
orodje, zapiSite si dolZino in polmer oz. ju neposredno prenesite
na stroj s programom za prenos.

» Pri merjenju na stroju: orodja vstavite v zalogovnik orodij
Dodatne informacije: "Preglednica mest TOOL_P.TCH",
Stran 77
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Prva uporaba TNC 640
1.5 Priprava orodja

Preglednica orodij TOOL.T

V preglednico orodij TOOL.T (nespremenljivo shranjeno pod TNC:
\table\) se shranjujejo podatki o orodjih, kot sta dolzina in polmer,
ter druge informacije o orodijih, ki jih TNC potrebuje za izvajanje
razliénih funkcij.

Za vnos podatkov o orodjih v preglednico orodij TOOL.T
upostevaijte naslednji postopek:

TABELA » Prikaz preglednice orodij: TNC prikaze preglednico
0 orodij v obliki preglednice.

ey » Spreminjanje preglednice orodij: gumb EDITIR.
oFF nastavite na VKLOPLJENO.

» S puscicnimi tipkami gor ali dol izberite Stevilko
orodja, ki ga Zelite spremeniti.

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

» |zhod iz preglednice orodij: pritisnite tipko END.

Podrobne informacije o tej temi

= Nacini delovanja TNC-ja
Dodatne informacije: "Nacini delovanja", Stran 85

® Delo s preglednico orodij
Dodatne informacije: "Vnos podatkov o orodju v preglednico”,
Stran 202

76

okih» Editiran]

3

@Ednuan]e orodne tabele
3 Po bL o orodne,

tabole
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Preglednica mest TOOL_P.TCH

5

-

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

V preglednici mest TOOL_P.TCH (nespremenljivo shranjeno v
imeniku TNC:\table\) dolodite, katera orodja so v zalogovniku

orodij.

Za vnos podatkov v preglednico mest TOOL_P.TCH upoStevajte
naslednji postopek:

TABELA
ORODJA

T

TABELA

PROST .

>

>

Prikaz preglednice orodij: TNC prikaZe preglednico
orodij v obliki preglednice.

Prikaz preglednice mest: TNC prikaze preglednico
mest v obliki preglednice.

Spreminjanje preglednice orodij: gumb EDITIR.
nastavite na VKLOPLJENO.

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

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

Izhod iz preglednice mest: pritisnite tipko END.

Podrobne informacije o tej temi
® Nacini delovanja TNC-ja
Dodatne informacije: "Nacini delovanja", Stran 85

B Delo s preglednico mest
Dodatne informacije: "Preglednica mest za zalogovnik orodij",

Stran 212
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1.6 Priprava obdelovanca

1.6 Priprava obdelovanca

Izbira pravilnega nacéina delovanja
Obdelovance pripravite v nac¢inu Roéno obratovanje ali El. ro¢no
kolo.

a » Pritisnite tipko za nacin in TNC preklopi v nacin
Roc¢no obratovanje.Roc¢no obratovanje

Podrobne informacije o tej temi

= Nacin Ro¢no obratovanje
Dodatne informacije: "Premikanje strojnih osi", Stran 529

Vpenjanje obdelovanca

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

Ce 3D-tipalni sistem ni na voljo, potem morate obdelovanec
nastaviti tako, da je vpet vzporedno s strojnimi osmi.
Podrobne informacije o tej temi

B Dolocanje referencnih tock s 3D-tipalnim sistemom

Dodatne informacije: "Dolo¢anje referen¢ne tocke s 3D-
tipalnim sistemom ", Stran 577

® Dolocanje referencnih tock brez 3D-tipalnega sistema
Dodatne informacije: "Dolocitev referencéne tocke brez 3D-
tipalnega sistema", Stran 555
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Dolo¢anje referenéne toc¢ke s 3D-tipalnim sistemom

» Zamenjava 3D-tipalnega sistema: v nacinu Pozicionranje z
roc¢no navedbo izvedite niz T-z navedeno orodno osjo in nato
ponovno izberite nac¢in Ro¢no obratovanje.

TIPAL. » Pritisnite gumb tipalnih funkcij: TNC prikazuje na
et (o orodni vrstici razpoloZljive funkcije.

TIPANE » Na npr. vogalu obdelovanca dolocite referen¢no
o[ tocko.

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

» Z gumbom izberite smer tipanja.

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

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

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

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

» Z gumbom izberite smer tipanja.

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

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

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

» Nato TNC prikaZe koordinate ugotovljene tocke na

robu.
T > Dolocanje 0: pritisnite gumb DOLOC. Pritisnite
TosKkA REF. TOCK.

» Za izhod iz menija pritisnite gumb KONEC.

Podrobne informacije o tej temi

® Dolocanje referencnih tock
Dodatne informacije: "Dolo¢anje referen¢ne tocke s 3D-
tipalnim sistemom ", Stran 577
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1.7 lzvajanje prvega programa

1.7 Izvajanje prvega programa

Izbira pravilnega nacéina delovanja

Programe lahko izvajate ali v nacinu Potek programa, posam. blok
ali v nacinu Potek programa, po blokih:
£ » Pritisnite tipko za nacin: TNC preklopi v nacin
Potek programa, posam. blok in izvede NC niz za
nizom. Vsak niz morate potrditi s tipko NC-START.
» Pritisnite tipko za nacin: TNC preklopi v nadin
Potek programa, po blokih in izvede NC-program
po zagonu od zacetka do prve prekinitve programa
ali do konca.

Podrobne informacije o tej temi

= Nacini delovanja TNC-ja
Dodatne informacije: "Nacini delovanja", Stran 85

B |zvajanje programov
Dodatne informacije: "Programski tek", Stran 623

Izbira programa, ki ga zelite izvesti

P » Pritisnite tipko PGM MGT in TNC odpre upravljanje
datotek.
ZADN. » Gumb ZADN. Pritisnite ZADN. DATOT.: TNC odpre

DATOT.

pojavno okno z zadnjimi izbranimi datotekami

» Po potrebi s pusci¢nimi tipkami izberite program, ki
ga Zelite izvesti, in ga sprejmite s tipko ENT.

Podrobne informacije o tej temi

® Upravljanje datotek
Dodatne informacije: "Delo z upravljanjem datotek”,
Stran 146

Zagon programa

o » Pritisnite tipko NC-START in TNC izvede aktivni
tul program.

Podrobne informacije o tej temi

B |zvajanje programov
Dodatne informacije: "Programski tek", Stran 623

|§Potek programa, po blokih
7} Potek progr. po blokin
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Uvod
21 TNC 640

2.1 TNC 640

Stroji TNC HEIDENHAIN so krmilni sistemi 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 18 osmi. Dodatno lahko programirno nastavite tudi
kotni poloZaj vretena.

Na vgrajeni trdi disk lahko shranite poljubno Stevilo programov,
tudi €e so bili ti ustvarjeni drugje. Za hitre izraCune lahko kadarkoli
priklicete kalkulator.

Nadzorna ploS¢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 TNC 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 programskim tekom.

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

Program lahko vna$ate in testirate tudi, ko nek drug program ravno
izvaja obdelovanje obdelovanca.

Zdruzljivost

Obdelovalne programe, ki ste jih ustvarili na krmilnih sistemih
HEIDENHAIN (od TNC 150 B naprej), lahko TNC 640 izvaja samo
pogojno. Ce NC-nizi vsebujejo neveljavne elemente, jih TNC

pri odpiranju datoteke oznadi s sporo¢ilom o napaki ali kot nize
ERROR.

iTNC 530 in TNC 640.
Dodatne informacije: "Primerjava funkcij modelov
TNC 640 in iTNC 530", Stran 703

E> Pri tem upoS$tevajte tudi podroben opis razlik med
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Zaslon in nadzorna ploséa 2.2

2.2 Zaslon in nadzorna plosca

Zaslon

TNC prejmete skupaj z 19-palénim plos&atim TFT-zaslonom. ® ®

1 Zgornja vrstica =
Pri vklopljenem TNC-ju prikazuje zaslon v zgornji vrstici a
izbrani nacin delovanja: levo strojne nacine delovanja in desno (.
programirne nacine delovanja. V vec¢jem polju glave je prikazan -
nacin delovanja, na katerega je preklopljen zaslon: tukaj se “7‘
prikaZejo vprasanja in sporocila (razen, ¢e TNC prikazuje samo
grafiko). o

[

2  Gumbi ; @
V spodnji vrstici prikazuje TNC v orodni vrstici nadaljnje 0 5%@ == e .2m
funkcije. Te funkcije izbirate s tipkami, ki so pod njimi. Za lazjo . & 3 1
predstavo prikazujejo ozke vrstice neposredno nad orodno @4ﬂ R RS .22 m4@

vrstico Stevilo orodnih vrstic, ki jih lahko izberete z zunaj
razporejenimi preklopnimi gumbi. Aktivha orodna vrstica je
osvetljena.

Tipke za izbiro gumbov
Preklopni gumbi
Tipka za dolocitev postavitve zaslona

Tipka za preklop zaslona med strojnimi in programirnimi nacini
delovanja

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

o O A~ W

0 ~

Dolo¢anje postavitve zaslona

Uporabnik izbere postavitev zaslona in tako lahko TNC, npr. v
nacinu Programiranje, v levem oknu prikaze program ter hkrati
v desnem programirno grafiko. Izbirno je lahko v desnem oknu
prikazana tudi zgradba programa ali izkljuéno samo program

v velikem oknu. Katera okna lahko TNC prikaZe, je odvisno od
izbranega nacina delovanja.

Dologanje postavitve zaslona:

» Pritisnite tipko za preklop zaslona in orodna vrstica
prikaze mozne postavitve zaslona
Dodatne informacije: "Nacini delovanja”,
Stran 85.

PROGR. » Postavitev zaslona izberite z gumbom.

GRRAF .
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Zaslon in nadzorna plosc¢a

Nadzorna plosc¢a

TNC 640 prejmete skupaj z vgrajeno nadzorno plo$¢o. Desna slika
zgoraj prikazuje upravljalne tipke nadzorne plosce:

1 Alfanumeri¢na tipkovnica za vnos besedil, imen datotek in za
DIN/ISO-programiranje

2 |

Upravljanje datotek

m Kalkulator
®  MOD-funkcija

© 0 NO O A~ W

HELP-funkcija

Programirni nacini

Strojni nacini

Odpiranje programirnih pogovornih oken
Puscicne tipke in tipka GOTO

Vnos vrednosti in izbira osi

Tipkovnica:

Miskina tipka

10 Prikljucek USB

Funkcije posameznih tipk so povzete na hrbtni strani naslovnice.

?

N

84

Nekateri proizvajalci strojev ne uporabljajo
standardne nadzorne plos¢e HEIDENHAIN.
Upostevaijte priroCnik za stroj!

Tipke, kot sta npr.NC-START ali NC-STOP, so opisane
v priro¢niku za stroj.
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2.3 Nacini delovanja

Roc¢ni nacdin in el. krmilnik

Nastavitev strojev opravite v na¢inu Roc¢no obratovanje. V tem
nacinu lahko ro¢no ali postopoma pozicionirate strojne osi, dolocite
referencne toCke ter zasukate obdelovalno ravnino.

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

Gumbi za postavitev zaslona (kot je opisano zgoraj)

Gumb Okno
PolozZaiji
POZICIJRA
pozIc. Levo: polozaiji, desno: prikaz stanja
STATUS
PoOZICIJIA Levo: polozaji, desno: Kkolizijski objekt
KINEMATIKE

Pozicioniranje z roénim vnosom

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

Gumbi za postavitev zaslona

Gumb Okno
Razélenitev
PROGRAM
PROGR. Levo: program, desno: prikaz stanja
STATUS
PozTOTIA Levo: program, desno: kolizijski objekt
KINEM+RTII<E
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) Poziclonir. 2 ro¢. nav. A
4
Pregien [P LBL GYG I POS TGOL 1T TAANS GPARA AFG
Az x A +0.000
v ¢ oo —
a2
[ 12 MILL_D24_ROUGH -
. +90.0000 n 12,0000 —
0N
otan 0,000 on-tas0.0000 JUSeLY
o — g —— ¥ Y‘
us e —
3
» @
Py
L
Lo Aee |
Atzvn. pou; THG: 1ne_progiSna. L ‘
sioon |
W # Vil e
w5 Froon
&
e o +0.000 e
e +89.418/Cl +0.000
-5.000
acin: ZEL. | %0 T Bs a0 wnmin love 00 W6 .
s [ s [ sus | oss g ‘ - =
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2.3 Nacini delovanja

Programiranje

Obdelovalne programe ustvarite v tem nacinu delovanja. ObSirno

podporo in dopolnitev pri programiranju nudijo prosto programiranje
kontur, razli€ni cikli in funkcije Q-parametrov. Programirna grafika o
lahko po Zelji prikazuje programirane premike.

Gumbi za postavitev zaslona
Gumb Okno

Program

PROGRAM

o Xe0 Yi0 740"
120 G31 x+100 Y+100 Ze0®

170 Go1 641 x+5 Y430 F250°

30 G2 no-

190 1415 3430 Go2 X+6.645 Y35, 498
11100 Goo X+55.55 Y+69. 480"

1110 Go2 X+58.395 430,025 Re20
1120 Go3 x19.732 Y+21.191 Re7s
1130 Go2 X+5 Y+30°

199999999 %3803_1 671 *

SEK .

PROBR - Levo: program, desno: Clenitev programa

=)

4 %

GRAF .

Programski test

Za npr. ugotavljanje geometri¢nih nepravilnosti, manjkajocih ali ;
napacnih programskih ukazov ter poSkodb delovnega prostora

PROBR - Levo: program, desno: programirna grafika

TsKANTE

sanr

stann Reser
PosANEZ -
=l sTanT

aTest programa
i Test prograna

20 630 G17 X00 Y20 7-20

TNC v nacinu delovanja Test programa simulira programe in dele

0
1140 T “WILL_D24_ROUGH" GI7 S1800 F400*
w3

programov. Simulacija je grafi¢no podprta z razli¢nimi pogledi. e

Gumbi za postavitev zaslona

Gumb za pomo¢

Program

PROGRAM

11220 Go1 X-20 Y190 Ga0*
230 Gss Lo

1240 Goo Z+100 H9*

11250 T "NC_SPOT DRILL D16™ G17 S3000 F300°
260 G200 VRTANTE

VARNOSTHA RAZDALIA

-

201--7  ;GLOBINA
206=+150 ;POT. NAPI. GLOB. DOVAT

PROGR. Levo: program, desno: prikaz stanja i

20340 {KOORD. POVASTNA

GRAF .

PROGR . Levo: program, desno: grafika

GRDears0 L2 VARNOST. RAZUAK
STATUS G210 OhS ZADRZLY. ‘SPODAY 4 T o
—_—
Somrens T sonrme T
@l | e sraneio [ osnez r
Fosras il B s

Zazeni

GRAFIKA
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Programski tek — Zaporedje stavkov ali Programski
tek — Posamezni stavek
V nacinu Potek progr. po blokih TNC program izvede do konca

ali do ro€ne oz. programirane prekinitve. Po prekinitvi lahko
programski tek znova nadaljujete.

V nacinu Potek progr. posam. blok zaZenete vsak niz posamezno
s tipko NC-START. Pri ciklih tockovnih vzorcev in CYCL CALL PAT se
krmilni sistem po vsaki toCki zaustavi.

Gumbi za postavitev zaslona
Gumb Okno

Program

PROGRAM

Levo: program, desno: Clenitev

PROGR .

SEK .

PROGR .
+
STATUS

Levo: program, desno: prikaz stanja

Levo: program, desno: grafika

PROGR .

GRAF .

Zazeni

GRAFIKA

POZICIJA kO|IZIjSkI Objekt

KINEMATIKE

Levo: program, desno:

Kolizijski objekti

KINEMAT .

Gumbi za postavitev zaslona pri preglednicah palet
Gumb Okno

Preglednica palet

PALETA

PROGR . Levo: program, desno: preglednica palet

PALETA

PALETA
+
STATUS

Levo: preglednica palet, desno: prikaz stanja

PALETA Levo: preglednica palet, desno: grafika

GRAFIKA
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Nacini delovanja

Epotex programa, po blokih
! Potek progr. po blokih

 _______+o 000 |

0.000]A
+0.000 G

+2.000]

%o Ta Bs 200 Jieomnzatn_Jlove 100

2.3

aaaaaa
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2.4 Prikazi stanja

24 Prikazi stanja

Splosni prikaz stanja

Splo3ni prikaz stanja v spodnjem delu zaslona prikazuje trenutno
stanje stroja.

@Potek programa, po blokih e @JProgramiranje
1 Potok prog. po blokin =

. x -2
0 Goo 7-5

Pojavi se samodejno pri nacinih: o = :
= Potek programa, posam. blok

E Potek programa, po blokih

E Pozicionranje z ro¢no navedbo

‘ =i

o w0000

11220 Go1 X-20 Y+90 G40*
1230 ass 10

Ce izberete postavitev zaslona GRAFIKA, se stanje o s
ne prikaze. m
Br= . 652]A | +0.000 _
et n.az.z\oz +0.000 j
e . . - . . - . Nacin: ZEL. |0 T2 B's 1500  omn/nin ovr 1005 wEA Sl
V nacinih delovanja Ro¢no obratovanje in El. ro¢no kolo se prikaz o Lo T [ om | BE
e e | | s 2

stanja prikaze v velikem oknu.
Informacije o prikazu stanja
Simbol Pomen

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

E Strojne osi; pomozne osi prikazuje TNC z malimi
¢rkami. Zaporedje in Stevilo prikazanih osi doloCi

proizvajalec stroja. UpoStevajte priroCnik za stro;j.

@j Stevilka aktivne [eferenéne toCke iz preglednice
prednastavitev. Ce ste referen¢no toc¢ko dologili
ro¢no, prikazuje TNC za simbolom besedilo
ROCNO.

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

Os se je zataknila.

Osi se premikajo v skladu z osnovno rotacijo.

Osi se premikajo v skladu z osnovno 3D-rotacijo.

Osi se premikajo po zavrteni obdelovalni ravnini.

@ Os lahko premikate s krmilnikom.
b
TC

Funkcija M128 je aktivna.
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Simbol

)

Pomen

Izbran ni bil noben program, program na novo
izbran, program je bil prekinjen z notranjo
zaustavitvijo ali program je bil kon¢an.

V tem stanju krmilni sistem nima modalno
delujocih informacij o programu (t. i. konteksta),
s pomocjo katerih so mogoce vsa dejanja, npr.
premiki kazalca ali spreminjanje Q-parametrov.

Program je zagnan, obdelava poteka

V tem stanju krmilni sistem iz varnostnih razlogov
ne dopusca nobenih dejan;.

Program se zaustavi, npr. v nacinu Potek
programa, po blokih potem, ko pritisnete gumb
NC-STOP

V tem stanju krmilni sistem iz varnostnih razlogov
ne dopusca nobenih dejan;.

Program je prekinjen, npr. v na€inu Pozicionranje
z ro¢no navedbo po brezhibni obdelavi NC-niza
V tem stanju omogoc€a krmilni sistem razli¢na
dejanja, npr. premike kazalca ali spremembo
Q-parametrov. S temi dejanji krmilni sistem po
potrebi izgubi modalno delujo€e informacije o
programu (t. i. kontekst). Izguba konteksta lahko v
doloc¢enih pogojih vodi do nezaZelenih polozajev
orodja!

Dodatne informacije: "Programiranje in izvajanje
preprostih obdelav", Stran 602 in "Programirane
prekinitve", Stran 624

Program je bil prekinjen ali koncan.

StruZenje je aktivno.

&

Funkcija Dinami¢en protikolizijski nadzor DCM je
aktivna (moznost §t. 40).

Funkcija Prilagodljivo krmiljenje pomika AFC je

‘:f; aktivna (moznost §t. 45).

ACC Funkcija Aktivho zmanjSevanje tresenja ACC je
aktivna (moznost §t. 145).

CTC Funkcija CTC je aktivnha (moznost §t. 141).

ﬁ;ﬁ Funkcija pulzirajoce Stevilo vriljajev je aktivna.
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2.4 Prikazi stanja

Dodatni prikazi stanja

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

Vklop dodatnega prikaza stanja

» Prikli¢ite orodno vrstico za postavitev zaslona.
PROGR. » Izbira zaslonskega prikaza z dodatnim prikazom
sTATUS stanja: TNC prikazuje na desnem delu zaslona

obrazec stanja PREGLED.

Izbira dodatnih prikazov stanja

@ » Preklopite orodno vrstico, da se prikazejo gumbi
za STANJE.
Tk » Z gumbom neposredno izberite dodatni prikaz
PoOZ.&T. stanja, npr. polozaje in koordinate ali
= » S preklopnimi gumbi izberite Zeleni pogled.

V nadaljevanju opisane prikaze stanja izberete takole:
B neposredno z ustreznim gumbom

® s preklopnimi gumbi

E ali s tipko NASLEDNJI ZAVIHEK

Nekatere informacije o stanju, ki so opisane v
nadaljevanju, so na voljo samo, ¢e je na TNC-ju
<3 aktivirana ustrezna programska moznost.
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Pregled

Obrazec stanja Pregled prikazuje TNC po vklopu TNC, ¢e ste

izbrali postavitev zaslona PROGR. + STATUS (ali POZIC. + STATUS).
Pregledni obrazec povzema najpomembnej$e informacije o stanju,

ki jih najdete tudi na posameznih zadevnih podrobnih obrazcih.

Gumb

STATUS
PREGLED

Pomen

Pozicijski prikaz

Informacije o orodju

Aktivne M-funkcije

Aktivne pretvorbe koordinat

Aktiven podprogram

Aktivna ponovitev dela programa

Program, priklican s %

Trenutni ¢as obdelave

Ime in pot aktivnega glavnega programa

Splosne informacije o programu (zavihek PGM)

Gumb
Neposredna
izbira ni
mogoca

Pomen

Ime in pot aktivnega glavnega programa

SrediS¢e kroga CC (pol)

Stevec za &as zadrzevanja

Cas obdelave, ko je program povsem simuliran
v nacinu Test programa

Trenutni ¢as obdelave v %

Trenutni ¢as
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Priklicani programi

Prikazi stanja
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Edrotek programa, po blokin
7l Potek progr. po blokin

TNG: \nc_prog\BHB ML11\DINVI Gesenk casting.i
[21_Gosonk casting.1

190 626 na-

110 Go1 691 X+120°
1120 Go2 630 X:145 Y480 T+135 T4a0"
130 Go1 veso©

1220 Go1 X-20 Y490 G40*
230 Gsg Lo°
1240 Goo 2100 H9*
11250 T "HC_SPOT_DRILL D16 G17 S3000 F300°
260 G200 VnTANTE

VARNOSTHA RAZDALIA

o EJProgramizanie [
m
5
oo i N R EIAERAERIAED A,
A ze X =
— IE|
[ 12 MILL_D24_ROUGH —
—— gl —— - i 4
L]
-

@= | -2.652] |

+0.000

12

B o
A J +89.319 (] +0.000
[ J -5.000
wacin: zeL. o D) Bis 1500 onn/minlovr 100% o0 5
ROENT | ] 2 | INTERNT
PasmETER
onurc i
Edrotek programa, po blokin =< EJPrograniranje |
otek progr. po blokin = |
5
e i casting.s Preqled Pou LoL GYG i POS TOOL TT TAANS GPARA AFG
2 | axtav GM: TNC: fnc_prog 11_Gesenk_casting.1 -
6o 600 2-5° & =
oo i T O
oo co1 xes veso et [t5] oo v
£ Aktual A 11:46:05
Prixlicant programi h e
PoM ’
Pou 2 LE
Pou o
Pou 4.
pon s
o
Pou o
Pou o
P 10 ‘
250 1 -1c_spoT_DRILL D16" 617 53000 1300°
1260 G200 VRTANTE
VARNOSTNA RAZDALTA Sioox
@® g
wox e W e
Y s o
= @ Wy
B -2.652| | +0.000 Wil aw
let[ ] +89.319 Gl +0.000
[ -5.000
Wagin: ZeL. | %o T2 Bs 0o un/nin lovr 1008 0] .
s | s | smnus [ S sras - =

91



Uvod
2.4 Prikazi stanja

Ponovitev dela programa/podprograma (zavihek LBL)

Gumb Pomen M e e

TNG: \nc_prog\BHB ML11\DINVI Gesenk casting.i
[21_Gosonk casting.1

Neposredna  Aktivhe ponovitve delov programa s Stevilko :
izbira ni niza, Stevilko oznake in Stevilom programiranih s G

T

mogoca ponovitev ali ponovitev, ki se morajo Se izvesti S —— | i

150 Go1 X+130 ¥+5+ Blok. 5t st oL e Aep

Aktivni podprogrami s Stevilko niza, v katerem
je bil podprogram priklican, in Stevilko ot o0 ries
priklicane oznake o e

o
11250 T "HC_SPOT_DRILL D16 G17 S3000 F300°
260 G200 VnTANTE

VARNOSTHA RAZDALIA

]

£
E
E

+0.000 o T

le " C +0.000
-5.000/
bacin: zeL. | %o D) Bis 1500 JGommin lovrtooe B 5

sTATUS.

I §

w | \
PRERACUN. | @ PARAIL |

Informacije o standardnih ciklih (zavihek CYC)

Gumb Pomen

Potek programa, po blokih
otek progr. po blokin

g\BHB_WL11\DIN\1_Gesenk_casting.i | Preqted Pau LBL o¥c i POS TOOL TT TAANS GPARA AFC
= asting i | =

Neposredna  Aktivni obdelovalni cikel
izbira ni it 221 e
mogoca T —

32 TOLERANGA Neaktiy.

T-aktaven Tovax
| Ta-ativen Ta-tiax
Hso-uoDE

Aktivne vrednosti cikla 32 toleranca

e |
VARNOSTNA RAZDALJA 8100%

®
WX AT W e

= . &
2.652|5 | +0.000 W e
et +89.319/ Gl +0.000
-5.000]
acin: zeL. %0 T Bs s G omwinin ov tooc i B/ .
=

]

sTaTUS.

sns || srarus
PREGLED

Poz 4T oR007A

sTATUS. _—
o |

o Panan,

o0rL.
PRERALUN.
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Aktivne dodatne M-funkcije (zavihek M)

Gumb
Neposredna
izbira ni
mogoca

Pomen

Seznam aktivnih M-funkcij z dolo€enim
pomenom

Seznam aktivnih M-funkcij, ki jih je prilagodil
proizvajalec stroja

Polozaji in koordinate (zavihek POS)

Gumb

STATUS
POZ.ST.

Pomen

Vrsta prikaza poloZaja, npr. Dejanski poloZaj

Kot vrtenja za obdelovalno ravnino

Kot osnovne transformacije
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Aktivna kinem.

Prikazi stanja

EPoteK programa, po blokih
7l Potek progr. po blokin

TNG: \nc_prog\BHB ML11\DINVI Gesenk casting.i

24

.

Pregled PG LBL CYo 11 POS TOOL TT TRANS QPARA AFC

[21_Gosonk casting.1

110 Go1 691 X+120°
1120 Go2 630 X:145 Y480 T+135 T4a0"

1220 Go1 X-20 Y490 G40*
230 Gsg Lo°
1240 Goo 2100 H9*
11250 T "HC_SPOT_DRILL D16 G17 S3000 F300°
260 G200 VnTANTE

VARNOSTHA RAZDALIA

o A
W s

) YT

+89.319/Ef

-5.000/

el
|

bacin: zeL. | %o D) Bis 1500 JGommin lovrtooe B

+0.000
+0.000

Ei
g
Sein

3
z

sTaTus. sTATUS.

AT
poz &7 onon7A.

.

o Panan

sTatus

|§Potek programa, po blokih
3 n

1 Potok progr. po blokil

TNC: \nc_prog\BHB ML11\DINVI Gesenk casting.i

Preqled PG LBL CYC W PoS TOOL TT TRANS GPARA AFC

[>1_Gesenk_casting.1

0 Goo 75+
70 Gos 11
130 Go1 x+5 v+80 641°

260 G200 VRTANTE
VARNOSTHA RAZDALTA

o x aes
Yo ssnate
2 s
A w000
c w000

nt—

transfomact e

SPB +0.00000 ¥ +0.0000
SPC 445.00000 2 +83.2381
Aktivna kinem

ACtable_miL

WX AT

sl

1

sioon [
@® 7
Wi o

[ I anesal | 40,000

-5.000/

J
J +89.319/ Gl +0.000
J

H

(Nacin: ZEL, @0 T B 00 | omninin oz 100w (0:1:) jﬂ
STATUS. STATUS ‘ STATUS. :")3;:5 ‘ STATUS <= -
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Prikazi stanja

Informacije o orodjih (zavihek TOOL)

Gumb

STATUS
ORODJA

Pomen
Stevilka aktivnega orodja:

B Prikaz T: Stevilka in ime orodja

B Prikaz RT: stevilka in ime nadomestnega
orodja

Orodna os

DolZina in polmeri orodja

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

‘EPotek programa, po blokih
1 Potek progr. po blokin

TNG: \nc_prog\BHB ML11\DINVI Gesenk casting.i
[21_Gosonk casting.1

ooc

698
130 Go1 X+5 v+80 G41° L

90 626 n3- 2o @ "
A2

110 Go1 691 X+120°

130 Go1 veso©

90 c24 n10 T2
200 Go1 veso© ar

1220 Go1 X-20 Y490 G40*
230 Gsg Lo°
1240 Goo 2100 H9*
11250 T "HC_SPOT_DRILL D16 G17 S3000 F300°
260 G200 VnTANTE

VARNOSTHA RAZDALIA

R
W s e

> 652 |

+89.319/Cl

Z -5.000

< QJProgramiranje

+90.0000
+0.0000
1120 Go2 630 X:145 Y480 T+135 T4a0" o

140 G25 R20 PN +0.0000

160 co1 xi100+ o ammme
1170 Gos X+50 ¥+12 Rea0 2] ous

@0 T B 1500 omanin

T 12 MILLD24_AouGH

WILL_D24_RoveH

Pregled PG LBL Y U POS TOOL T TRANS QPARA AFC

Cas mirovanja, maksimalni ¢as mirovanja

(TIME 1) in maksimalni ¢as mirovanja pri TOOL

CALL
(TIME 2)

Prikaz programiranega orodja in
nadomestnega orodja

Izmere orodja (zavihek TT)

4

Gumb
Neposredna
izbira ni
mogoca

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

Pomen

aktivno orodje

94

Izmerjene vrednosti pri izmeri orodja

status. STATUS || graryg
0oRD.
A || erenacon, || @ PaRan.

‘EPoteK programa, po blokih
otk progr. po bloKin

T

ooc

70 695 L1-

30 Go1 x+5 ve80 641 uy
R2 Y wax

= on

2 Y480 L4135 den0
1130 Go1 v+50°

140 G25 n2o

150 Go1 x130 ves

160 Go1 x+100-

1170 G03 X450 Y412 Re30

180 Go1 x5

190 G24 R10

200 Go1 v+50-

210 G27 n10

_srorpuit
VARNOSTHA RAZDALTA
P

WY ) s LT 7

= EJProgramiranje

WILL_D24_RoveH

Pregied PG LBL YO I POS TOOL TT TRANS GPARA AFG

L -2.652]s |
+89.319/Cl

-5.000

Macin: 2Ll | %0 T2 Bs 100 ([ onn /uin

stATUs.
cooRD.
PRERALN

sTaTUS.
PREGLED

stas | status
Poz.4T. oR003A

sTaTus
 PanAn.
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Prikazi stanja 2.4

Prerac¢unavanje koordinat (zavihek TRANS)

Gumb Pomen ”amf‘ifpﬂifgﬁﬂi&nm blokih v BJProgramiranie
: ' 8 ‘
staTUS Ime preglednice nielnih tock e —
COORD. oo o1 xa5 veso ast v
ki a
Stevilka aktivne nicelne tocke (#), opomba iz - . —
aktivne vrstice Stevilke aktivne nicelne tocke s o e a ®
(DOC) iz cikla G53 FE -
Zamik aktivne nicelne tocke (cikel G54). TNC R | —
prikazuje zamik aktivne nielne to¢ke na do 8 e w
oseh. e =
. . . Z -5.000
Zrcaljene osi (cikel G28) "‘U Com—— e H\ an s
. . ; TR e i By = 3
Aktivni rotacijski kot (cikel G73) ‘
Aktivni faktor merila/faktorji meril (cikli G72).
TNC prikazuje aktiven faktor merila na do
Sestih oseh
Sredisc¢e srediS¢nega raztezanja
Dodatne informacije: uporabniski priro€nik za programiranje ciklov
Prikaz Q-parametrov (zavihek QPARA)
Gumb Pomen Rt b R pEBoxEEne :
T Prikaz trenutnih vrednosti definiranih Q- PrT— —
S RGN parametrov v ‘
i i Y
Prikaz zaporedij znakov definiranih parametrov b |
nizov L = |
Pritisnite gumb Q PARAMETER SEZNAM. TNC odpre o —
pojavno okno. Za vsako vrsto parametra (Q, QL, s —
QR, QS) definirajte Stevilke parametrov, ki jih Zelite @ . AL an
nadzorovati. Posamezne Q-parametre locite z vejico, ittt J
zaporedne Q-parametre pa zdruZite z vezajem, npr. s [oe T || | —

1,3,200-208. Razpon vnosa za posamezno vrsto
parametra znaSa 132 znakov.

Prikaz na zavihku QPARA vedno vsebuje

osem decimalnih mest. Krmilni sistem rezultat

Q1 = COS 89,999 prikaze npr. kot 0,00001745.
Krmilni sistem zelo velike in zelo majhne

vrednosti prikaze eksponentno. Krmilni sistem
rezultat Q1 = COS 89,999 * 0,001 prikaZe kot
+1,74532925e-08, pri Cemer e-08 predstavlja faktor
1078.
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2.4 Prikazi stanja

Prilagodljivo krmiljenje pomika AFC (zavihek AFC, moznost st.

45)

=

Gumb
Neposredna
izbira ni
mogoca

TNC prikazuje zavihek AFC le takrat, ko je ta funkcija
na stroju aktivna.

Pomen

Aktivno orodje (Stevilka in ime)

Edrotek programa, po blokin
7l Potek progr. po blokin

£09\demo\DIN 15011 Gesenk casting.i
ng.1

150 600 630 x-25 Y165 741 w3
50 Goo z-5°

70 Gos L1+

30 Go1 x5 v+50 641

Jiso

100 Go1 Xx+15 Y+90°
110 Go1 691 xi120°
1120 Go2 G0 x+145 om0 Te135 Tem0

Stevilka reza

Trenutni faktor potenciometra za pomik v %

o EProgramiranse.

Pregled PG LBL CYC i POS TOOL TT TRANS QPARA AFC

T MILL_D24_AoUGH
ooc:
Stev
o
o
® o
i
‘ ‘
ovr 100% n 509

%2
3
gut

12

I

Trenutna obremenitev vretena v %

Referencéna obremenitev vretena

Trenutno Stevilo vrtljajev vretena

Trenutno odstopanje Stevila vrtljajev

Trenutni ¢as obdelave

96

Crtni diagram, na katerem sta prikazana
trenutna obremenitev vretena in vrednost
prednostnega pomika, ki ga dolo¢a TNC
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2.5 Upravitelj oken

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

Na TNC-ju je na voljo upravitelj oken Xfce. Xfce je standardna
aplikacija za operacijske sisteme, ki temeljijo na sistemu UNIX, in
jo lahko upravljate z grafi€nim uporabniSkim vmesnikom. Upravitel]
oken omogoc&a naslednje funkcije:

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

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

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

B Velikost in polozaj pojavnega okna lahko prilagajate. Pojavna
okna lahko tudi zaprete, obnovite in pomanj3ate.

TNC prikaze na zaslonu levo zgoraj zvezdico, ¢e

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

Pregled opravilne vrstice

V opravilni vrstici lahko z midko izbirate razlicha delovna obmodja.
Krmilni sistem omogo¢&a naslednja delovha obmodja:

® Delovno obmocje 1: aktiven nacin Delovanje stroja

® Delovno obmocje 2: aktiven nacin Programiranje

® Delovno obmocje 3: CAD-Viewer, DXF-pretvornik ali aplikacije
izdelovalca stroja (na voljo kot dodatna oprema)

® Delovno obmogje 4: Prikaz in oddaljeno upravljanje zunanjih
racunalnidkih enot (moznost &t. 133) ali aplikacije izdelovalca
stroja (na voljo kot dodatna oprema)

Poleg tega so vam v opravilni vrstici na voljo tudi druge aplikacije,
ki so zaghane vzporedno s programsko opremo krmilnega sistem,
npr. TNCguide.

Vse odprte aplikacije. desno od zelenega simbola
HEIDENHAIN lahko poljubno premikate med
delovnimi obmog;ji s pritisnjeno levo miskino tipko.

S klikom zelenega simbola HEIDENHAIN odprete meni, prek
katerega lahko dostopate do informacij, nastavitev ali aplikacij.

Na voljo so naslednje funkcije:

. About HeROS (O HeROS): Odprite informacije o operacijskem
sistemu krmilnega sistema

B NC Control (Nadzor NC): zagon in zaustavitev programske
opreme krmilnega sistema (samo za namene diagnoze)

B Web Browser (Spletni brskalnik): zagon spletnega brskalnika

B Remote Desktop Manager (Upravitelj za oddaljeno namizje)
(moznost §t. 133): prikaz in upravljanje zunanjih racunalniskih
enot

Dodatne informacije: "Remote Desktop Manager (moznost St.

133)", Stran 109
® Diagnostic (Diagnostika): diagnosti¢ne aplikacije

B GSmartControl: samo za pooblas¢eno in usposobljeno
osebje

® HE Logging: izvedba nastavitev za notranje diagnosticne
datoteke

= HE Menu (Meni HE): samo za pooblad¢eno in usposobljeno
osebje

® perf2: preverjanje procesorja in obremenitev procesorja

® Portscan: testiranje aktivnih povezav
Dodatne informacije: " Funkcija Portscan ", Stran 101

B Portscan OEM: samo za pooblas¢eno in usposobljeno osebje

B RemoteService (Oddaljena storitev): zagon in zaustavitev
vzdrZevanja na daljavo
Dodatne informacije: "Remote Service (Oddaljena
storitev)", Stran 102

® Terminal (Terminal): vnesite in izvedite ukaze za konzole
= Settings (Nastavitve): nastavitve operacijskega sistema
= Date/Time (Datum/Cas): nastavitev datuma in ure

® Firewall (Pozarni zid): nastavitev pozarnega zidu
Dodatne informacije: "Pozarni zid", Stran 665

Manual operation

B rable editing
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HePacketManager: samo za pooblaséeno in usposobljeno
osebje

HePacketManager Custom: samo za pooblas¢eno in
usposobljeno osebje

Language/Keyboards (Jezik/Tipkovnice): izbira jezika
sistemskih pogovornih oken in razli€ice tipkovnice - krmilni
sistem prepiSe nastavitve jezika sistemskih pogovornih
oken pri zagonu z nastavitvami jezika strojnega parametra
CfgDisplayLanguage (Nr. 101300)

Network (Omrezje): izvedba nastavitev omrezja

Printer (Tiskalnik): namestitev in upravljanje tiskalnika

Screensaver (Ohranjevalnik zaslona): nastavitev
ohranjevalnika zaslona

SELinux: nastavitev varnostne programske opreme, ki temelji
na sistemu Linux

Shares (Deljenje): povezava in upravljanje zunanjih omreznih
pogonov

VNC: nastavitve za zunanjo programsko opremo, ki npr. za
namene vzdrzevalnih del dostopa do krmilnega sistema
(Virtual Network Computing)

Dodatne informacije: "VNC", Stran 105

WindowManagerConfig: samo za pooblasc¢eno in
usposobljeno osebje

® Tools (Orodja): uporabe datotek

Document Viewer (Pregledovalnik dokumentov): prikaz
datotek, npr. PDF-datotek

File Manager (Upravitelj datotek): samo za pooblaséeno in
usposobljeno osebje

Geegqie: odpiranje in upravljanje grafik
Gnumeric: odpiranje in urejanje preglednic
Leafpad: odpiranje in urejanje besedilnih datotek

NC/PLC Backup (Varnostna kopija NC/PLC): ustvarjanje
varnostne datoteke

Dodatne informacije: "Varnostno kopiranje in obnovitev",
Stran 107

NC/PLC Restore(Obnovitev NC/PLC): ponovna izdelava
varnostne datoteke

Dodatne informacije: "Varnostno kopiranje in obnovitev",
Stran 107

Ristretto: odpiranje grafit

Screenshot (Posnetek zaslona): ustvarjanje posnetka
zaslona

TNCguide: priklic sistema za pomo¢

Xarchiver: stikanje in razsiritev map

Applications (Uporabe): Dodatne uporabe

® Orage Calender (Koledar Orage): odpiranje koledarja

B Real VNC viewer: izvedba nastavitev za zunanjo
programsko opremo, ki npr. za vzdrzevalna dela
dostopajo do krmilnega sistema (Virtual Network
Computing)
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2.5 Upravitelj oken

Aplikacije, ki so na voljo pod menijsko moznostjo
E> Tools (Orodja), lahko zazenete neposredno v

krmilnem sistemu, tako da pri upravljanju datotek

izberete ustrezno vrsto datoteke

Dodatne informacije: "Dodatni pripomocki za

upravljanje zunanijih vrst datotek”, Stran 158
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Funkcija Portscan

S funkcijo PortScan lahko iS¢ete cikli€no ali ro¢no vsa dohodna
vrata TCP in UDP, ki so v sistvemu odprta. Vsa najdena vrata se
primerjajo z belimi seznami. Ce krmilni sistem najde vrata, ki jih ni
na seznamu, prikaze ustrezno pojavno okno.
V meniju Diagnostic (Diagnostika) sistema HeROS najdete
aplikaciji Portscan in Portscan OEM. Portscan OEM se lahko izvede
Sele po vnosu gesla izdelovalca stroja.
Funkcija Portscan iS¢e vsa dohodna vrata TCP in UDP, ki so
v sistemu odprta in jih primerja s Stirimi belimi seznami, ki so
shranjeni v sistemu:
B Bela seznama sistema /etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg in
/mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg
® Beli seznam za vrata specifi€nih funkcij izdelovalca strojeyv,
kot npr. za aplikacije Python, DNC-aplikacije: /mnt/plc/etc/
sysconfig/portscan-whitelist.cfg
® Beli seznami za vrata specifi¢nih funkcij stranke: /mnt/tnc/etc/
sysconfig/portscan-whitelist.cfg
Posamezen vnos na vsakem izmed belih seznamov vsebuje vrsto
vrat (TCP/UDP), stevilko vrat, predlagan program in morebitne
komentarje. Ce je aktivha samodejna funkcija Portscan, smete
odpreti samo na belih seznamih navedena vrata; vrata, ki niso
navedena, sproZzijo okno z opozorilom.
Rezultat iskanja se vnese v eno izmed dnevniskih datotek (LOG:/
portscan/scanlog in LOG:/portscan/scanlogevil) in se prikazejo,
Ce so najdena vrata, ki Se niso navedena v nobenem izmed belih
seznamov.

Roéni zagon funkcije Portscan
Za ro¢ni zagon funkcije Portscan sledite spodnjim navodilom:

» Odprite opravilno vrstico na spodnjem robu zaslona
Dodatne informacije: "Upravitelj oken", Stran 97

Pritisnite zelen gumb HEIDENHAIN, da odprete meni JH
Izberite moznost Diagnostic (Diagnostika)

Izberite moZnost Portscan

Krmilni sistem odpre pojavno okno HeRos Portscan.
Pritisnite gumb Start

VvV VvyVvyy

Cikli€ni zagon funkcije Portscan

Za samodejni cikli¢ni zagon funkcije Portscan sledite spodnjim
navodilom:

» Odprite opravilno vrstico na spodnjem robu zaslona
Dodatne informacije: "Upravitelj oken", Stran 97

Pritisnite zelen gumb HEIDENHAIN, da odprete meni JH
Izberite moznost Diagnostika

Izberite moZnost Portscan

Krmilni sistem odpre pojavno okno HeRos Portscan.

Pritisnite gumb Automatic update on (Samodejno
posodabljanje vkljuceno)

» Nastavite ¢asovni interval z drsnikom.

vVvVvvVvyyvVvyy
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Remote Service (Oddaljena storitev)

Skupaj z orodjem za namestitev oddaljene storitve (Remote
Service Setup Tool) ponuja TeleService podjetja HEIDENHAIN
moznost izdelave Sifriranih povezav med koncema med servisnim
racunalnikom in strojem.

Da se krmilnem sistemu HEIDENHAIN omogoc¢i komunikacija s
streznikom HEIDENHAIN, mora biti ta povezan z internetom.

Dodatne informacije: "Konfiguracija TNC-ja", Stran 659

V osnovnem stanju blokira pozarni zid krmilnega sistema vse
dohodne in odhodne povezave. Zato mora biti pozarni zid v ¢asu
servisne seje deaktiviran.

Nastavitev krmilnega sistema

Za nastavitev krmilnega sistema sledite spodnjim navodilom: T TTIIT

» Odprite opravilno vrstico na spodnjem robu zaslona exilastiiog
Dodatne informacije: "Upravitelj oken", Stran 97 '

Pritisnite zelen gumb HEIDENHAIN, da odprete meni JH i
Izberite moZnost Settings (Nastavitve). permi
Izberite moznost Firewall (Pozami zid). '

Krmilni sistem odpre pogovorno okno Firewall/SSH settings
(Pozarni zid/Nastavitve SSH).

» Deaktivirajte pozarni zid z odstranitvijo moznosti Active
(Aktiven) v zavihku Firewall (Pozarni zid).

» Za shranjevanje nastavitev pritisnite gumb Apply (Uporabi).

I Inhibit ICMP echo answer

v v vy

Report other inhibited packets

Apply. cance| oK

» Pritisnite gumb V REDU.
> Pozarni zid je deaktiviran.

Ne pozabite ponovno aktivirati pozarni zid po koncu
servisne seje.

Samodejna namestitev certifikata seje

Pri namestitvi programske opreme NC se na krmilni sistem
samodejno namesti trenutno ¢asovno omejen certifikat. Namestitev,
tudi v obliki posodobitve, lahko izvede samo servisni tehnik
izdelovalca stroja.
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Roéna namestitev certifikata seje

Ce na krmilnem sistemu ni names&en veljaven certifikat seje,

je treba namestiti nov certifikat. Razjasnite z vaSim servisnim
tehnikom, kateri certifikat potrebujete. On vam po potrebi zagotovi
tudi veljavno datoteko certifikata.

Za namestitev certifikata na krmilni sistem sledite spodnjim
navodilom:

» Odprite opravilno vrstico na spodnjem robu zaslona
Dodatne informacije: "Upravitelj oken", Stran 97 _

Pritisnite zelen gumb HEIDENHAIN, da odprete meniJH ~ @ ———————

Izberite moznost Settings (Nastavitve).
Izberite moznost Network (Omrezje)

Krmilni sistem odpre pogovorno okno Netzwork settings
(Nastavitve omrezja).

Izberite zavihek Internet. Nastavitve v polju VzdrZzevanje na
daljavo konfigurira izdelovalec stroja.

Pritisnite gumb Dodajte in izberite datoteko v izbirnem meniju.
Pritisnite gumb Odpri.

Certifikat se odpre.

Pritisnite gumb V REDU.

Po potrebi je treba za prevzem nastavitev ponovno zagnati
krmilni sistem.

v v v Vv y

vV vvVvyVwvyy

Zagon servisne seje

Za zagon servisne seje upoStevajte nasledniji postopek:

» Odprite opravilno vrstico na spodnjem robu zaslona.
Pritisnite zelen gumb HEIDENHAIN, da odprete meni JH
Izberite moZnost Diagnostic (Diagnostika).

Izberite moznost RemoteService (Oddaljena storitev).
Vnesite Session key (Klju¢ seje) izdelovalca stroja.

vV vyvyy
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Varnostna programska oprema SELinux

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

MAC pomeni, da mora biti vsak dogodek izrecno dovoljen, drugace
ga TNC ne izvede. Programska oprema je kot dodatna zascita

za normalno omejitev dostopa pod sistemom Linux. I1zvajanje
dolo€enih postopkov in dejanj je dovoljeno le, &e to dovoljujejo
standardne funkcije in nadzor dostopa SELinux.

Namestitev SELinux TNC je pripravljena tako, da

E> je dovoljeno samo izvajanje tistih programov, ki so
namesceni s HEIDENHAINOVO programsko opremo
NC. Drugih programov s standardno namestitvijo ni
mogoce izvajati.

Nadzor dostopa SELinux pod HEROS 5 je krmiljen, kot sledi:

B TNC izvaja le tiste aplikacije, ki so bile nameS&ene z NC-
programsko opremo HEIDENHAIN.
®m Datoteke, ki so v povezavi z varnostjo programske opreme
(sistemske datoteke sistema SELinux, datoteke za ponovni
zagon HEROS 5 itd.), lahko spreminjate le z izrecno izbranimi
programi.
m Datoteke, ki so jih na novo ustvarili drugi programi, praviloma ni
dovoljeno izvajati.
® |zberete lahko nosilce podatkov USB.
= Nove datoteke lahko izvedete le v dveh primerih:
= Posodobitev programske opreme: posodobitev programske
opreme HEIDENHAIN lahko zamenja ali spremeni sistemske
datoteke.
®  Konfiguracija SELinux: konfiguracija SELinux je praviloma
zasScCitena z geslom proizvajalca stroja; upostevajte priro¢nik
za stroj.

HEIDENHAIN priporoCa aktiviranje sistema SELinux,
saj ta dodatno S¢iti pred zunanjim dostopom.
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VNC

S funkcijo VNC lahko konfigurirate vedenje razlicnih odjemalcev [ s o @rrooreming —
VNC. K temu spada npr. upravljanje gumbov, miske in tipkovnice &
ASCII. o e
Krmilni sistem nudi naslednje moznosti: £0.000 =

+10.001
+90.000

B Seznam dovoljenih odjemalcev (naslov IP ali ime)

® Geslo za povezavo
® Dodatne moznosti streznika
® Dodatne nastavitve za dodeljevanje fokusa

Potek dodeljevanja fokusa pri ve¢ odjemalcih oz. “ o
uporabniskih enotah je odvisen od zgradbe in nacina : -
B uporabniSke situacije stroja. M i i o e s

To funkcijo mora za TNC prilagoditi proizvajalec
stroja.

Upostevaijte priro€nik za stroj!

Odpiranje nastavitev VNC
Za odpiranje nastavitev VNC upoSstevajte naslednji postopek:

» Odprite opravilno vrstico na spodnjem robu zaslona
Dodatne informacije: "Upravitelj oken", Stran 97.

Pritisnite zelen gumb HEIDENHAIN, da odprete meni JH.
Izberite moznost Settings (Nastavitve).
Izberite moznost VNC.

v v vVvy

Krmilni sistem odpre pojavno okno VNC Settings (Nastavitve
VNC).

Krmilni sistem nudi naslednje moznosti:
® Dodaj: dodajanje novih VNC-Viewer ali odjemalcev.

®  QOdstrani: brisanje izbranih odjemalcev. Mogo&e samo pri ro€no
vnesenih odjemalcih.

® Uredi: urejanje konfiguracije izbranih odjemalcev
B Posodobi: posodobitev pogleda. Nastavitve VNC

Nastavitve VNC
Pogovorno okno Moznost Pomen
Nastavitve Ime racunalnika: Naslov IP ali ime radunalnika
odjemalcev VNC VNC: Povezava odjemalcev do VNC-Viewer

VNC fokus Odjemalec sodeluje pri dodeljevanju fokusa

datoteke ® Roc¢no

Roc¢no vneseni odjemalec
B Zavrnjen

Ta odjemalec nima dovoljenje za povezavo
B TeleService/IPC 61xx
Odjemalec preko povezave TeleService

= DHCP
Drug racunalnik, ki od tega racunalnik prejme naslov IP
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Pogovorno okno Moznost Pomen
Opozorilo za Opozorila in napotki, ¢e zaradi nastavitev pozarnega zidu
pozarni zid krmilnega sistema protokol VNC ni na voljo za vse odjemalce
VNC
Dodatne informacije: "Pozarni zid", Stran 665.
Globalne nastavitve = Omogocanje Povezava preko TeleService/IPC 61xx je vedno dovoljena
TeleService/
IPC 61xx

Preverjanje gesla

Odjemalec se mora verificirati z geslom. Ce je ta moznost
aktivna , je treba pri sprejemu povezave vnesti geslo.

Omogocanje Zavrni Vsi drugi odjemalci VNC so praviloma blokirani.
drugega VNC .o . .
Vprasaj Pri poskusu povezovanja se odpre ustrezno pogovorno okno.
Dovoljeno Vsi drugi odjemalci VNC so praviloma dovoljeni.
Nastavitve VNC- Omogocanje VNC- VNC-fokus omogoca dodeljevanje fokusa za ta sistem. V
fokusa fokusa nasprotnem primeru ni centralnega dodeljevanja fokusa. V
privzetih nastavitvah lastnik fokusa aktivno preda fokus s
klikom na fokusni simbol. Vsak drugi odjemalec si lahko fokus
vzame Sele po dodelitvi fokusa s klikom na fokusni simbol na
posameznem odjemalcu.
Omogoci V privzetih nastavitvah lastnik fokusa aktivno preda fokus s

neblokiran VNC-
fokus

klikom na fokusni simbol. Vsak drugi odjemalec si lahko fokus
vzame Sele po dodelitvi fokusa s klikom na fokusni simbol na
posameznem odjemalcu. Pri neblokiranem dodeljevanju fokusa
si lahko vsak odjemalec kadar koli vzame fokus, ne da bi moral
pocakati, da mu trenutni lastnik sprosti fokus.

Cas. meja
konkurir. VNC-
fokusa

Rok, v katerem lahko trenutni lastnik fokusa ugovarja odtegnitvi
fokusa oz. lahko prepreéi dodelitvi fokusa. Ce eden od
odjemalcev zahteva fokus, se z vsemi odjemalci odpre pogovorno
okno, s katerim se lahko zavrni preklop prikaza.

Fokusni simbol

Trenutno stanje VNC-fokusa pri vsakem odjemalcu: drugi
odjemalec ima fokus. Mika in tipkovnica sta blokirani.

A Trenutno stanje VNC-fokusa pri vsakem odjemalcu: trenutni
odjemalec ima fokus. Vnosi so mogoci.

Trenutno stanje VNC-fokusa pri vsakem odjemalcu:

Povprasevanje pri lastniku fokusa glede dodelitve fokusa drugim
odjemalcev. Miska in tipkovnica sta blokirani, dokler ni fokus
nedvoumno oddan.

Pri nastavitvi Omogoci VNC-fokus se pojavi pojavno okno. S tem
pogovornim oknom je mogoce prepreciti predajo fokusa odjemalcu,
ki po njem povprasuje. Ce to ne uspe, se fokus po nastavljeni
¢asovni omejitvi prestavi na odjemalca, ki je po njem povpraseval.
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Upravitelj oken

Varnostno kopiranje in obnovitev

S funkcijami NC/PLC Backup (Varnostno kopiranje NC/PLC) in
NC/PLC Restore (Obnovitev NC/PLC) lahko posamezne mape ali
celoten pogon TNC shranite in obnovite. Varnostno datoteko lahko
lokalno shranite, jo odlozite na omrezni pogon kot tudi na nosilce
podatkov USB.

Program za varnostno kopiranje ustvari datoteko *. tncbck,

ki jo je mogoce obdelati tudi v PC-Tool TNCbackup (sestavni

del TNCremo). Program za varnostno kopiranje lahko ponovno
izdela tako te datoteke kot tudi datoteke obstoje€ih programov za
varnostno kopiranje TNC. Pri izbiri datoteke *. tncbck v upravitelju
datotek krmilnega sistema se samodejno zazene program NC/PLC
Restore (Obnovitev NC/PLC).

Varnostno kopiranje in obnovitev sta razdeljeni v vec korakov.

Z gumboma NAPREJ in NAZAJ se lahko premikate med koraki.
Specifiéni postopki za posamezen korak so selektivho oznaceni kot
gumbi.

Odpiranje NC/PLC Backup (Varnostno kopiranje NC/PLC) ali NC/
PLC Restore (Obnovitev NC/PLC)
Za odpiranje funkcije upostevajte naslednji postopek:

» Odprite opravilno vrstico na spodnjem robu zaslona
Dodatne informacije: "Upravitelj oken", Stran 97.

» Pritisnite zelen gumb HEIDENHAIN, da odprete meni JH.
> Izberite mozZnost Tools (Orodja).

> Izberite moznost NC/PLC Backup (Varnostno kopiranje NC/PLC)
ali NC/PLC Restore (Obnovitev NC/PLC).

> Krmilni sistem odpre pojavno okno.

Shranjevanje podatkov

Za varnostno kopiranje podatkov krmilnega sistema (Backup)
sledite spodnjim navodilom:

» Izberite NC/PLC Backup (Varnostna kopija NC/PLC).
> Izberite vrsto.
®  Shranite particijo TNC.

®  Shranite drevo imenikov: izbira do shranjene mape v
upravljanju datotek.

®  Shranite konfiguracijo stroja (samo za izdelovalce stroja).
B Popolna varnostna kopija (samo za izdelovalce stroja).
= Komentar: poljubno izbrani komentar k varnostni kopiji

» Z gumbom NAPREJ izberite naslednji korak:

» Po moznosti zaustavite krmilni sistem z gumbom ZAUSTAVI
PROGRAMSKO OPREMO NC.

» Definiranje pravila prikljucitve.

® Uporabite prednastavljena pravila.

® Zapisite lastna pravila v preglednico.

Z gumbom NAPREJ izberite nasledniji korak:

Krmilni sistem ustvari seznam datotek, ki se shranijo.
Preverite seznam. Po potrebi onemogocite datoteke.
Z gumbom NAPREJ izberite nasledniji korak.

Vnesite imena varnostne datoteke.

Izberite pot shranjevanja.

vV v Vv vVvyyvVvy
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Uvod
2.5 Upravitelj oken

Z gumbom NAPREJ izberite naslednji korak.
Krmilni sistem ustvari varnostno datoteko.
Potrdite z gumbom V REDU.

Krmilni sistem zakljuci varnostno kopiranje in ponovno zazene
programsko opremo NC.

VvV vV VY

Obnovitev podatkov

E> Opozorilo: mogoca je izguba datotek!

Krmilni sistem prepiSe obstojeCe podatke brez
vprasanja.

Za obnovitev podatkov (Restore) sledite spodnjim navodilom:
Izberite NC/PLC Restore (Obnovitev NC/PLC).

Izberite arhiv, ki ga je treba obnoviti.

Z gumbom NAPREJ izberite nasledniji korak.

Krmilni sistem ustvari seznam datotek, ki se obnovijo.
Preverite seznam. Po potrebi onemogocite datoteke.

Z gumbom NAPREJ izberite nasledniji korak.

Po moZnosti zaustavite krmilni sistem z gumbom ZAUSTAVI
PROGRAMSKO OPREMO NC.

Ekstrahiraj arhiv

Krmilni sistem ponovno obnovi podatke.

Potrdite z gumbom V REDU.

Krmilni sistem nato znova zaZene programsko opremo NC.

vV v vy Vv VvVvyy

v vV VY
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Remote Desktop Manager (moznost st

2.6 Remote Desktop Manager
(moznost st. 133)

Uvod

Z upraviteljem Remote Desktop Manager lahko zunanje
racunalnidke enote, priklju¢ene prek omrezja Ethernet, prikaZete
na TNC-zaslonu in upravljate s krmilnikom TNC. Poleg tega lahko
namensko zaZenete programe v operacijskem sistemu HeROS ali
prikaZete spletne strani zunanjega streznika.

Na voljo so naslednje mozZnosti povezave:

® Windows Terminal Server (RDP): predstavlja namizje
oddaljenega ra¢unalnika Windows v krmilnem sistemu

E Windows Terminal Server (RemoteFX): predstavlja namizje
oddaljenega ra¢unalnika Windows v krmilnem sistemu

® VNC: povezava z oddaljenim raCunalnikom (npr. HEIDENHAIN-
IPC). Predstavlja namizje oddaljenega radunalnika Windows ali
Unix v krmilnem sistemu

® Switch-off/restart of a computer: uporaba dovoljena le
pooblaséenemu in usposoblienemu osebju

= World Wide Web: uporaba dovoljena le pooblas¢enemu in
usposobljenemu osebju

B SSH: uporaba dovoljena le pooblaséenemu in usposobljenemu
osebju

®m XDMCP: uporaba dovoljena le pooblad&¢enemu in
usposobljenemu osebju

® User-defined connection: uporaba dovoljena le
pooblaséenemu in usposoblijenemu osebju

HEIDENHAIN jamci za delovanje povezave med

E> operacijskim sistemom HeROS 5 in industrijskim
racunalnikom IPC 6341. HEIDENHAIN ne jamdci
za delovanje vseh drugih kombinacij oz. povez z
zunanjimi napravami.
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Uvod

2.6 Remote Desktop Manager (moznost st. 133)

Konfiguriranje povezave — Windows Terminal

Service

Konfiguriranje zunanjega racunalnika

=

Ce se zelite povezati s storitvijo Windows Terminal
Service, za svoj zunaniji racunalnik ne potrebujete
dodatne programske opreme.

Zunaniji raéunalnik konfigurirajte tako, da upostevate nasledniji
postopek, npr. v operacijskem sistemu Windows 7:

» Ko v sistemu Windows pritisnete gumb Start, v opravilni vrstici
izberite menijski element Nadzorna plosca.

v vyYwvyy

Izberite menijski element Sistem.

Izberite menijski element Dodatne nastavitve sistema.
Izberite zavihek Oddaljeno.

V obmocju Oddaljena pomo¢ aktivirajte funkcijo Omogoci

povezave oddaljene pomoc¢€i s tem ra¢unalnikom.

» V obmocdju Oddaljeno namizje aktivirajte funkcijo Dovoli
povezavo z rac¢unalniki, v katerih se izvaja katera koli

razliCica oddaljenega namizja.
» Potrdite nastavitve z gumbom V redu.

Konfiguriranje TNC-ja

=

Glede na operacijski sistem svojega zunanjega
racunalnika in s tem uporabljenega protokola
izberite Windows Terminal Service (RDP) ali
Windows Terminal Service (RemoteFX).

TNC konfigurirajte tako, da upoStevate naslednji postopek:

» Ko pritisnete zeleni gumb HEIDENHAIN, v opravilni vrstici
izberite menijski element Remote Desktop Manager.

» V oknu Remote Desktop Manager (Upravitelj za oddaljeno

namizje) pritisnite gumb Nova povezava

» Izberite menijski element Windows Terminal Service (RDP) ali
Windows Terminal Service (RemoteFX).

» V oknu Obdelaj povezavo definirajte zahtevane informacije o

povezavi.Obdelaj povezavo
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Remote Desktop Manager (moznost st. 133) 2.6

Nastavitev Pomen Vnos
Ime povezave Ime povezave v upravitelju Remote Desktop Manager Obvezno
Ponovna vzpostavitev po Delovanje po prekinitvi povezave: Obvezno
prekinitvi povezave .

® Vedno znova zaZeni

®  Nikoli ne zaZzeni znova

= Vedno po napaki

® Vpra$aj po napaki
Samodejna vzpostavitev ob  Samodejna vzpostavitev povezave ob zagonu krmilnega sistema Obvezno
prijavi
Dodaj k Priljubljenim Ikona povezave v opravilni vrstici: Obvezno

B Dvoklik z levo miskino tipko: krmilni sistem vzpostavi povezavo

B Enkratni klik z levo miskino tipko: krmilni sistem preklopi na

namizje povezave
B Enkratni klik z desno miskino tipko: krmilni sistem prikaze meni
povezave
Premakni na naslednje Stevilka namizja za povezavo, pri emer sta $tevilki namizij 0 in 1 Obvezno
delovno mesto (Workspace) prihranjeni za NC-programsko opremo
Sprostite USB-pomnilnik Omogoc€anje dostopa do priklju¢enih masovnih pomnilnikov USB Obvezno
Kalkulator Ime gostitelja ali IP-naslova zunanjega racunalnika Obvezno
Uporabnisko ime Ime uporabnika Obvezno
Geslo Geslo uporabnika Obvezno
Domena Windows Domena zunanjega ra¢unalnika Obvezno
Celozaslonski nacin ali Velikost okna povezave Obvezno
Uporabnisko dolo¢ena
velikost okna
Vnosi v obmoc¢ju Dodatne Uporaba dovoljena le pooblas€enemu in usposobljenemu osebju Izbirno
moznosti
111
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Uvod

2.6 Remote Desktop Manager (moznost st. 133)

Konfiguriranje povezave — VNC

Konfiguriranje zunanjega rac¢unalnika

=

Ce se zelite povezati s sistemom VNC, za svoj
zunaniji racunalnik potrebujete dodatni streznik VNC.

Streznik VNC, npr. TightVNC, namestite in
konfigurirajte, preden konfigurirate TNC.

Konfiguriranje TNC-ja

TNC konfigurirajte tako, da upoStevate naslednji postopek:
» V opravilni vrstici izberite menijski element

Remote Desktop Manager.

» V oknu Remote Desktop Manager (Upravitelj za oddaljeno
namizje) pritisnite gumb Nova povezava

» |zberite menijski element VNC.
» V oknu Obdelaj povezavo definirajte zahtevane informacije o

povezavi.Obdelaj povezavo

Nastavitev Pomen Vnos
Ime povezave: Ime povezave v upravitelju Remote Desktop Manager Obvezno
Ponovni zagon po Delovanje po prekinitvi povezave: Obvezno
prekinitvi povezave: = Vedno znova zaseni

®  Nikoli ne zazeni znova

= Vedno po napaki

B Vprasaj po napaki
Samodejni zagon ob prijavi Samodejna vzpostavitev povezave ob zagonu krmilnega sistema Obvezno
Dodaj k Priljubljenim Ikona povezave v opravilni vrstici: Obvezno

B Dvoklik z levo miskino tipko: krmilni sistem vzpostavi povezavo

B Enkratni klik z levo miskino tipko: krmilni sistem preklopi na

namizje povezave
B Enkratni klik z desno miskino tipko: krmilni sistem prikaze meni
povezave
Premakni na naslednje Stevilka namizja za povezavo, pri éemer sta $tevilki namizij 0 in 1 Obvezno
delovno mesto (Workspace) prihranjeni za NC-programsko opremo
Sprostite USB-pomnilnik Omogocanje dostopa do prikljuéenih masovnih pomnilnikov USB Obvezno
Kalkulator Ime gostitelja ali IP-naslova zunanjega racunalnika Obvezno
Geslo Geslo za vzpostavitev povezave s streznikom VNC Obvezno
112
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Remote Desktop Manager (moznost st. 133) 2.6

Nastavitev Pomen Vnos

Nacin celozaslonskega Velikost okna povezave Obvezno
prikaza ali UporabniSko
dolocena velikost okna:

Dovoli druge povezave Omogocanje dostopa do streznika VNC tudi drugim povezavam Obvezno
(share) VNC

Samo ogled (viewonly) V nacinu ogleda zunanjega racunalnika ni mogoce upravljati Obvezno
Vnosi v obmocju Razsirjene  Uporaba dovoljena le pooblaséenemu in usposoblienemu osebju Izbirno
moznosti

Vzpostavitev in prekinitev povezave

Ko povezavo konfigurirate, je ta prikazana kot simbol v oknu
upravitelja Remote Desktop Manager. Ko simbol povezave kliknete
z desno miskino tipko, se odpre meni, v katerem lahko zazenete in
zaustavite prikaz namizja.

Z desno tipko DIADUR na tipkovnici preklopite na Namizje 3 in
nazaj v TNC-vmesnik. V ustrezno namizje lahko preklopite tudi v
opravilni vrstici.

Ce je namizje zunanje povezave ali zunanjega radunalnika aktivno,
se vanj prenesejo vsi vnosi z misko in tipkovnico.

Ce operacijski sistem HeROS 5 zaustavite, se vse povezave
samodejno prekinejo. Upostevajte, da se ob tem prekine le
povezava, medtem ko se zunanji raCunalnik ali sistem ne zaustavi
samodejno.
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2.7 Oprema: tipalni sistemi 3D in elektricha roéna kolesa HEIDENHAIN

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

Tipalni sistemi 3D

Z razliénimi 3D-tipalnimi sistemi HEIDENHAIN lahko:

® samodejno naravnate obdelovance,

® hitro in natanéno doloCate izhodiS¢ne tocke,

= Meritve na obdelovancu opravljajte med programskim tekom
B izmerite in preverite orodje.

Vse funkcije ciklov (cikli tipalnega sistema in
obdelovalni cikli) so opisane v uporabniSkem
priroéniku za programiranje ciklov. Ce potrebuijete
ta uporabniski priro€nik, se po potrebi obrnite na
podjetje HEIDENHAIN. ID: 892905-xx

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

Ti tipalni sistemi so posebej primerni za samodejno izravhavo
obdelovanca, dolo¢anje referenénih tock ter za meritve na
obdelovancu. Stikalni sistem TS 220 stikalne signale prenasa
pred kabla in je tako cenovno ugodna alternativa za ob&asno
digitalizacijo.

Za stroje z zalogovnikom orodij sta posebej primerna tipalna
sistema TS 640 in manjsi TS 440, ki stikalne signale prenasata
brezzi¢no prek IR.

Princip delovanja: v stikalnih tipalnih sistemih HEIDENHAIN
neobrabljivo optiéno stikalo zazna odklon tipalne glave. Ustvarjeni
signal povzrodi, da se shrani dejanska vrednost trenutnega
polozaja tipalnega sistema.

Tipalni sistem za orodje TT 140 za merjenje orodja

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

Elektronski krmilniki HR

Elektronski krmilniki poenostavijo natanéno roéno premikanje osnih
vodil. Za pot premika na vrtljaj krmilnika je na voljo Siroko obmodje
za izbiro. Poleg vgradnih krmilnikov HR 130 in HR 150 nudi podjetje
HEIDENHAIN tudi prenosne krmilnike HR 410, HR 520 in HR
550FS.

Na krmilnih sistemih s (HSCI: HEIDENHAIN Serial
E> Controller Interface) serijskim vmesnikom za krmilne

komponente je lahko so¢asno priklju¢enih vec

elektronskih krmilnikov, ki se uporabljajo izmeni¢no.

Konfiguracijo izvede izdelovalec stroja!
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Osnove, upravljanje datotek
3.1 Osnove

3.1 Osnove

Merilniki za merjenje opravljene poti in referenéne
tocke

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

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

Pri prekinitvi elektricnega toka se dodelitev med polozajem strojnih
vodil in izraéunanim dejanskim poloZajem izgubi. Ce Zelite prvotno
dodelitev znova vzpostaviti, so na inkrementalnih merilnikih
referencne oznake. Pri prehodu ez referenéno oznako sprejme
TNC signal, ki oznacuje nespremenljivo strojno referen¢no tocko.
Tako lahko TNC znova vzpostavi dodelitev dejanskega polozaja
trenutnemu polozaju stroja. Pri merilnikih za merjenje dolzZine 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.

X (2Y)
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Osnove 3.1

Referenéni sistem

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

Na orodnem stroju sluzi kot enostaven referenéni sistem za
linearne osi merilnik dolzin, ki je montiran vzporedno z osjo. A
Merilnik dolzin uporablja Steviléno €rto, enodimenzionalni
koordinatni sistem.

Za premik to¢ke na Ravnino potrebuje krmilni sistem dve osi in

tako tudi referencni sistem z dvema dimenzijama.

Za premik tocke 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.

Skladno s pravilom desne roke kazejo konice prstov
v pozitivhe smeri treh glavnih osi.
T +Z

+X
/

Za toéno dolocitev to¢ke v prostoru potrebujemo poleg razporeditve Y
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 referenénimi sistemi.
Krmilni sistem razlikuje naslednje referen¢ne sisteme:
®  Koordinatni sistem stroja M-CS:
Machine Coordinate System zA
B Osnovni koordinatni sistem B-CS:
Basic Coordinate System
®  Kordinatni sistem obdelovanca W-CS: Y
Workpiece Coordinate System

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

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

m Koordinatni sistem orodja T-CS:
Tool Coordinate System

Vsi referencni sistemi se nadgrajujejo. Podvrzeni so
kinemati¢ni verigi posameznega orodnega stroja.

Koordinatni sistem je pri tem referencéni sistem.
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Osnove, upravljanje datotek
3.1 Osnove

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 karteziénemu 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 pomocjo translacij in rotacij glede na konico vretena v
opisu kinematike.

Polozaj koordinatnega izhodis¢a, tako imenovane nicelne tocke
stroja, doloci v konfiguraciji stroja izdelovalec stroja. Vrednosti v
konfiguraciji stroja dolo¢ajo nicelni polozaj merilnih sistemov in
ustreznih osi stroja. Ni¢elna toc¢ka stroja ne lezi nujno v teoreticnem

presecCiscCu fizikalne osi. Lezi lahko tudi izven obmocja premikanja.
Glede na to, da uporabnik ne more spreminjati vrednosti
konfiguracije stroja, sluzi koordinacijski sistem stroja za dolog€itev
konstantnih polozajev, npr. to¢ka menjava orodja.

Ni¢elna tocka stroja MZP:
Machine Zero Point
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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 obdelajte NC-niz z 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 REF.ZEL. prikazujeta premike Y-osi in Z-osi v
koordinatnem sistemu stroja.

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

» V nadinu Pozicionranje z ro¢no navedbo obdelajte NC-niz z 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 REF.ZEL. prikazujeta izkljuéno premikanje Y-
osi v koordinatnem sistemu stroja

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

Uporabnik lahko poloZaje, ki se nanasajo na ni¢no tocko stroja
programira, npr. s pomocjo dodatne funkcije M91.

Gumb Uporaba
osNouNA Uporabnik lahko dolog&i osni zamik v koordinathem
sistemu stroja s pomogjo vrednosti OFFSET
(ODMIK) v preglednici prednastavitev.
Izdelovalec stroja konfigurira stolpce OFFSET
(ODMIKA) v preglednici prednastavitev glede na
<3 stoj.

Dodatne informacije: "Upravljanje izhodis¢nih tock s preglednico
prednastavitev", Stran 547
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Osnove, upravljanje datotek
3.1 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, e izdelovalec stroja uporabi dodatne kinematiéne pretvorbe.

Kinematiko stroja in s tem polozaj koordinatne izhodi$€a za
osnovni koordinatni sistem dolo€i 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 Uporaba - T <
. : . . R - R
Uporabnik posreduje polozaj in orientacijo —
TRANSFORM. . . - g i 0 : . T
oFFSET koordinatnega sistema obdelovanca, npr. s : : : : : : _—
pomocjo 3D-tipalnega sistema. Krmilni sistem : ; ; : : : e 4

shrani posredovane vrednosti glede osnovnega
koordinatnega sistema kot vrednosti OSNOVNA
TRANSFORM. v preglednico prednastavitev.

s

irina besedila 16
0% X [Nm] P1 -Ti

Izdelovalec stroja konfigurira stolpce OSNOVNA . 0% Y [Nm] 1 LTUrT 2 @
TRANSFORM. v preglednici prednastavitev glede na e =
& stroj. i

Dodatne informacije: "Upravljanje izhodiS¢nih to¢k s preglednico
prednastavitev", Stran 547
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Koordinatni sistem obdelovanca W-CS

Osnove

3.1

Koordinatni sistem obdelovanca je tridimenzionalni kartezi¢ni @rego oorerovanse o EFrooranizans
koordm?tm S|§tem, Cigar koordinatno izhodis€e je aktivna "
referencna tocka.
PoloZaj in orientacija koordinatnega sistema obdelovanca sta
odvisni od vrednosti OSNOVNA TRANSFORM. aktivne vrstice
prednastavitev.
Gumb Uporaba
Uporabnik posreduje polozaj in orientacijo T
TRANSFORM. . . (528 1) (28 =)
OFFSET koordinatnega sistema obdelovanca, npr. s = m i o 2
v . . . . . = X (A +0.000
pomocjo 3D-tipalnega sistema