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TNC tip, programska oprema in funkcije

Ta priro€nik opisuje funkcije, ki so v strojih TNC na voljo od naslednjih
Stevilk NC programske opreme dalje.

TNC tip NC - st. programske opreme
iTNC 530 340 422-xx
iTNC 530E 340 423-xx

iTNC 530, 2-procesorska verzija 340 480-xx

iTNC 530E, 2-procesorska verzija 340 481-xx

Oznacbena ¢rka E oznacduje eksportno verzijo TNC. Za eksportne
verzije TNC velja naslednja omejitev:

Ravni premiki simultano do 4 osi

Proizvajalec stroja prilagodi posameznemu stroju uporabni obseg
zmogljivosti TNC preko strojnih parametrov. Zato so v tem priro¢niku
opisane tudi funkcije, ki niso na voljo na vsakem TNC.

Razliéne TNC funkcijo niso na voljo na vseh strojih, ker mora te
funkcije prilagoditi proitzvajalec vasega stroja, kot na primer:
Tipalna funkcija za 3D tipalni sistem
Izmera orodjas TT 130
Vrtanje navojev brez izravnalne glave
Ponoven premik nakonture po prekinitvah
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Razen tega poseduje iTNC 530 e 2 opcijska paketa programske
opreme, Ki jih lahko sprostite vi ali proizvajalec vaSega stroja. Vsak
paket se mora sprostiti posebej in vsebuje posami¢no v nadaljevanju
navedene funkcije:

Opcija programske opreme1

Interpolacija cilindrinega plas¢a (cikli 27 in 28)

Potisk naprej mm/min. pri okroglih oseh: M116

Obracanje obdelovalnega nivoja (cikel 19, PLANE funkcija in
softkey 3D-ROT v nainu obratovanja Rono)

Krog v 3 oseh pri obrnjenem obdelovalnem nivoju

Opcija programske opreme2

Cas obdelave bloka 0.5 msek. namesto 3.6 msek.

5-osna interpolacija

Spline interpolacija

3D obdelava:
M114: Avtomatska korektura strojne geometrije pri delu z
obracalnimi osmi
M128: Obdrzanje pozicije konice orodja pri pozicioniranju
obracalnih osi (TCPM)

FUNCTION TCPM: Obdrzanje pozicije konice orodja pri
pozicioniranju obracalnih osi (TCPM) z nastavitveno moznostjo
nacina delovanja

M144: Upostevanje kinematike stroja v DEJANSKIH pozicijah /
ZELENIH pozicijah na koncu bloka

Dodatni parametri Ravnanje/Struzenje in Toleranca za vrtljive
osi v ciklu 32 (G62)

LN bloki (3D korektura)

Prosimo, da stopite v stik s proizvajalcem stroja, da boste spoznali
dejanski obseg funkcij vasega stroja.

Mnogi proizvajalci strojev in HEIDENHAIN nudijo te€aje za
programiranje TNC strojev. Priporo€amo vam udelezbo na taknih
te€ajih, da se boste intenzivno seznanili s funkcijami TNC stroja.

I% Glej Prirocnik za uporabnika Cikli tipalnega sistema:

Vse funkcije tipalnega sistema so opisane v posebnem
uporabniSkem priro¢niku. Ce potrebujete ta priro¢nik se po
potrebi obrnite na HEIDENHAIN . Ident.-8t.: 375.319-xx.



Predvideno mesto uporabe

TNC odgovarja razredu A po EN55022 in je v glavhem namenjen
uporabi v industrijskih podrogjih.

Nove funkcije v primerjavi s prejSnjimi verzijami
340 420-xx/340 421-xx

Upravljanje naveznih tock preko Preset tabele (glej ,Upravljanje
naveznih tok v preset tabeli” na strani 58)

Nov cikel rezkanja PRAVOKOTNI ZEP (glej ,PRAVOKOTNI ZEP
(cikel 251)” na strani 321)

Nov cikel rezkanja OKROGEL ZEP (glej ,KROZNI ZEP (cikel 252)
na strani 326)

Nov cikel rezkanja REZKANJE UTOROV (glej ,REZKANJE
UTOROV (cikel 253)” na strani 330)

Nov cikel rezkanja OKROGLI UTOR (glej ,OKROGLI UTOR (cikel
254)” na strani 335)

S fnkcijo CYCL CALL POS je na voljo nova funkcija za priklic
obdelovalnih ciklov (glej ,Priklic cikla s CYCL CALL POS” na strani
265)

Cikel 205 UNIVERZALNO GLOBINSKO VRTANJE razsirjen:

Poglobljena startna to¢ka za globinsko vrtanje se lahko vnese (glej
»LUNIVERZALNO GLOBINSKO VRTANJE (cikel 205)” na strani 284)

Cikel Tokovni vzorec na krogu razsirjen: Premik med
obdelovalnimi pozicijami se lahko izbere med ravvnino ali delnim
krogom (glej ,TOCKOVNI VZOREC NA KROGU (cikel 220)” na
strani 358)

Posebnosti iTNC 530 z Windows 2000 (glej ,iTNC 530 z Windows
2000 (opcija)” na strani 621)

Upravljanje odvisnih datotek (glej ,Odvisne datoteke:” na strani 579)
Preverjanje omreznih povezav s Ping monitorjem (glej ,Preverjanje
mrezne povezave” na strani 577)

Izdelava datoteke Stevilk verzije (glej ,Navedba kljune Stevilke” na
strani 565)

Cikel 210 UTOR NIHAJOE je bil razsirjen s parametrom Potisk
naprej globinska dostava pri ravnanju (glej ,ZLEB (vzdolzna luknja)
z nihajoc¢im potapljanjen (cikel 210)” na strani 348)

Cikel 211 OKROGLI UTOR je bil razsirjen s parametrom Potisk
naprej globinska dostava pri ravnanju (glej ,OKROGLI ZLEB
(vzdolzna luknja) z nihajo¢im potapljanjen (cikel 211)” na strani 351)
Sestavljanje datoteke za uporabo orodja, ki vsebuje informacijo o
uporabljenih orodjih (glej ,Odvisne datoteke:” na strani 579)

Nova zmogljiva funkcija za Obraanje obdelovalnega nivoja (glej
,PLANE funkcija: Obraanje obdelovalnega nivoja
(opcija-programske opreme 1)” na strani 444)
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Nov stolpec LIFTOFF v orodni tabeli, da se oodje po NC zaustavitvi
avtomatsko vrne s konture nazaj (glej ,Orodna tabela: Standardni
podatki o orodju” na strani 146). Funkcija se aktivira z M148 (glej
,Orodna tabela: Standardni podatki o orodju” na strani 146) in (glej
+Avtomatsko dviganje orodja iz konture pri zaustavitvi NC M148” na
strani 250)

Nova zmogljiva funkcija za nastavitev pozicijskih lastnosti vrtljivih
osi: FUNCTION TCPM (glej ,FUNCTION TCPM (opcija programske
opreme 2)” na strani 468)

Pretvarjanje FK programov v programe s Cistim dialognim tekstom
(glej ,Pretvarjanje FK programov v programe s istim dialognim
teksom” na strani 214)

Sestavljanje vzvratnih programov (glej ,lzdelava vzvratnega
programa” na strani 473)

Javljanje iz programa se prikaze kot pomozni tekst na zaslonu (glej
.lzdaja sporo¢il na zaslonu” na strani 512)

Prikaz preglednega okna, v katerem so prikazane vsa obstojeCa
javljanja o motnjah (glej ,Seznam vseh moZnih sporo€il o motnjah”
na strani 123)

TNC shrani pri prekinitvi programa (izpad toka) tocko prekinitve (glej
».Poljuben vstop v program (premik bloka naprej)” na strani 555)
Funkcija iskanja: Nova je funkcija Zamenjaj vse (glej ,Iskanje/
zamenjava poljubnih tekstov” na strani 112)

Nov cikel Plansko rezkanje (glej ,PLANSKO REZKANJE (cikel 232)”
na strani 409)

Funkcija TURN pri avtomatskem obracanju PLANE funkcije je bila
na novo uvedena (glej ,Avtomatsko obrac¢anje MOVE/TURN/STAY
(navedba obvezno potrebna)” na strani 461)

Programiranje potiska naprej: lzvedba programiranega premika v
definiranem ¢asu (glej ,,Funkcije za dolo¢anje pomika naprej” na
strani 106)

Nastavitev simulacijske hitrosti pri testu programa (glej ,Nastavitev
hitrosti za Test programa” na strani 541)

Novo zapisovanje v prazne vrstice orodne tabele (glej ,Kopiranje
tabele” na strani 94)

Update TNC programske opreme (glej ,Nalaganje Service-Packs”
na strani 566)



Spremenjene funkcije glede na prejSnje verzije
340 420-xx/340 421-xx

Funkcija Premik nielne toke iz tabele nielnih tok je bila
spremenjena. Na REF navezane nicelne toCke niso vec na voljo. Za
to je bila uvedena Preset tabela (glej ,Premik NICELNE TOCKE s
tabelami ni¢elnih tock (cikel 7)” na strani 419)

Funkcija Cikel 247 je bila spremenjena. Cikel 247 sedaj aktivira
Preset iz Preset tabele (glej ,POSTAVLJANJE NAVEZNE TOCKE
(cikel 247)” na strani 423)

Strojni parameter 7475 nima ve nobene funkcije (glej ,Parametri
kompatibilnosti stroja za tabele ni¢elnih toc¢k” na strani 609)

Stari obratovalni cikli 1, 2, 3, 4, 5, 17 in 18 so bili odstranjeni iz
strukture softkey tipk in se tako ne morejo ve definirati. Stari
programi, ki vsebujejo te cikle, se lahko dalje izvajajo

Funkcija Predstavitev surovega dela v delovnem prostoru je bila
novo predelana (glej ,Predstavitev surovega dela v delovnem
prostoru” na strani 582)

Menjava orodja po preteku ¢asa stanja z M101 se sedaj izvede
hitreje (glej ,Avtomatska menjava orodja pri prekoracitvi Casa stanja:
M101” na strani 159)

M116 sedaj ignorira osi obracalne glave (glej ,Potisk naprej v mm/
min. pri vrtljivih oseh A, B, C: M116 (opcija programske opreme 1)’
na strani 251)

Pri ciklih 251 do 251 so bile spremenjeno potapljalne lastnosti. Pri
navpi¢nem potapljanju (Q366=0) se mora sedaj potapljalni kot
ANGLE v orodni tabeli nastaviti na =90°. Dosedaj je moral biti pri
navpiénem potapljanju nastavljen ANGLE=0°. (glej ,Cikli za
rezkanje zepov, Cepov in utorov” na strani 320)

Pri ciklih 251 do 251 je bila spremenjena lastnost pri obsegu
obdelave Ravnanje (Q215=2) in Predizmera =0 (Q368/Q369).
(glej ,Cikli za rezkanje zepov, €epov in utorov” na strani 320)
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Novi/spremenjeni opisi v tem priro€niku

Pomen &tevilk programske opreme pod MOD (glej ,Stevilke
programske opreme in opcij” na strani 564)

Priklic obdelovalnih ciklov (glej ,Priklic ciklov” na strani 264)

Primer programiranja z novimi rezkalnimi cikli (glej ,Primer:
Rezkanje zepov, ¢epov in utorov” na strani 354)

Nov opis enote tipkovnice TE 530 (glej ,Upravljalno polje” na strani
39)

Orodni podatki se lahko znova vpisejo preko eksternega racunalnika
(glej ,Zapisovanje posameznih orodnih podatkov na novo z
eksternega PC” na strani 153)

Povezava iTNC direktno z Windows PC-jem (glej ,Povezava iTNC
direktno z Windows PCjem” na strani 572)

Prevzeta Microsoft End User License Agreement (EULA) (glej
,Licenéna pogodba za konénega uporabnika (EULA) za

Windows 2000” na strani 622)

Opis starih obdelovalnih ciklov 1, 2, 3, 4, 5, 17 in 18 je bil odstranjen

Opis cikla 24 je bil razsirjen (glej ,RAVNANJE STRAN (cikel 24)” na
strani 375)
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E X#18.581 Y+E5. 78T OR+ BR

L X#7.153 ¥Y+58.553 RE

CC L Y+E1.E93

E X#1E.B1B Y+75.77T DR- RR

CiC K+12.5 T#B7T.8

C X#1Z2.5% Y+10@2 DR#

E X=1Z.5% HR

EC K=12.8% Y#Br.8

i~ fia s B Jvi- 1+ =@

iw (17 v flu i flo e li< |~ SSRY Uvod
# o fw s Ix fu B >0
siniml, 0. T2 ) =]
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1.1 iTNC 530

1.1 iTNC 530

HEIDENHAIN TNC stroji so za delavnico primerna krmiljenja proge, s
pomojo katerih lahko obiajne rezkalne in vrtalne obdelave
programirate neposredno na stroju v jasno razumljivem istem tekstu.
Namenjeni so za uporabo na rezkalnih in vrtalnih strojih ter
obdelovalnih centrih. iTNC 530 lahko krmili do 12 osi. Dodatno lahko
programirano nastavite kotno pozicijo vretena.

Na integrirani trdi disk lahko shranite poljubno $tevilo programov, tudi
v primeru, da so bili le-ti sestavljeni eksterno. Za hitre izraune lahko ob
vsakem asu prikliete funkcijo Zepnega raunalnika.

Upravljalno polje in prikaz na zaslonu sta oblikovana pregledno, tako
da lahko vse funkcije dosezete hitro in enostavno.

Programiranje: HEIDENHAIN dialog v jasnem
tekstu in DIN/ISO

Posebno enostavno je sestavljanje programov v uporabniku prijaznem
HEIDENHAIN dialogu v istem tekstu. Programirna grafika vzpostavi
posamezne obdelovalne korake med navedbo programa. Dodatno je
v pomo prosto programiranje kontur , e vam je na voljo grafika,
primerna za NC. Grafina simulacija obdelave obdelovalnega kosa je
mozna tako med testom programa, kot tudi med potekom programa.
Dodatno lahko TNC programirate tudi po DIN/ISO ali v DNC
obratovanju.

Program se lahko vnasa in preizku$a tudi tedaj, ko nek drugi program
ravno izvaja obdelavo obdelovalnega kosa.

Kompatibilinost

TNC lahko izvaja obdelovalne programe, ki so bili sestavljeni na
HEIDENHAIN krmiljenjih proge od TNC 150 Bdalje. Vprimeru, da stari
TNC programi vsebujejo proizvajaleve cikle, se mora s straniiTNC 530
izvesti prilagoditev s PC programsko opremo CycleDesign. V ta
namen stopite v stik s proizvajalcem stroja ali s podjetjem
HEIDENHAIN.
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1.2 Zaslon in upravljalno polje

Zaslon

TNC se po izbiri lahko dobavi z barvnim plo$atim zaslonom BF 150
(TFT) ali z barvnim ploSatim zaslonom BF 120 (TFT). Slika desno FERELl

zgoraj prikazuje upravljalne elemente na BF 150, slika desni v sredini Program run, full seauen
pa upravljalne elemente na BF 120.

@ BEGIN PGM 17011 MM

1 umAr s B-5-3"

2 BLK FORM 0.1 2 X-82 v-70 2-20

elna vrstica B EHE0N GED WD B
Pri vkljuenem TNC prikazuje zaslon v elni vrstici izbrane vrste APt ’

obratovanja: Strojne vrste obratovanja levi in vrste obratovanja
programiranja desno. V vejem polju elne vrstice se nahaja vrsta
obratovanja, na katero je preklopljen zaslon: tam se pojavljajo
vpra$anja iz dialoga in teksti javljanja (izjema: e TNC prikazuje : :
samo grafiko). 359.938
Softkey tipke: anem anm

e TS Feo
= [ = e B e
gt T T T | =

V spodniji vrstici prikazuje TNC ostale funkcije v softkey letvi. Te
funkcije izbirate s tipkami, ki leZijo spodaj. Za orientiacijo
prikazujejo ozki stolpci direktno nad softkey letvijo Stevilo softkey
letev, ki se jih lahko izbere s spodaj razporejenimi tipkami s pusico.
Aktivna softkey letev je prikazana kot osvetljen stolpec.

Softkey izbirne tipke

Preklop med softkey letvami

Doloitev razdelitve na zaslonu

Prekklopna tipka za zaslon za vrsto obratovanja Stroj in
Programiranje HEIDENHAIN

Softkey izbirne tipke za softkeys, ki jih doloi proizvajalec stroja
Softkey letve za softkeys, ki jih doloi proizvajalec stroja

1.2 Zaslon in upravljalno polje
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1.2 Zaslon in upravljalno polje

Doloitev izbire razdelitve na ekranu

Uporabnik doloi razdelitev zaslona: Tako lahko TNC npr. v nainu
obratovanja Shranjevanje 7 editiranje programa prikazuje v levem
oknu program, medtem ko je v desnem oknu istoasno prikazana npr.
programirna grafika. Alternativno se lahko v desnem oknu prikaze tudi
razlenitev programa ali izkljuno program velikem oknu. Katera okna
lahko TNC prikaze, je odvisno od izbrane vrste obratovanja.

Doloitev izbire razdelitve na ekranu:

—~ Pritisnite preklopno tipko za zaslon: Softkey letev
L) prikazuje mozne razdelitve zaslona, glej ,Vrste
obratovanja”, strani 40

Izbira razdelitve zaslona s softkey tipko

+
GRAPHICS
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Upravljalno polje

TNC se po izbiri lahko dobavi z upravljalnim poljem TE 420 ali z
upravljalnim polijem TE 530. Slika desno zhoraj prikazuje upravljalne
elemente upravljalnega polja TE 420, slika desno v sredini pa
prikazuje upravljalne elemente upravljalnega polja TE 530:

Alpha tipkovnica za vnos teksta, imen in za DIN/ISO programiraje

Verzija dveh procesorjev: Dodatne tipke za upravljanje Windows
Upravljanje datotek
Zepni kalkulator
MOD funkcija
HELP funkcija
Obratovalne vrste programiranja
Obratovalne vrste stroja
Odprianje programskih dialogov
Tipke s puSico in skono povelje GOTO
Navedba Stevilke in izbira osi
Podloga za miSko: Samo za upravljanje dvoprocesne verzije

Funkcije posameznih tipk so obsezene na prvi strani ovitka. Eksterne
tipke, kot npr. NC-START, so oprisane v prironiku za stroj.

HEIDENHAIN iTNC 530

« ROBWNEBNRMTHYRUBINO

& MARSHMOBNFEGHHE JEKHEL
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1.3 Vrste obratovanja

1.3 Vrste obratovanja

Rono obratovanje in El. rono kolo

Nastavitev strojev se izvede v Ronem obratovanju. V tem nainu
obratovanja se lahko strojne osi pozicionirajo rono ali postopoma,
nastavijo se lahko navezne toke in obraanje obdelovalnega nivoja.

vrsta obratovanja El. rono kolo obsega roni premik strojnih osi s
pomojo elektronskega ronega kolesa HR.

Softkey tipke za razdelitev zaslona (izbiranje kot je opisano zgoraj)

Okno Softkey

Manual operation

Programming
and editing

Pozicije

POSITION

Levo: pozicije, desno: Statusni prikaz

POSITION
+
STATUS

Pozicioniranje z ronim vnosom

V tej nainu obratovanja se lahko programirajo enostavna gibanja
premika, npr. za plansko reznanje ali vnaprejSnje pozicioniranje.

Softkey tipke za razdelitev zaslona

Okno Softkey

Program

Levo: program, desno: Statusni prikaz

PGM
+
STATUS

40

—
 N\-
ACTL. -194.306 DIST,
Y  +191.57@ || § 1898 —
z  +180.250 | |3 L - \a
*+*A +0.000 e
*C +0.000 || X:
et ‘\Q Basic rotation  +2.0000 ‘
3
S 359.838
g !
Feo .
Ts z s 7812
s
I—— | 104% S-OVR 14:38 .
W  93% F-OVR LIMIT 1 L
ToucH sET INCRE SDAROT TooL
d S F PROBE DATUM fent TRBLE
[oFF] on
Positioning with manl.data input b
and editing
© BEGIN PGM SMDI MM DIST. o.000
[ 19:000 %
1 CYCL DEF 7.2 DATUM SHIFT 4 19:000 h
*A 2:004
2 CYCL DEF 7.1 #3 SC 205005
3 M103 F12 M4 C ‘@ E -§§ §§§§ ‘
4 FN 18: SYSREAD 01 = IDS@4 NR2 -\
5 FN 17: SYSWRITE ID 504 NR1 =+12.375 ‘@ Basic rotation  +0.0000 ‘
& TOOL CALL 5 Z
7 BLK FORM 0.2 X+100.0001 v+100. >
& ;AUSWAEHLEN DER NP-TABELLE
, '8 SEL TRBLE "TNC:\MUELL\ZZZ.D"
iy | 104% S-OUR 14:38 ’ ' i
83% F-OUR LINIT 1
s
[X] -184.306 Y +181.578 2 +100.250 II ‘
H*A +0.000%C +0.000
S 359.838 5. ‘
AcTL. é:1 2 15 z s 2612 Fo M 59
sTATUS sTATUS sTATUS STATUS | gratus oF | STATUS | gratus oF
COORD. TooL.
PGH PoS. TooL TRANSF, | CALL LBL R M FUNCT.
1 Uvod



Shranjevanje/ editiranje programa

Va$e obdelovalne programe sestavljatev tem nainu obratovanja.
Mnogovrstno podporo in dopolnitev pri programiranju nudijo prosto
programiranje kontur, razlini cikli in funkcije Q parametrov. Po Zelji
programirna grafika prikazuje posamezne korake.

Softkey tipke za razdelitev zaslona

Manual
operation

Programming and editing

Okno Softkey
Program
Levo: program, desno: razlenitev programa rn
Levo: program, desno: Programirna grafika Pan

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM ©.1 Z X-80 Y-80 2-20
BLK FORM ©.2 X+80 Y+80 Z+0
TOOL CALL 20 Z S4000

L Z+50 R® FMAX M3

°
1

2

3

a

S L X+@ Y+0 R® FMAX
6 L 2-5 R® FMAX

7 FPOL X+0 Vi@

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F250
9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCYV+@
10 FCT DR- RE@

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+80

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+Q

14 FC DR- RES CCY+0

Test programa

TNC simulira programe in dele programov v Testu programa, da se
poiSe npr. geometrine nepravilnosti, manjkajoe ali napane navedbe v
programu in poSkodovanje dleovnega prostora. Simulation je podprta
grafino z razlinimi pogledi.

Softkey tipke za razdelitev zaslona: glej ,Tek programa Zaporedje
blokov in tek programa Posamezni blok”, strani 42.

HEIDENHAIN iTNC 530

BEGIN END PAGE PAGE START RESET ‘
FIND START SINGLE *
START
e UEsE Eum
1 BLK FORM 0.1 Z X-20 VY-32 2-53 —
2 BLK FORM 0.2 IX+40 IV+64 IZ+53 h
3 TooL CALL 61 Z S100@
4 L X+@ v+2 RO F9999 —
5 L 241 Ro Fsss b o SN
& CYCL DEF 5.0 CIRGULAR POCKET
8 CYCL DEF 5.2 DEPTH-3.6
S CYCL DEF 5.3 PLNGNG4 Fa00e
11 CYCL DEF 5.5 F500@ DR-
12 cveL CALL S '
14 CYCL DEF 5.1 SET UP1 5
15 CYCL DEF 5.2 DEPTH-44 . \!)
:r e START sToP RESET
+
. - I ‘ }‘E SINGLE &I START roRT
41
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1.3 Vrste obratovanja

Tek programa Zaporedje blokov in tek programa
Posamezni blok

V programskem teku Zaporedje blokov TNC izvede program do konca ProEriD tUh. AuUll SEEUENEE romransine
programa ali do rone oz. programirane prekinitve. Po prekinitvi lahko
ponovno nadaljujete tek programa. o sEsIN Po 17011 MM —
1 WMAT S B-5-3" “
V poteku programa Posamezni blok startate vsak blok posamezno z B ERGNCAB B O B
. 3 BLK FORM ©.2 X+130 VY+50 2Z+45 —
eksterno START tipko 4 TooL cALL 17 2 sases N ‘
Softkey tipke za razdelitev zaslona 8 L x-30 v-do zs1e wR ‘
7 RND R20
Okno Softkey 8 o1 xi7e vew
P ems——— 104% S-OVUR 14:41 ’ l ' ‘
rogram mm—— ) 93% F-OUR LIMIT 1
-29.276 Y +242.8904 2 -36.413 . '-
A +0.001%*C +0.000
Levo: program, desno: razlenitev programa P S 359.838 i '
SECTS ACTL. &:1 R 15 z s 2812 Fo M 5.8 AL
o | 1o
Levo: program, desno: status Pem
ST;TLIS
Levo: program, desno: grafika Por
ERRP;IICi
grafika

Softkey tipke za razdelitev zaslona s paletnimi tabelami

Okno Softkey

Paletna tabela

PALLET

Levo: program, desno: Paletna tabela Pon
PALLET

Levo: paletna tabela, desno status PALLET
STATUS

Levo: paletna tabela, desno grafika PALLET

+
GRAPHICS
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1.4 Statusni prikazi

»Splosni“ statusni prikaz
Splo3ni statusni prikaz 1 vas informira o aktualnem stanju stroja.
Pokaze se avtomatsko vvrstah obratovanja

potek programa Posamezni blok in potek programa Zaporedje
blokov, v kolikor za prikaz ni izbrana izkljuno ,Grafika“in pri

Pozicioniranju z ronim vnosom.

V vrstah obratovanja Rono obratovanje in El. rono kolo se statusni
prikaz pokaze v velikem oknu.

Informacije statusnega prikaza

Program run, full

sequence

Programming
and editing

BEGIN PGM 17011 MM

°
X 2.000 —
1 uar s s ;B
PR . SN
2 BLK FORM @.1 Z X-60 Y-70 2-20 8C; GE05005
5 A -45.0000
3 BLK FORM 0.2 X+130 Y+50 2Z+d5 ‘\Q g -5.2029 ‘
4 TOOL CALL 17 z S3500 ICHl+0=¢200) -\
O b B (D BED D i B seeic rorstion_vosome ‘
5 L x-32 v-4@ Z+1@ RR
7 RND RZ0
8 L x+70 v-80 z-10
8 CT x+70 v+30
=} 104% S-OUR 14:40 ’ I i
e~~~ 93% F-OVR LIMIT 1
s
-29.276 Y +242.904 2 -36.413 . '
i3l +0.001%C +0.000
8 g8 886 5. ‘
AcTL. &1 R 15 z 5 2612 Fo M 5.9
STATUS SsTATUS SsTATUS STATUS | gratus oF | STATUS | gratus oF
COORD. TooL
PGM PoS. TooL TRANSF, | CALL LBL B M FUNCT.

Simbol Pomen

DEJAN dejanske ali Zelene koordinate aktualne pozicije

Strojne osi; pomozne osi TNC prikazuje z malimi
rkami. Zaporedje in Stevilo prikazanih osi doloi
proizvajalec stroja. Upostevaijte vas prironik o stroju

M Prikaz potiska naprej v palcih odgovarja desetini

dejavne vrednosti. Stevilo vrtljajev S, potisk naprej F

in dejavna dodatna funkcija M

Tek programa je startal

Os se zatika

Os se lahko premakne z ronim kolesom

Osi se premaknejo v obrnjenem obdelovalnem nivoju

Osi se premaknejo ob upostevanju osnovnega
vrtenja

bila navezna toka postavljena rono, prikazuje TNC
za simbolom tekst MAN

Stevilka aktivne navezne toke iz preset tabele. e je

HEIDENHAIN iTNC 530
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I prikazi

1.4 Statusn

Dodatni statusni prikazi

Dodatni statusni prikazi dajejo detajlirane informacije o poteku
programa. Prikliejo se lahko v vseh vrstah obratovanja, z izjemo
Shranjevanje/editiranje programa.

Vklop dodatnega statusnega prikaza

~ Priklic softkey letve za razdelitev zaslona
\
pan Izbira prikaza na zaslonu s dodatnim statusnim
status prikazom

Izbira dodatnih statusnih prikazov

E Preklop softkey letve, dokler se ne prikazejo STATUS
softkeys
Izbira ddoatnih statusnij prikazov, npr. sploSne
Pan programske informacije

V nadaljevanju so opisani dodatni statusni prikazi, ki jih lahko izberete

s pomojo softkey tipk:

Splosna informacija o programu
PGM

Ime glavnega programa
Priklicani programi
Aktivni obdelovalni cikel
Sredi$na toka kroga (pol)
as obdelave

Stevec za as stanja

44

Programs

STAT

PGM
ICALL|

STAT1

ICYCL|
DEF

17 RIGID TAPPING

oc| x  +22.5000 |y DUWELL
4+ | v +35.7500 |l
[0 20:00: 002
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Pozicije in koordinate
POS.

kaz

i pri

Pozicijski prikaz DIST., . oo
Vrsta pozicijskega prikaza, npr. Dejanska pozicija 3 e o
. P A +0.000
Obraalni kot za obdelovalni nivo ®C +0.005
Kot osnovnega vrtenja A -45.0000
L@ B +2.0000
C +0.0000

‘@ Basic rotation  +@.0000

1.4 Statusn

Informacija o orodjih
TOOL

Prikaz T: Stevilka in naziv orodja Tool dats T8 TRSTER

Prikaz RT: Stevilka in naziv sestrskega orodja ﬁ Ez E§:§§§§
Orodna os
Dolzina in rad”' orodja TAB DI:B.iBBB DEB.iBBB DE%.BZEB
Predizmere (Delta vrednosti) iz TOOL CALL (PGM) in orodne Feli]  SEor=ld) oWadll) SUstER
tabele (TAB) ‘® GUR.TIME  TINMEL IInEz
as zadrZevanja, maksimalni as zadrzevanja (TIME 1) in . - -
maksimalni as zadrzevanja pri TOOL CALL (TIME 2) ‘ B[, (L & TASTER
Prikaz aktivnega orodja in (naslednjega) sestrskega orodja

status Preraunavanje koordinat

Ime glavnega programa PreiErEh SR
Naziv aktivne tabele nielnih tok, aktivna $tevilka nielne toke (#), R - < <1y == = N
komentar iz aktivne vrstice nielne Stevilke toke (DOC) iz cikla 7 % §  EEEEEl ¥ sEz.EEE
Aktivni premik nielne toke (cikel 7)
Zrca|jene oSi (Cike| 8) ‘ G}D Mirror image ‘ Rotatian
Aktivni vrtilni kot (cikel 10) o2 — — @
Aktivni merilbni faktor / merilni faktorji (cikli 11 / 26) 2. 9955600 3 +0.0000
Sredi$na toka centrinega raztezanja M % z _+0.0000

Glej “Cikli za izracun koordinat” na strani 417.

HEIDENHAIN iTNC 530



I prikazi

1.4 Statusn

Ponovitev dela programa / subprogrami
CALL LBL

Aktivne ponovitve delov programa s Stevilko bloka, Stevilko labela
in Stevilo programiranih ponovitev / ponovitev, ki se orajo Se
izvesti

Stevilke subprogramov s $tevilko bloka, v kateri je bil subprogram
priklican in Stevilka labela, ki je bila priklicana

Izmera orodja
TOoOL
PROBE

Stevilka orodja, ki se meri

Prikaz, ali se meri radij ali dolzina orodja

MIN in MAX vrednost meritev posameznega rezila in rezultat z
rotirajoim orodjem (DYN)

Stevilka rezila orodja s pripadajoo merilno vrednostjo. Zvezdica
za merilno vrednostjo prikazuje, da je bila prekoraena toleranca iz
orodne tabele

Aktivne dodatne funkcije M

46

Seznam aktivnih M funkcij z doloenim pomenom
Seznam aktivnih M funcij, ki jih je priredil proizvajalec vasega
stroja

Program section repeats

Blck no. LBL no. REP
Subprograms
Blck ho. LBL no.
2 89
Tool data TS TASTER
0z MIN
MAX
Il DYN

M-Functions

Mllg
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1.5 Pribor: 3D tiopalni sistemi in
elektrina rona kolesa
HEIDENHAIN

3D tipalni sistemi

Z razlinimi 3D tipalnimi sistemi HEIDENHAIN lahko:

avtomatsko uravnavate obdelovalne kose

hitroo in natanno postavljate navezne toke

opravljate meritve na obdelovalnem kosu med potekom programa
merite in preverjate orodje

@ Vse funkcije tipalnega sistema so opisane v posebnem
uporabniSkem prironiku. e potrebujete ta prironik se po
potrebi obrnite na HEIDENHAIN . Id. §t.: 329.203-xx.

Stikalni tipalni sistemi TS 220, TS 630 in TS 632

Ti tipalni sistemi so $e posebej primerni za avtomatsko uravnavanje
obdelovalnega kosa, postavljanje navezne toke, meritve na
obdelovalnem kosu. TS 220 prenasa stikalne signale preko kabla in je
razen tega stroSkovno ugodna alternativa, e morate obasno
digitalizirati.

Specialno za stroje z napravo za menjavo orodja so primerni tipalni
sistemi TS 630 in TS 632, ki stikalne signale prenasajo po infra rdeem
sistemu brez kabla.

Princip delovanja: V stikalnih tipalnih sistemih HEIDENHAIN registrira
brezobrabno optino stikalo priblizevanje tipalne konice. Ustvarjeni
signal povzroi, da se shrai aktualna pozicija tipalnega sistema.

HEIDENHAIN iTNC 530

kolesa HEIDENHAIN

Ina rona

i sistemi in elektri

In

3D tiopa

1.5 Pribor
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kolesa HEIDENHAIN

Ina rona

3D tiopalni sistemi in elektri

1.5 Pribor

Orodhni tipalni sistem TT 130 za merjenje orodja

TT 130 je stikalni 3D tipalni sistem za merjenje in preverjanje orodja.
TNC daje v ta namen na voljo 3 cikle, s katerimi se lahko ugotovi radij
in dolzino orodja pri stojeem ali vrteem se vretenu. Posebno robusten
nain izgradnje in visoka stopnja zaSite sta zasluzna za to,da je TT 130
neobutljiv za hladilna sredstva in ostruske. Stikalni signal se tvori z
neobrabnim optinim stikalom, ki ga odlikuje visoka zanesljivost.

Elektronska rona kolesa HR

Elektronska rona kolesa poenostavijo precizno rono premikanje osnih
sani. Pot premika po obratu ronega kolesa se lahko nastavi v Sirokem
podroju. Razen vgradnih ronih koles HR 130 in HR 150 nudi
HEIDENHAIN prenosno rono kolo HR 410 (glej sliko v sredini).

48
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Roéno obratovanje
in nastavitev



2.1 Vklop, izklop

2.1 Vklop, izklop

Vklop

Vklop in premik k referenénim tockam so funkcije, ki so
odvisne od stroja. UpoStevajte va$ priro€nik o stroju.

Vkljucite oskrbovalno napetost za TNC in za stroj. Zatem TNC prikaze
naslednji dialog:

TEST POMNILNIKA

Pomnilnik v TNC se samodejno preveri

PREKINITEV TOKA

TNC sporocilo, da je priSlo do prekinitve toka —
brisanje sporocila

PREVOD PLC PROGRAMA

PLC program TNC se avtomatsko prevede

KRMILNA NAPETOST RELEJA MANJKA

@ Vkljugite krmilno napetost. TNC preverja delovanje
izklopa v sili

ROCENO OBRATOVANJE
PREKORAITEV REFERENNIH TOK

@ Premik preko referen€nih tock opravite po naslednjem
zaporedju: Za vsako os pritisnite eksterno
STARTtipko, ali

® @ Premik preko referenénih to¢k opravite po poljubnem
zaporedju: Za vsako os pritisnite in drzite eksterno
tipko za smer, dokler ni bila referen€na tocka
dosezena

% Ce je vas$ stroj opremljen z absolutnimi merilnimi
napravami, premik preko referen¢nih oznacb odpade.
TNC je v tem primeru takoj po vklopu krmilne napetosti
pripravljen za delovanje.

50

2 Roéno obratovanje in nastavitev @



TNC je sedaj pripravljen za delovanje in se nahaja v nacinu
obratovanja Ro¢no obratovanje.

@ Premik preko referencnih tock morate opraviti samo v
primeru, €e Zelite premakniti osi stroja. Ce Zelite samo
editirati ali preizkusiti programe, potem takoj po vklopu
krmilne napetosti takoj izberite vrsto obratovanja
Shranjevanje / editiranje programa ali Test programa.

Premik preko referen¢nih tock lahko nato opravite
naknadno. V ta namen v nac¢inu obratovanja Ro¢no
pritisnite softkey tipko PREM. NA REF.TO..

Premik preko referenéne tocke pri obrnjeni obratovalni ravni

Premik preko referenéne tocke v obrnjenem koordinatnem sistemu je
mozen preko eksternih usmerjevalnih tipk. V ta namen mora biti
aktivna funkcija ,Obrac¢anje obdelovalne ravni“ v Roénem obratovaniju,
glej ,Aktiviranje ronega obraanja”, strani 68. TNC nato pri aktiviranju
tipke za usmerjanje osi interpolira ustrezne osi.

Tipka NC-START je brez funkcije. TNC odda v danem primeru
ustrezno sporocilo o motniji.

Upostevajte, da se morajo vrednosti kotov, ki so navedene
@ v meniju, ujemati z dejanskimi koti obracalne osi.

Izklop

@5 iTNC 530 z Windows 2000: Glej ,Izklop iTNC 5307, strani
628.

Da se izognete izgubi podatkov pri izklopu, morate namensko izkljugiti
obratovalni sistem TNC:

Izbira nagina obratovanja Ro&no

Izbreite funkcijo za izklop, ponovno potrdite s softkey
tipko DA

Ko TNC v posebnem oknu prikaze tekst Sedaj lahko
izkljuite, smete prekiniti oskrbovalno napetost za
napajanje TNC

Lfé—' Samovoljen izklop TNC lahko vodi do izbgube podatkov.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Premik strojnih osi
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2.2 Premik strojnih osi
Napotek

@ Premikanje z eksternimi smernimi tipkami je odvisno od
stroja. Upostevajte prirocnik o stroju!

Premik osi z eksternimi smernimi tiokami

Izbberite vrsto obratovanja Ro¢no

Pritisnite eksterno smerno tipko in jo drzite tako
dolgoo, dokler naj se os premika, ali

Kontinuirano premikanje osi: Eksterno smerno tipko
drzite pritisnjeno in kratko pritisnite eksterno
STARTtipko

Zaustavitev: Pritisnite eksterno STOPtipko

Z obema metodama lahko hkrati premikate tudi ve¢ osi. Portisk naprej,
s katerim premikate osi, spremenite s softkey tipkoF, glej ,Stevilo
vrtljajev vretena S, potisk naprej F in dodatna funkcija M”, strani 55.
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Premik s pomojo elektronskega ronega kolesa
HR 410

Prenosno ro¢no kolo HR 410 je opremljeno z dvema potrditvenima
tipkama. Potrditveni tipki se nahajata pod zvezdastim drzalom.

Strojne osi lahko premaknete samo, &e je pritisnjena ena od
potrditvenih tipk (od stroja odvisna funkcija.

Ro€no kolo HR 410 ima naslednje upravljalne elemente:

IZKLOP V SILI

Ro¢no kolo

Potrditvene tipke

Tipke za izbiro osi

Tipka za prevzem dejanske pozicije

Tipke za dolocitev potiska naprej (pocasi, srednje, hitro; potiske

naprej dolo€i proizvajalec stroja)

Smer, v katero TNC premakne zbrano os

Strojne funkcije (doloéi jih proizvajalec stroja)
Rdeci prikazi signalizirajo, katero os in kateri pomik naprej ste izbrali.
Premik s pomocjo ro€nega kolesa je mozno tudi med potekom
programa.

Premikanje

Izbeite obratovalni nacin El. roéno kolo

Potrditveno tipko drZite pritisnjeno

Izberite os

Izberite pomik naprej

Premik aktivne osi v smeri + ali —

|5~ |g®

L
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2.2 Premik stroj

Postopno pozicioniranje

Pri postopnem pozicioniranju TNC premakne za korak, ki ga dolocite.

@ Izbira vrste obratovanja Ro¢no ali el. ro¢no kolo
- Izbira postopnega pozicioniranja: Softkey
oFF POSTOPNO na VKLJ.
DOSTAVA =
a Dostavo navedite v mm, npr. 8 mm
® Pritisnite eksterno smerno tipko: poljubno pogostno
pozicioniranje

Lfé—' NajviSja vrednost, ki jo je mozno navesti za eno dostavo,
znasa 10 mm.

54

©
<Y

2 Roéno obratovanje in nastavitev @



2.3 Stevilo vrtljajev vretena S,
potisk naprej F in dodatna
funkcija M

Uporaba

V nacinih obratovamja Ro¢no obratovanje in El. ro¢no kolo navedite
Stevilo vrtljajev vretena S, potisk naprej in dodatno funkcijo preko
softkey tipk. Dodatne funkcije so opisane v, 7. Programiranje: dodatnih
funkcij“.

@ Proizvajalec stroja doloci, katere dodatne funkcije M lahko
uporabljate iin katere funkcije le-te imajo.

Navedba vrednosti

Stevilo vrtljajev vretena S, dodatna funkcija M

El Izbira navedbe za Stevilo vrtljajev vretena: softkey S

STEVILO VRTLJAJEV VRETENA S =

1000 Navedite Stevilo vrtljajev vretena in prevzemite z
eksterno START tipko

vrtenje vretena z navedenim Stevilov vrtljajev startate z dodatno
funkcijo M. Dodatno funkcijo M navedite na enak nagin.

Potisk F

Navedbo potiska naprej F morate namesto z eksterno START tipko
potrditi s tipko ENT.

Za potisk naprej F velja:

Ce navedete F=0, potem uginkuje najmanj$i potoisk naprej iz
MP1020

F ostane ohranjen tudi po prekinitvi toka
Sprememba sStevila vrtljajev vretena in potiska
naprej

Z override vrtljivimi gumbi za Stevilo vrtljajev vretena S in potisk naprej
F se lahko nastavljena vrednost spremeni od 0% do 150%.

@ Override vrtljivi gumb deluje samo pri strojih z
brezstopenjskim pogonom vretena.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Postavljanje navezne toke (brez 3D tipalnega sistema)

2.4 Postavljanje navezne toke (brez
3D tipalnega sistema)

Napotek

@ Postavljanje navezne toke s 3D tipalnimim sistemom Glej
Priro€nik za uporabnika Cikli tipalnega sistema.

Pri postavljanju navezne to¢ke se prikaz TNC postavi na koordinate
znane pozicije obdelovalnega kosa.

Priprava

Vpenjanje in usmerjanje obdelovalnega kosa
Zamenjava ni¢elnega orodja s poznanim radijem
Zagotovite, da TNC prikazuje dejansko pozicijo
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Postavljanje navezne toc¢ke z osnimi tipkami

@ Zascitni ukrep
V primeru, da se povrSina obdelovalnega kosa ne sme
opraskati, se na obdelovalni kos poloZi plo¢evina poznane

debeline d. Za navezno to¢ko navedite nato vrednost,
povisano za d.

@ Izbira nacina obratovanja Rono obratovanje

@ @ @ orodje premikajte previdno, dokler ne doseze
obdelovalnega kosa (opraska)

Izbverite os (Vse osi lahko izberete tudi preko ASCII
tipkovnice)

NASTAVLJANJE NAVEZNE TOCKE Z =

a . Nicelno ordoje, os vretena: Prikaz postavite na
poznano pozicijo obdelovalnega kosa (npr. 0) ali
navedite debelinmo ploCevine d. V obdelovalnem
nivoju: UpoStevajte orodni radij

Navezne to¢ke za preistale osi postavite na enak nacin.

Ce v dostavni osi uporabite vhaprej nastavljno orodje, potem nastavite
prikaz dostavne osi na dolzino L orodja oz. Na vsoto Z=L+d.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Postavl

Upravljanje naveznih tok v preset tabeli

Preset tabelo morate brezpogojno uporabiti, ¢e

&

je vas stroj opremljen z vrtljivimi osmi (obraalna miza ali
obraalna glava) in delate s funkcijo Obraanje
obdelovalnega nivoja

je vas$ stroj opremljen s sistemom menjave glav

ste doslej delali na starejSih TNC krmiljenjih z REF
povezanimi tabelami ni€elnih tock

Zelite obdelati ve€ enakih obdelovalnih kosov, ki so vpeti
z razliéno posevnim polozajem

Preset tabela lahko vsebuje poljubno Stevilo vrstic
(naveznih to¢k). Da bi optimirali velikost datoteke in hitrost
obdelave, uporabite samo toliko vrstic, kolikor jih tudi
potrebujete za upravljanje naveznih tock.

Nove vrstice lahko iz varnostnih razlogov vnadate samo
na koncu preset tabele.

Shranjevanje naveznih to¢k v preset tabelo

Preset tabelaima naziv PRESET.PR in je shranjena v seznamu TNC:\.
PRESET.PR lahko deitirate samo v obratovalni vrsti Rono in El. rono
kolo. V vrsti obratovanje Shranjevanje/editiranje programa lahko
tabelo samo berete, ne morete pa je spreminjati.

Kopiranje preset tabele v nek drug seznam (za varovanje podatkov) je
dovoljeno. Vrstice, ki jih je proizvajalec stroja zaS¢itil proti pisanju, so
tudi v kopiranih datotekah nacelno za&c¢itene proti pisanju, torej jih ne
morete spreminjati.

V kopiranit tabelah nacelno ne spreminjajte Stevila vrstic! To bi lahko
povzrocilo probleme, ko boste hoteli tabelo ponovno aktivirati.

Da bi lahko ponovno aktivirali preset tabelo, ki ste jo kopirali v drug
seznam, jo morate spet kopirati nazaj v seznam TNC:\.
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Imate ve€ moznosti za shrajevanje naveznih toc¢k/osnovnega vrtenja v
preset tabelo:

Preko tipalnih ciklov v nainu obratovanja Rono oz. El. rono kolo
(Glej uporabniski prironik Cikli tipalnega sistema, poglavje 2)

Preko tipalnih ciklov 400 do 402 in 410 do 419 v avtomatskem
obratovanju (Glej uporabniski priro¢nik Cikli tipalnega sistema,
poglavje 3)

S prevzemom aktualne navezne toc¢ke, ki ste jo postavili roéno preko
osnih tipk

&

Ro¢ni vnos vrednosti v preset tabelo je dovoljen samo, ¢e
na vasem stroju ne obstajajo obracalne naprave. Izjama
od tega pravile je osnovno vrtenje v stoplpcu ROT. Vzrok
temu je dejstvo, da TNC obracuna geometrijo obracalne
priprave pri shranjevanju vrednosti v preset tabelo.

Osnovna vrtenja iz preset tabele zavrtijo koordinatni
sistem za preset, ki stoji v isti vrstici kot osnovno vrtenje.

TNC pri postavljanju navezne to¢ke preveri, ali se pozicija
obracalnih osi sklada z ustreznimi vrednostmi v 3D ROT
meniju (odvisno od strojnega paramera 7500, bit 5). |1z
tega sledi:

Pri neaktivni funkciji Obracanje obdelovalnega nivoja
mora znasati pozicijski prikaz vrtljivih osi = 0° (po potrebi
resetiranje vrtljive osi na niclo)

Pri nekativni funkciji Obra¢anje obdelovalnega nivoja se
morajo skladati pozicijski prikazi vrtljivih osi in vneSeni
kot v 3D ROT meniju

Proizvajalec stroja lahko poljubne vrstice v preset tabeli
blokira, da v njih vnese fiksne navezne toc¢ke (npr.
srediS€éno tocko okrogle mize). TakSne vrstice so v preset
tabeli markirane z drugo barvo (standardna oznacba je
rdeca).

Vrstica 0 v preset tabeli je nacelno za$¢itena proti pisanju.
TNC shrani v vrstici 0 vedno navezno tocko, ki ste jo
nazadnje ro¢no postavili.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pojasnilo k vrednostim, ki so shranjene v preset tabeli

Enostaven stroj s tremi osmi brez obragalne priprave

TNC shrani v preset tabelo razmak med navezno toko
obdelovalnega kosa in referenno toko (s pravilnim predznakom, glej
sliko desno zgoraj)

Stroj z obrac¢alno glavo

TNC shrani v preset tabelo razmak med navezno toko
obdelovalnega kosa in referenno toko (s pravilnim predznakom, glej
sliko desno sredina)

Stroj z okroglo mizo

TNC shrani v preset tabelo razmak med navezno toko
obdelovalnega kosa in sredi§em okrogle mize (s pravilnim
predznakom, glej sliko desno spodaj)

Stroj z okroglo mizo in obra¢alno glavo
TNC shrani v preset tabelo razmak med navezno toko
obdelovalnega kosa in srediS§em okrogle mize

Upostevajte da se pri premiku delnega aparata na vasi

@5 strojni mizi (realiziranem s spremembo opisa kinematike)
ev. Premaknejo tudi preset vrednosti, ki niso neposredno
povezane z delnim aparatom.
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Editiranje preset tabele

Funkcije editiranje v modusu tabele

Softkey

Izbira zaCetka tabele

BEGIN

Izbira konca tabele

Izbira prejSnje strani tabele

3
D
@
m

Izbira naslednje strani tabele

PAGE

l

Sprostitev/zapora preset tabele za editiranje

Navezno tocko, ki je aktivha v vrsti obratovanja
Rocnoshranite v aktualno izbrani vrstici Preset
tabele

Aktiviranje navezne to¢ke aktualno izbrane
vrstice preset tabele

ACTIVATE

PRESET

Na koncu tabele vnesite Stevilo vrstic, ki jih je
mozno vnesti (2. softkey letev)

APPEND

N LINES

Kopiranje polja s svetlo podlago (2. softkey letev)

COPY

FIELD

Vnos kopiranega polja (2. softkey letev)

PASTE

FIELD

Resetiranje aktualno izbrane vrstice: TNC vnasa

v vse stolpce — (2. softkey letev)

RESET
LINE

Vnos posamezne vrstice na koncu tabele
(2. softkey letev)

INSERT
LINE

Brisanje posamezne vrstice na koncu tabele
(2. softkey letev)

DELETE
LINE
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Aktiviranje navezne tocke iz preset tabele v na€inu obratovanja
Ro¢no

resetita vse aktivhe koordinatne izracune, ki so bili

@5 Pri aktiviranju neke navezne tocke iz preset tabele TNC
aktivirani z naslednjimi cikli:

cikel 7, premik nielne tocke

cikel 8, zrcaljenje

cikel 10, vrtenje

cikel 11, merilni faktor

cikel 26, osno specifiéni merilni faktor

Koordinatni obracun iz cikla 19, obra¢anje obdelovalnega
nivoja, pa ostane v nasprotju s tem aktiven.

@ Izbira nacina obratovanja Rono obratovanje
Priklic funkcije za postavljanje navezne tocke
DATUM

POSTAVLJANJE NAVEZNE TOCKE X=

Priklic preset tabele

orr Sprostitev preset tabele za editiranje: Softkey
orF EDITIRANJE VKL./IZKL. postavite na VKL
S pomocjo tipk s pus€icami izberite $tevilko navezne
tocCke, ki jo zelite editirati, ali

n s tipko GOTO izberite Stevilko navezne toke, ki jo
O Zelite aktivirati, s tipko ENT potrdite
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Aktiviranje navezne tocke

Potrdite aktiviranje navezne to¢ke. TNC postavi
prikaz in — Ce je definirano — osnovno vrtenje

@ Zapustitev preset tabele

Aktiviranje navezne tocke iz preset tabele v nekem NC programu
Za aktiviranje naveznih tock iz preset tabele med tekom
programauporabite cikel 247. V ciklu 247 definirajte samo Stevilko
navezne tocke, ki jo zelite aktivirati (glej ,POSTAVLJANJE NAVEZNE
TOCKE (cikel 247)” na strani 423).
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2.5 Obraanje obdelovalnega n

2.5 Obraanje obdelovalnega nivoja
(opcija programske opreme 1)

Uporaba, nacin dela

% Funkcije za obracanje obdelovalne ravni proizvajalec
priredi za TNC in sroj. Pri dolo€enih obracalnih glavah
(obracalnih mizah) proizvajalec stroja dologi, ali naj TNC
kote, programirane v ciklum interpretira kot koordinate
vrtljivih osi ali kot kotne komponente neke poSevne ravni.
UpoStevajte vas priroCnik o stroju.

TNC podpira obra¢anje obdelovalnih ravni na orodnih strojih z
obracalnimi glavami ali obracalnimi mizami. Tipi¢ne uporabe so npr.
posevne vrtine ali poSevno v prostoru lezece konture. Obdelovalni nivo
se vedno obrne okoli aktivne ni¢elne tocke. Kot obi¢ajno, se obdelava
programira v enem glavnem nivoju (npr. X/Y nivo), izvede pa v nivoju,
ki je bil obrnjen k glavhemu nivoju.

Za obracanje obdelovalnega nivoja so na voljo tri funkcije:

Ro¢no obraganje preko softkey tipke 3D ROT v obratovalnih vrstah
Rono obratovanje in El. rono kolo, glej ,Aktiviranje ronega obraanja”,
strani 68

Krmiljeno obra¢anje, cikel 19 OBDELOVALNI NIVO v
obdelovalnem programu (glej ,OBDELOVALNI NIVO (cikel 19,
opcija programske opreme 1)” na strani 429)

Krmiljeno obracanje PLANE funkcija v obdelovalnem programu (glej
,PLANE funkcija: Obraanje obdelovalnega nivoja
(opcija-programske opreme 1)” na strani 444)

TNC funkcije za ,Obra€anje obdelovalnega nivoja“ so koordinatne
transformacije. Pri tem stoji obdelovalni nivo vedno navpi¢no k orodni
osi.

Nacelno TNC razlo€uje pri obracanju obdelovalnega nivoja dva tipa
strojev:

stroj z obra¢alno mizo

Obdelovalni kos morate postaviti v Zeleni obdelovalni polozaj z
ustreznim pozicioniranjem obracalne mize, npr. z L blokom

PoloZzaj transformirane orodne osi se nespremeni v razmerju do
strojnega koordinatnega sistema. Ce torej vaSo mizo — torej
obdelovalni kos— npr. zavrtite za 90°, se koordinatni sistem ne
zavrti zraven. Ce vr nacinu obratovanja Ro¢no obratovanje
pritisnete smerno tipko Z+, se orodje premakne v smeri Z+

TNC za obraCunavanje transformiranega koordinatnega sistema
upoSteva samo mehansko pogojene premike posamezne
obracalne mize — tako imenovane ,translatoricne” deleze
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Stroj z obracalno glavo

Orodje morate postaviti v zeleni obdelovalni polozZaj z ustreznim
pozicioniranjem obracalne glave, npr. z L blokom

Polozaj obrnjene transformirane orodne osi se ne spremeni v
razmerju do strojnega koordinatnega sistema. Ce zavrtite
obracalno glavo vasega stroja — torej orodje — npr. v B osi za +90°,
se koordinatni sistem vrti zraven. Ce v naginu obratovanja Ro&no
obratovanje pritisnete smerno tipko Z+, se orodje premakne v
smeri X+ fiksnega strojnega koordinatnega sistema

TNC uposteva za izracun transformiranega koordinatnega
sistema mehansko pogojene premike obracalne glave
(,translatori¢ne” deleze) ter premike, ki nastanejo z obraganjem
orodja (3D dolzinska korektura orodja)

Referenéne tocke pri obrnjenih oseh

Pri obrnjenih oseh premaknite na referenéne tocke z eksternumi
smernimi tipkami. TNC pri tem interpolira ustrezne osi. UpoStevajte, da
je funkcija ,Obracanje obdelovalnega nivoja“ v nacinu obratovanja
Ro¢no aktivna in da je bil dejanski kot vrtljive osi vneSen v polju menija.
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2.5 Obraanje obdelovalnega n

Postavljanje navezne to¢ke v obrnjenem sistemu

Potem, ko ste pozicionirali vrtljive osi, postavite navezno to¢ko kot v
neobrnjenem sistemu. Obnasanje TNC pri postavljanju navezne tocke
je pri tem odvisno od strojnega parametra 7500:

MP 7500, bit 5=0

TNC pri aktivnem obrnjenem obdelovalnem nivoju preveri, ali se pri
postavljanju navezne toke v oseh X, Y in Z aktualne koordinate
vrtljivih osi ujemajo z obraalnimi koti (3D-ROT meni), ki ste jih
definirali. Ce je funkcija Obdelovalni nivo neaktivna, TNC preveri, ali
stojijo vrtljive osi na 0° (dejanske pozicije). Ce se pozicije ne
skladajo, TNC odda javljanje napake.

MP 7500, bit 5=1

TNC ne preveri, ali se aktualne koordinate vrtljivih osi (dejanske
pozicije) ujemajo z obraalnimi koti, ki ste jih definirali.

Ce vrtljive osi vadega stroja niso regulirane, morate

@5 dejansko pozicijo vrtljive osi navesti v meni za ro¢no
obracanje: Ce se dejanska pozicija vrtljive osi ne ujema z
vnosom, TNC napacno izraCuna navezno toc¢ko.

Postavljanje navezne tocke pri strojih z okroglo
mizo

Ce obdelovalni kos uravnate z vrtenjem okrogle mize, npr. s tipalnim
ciklom 403, morate pred postavljanjem navezne to¢ke v linearnih oseh
X, Y in Z po postopku uravnavanja os okrogle mize restetirati na niclo.
V nasprotnem primeru TNC odda javljanje napake. Cikel 403 nudi to
moznost direktno, ko postavljate parametre za vnos (glej uporabni$ki
priro€nik Cuikli tipalnih sistemov, ,Kompenziranje osnovnega vrtenja
preko vrtljive osi*).

Postavljanje navezne tocke pri strojih s
sistemom menjanja glav

Ce je va$ stroj opremilljen s sistemom za menjanje glav, morate
navezne toke upravljati na¢elno preko preset tabele. Navezne tocke,
ki so shranjene v preset tabeli, vsebujejo izratun aktivne strojne
kinematike (geometrija glave). Ce zamenjate novo glavo, TNC
uposteva novem spremenjene izmere glave, tako da ostane aktivna
navezna toCka ohranjena.
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Prikaz pozicije v obrnjenem sistemu

V statusnem polju prikazane pozicije (ZELENO in DEJANSKO) se
nanasajo na obrnjeni koordinatni sistem.

Omejitve pri obrac¢anju obdelovalnega nivoja

Tipalna funkcija Osnovno vrtenje ni na voljo, e ste v obratovalnem
nacinu Ro¢no aktivirali funkcijo Obra¢anje obdelovalnega nivoja

PLC pozicioniranja (dolo¢ena s strani proizvajalca stroja) niso
dovoljena

HEIDENHAIN iTNC 530

a (opcija programske opreme 1)

ivoj

2.5 Obraanje obdelovalnega n

é



a (opcija programske opreme 1)

ivoj

2.5 Obraanje obdelovalnega n

Aktiviranje ronega obraanja

3D ROT

Navedba obracalnega kota

Izbira roénega obracanja: Softkey 3D ROT. Tocke
menija se sedaj lahko izbirajo s tipkami s pusgico

Postavitev Zelene vrste obratovanja v to¢ki menija Obrac¢anje
obdelovalnega nivoja na Aktivno: Izberite to¢ko menija, preklopite s
tipko ENT

Za deaktiviranje postavite v meniju Obra¢anje obdelovalnega nivoja
Zelene vrste obratovanja na neaktivno.

Konec vnosa: Pritisnite tipko END

Ce je funkcija obra&anje obdelovalnega nivoja aktivna in TNC
premakne stroje osi ustretzno obrnjenim osem, se na statusnem
prikazu pokaze simbol kx.

Ce funkcijo Obra&anje obdelovalnega nivoja za vrsto obratovabja Tek
programa postavite na aktivno, velja v meniju vneseni obra¢alni kot od

prbega bloka delujoéega obdelovalnega programa. Ce uporabite v

obdelovalnem programu cikel 19 OBDELOVALNI NIVO, so dejavne v
ciklu definirane vrednosti kotov (od definicije cikla dalje). S priklicanimi

vrednosti se prekrijejo v meniju vneSene vrednosti kotov.
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Pozicioniranje z ro€nim
vhosom




tavne obdelave

iranje in izvajanje enos

3.1 Program

3.1 Programiranje in izvajanje
enostavne obdelave

Za enostavno obdelavo ali za pozicioniranje orodja naprej je primerna

vrsta obratovanja pozicioniranje z roénim vnosom. Tukaj lahko

vnesete kratek program v HEIDENHAIN formatu Cistega teksta ali po
DIN/ISO in ta program direktno izvedete. Prikli¢ejo se lahko tudi cikli
TNC. Program se shrani v datoteki $MDI. Pri pozicioniranju z ro¢nim

vnosom se lahko aktivira dodatni prikaz statusa.

Uporaba pozicioniranja z roénim vnosom

@ Start teka programa: Eksterna START tipka

@ Omejitev

Prosto programiranje kontur FK, programirne grafike in
grafike poteka programa niso na voljo. Datoteka $MDI ne
sme vsebovati nikakrSnega priklica programa (PGM CALL).

Primer 1

Posamezni obdelovalni kos naj se opremi z 20 mm globoko vrtino. Po
vpenjanju obdelovalnega kosa, naravnavanju in postavljanju navezne

toCke se lahko vrtina programira in izvede v nekaj programskih
vrsticah.

Najprej se orodje z L bloki (ravnimi &rtami) vnaprej pozicionira nad
obdelovalnim kosom in pozicionira na varnostnem razmaku 5 mm nad

vrtino. Zatem se izvede vrtina s ciklom 1 GLOBINSKO VRTANJE.

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL DEF 1 L+0 R+5
2 TOOL CALL 1 Z S2000

3L Z+200 RO FMAX
4 L X+50 Y+50 RO FMAX M3

6 CYCL DEF 200 VRTANJE

Q200=5 ;VARNOSTNI RAZM.
Q201=-15 ;GLOBINA
Q206=250 ;F GLOBIN.DOST.

70

Izberite vrsto obratovanja pozicioniranje z ro¢nim
vnosom. Poljubno programirajte datoteko $MDI

zA

50

50

Definiranje orodja: Nicelno orodje, radij 5
Priklic orodja: Orodna os Z,

Stevilo vrtljajev vretena 2000 obr./min
Sprostitev orodja (F MAX = hitri tek)
Pozicioniranje orodja z F MAX nad vrtino,
Vreteno vklopljeno

Definiranje cikla VRTANJE

Varnostni razmak orodja nad vrtino
Globina vrtine (predznak = delovna smer)

Premik naprej pri vrtanju

3 Pozicioniranje z roénim vnosom @



Q202=5 ;DOST.GLOBINA

Q210=0 ;FEAS ZGORAJ

Q203=-10 ;KOOR. POVRSINA

Q204=20 ;2. VAR. RAZMAK

Q211=0,2 ;CAS STANJA SPODAJ
7 CYCL CALL

8 L Z+200 RO FMAX M2
9 END PGM $MDI MM

Funkcija ravnih €rt L (glej ,,Ravnina L’ na strani 193), cikel VRTANJE
(glej ,,VRTANJE (cikel 200)” na strani 273).

Primer 2: Odpravljanje poSevnega polozaja obdelovalnega kosa
pri strojih z okroglo mizo

Izvedba osnovnega vrtenja z 3D tipalnim sistemom. Glej Priro€nik za
uporabnika Cikli tipalnega sistema ,Cikli tipalnega sistema v vrstah
obratovanja Ro¢no obratovanje in El. ro&no kolo“, poglavje
~,Kompenziranje poSevnega polozaja obdelovalnega kosa“.

ZapiSite si kot vrtenja in spet ukinite osnovno vrtenje

Izbira vrste obratovanja: Pozicioniranje z ro€nim
vnosom

Izberite os okrogle mize, zapisite kot vrtenja in vnesite
pomik naprej, npr. L C+2.561 F50

E Zaklju€ek navedbe
@ Pritisnite eksterno START tipko: Po$evni polozaj se
odpravi z vrtenjem okrogle mize

HEIDENHAIN iTNC 530

Globina posameznega dodajanja pred povratkom
Cas zadrzevanja po vsaki sprostitvi v sekundah
Koordinata povrSine obdelov. kosa

Varnostni razmak orodja nad vrtino

Cas zadrZevanja na dnu vrtine v sekundah
Priklic cikla VRTANJE

Sprostitev orodja

Konec programa

tavne obdelave

iranje in izvajanje enos

3.1 Program
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3.1 Program

Shranjevanje ali brisanje programov iz $MDI

Datoteka $MDI se obicajno uporablja za kratke programe in za
programe, ki so potrebni za¢asno. V primeru, ¢e naj se program
vseeno shrani, ravnajte kot sledi:

Izbira vrste obratovanja: Shranjevanje/ editiranje
programa
Priklic upravljanja datotek Tipka PGM MGT (Program
MGT Management)
Oznacdite datoteko $MDI
cory Izberite ,Kopiranje datoteke”: Softkey KOPIRANJE

CILJNA DATOTEKA =

VRTINA Navedite ime, pod katerim naj se shrani aktualna
vsebina datoteke $MDI

Izvedba kopiranja
Zapustitev upravljanja datotek: Softkey KONEC

Za brisanje vsebine datoteke $MDI ravnajte kot sledi: Namesto
kopiranja bri$ite vsebino s softkey tipko BRISANJE. Pri nasledniji
menjavi v vrsto obratovanja Pozicioniranje z roénim vnosom prikaze
TNC prazno datoteko $MDI.

@ Ce zelite $MDI brisati, potem

ne smete izbrati vrste obratovanja Pozicioniranje z
ro¢nim vnosom (tudi ne v ozadju)

ne smete izbrati datoteke $MDI v nacinu obratovanja
Shranjevanje / editiranje programa

Ostale informacije: (glej ,,Kopiranje posamezne datoteke™ stran 93).
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4.1 Osnove

4.1 Osnove

Merilne naprave in referencéne oznake

Na strojnih oseh se nahajajo merilne naprave, ki ugotavljajo pozicije
strojne mize oz. orodja. Na linearnih oseh so navadno vgrajene
dolzinske merilne naprave, na okroglih mizah in obrac¢alnih oseh pa
kotne merilne naprave.

Ce se ena od strojnih osi premakne, pripadajoa merilna naprava
proizvede elektri¢ni signal, iz tega pa TNC izra¢una natan¢no
dejansko pozicijo strojne osi.

Pri prekinitvi toka se pripadnost med pozicijo strojnih sani in
obracunano dejansko pozicijo izgubi. Da bi se ta pripadnost ponovno
vzpostavila, razpolagajo inkrementalne merilne naprave z referenénimi
oznakami. Pri premiku preko referenéne oznake prejme TNC signal, ki
oznacuje fiksno strojno navezno toc¢ko. S tem lahko TNC ponovno
vzpostavi pripadnost dejanske pozicije k aktualni poziciji stroja. Pri
dolzinskih merilnih napravah z referenénimi oznakami, ki so kodirane
z razmakom, se morajo strojne osi premakniti maksimalno 20 mm, pri
kotnih merilnih napravah maksimalno za 20°.

Pri absolutnih merilnih napravah se po vklopu absolutna pozitivha
vrednost prenese na krmiljenje. S tem je neposredno po vklopu brez
premikanja strojnih osi ponovno vzpostavljena pripadnost med
dejansko pozicijo in pozicijo strojnih sani.

Navezni sistem

Z naveznim sistemom enoznacno dolocite pozicije v neki ravni ali v
nekem prostoru. Navedba pozicije se vedno nana$a na dolo¢eno
to€ko in je opisana s koordinatami.

V pravokotnem sistemu (kartezi¢ni sistem) so dolo¢ene tri smeri kot
osi X, Y in Z. Osi stojijo medsebojno navpi¢no in se sekajo v neki tocki,
nicelni tocki. Koordinata navaja razmak od ni¢elne tocke v eni od teh
smeri. Tako se lahko opiSe neka pozicija v nivoju z dvema
koordinatama in pozicija v prostoru s tremi koordinatami.

Koordinate, ki se nanasajo na ni€elno tocko, se oznacujejo kot
absolutne koordinate. Relativne koordinate se nanaSajo na poljubno
drugo pozicijo (navezno to¢ko) v koordinatnem sistemu. Relativne
koordinatne vrednosti se oznacujejo tudi kot inkrementalne
koordinatne vrednosti.
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Navezni sistem na rezkalnih strojih

Pri obdelavi nekega obdelovalnega kosa na rezkalnem stroju se
nacelno nana$ajte na pravokotni koordinatni sistem. Slika desno
prikazuje, kako je pravokotni koordinatni sistem porazpodeljen k
strojnim osem. Pravilo treh prstov na desni roki sluzi kot pomo¢ za
spomin: Ce kaze sredinec v smeri orodne osi z orodja proti
obdelovalnemu kosu, kaze v smeri Z+, palec v smeri X+ in kazalec v
smeri Y+.

iTNC 530 lahko krmili skupaj do 9 osi. Razen glavnih osi X, Y in Z
obstajajo vzporedno teko¢e dodatne osi U, V in W. Vrtljive osi so
zoznacene z A, B in C. Slika desno spodaj prikazuje razporeditev
dodatnih osi oziroma vrtljivih osi proti glavni osi.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Osnove

Polarne koordinate

Ce so mere obdelovalne risbe oznaéene pravokotno, sestatite
obdelovalni program prav tako s pravokotnimi koordinatami. Pri
obdelovalnih kosih s kroznimi loki ali pri navedbi kotov je pogosto
enostavneje, ¢e se pozicije dolodijo s polarnimi koordinatami.

Za razliko od pravokotnih koordinat X, Y in Z opisujejo polarne
koordinate samo pozicije v eni ravni. Polarne koordinate imajo svojo
nic¢elno to¢ko v polu CC (CC = circle centre; angl. Sredi§¢na tocka
kroga). Pozicija v enem nivoju je enoznacno dolo¢ena s/z:

radijem polarnih koordinat: razmak med polom CC in pozicijo
Kot polarnih koordinat: Kot med navezno navezno osjo kota in
progo, ki pol CC povezuje s pozicijo

Glej sliko desno zgoraj

Dolo¢itev pola in navezne osi kota

Pol dologite z dvema koordinatama v pravokotnem koordinatnem
sistemu v treh nivojih. S tem je tudi navezna os kota za polarne
koordinate - kotna PA enoznac¢no dolo¢ena.

Polne koordinate (nivo) Navezna tocka kota

10

-— ~

~ \PR N
/' PA, .
2 PA3 PR"

PR PA, o
cc
_%
30

XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Absolutne in inkrementalne pozicije g
obdelovalnega kosa o
c
Absolutne pozicije obdelovalnega kosa (7)]
Ce se koordinate neke pozicije nanasajo na koordinatno nigelno toko O
(prvotni polozaj), se oznacujejo kot absolutne koordinate. Vsaka Y -—
pozicija na obdelovalnem kosu je enoznaéno dolo€ena z absolutnimi .
koordinatami. <
Primer 1: Vrtine z absolutnimi koordinatami
Vrtina 1 Vrtina 2 Vrtina 2
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm
Inkrementalne pozicije obdelovalnega kosa
Inkrementalne koordinate se nanasajo na nazadnje programirano X
pozicijo orodja, ki sluzi kot relativna (namisljena) ni¢elna tocka. ' 1'0 3'0 50
Inkrementalne koordinate dajejo pri sestavljanju programa s tem mero
med zadnjo pozicijo in naslednjo Zeleno pozicijo, za katero naj se
orodje premakne. Zato se oznaCuje tudi kot verizna mera.
Inkrementalno mero oznadite z ,|I* pred oznaébo osi. v
Primer 2: Vrtine z inkrementalnimi koordinatami
Absolutne koordinate vrtine 4
X=10 mm o
Y =10 mm -
Vrtina 5, glede na 4 Vrtina 6, glede na 5 S
X =20 mm X =20 mm 5
Y =10 mm Y =10 mm
10—
Absolutne in inkrementalne polarne koordinate X
Absolutne koordinate se vedno nana$ajo na pol in kotno navezno os.
Inkrementalne koordinate se vedno nanasa na nazadnje programirano
pozicijo orodja.
Y
10 0°
X
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Izbira navezne tocke

Risba orodja navaja dolo&en oblikovni element obdelovalnega kosa
kot aabsolutno navezno to€ko (ni¢elno tocko), navadno je to nek vogal
obdelovalnega kosa. Pro postavljanju navezne to¢ke usmerite
obdelovalni kos najprej proti strojnim osem in premaknine orodje za
vsako o0s v poznano pozicijo k obdelovalnemu kosu. Za to pozicijo
postavire prikaz TNC na ni¢lo ali na vnaprej dolo€eno pozicijsko
vrednost. S tem dologite pripadnost obdelovalnega kosa naveznemu
sistemu, ki velja za TNC prikaz oz. Za va$ obdelovalni program.

Ce risba obdelovalnega kosa navaja relativne navezne togke, potem
enostavno uporabite cikle za obracun koordinat (glej ,Cikli za izradun
koordinat” na strani 417).

Ce dimenzije na risbi obdelovalnega kosa niso oznadene primerno za
NC, potem za navezno tocko izberite neko pozicijo ali nek vogal
obdelovalnega kosa, iz katerih boste ¢imbolj enostavno lahko ugotovili
izmere preostalih pozicij obdelovalnega kosa.

Posebno udobno lahko navezne to¢ke postavite s pomodjo 3D
tipalnega sistema HEIDENHAIN. Glej priro¢nik za uporabnike Cikli

1

tipalnih sistemov ,Postavljanje navezne tocke s 3D tipalnimi sistemi“.

Primer

Skica obdelovalnega kosa desno prikazuje vrtine (1 do 4), katerih
dimenzioniranje se nanalia na absolutno navezno to6ko s
koordinatami X=0 Y=0. Vrtine (5 do 7) se navezujejo na relativho
navezno tocko z absolutnimi koordinatami X=450 Y=750. S ciklom
ZAMIK NICELNE TOCKE lahko ni¢elno to¢ko za¢asno premaknete
na pozicijo X=450, Y=750, da bi vrtine (5 do 7) programirali brez
nadaljnjih izracunov.
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4.2 Upravljanje datotek: Osnove

% S pomocjo MOD funkcije PGM MGT (glej ,Konfiguriranje
GM MGT” na strani 578) izbirate med standardnem
upravljanjem datotek in razSirjenim upravljanjem datotek.

Ce je TNC prikljuéen na mrezje, potem uporabljajte
razSirjeno upravljanje datotek.

Datoteke
Datoteke v TNC Tip
Programi
v HEIDENHAIN formatu .H
v DIN/ISO formatu A
Tabele za
orodja T
menjalnik orodja .TCH
palete P
ni¢elne tocke .D
tocke PNT
Preset .PR
Schnittdaten .CDT
rezalna sredstva, materiali .TAB
odvisne podatke (npr. razélenitvene tocke) .DEP
Texti kot
ASCII datoteke A

Ce v TNC vnesete obdelovalni program, navedite za ta program
najprej neko ime. TNC shrani program na trdi disk kot program z istim
imenom. Tudi tekste in tabele TNC shrani kot datoteke.

Da boste datoteke lahko hitro nasli in upravljali, je TNC opremljen s
specialnim oknom za upravljanje datotek. Tukaj lahko prikliCete,
kopirate, preimenujete in briSete datoteke.

Z TNC nahko upravljate skoraj poljubno Stevilo datotek, najmanj pa
6.000 MByte.

Imena datotek

Pri programih, tabelah in tekstih doda TNC Se razSiritveno oznako, ki
je s piko lo¢ena od imena datoteke. Ta razSiritvena oznaka oznacuje
tip datoteke.

PROG) [

Ime datoteke Tip datoteke

HEIDENHAIN iTNC 530

: Oshove

datotek

janje

4.2 Upravl



: Oshove

datotek

janje

4.2 Upravl

Shranjevanje datotek

HEIDENHAIN priporo¢a, da programe in datoteke, ki jih sestavite na
TNC, v rednih ¢asovnih zaporedjih hranite na PC.

V ta namen daje HEIDENHAIN na voljo brezplaen Backup program
(TNCBACK.EXE). Ce je potrebno, se poveZite s proizvajalcem vasSega
stroja.

Razen tega potrebujete isketo, na kateri so shranjeni strojno specifi¢ni
podatki (PLC program, strojni parametri, itd.). Tudi glede tega se
obrnite na proizvajalca va$ega stroja.

@ Ce Zelite shraniti vse podatke, ki se nahajajo na trdem
disku (> 2 GByte), to traja vec ur. Po potrebi se odloCite za
postopek shranjevanja v no¢nih urah ali uporabite funkcijo
PARALELNA |IZVEDBA (kopiranje v ozadju).

Pri trdih diskih se mora, odvisno od obratovalnih pogojev
(npr. vibracijska obremenitev), po obdobju 3 do 5 let,
racunati s povecano stopnjo izpadov. HEIDENHAIN zato
priporo¢a, da trde diske po 3 do 5 letih oddate v
preverjanje.

(&
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4.3 Standardno upravljanje datotek
Napotek

@ Delatje s standardnim upravljanjem datotek, ¢e zelite vse
datoteke shraniti v nekem seznamu ali ¢e vam je poznano
upravljanje datotek starejSih TNC krmiljen.

Preklopite v ta namen funkcijo MOD PGM MGT (glej
LKonfiguriranje GM MGT” na strani 578) na Standard.

Priklic upravljanja datotek

Pritisnite tipko PGM MGT: TNC prikaze okno za
MGT upravljanje datotek (glej sliko desno)

Okno prikazuje vse datoteke, ki so shranjene na TNC. K vsaki datoteki
je prikazano ve¢ informacij:

Prikaz Pomen

Ime datoteke Ime z maksimalno 16 znaki in tip datoteke
BYTE Velikost datoteke v bajtih

STATUS Lastnost datoteke:

E Program je izbran v obratovalnem nacinu

Shranjevanje/editiranje programov

S Program je izbran v obratovalnem nacinu
Test programov

M Program je izbran v obratovalnem nacinu
Tek programov

P Datoteka je zaS¢itena proti brisanju in
spreminjanju (protected)

+ K tej datoteki eksistirajo odvisne datoteke
(glej ,Odvisne datoteke:” na strani 579)

=<
Q
0
]
©
O
l—
c
©
lq
—
©
S
=
sk Programming and editing :
File name =PI NI ©
TNC:\#. % S
File name Bytes Status _\
©
CVREPORT .A 672 — :
LOGBOOK .A 21698 [
FRAES_2 .CDT 18882 B
FRAES_GB .CDT 18882 ‘ w
TEST .D 959K S
521.H.SEC .DEP 1472 m
522.H.SEC .DEP 1472 ,-;4‘ 2
8999.h.SEC .DEP 1472 q
$MDI .H 374 S '
1 .H 898 + .
31 file(s) 3784296 kbyte vacant s
md
PAGE PAGE sELECT DELETE copy Last
1 SO | [mec)fer) EXQ L
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Izbira datoteke

Priklic upravljanja datotek

Uporabite tipke s puscicami ali softkey tipke s pus&icami, da
premaknete svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite izbrati:

Premika svetlo polje po datotekah v oknu gor in dol

Premika svetlo polje po straneh v oknu gor in dol
Izbira datoteke Pritisnite softkey IZBIRA ali tipko ENT

ali

ENT

Brisanje datoteke

Priklic upravljanja datotek
MGT

Uporabite tipke s puscicami ali softkey tipke s pus&icami, da
premaknete svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite brisati:

Premika svetlo polje po datotekah v oknu gor in dol

Premika svetlo polje po straneh v oknu gor in dol

oeLeTe Brisanje datoteke: Pritisnite softkey BRISANJE

BRISANJE DATOTEKE ...... ?

Potrdite s softkey tipko DA

Prekinite s softkey tipko NE
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Kopiranje datoteke

Priklic upravljanja datotek
MGT

Uporabite tipke s puscicami ali softkey tipke s puscicami, da
premaknete svetlo polje na datoteko, ki jo zelite kopirati:

Premika svetlo polje po datotekah v oknu gor in dol

Premika svetlo polje po straneh v oknu gor in dol

copy Kopiranje datoteke: Pritisnite softkey KOPIRANJE
[reel-fe)

CILJNA DATOTEKA =

Navedite novo ime datoteke, potrdite s softkey tipko IZVEDBA alis s
tipko ENT. TNC vnese statusno okno, ki vas informira o poteku
kopiranja. Dokler TNC kopira, ne morati delatu dalje, ali

Ce Zelite kopirati zelo dolge programe: Navedite novo ime datoteke, s
softkey tipko PARALELNA IZVEDBA potrdite. Po startu koprinega
postopka lahko delate dalje, saj TNC datoteko kopira v ozadju

Lfé—' TNC prikazuje okno s prikazom napredovanja, ¢e je bil
postopek kopiranja startan s softkey tipko IZVEDBA
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Prenos podatkov na drugi eksterni nosilec
podatkov/z drugega eksternega nosilca
podatkov

Lfé—' Preden lahko prenesete datoteka na drugi nosilec
podatkov, morate pripraviti podatkovni vmesnik (glej
,Namestitev podatkovnega vmesnika” na strani 567).

Priklic upravljanja datotek
MGT
Exf> Aktiviranje prenosa podatkov: Pritisnite softkey EXT

TNC prikazuje na levi polovici zaslona 1 vse datoteke,
ki so shranjene na TNC, na desni polovici zaslona
pa vse datoteke, ki so shranjene na eksternem
nosilcu podatkov

Uporabite tipke s puscicami ali softkey tipke s pus&icami, da
premaknete svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite prenesti:

Premika svetlo polje v oknu gor in dol

Premika svetlo polje iz desnega okna v levo
in obratno

Ce zelite kopirati z TNC na eksterni nosilec podatkov, premaknite
svetlo polje ve levem oknu na datoteko, ki naj se prenese.

Ce zelite kopirati z eksternega nosilca podatkov na TNC, premaknite
svetlo polje v desnem oknu na datoteko, ki naj se prenese.

Funkcije oznacevanja Softkey

Manual
operation

Programming and editing
File name =EZAIIEINING]

TNC:\*. %

CUREPORT

LOGBOOK

FRAES_2

FRAES_GB

TEST

521.H.SEC

522.H.SEC

888.h.SEC

$MDT

1

.a 672

.A 21889

.CDT 10882

.CDT 10882

.D 959K S

.DEP 1472

.DEP 1472

.DEP 1472

H 374

H EEE

31 file(s) 3784296 kbyte vacant

RSZ3Z:\#.%

INO DIRI

ll ?T

b

PAGE

T

PAGE

COPY
T =t

NG EXT

@‘@ TAG

B &
C e

END

Oznacevanje posamezne datoteke

TAG
FILE

Oznacevanje vseh datotek Tas

ALL
FILES

Ukinjanje oznacevanja posamezne datoteke

UNTAG
FILE

Ukinjanje oznagevanja vseh datotek ras
Kopiranje vseh oznacéenih datotek copv TAS
=)
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copv Prenos posamezne datoteke: Pritisnite softkey

[eclefe) KOPIRANJE ali

prenos vec¢ datotek: Pritisnite softkey
OZNACEVANJE ali

TAG

prenos vseh datotek: Pritisnite softkey TNC > EXT

Potrdite s softkey tipko IZVEDBA ali s s tipko ENT. TNC vnese
statusno okno, ki vas informira o poteku kopiranja, ali

Ce Zelite prenesti dolge programe ali ve€ programov: Potrdite s softkey
tipko PARALELNA IZVEDBA TNC potem vse podatke kopira v ozadju

:> Konec prenosa podatkov: Pritisnite softkey TNC TNC
spet prikazuje standardno okno za upravljanje
podatkov
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4.3 Standardno upravl

Izbiranje eno od 10 gewahlten nazadnje izbranih
datotek

PGM
MGT
LAST

Priklic upravljanja datotek

Prikaz zadnjih 10 izbranih datotek: Pritisnite softkey
ZADNJE DATOTEKE

Uporabite tipke s pus&icami ali softkey tipke s pus&icami, da
premaknete svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite izbrati:

Premika svetlo polje v oknu gor in dol

SELECT

ali

Izbira datoteke Pritisnite softkey IZBIRA ali tipko ENT

ENT

Preimenovaje datoteke

PGM
MGT

Uporabite tipke s puscicami ali softkey tipke s pus&icami, da
premaknete svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite preimenovati:

Premika svetlo polje po datotekah v oknu gor in dol

Premika svetlo polje po straneh v oknu gor in dol

CILJNA DATOTEKA =

Priklic upravljanja datotek

Preimenovaje datoteke: Pritisnite softkey
PREIMENOVANJE

Navedite novo ime datoteke, potrdite s softkey tipko IZVEDBA ali s
tipko ENT
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TNC:\* . %

File name Bytes
ZTCHPRNT . A 132
CVREPORT .A 672

LOGBOOK
FRAES_2

FRAES_GB

TEST

T
521.H.SE[Z:
522.H.SE
999.h.SE

$MDI

1 o
31 file(s) 3784286 kbyte vacant

PRGN SCREENDUMPNBLICH
 TNC: \FRI cD

\FRAES_2.
\THAT.TAB
MAT . TR

maom,mmdmm.UN_s

§
2
2
iasci
28
g
i
:
2
g
3
3
2
3
2
h
h
q
H
5

Status

ST

H 898

+

SELECT




Zascita datoteke / ukinitev zasScite datoteke

Priklic upravljanja datotek
MGT

Uporabite tipke s puscicami ali softkey tipke s puscicami, da
premaknete svetlo polje na datoteko, ki jo zZelite za&¢ititi oziroka katere
za$¢ito zelite ukiniti:

Premika svetlo polje po datotekah v oknu gor in dol

Premika svetlo polje po straneh v oknu gor in dol

Za$gita datoteke: Pritisnite softkey ZASCITA
D& Datoteka prejme status P, ali

Ukinitev za$cite datoteke: Pritisnite softkey
) NEZASCIT. Status P se izbrie
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4.4 RazsSirjeno upravljanje datotek
Napotek

@ Delajte z razSirjenim upravljanjem datotek, e zelite
shraniti datoteke v razliénih seznamih.

Preklopite v ta namen funkcijo MOD PGM MGT (glej
»Konfiguriranje GM MGT” na strani 578).

Glej tudi ,,Upravljanje datotek: Osnove” na strani 79.

Seznami

ker lahko na trdem disku shranite zelo veliko programov oziroma
datotek, odlozite posamezne datoteke v seznamih (mapah), da
ohranite pregled. V teh seznamih lahko namestite dodatne sezname,
tako imenovane podsezname. S tipkami -/+ ali ENT lahko prikli¢ete ali
izklju€ite podsezname.

@ TNC upravlja maksimalno 6 nivojev seznamov!

Ce v enem seznamu shranite veé kot 512 datotek, TNC
datotek ne sortira ve€ po abecednem redu!

Imena seznamov

Ime seznama sme biti dolgo maksimalno 16 znakov in nima
razSiritvene oznake. Ce vpiSete vet kot 16 znakov za ime seznama,
TNC odda sporocilo o napaki.

Steze

Steza navede tekalnik in vse sezname oz. podsezname, v katerih je
shranjena neka datoteka. Posamezne navedbe so lo¢ene z ,\".

Primer

Na tekalniku TNC:\ je bil nalozen seznam AUFTR1. Zatem je bil v
seznamu AUFTR1 urejen Se podseznam NCPROG in v tega je bil
kopiran obdelovalni program PROG1.H. Obdelovalni program ima
tako stezo:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Grafika desno prikazuje primer za prikaz seznamov z razli¢nimi
stezami.
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Pregled: Funkcije razsirjenega upravljanja
datotek

Funkcija Softkey

datotek

Kopiranje (in konvertiranje) posamezne datoteke cory

Izbira cilinega seznama

IF
r | B

janje

@
m
m
m
o
o

Prikaz dolo¢enega tipa datoteke

Sirjeno uprav

&

Prikaz zadnjih 10 izbranih datotek: LasT
PaN
Brisanje datoteke ali seznama oeLeTe
SO
Oznacevanje datoteke
Preimenovaje datoteke RenArE
Fec]efe+2)

4.4 Raz

Zascita datoteke proti brisanju in spreminjanju

o
2
o
8
m
o
&

Ukinitev za$¢ite datoteke

Upravljanje mrezij

Kopiranje seznama

8 s
J)z g

Prikaz seznamov nekega tekala

UPDATE

-

Brisanje seznama z vsemi podseznami

DELETE
ALL

o
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Priklic upravljanja datotek

o Pritisnite tipko PGM MGT: TNC prikazuje okno za
upravljanje datotek (slika desno zgoraj prikazuje
osnovno nastavitev). Ce TNC prikazuje neko drugo
porazdelitev zaslona, pritisnite softkey OKNO)

Levo, ozko okno 1 prikazuje obstojeca tekala in sezname. Tekala Wonuat Prerronning one AR BAnE
v . . e . v . operation 5
oznacujejo naprave, s katerimi se datoteke shranjujejo ali prena$ajo. File name =CIN< I
Eno tekalo je trdi disk TNC, ostala tekala so vmesniki (RS232, RS422, FEEEE TG \SCREENOUNPN . -
Ethernet), na katere lahko na primer prikljucite osebni raCunalnik. Rz N\
. v . . . N 1E «H 478 + 10-06-2002 08:29:22
Seznam je vedno oznacen s smnbolom za mapo (levo) in imenom TTE:':;;; o W are » 10052002 e5:20:10 —
seznama (desno). Podseznami so pomaknjeni v desno. Ce se pred M ame  + 10-05-2002 ao:z8:az :\-‘
. . . . INK
nekim simbolom za mapo nahaja kvadratek s simbolom +, potem ~oen & £ @D o T O
D . . . T . . CJPROSPEKT. e H a8q + 10-06-2002 08:29:12
obstajajo $e nadajnji podseznami, ki jih lahko priklicete s tipko -/+ ali i SRebastl - o wr + ro-onven vamern ‘
ENT. REIITS o em ‘
Desno, Siroko okno prikazuje vse datoteke 2, ki so shranjene v 138+ 10-08-2002 e0:za:az
izbranem seznamu. K vsaki datoteki je prikazano ve¢ informacij, ki so spsomm i hsbeiai i ',
raZIOiene V SpOdnji tabeli- 50 file(s) 3784296 kbyte vacant 5 !
Prikaz Pomen __Eu)
. . . PRGE PAGE SELECT coPY SELECT WINDOW LAST
Ime datoteke Ime z maksimalno 16 znaki in tip datoteke [echpos] EX | == )| 78 | END
BYTE Velikost datoteke v bajtih
STATUS Lastnost datoteke:
E Program je izbran v obratovalnem nacinu

Shranjevanje/editiranje programov

S Program je izbran v obratovalnem nacinu
Test programov

M Program je izbran v obratovalnem nacinu
Tek programov

P Datoteka je zaS¢&itena proti brisanju in
spreminjanju (protected)

DATUM Datum, kdaj je bila datoteka nazadnje
spremenjena

CAs Cas (ura), kdaj je bila datoteka nazadnje
spremenjena
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Izbira tekal, seznamov in datotek

Priklic upravljanja datotek
MGT

Uporabljajte tipke s puscicami ali softkeys, da svetlo polje premaknete
na zeleno mesto na zaslonu:

Premika svetlo polje iz desnega okna v levo in obratno

Premika svetlo polje v oknu gor in dol

Premika svetlo polje po straneh v oknu gor in dol

Korak 1: Izbira tekala

Oznacevanje tekala v levem oknu:

Izbira tekala: Pritisnite softkey IZBIRA ali tipko ENT

ali

ENT
Korak 2: Izbira seznama

Oznadevanje seznama v levem oknu: Desno okno avtomatsko
prikazuje vse datoteke iz seznama, ki je oznaceno (svetla podlaga)
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Korak 3: Izbira datoteke

Pritisnite softkey IZBIRA TIPA

Pritisnite softkey Zelenega tipa datoteke, ali

SHou_aLL prikaz vseh datotek: Pritisnite softkey PRIKAZ VSEH
) ali
4*.H T uporabite t.i. wildcards, npr. prikazi vse datoteke tipa

.H, ki se za€enjajo s 4

Oznalevanje datoteke v desnem oknu:

Izbrana datoteka se aktivira v tistem nacinu
& obratovanja, v katerem ste priklicali upravljanje
ali datotek: Pritisnite softkey IZBIRA ali tipko ENT

Sestavljanje novega seznama (mozno samo na
tekalu TNC:\)

V levem oknu oznacite seznam, v katerem Zelite sestaviti podseznam

NOVO VpiSite ime novega seznama, pritisnite tipko ENT
SEZNAM \NOVO SESTAVLJANJE?

Potrdite s softkey tipko DA ali

VES

Prekinite s softkey tipko NE
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Kopiranje posamezne datoteke

Premaknit svetlo polje na datoteko, ki naj se kopira

COPY
[Fepbee)

EXECUTE
PARALLEL
EXECUTE

=y

Pritisnite softkey KOPIRANJE : Izbira funkcije
Kopiranje. TNC prikaze softkey letev z ve¢ funkcijami

Pritisnite softkey ,lzbira ciljnega seznama®, da v
prikazanem oknu dologite ciljni seznam. Po izbiri
ciljnega seznama stoji izbrana sled v dialogni vrstici.
S tipko ,Backspace* pozicionirajte kurzor direktno na
konec imena steze, da lahko navedete ime ciljne
datoteke

Navedite ime ciljne datoteke in pprevzemite s tipko
ENT ali softkey tipko IZVEDBA: TNC kopira datoteko
v aktualni seznam, oziroma v izbrani ciljni seznam.
Prvotna datoteka ostane ohranjena, ali

Pritisnite softkey PARALELNA |ZVEDBA, da kopirate
datoteko v ozadju. To funkcijo uporabite pri kopiranju
velikih datotek, saj lahko nato po startu kopirnega
postopka delate dalje. Medtem, ko TNC kopira v
ozadju, lahko preko softkey tipke INFO PARALELNA
IZVEDBA AUSFUHREN (pod DODAT. TOC,, 2.
softkey letev) opazujete status kopirnega postopka

TNC prikazuje okno s prikazom napredovanja, €e je bil
postopek kopiranja startan s softkey tipko IZVEDBA
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Kopiranje tabele

Ce kopirate tabele, lahko s softkey tipko NADOMESCANJE POLJ
znova prepiSete posamezne vrstice ali stolpce v ciljni tabeli.
Predpostavke:

cilina tabela mora Ze obstajati

datoteka, ki naj se kopira, sme vsebovati samo stolpce ali vrstice, ki
naj se nadomestijo

@ Softkey NADOMESCANJE POLJ se ne pokaze, e
hocete eksterni s pomo¢jo programske opreme za prenos
podatkov, npr. TNCremoNT prepisati tabelo v TNC.
Kopirajte eksterno sestavljeno tabelo v nek drug seznam
in izvedite zatem postopek kopiranja z upravljanjem
datotek TNC.

Primer

Na napravi za prednastavljanje morate izmeriti dolZino orodja in radij
orodja 10 novih orodij. Zatem sestavi naprava za prednastavljanje
orodno tabelo TOOL.T z 10 vrsticami (pomeni 10 orodji) in stolpci

orodna Stevilka (stolpec T)
orodna dolzina (stolpec T)
orodni radij (stolpec R)

Kopirajte to datoteko v nek drug seznam, kot je tisti z aktualno
TOOL.T. Ce to datoteko z upravljanjem datotek TNC kopirate preko
obstojece tabele, TNC vpras$a, ali naj se obstoje¢a orodna tabela
TOOL.T prepise (spremeni):

Ce pritisnete softkey DA, potem TNC v celoti prepige (zamenja)
aktualno datoteko TOOL.T. Po postopku kopiranja tojer TOOL.T
obstoji iz 10 vrstic. Vsi stolpci — razen seveda stolpcev Stevilka,

dolzina in radij — se resetirajo

Sli pritisnite softkey NADOMESCANJE POLJ, potem TNC prepise
(spremeni) v datoteki TOOL.T samo stolpce $tevilka, dolzina in radij
v prvih 10 vrsticah. Podatkov preostalih vrstic in stolpcev TNC ne
spremeni

Ali pritisnite softkey NADOMESCANJE PRAZNIH VRSTIC, potem
TNC prepise (spremeni) v datoteki TOOL.T samo vrstice, v kateri
niso vneseni nobeni podatki. Podatkov preostalih vrstic in stolpcev
TNC ne spremeni

Kopiranje seznama

Premaknite svetlo polje v levem oknu na seznam, ki ga Zelite kopirati.
Nato pritisnite softkey KOP. SEZN. namesto softkey tipke
KOPIRANJE. Podsezname TNC kopira obenem.
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Izbiranje ene od 10 gewdhlten nazadnje izbranih
datotek

PGM
MGT
LAST

Priklic upravljanja datotek

Prikaz zadnjih 10 izbranih datotek: Pritisnite softkey
ZADNJE DATOTEKE

Uporabite tipke s pus&icami ali softkey tipke s pus&icami, da
premaknete svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite izbrati:

Premika svetlo polje v oknu gor in dol

Izbira tekala: Pritisnite softkey IZBIRA ali tipko ENT

ali

Brisanje datoteke

Premaknit svetlo polje na datoteko, ki naj se brise

oeLeTE Izbiranje funkcije brisanja: Pritisnite softkey
BRISANJE TNC vpra$a, ali naj se datoteka dejansko
izbrise
Potrditev brisanja: Pritisnite softkey DA ali

Prekinitev brisanja: Pritisnite softkey NE

Brisanje seznama

BriSite vse datoteke in podseznama iz seznama, ki ga Zelite brisati
Premaknite svetlo polje na seznam, ki ga Zelit ebrisati |

Izbiranje funkcije brisanja: Pritisnite softkey
BRISANJE TNC vpra$a, ali naj se seznam dejansko
izbrise

DELETE

2

Potrditev brisanja: Pritisnite softkey DA ali

Prekinitev brisanja: Pritisnite softkey NE
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Oznacevanje datotek

Funkcije oznacevanja Softkey

Oznacevanje posamezne datoteke S

FILE

Oznacevanje vseh datotek v seznamu Tas
ALL
FILES

Ukinjanje oznadevanja posamezne datoteke i

FILE

Ukinjanje oznaCevanja vseh datotek ras
ALL
FILES

Kopiranje vseh oznacenih datotek copy Tag

Funkcije, kot kopiranje ali brisanje datotek, lahko uporabljate za
posamezne datoteke, kot tudi za ve€ datotek hkrati. Ve¢ tatotek
oznacite kot sledi:

Svetlo polje premaknete na prvo datoteko

Prikaz oznacevalnih funkcij: Pritisnite softkey

TAG

OZNACEVANJE
_— Oznacevanje datoteke: Pritisnite softkey
OZNACEVANJE DATOTEKE

Svetlo polje premaknete na naslednjo datoteko

Oznacevanje datoteke: Pritisnite softkey
OZNACEVANJE DATOTEKE itd.

o 150 Kopiranje oznacenih datotek: Pritisnite softkey KOP.
OZNAG. ai

smere | Brisanje oznac€enih datotek: Pritisnite softkey
KONEC, da zapustite funkcije ozna€evanja in zatem
pritisnite softkey BRISANJE, da izbriSete oznacene
datoteke
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Preimenovaje datoteke

Premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite preimenovati

Izbira funkcij za preimenovanje
Navedite novo ime datoteke; tipa datoteke ne morete
spremeniti

Izvedba preimenovanja: Pritisnite tipko ENT

Dodatne funkcije

Zascita datoteke / ukinitev zascite datoteke
Premaknite svetlo polje na datoteko, ki naj se brise

ore Izbira dodatnih funkcij: Pritisnite softkey DODAT.
FUNC.
PROTECT Aktiviranje za$Cite datoteke. Pritisnite softkey
M & ZASCITA, datoteka prejme status P
Zascito datoteke ukinete na enak nacin s softkey tipko
NEZASC.

Brisanje seznama vkljuéno z vsemi podseznami in datotekami

Premaknite svetlo polje v levem oknu na seznam, ki ga zelite brisati.

ore Izbira dodatnih funkcij: Pritisnite softkey DODAT.
FUNC.

p— Kompletno brisanje seznama: Pritisnite softkey
'E/ BRISANJE VSEH

Potrditev brisanja: Pritisnite softkey DA Prekinitev
brisanja: Pritisnite softkey NE
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Prenos podatkov na drugi eksterni nosilec
podatkov/z drugega eksternega nosilca
podatkov

Lfé—' Preden lahko prenesete datoteka na drugi nosilec
podatkov, morate pripraviti podatkovni vmesnik (glej
,Namestitev podatkovnega vmesnika” na strani 567).

Priklic upravljanja datotek

MGT

uzNDow Izbira razdelitve zaslona za prenos podatkov:
= E Pritisnite softkey OKNO . TNC prikazuje na levi

polovici zaslona 1 vse datoteke, ki so shranjene na
TNC, na desni polovici zaslona 2 pa vse datoteke, ki
so shranjene na eksternem nosilcu podatkov

Uporabite tipke s puscicami ali softkey tipke s pus&icami, da
premaknete svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite prenesti:

Premika svetlo polje v oknu gor in dol

Premika svetlo polje iz desnega okna v levo
in obratno

Ce zelite kopirati z TNC na eksterni nosilec podatkov, premaknite
svetlo polje ve levem oknu na datoteko, ki naj se prenese.

Ce zelite kopirati z eksternega nosilca podatkov na TNC, premaknite
svetlo polje v desnem oknu na datoteko, ki naj se prenese.

Prenos posamezne datoteke: Pritisnite softkey
KOPIRANJE ali

prenos vec¢ datotek: Pritisnite softkey
OZNACEVANJE (na drugi softkey letvi, glej
,O0znacevanje datotek”, strani 96), ali

TAG

cory prenos vseh datotek: Pritisnite softkey TNC => EXT
)
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operation

File name =[EIN4N]

TNC: \SCREENDUMP\# . %

TNC:N*. %

3507

35071

3516

o
ERENE NN

3DJOINT

S0 file(s) 3784295

Kby te

%TCHPRNT .A 132

CUREPORT A 872

LOGBOOK .A 21889

FRAES_2 .CDT 10882

FRAES_GB .CDT 10882

TEST .0 958K S

521.H.SEC .DEP 1472

522.H.SEC .DEP 1472

999.h.SEC .DEP 1472

$MDI H 374

1 H 898

31 file(s) 3784296 kbyte vacant

ll?T

b

B 8
(Sm =

PAGE ‘ PAGE

SELECT

COPY SELECT WINDOW

[ee]

TYPE =

PATH ‘ END ‘




Potrdite s softkey tipko IZVEDBA ali s s tipko ENT. TNC vnese
statusno okno, ki vas informira o poteku kopiranja, ali

Ce zelite prenesti dolge programe ali ve¢ programov: Potrdite s softkey
tipko PARALELNA IZVEDBA TNC potem vse podatke kopira v ozadju

uzNDow Konec prenosa podatkov: Svetlo polje potisnite v levo
= E okno in nato pritisnite softkey OKNO. TNC spet
prikazuje standardno okno za upravljanje podatkov

% Da bi pri dvojnem prikazu podatkovnih oken izbrai drugi
seznam, pritisnite softkey STEZA. V prikazanem oknu
izberite s tipkami s pus¢icami in tipko ENT Zeleni seznam!
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Kopiranje datoteke v nek drugi seznam
Izberite razdelitev zaslona z enako velikimi okni
Prikaz seznamov v obeh oknih: Pritisnite softkey STEZA
Desno okno

Svetlo polje premaknite na seznam, v katerega Zelite kopirati
datoteke in s tipko ENT prikazite datoteke v tem seznamu

Levo okno

Izverite seznam z datotekami, ki jih Zelite kopirati in s tipko ENT
prikazite datoteke

Prikaz funkcij za oznaCevanje datotek

= Svetlo polje premaknite na datoteko, ki jo zelite
kopirati in oznacite. ¢e Zelite, na enak nacin oznadite

nadaljnje datoteke

copv TeS Oznacene datoteke kopirajte v ciljni seznam

Ostale funkcije oznaevanja: glej ,Oznacevanje datotek”, strani 96.

Ce ste oznadili datoteke tako v levem kot tudi v desnem oknu, potem
kopira TNC iz seznama, v katerem stoji svetlo polje.

Ponovno pisanje datotek
Ce kopirate datoteke v nek seznam, v katerem se nahajajo datoteke z
istim imenom, potem TNC vpra$a, ali se smejo datoteke v ciljinem
seznamu ponovno zapisati:
Ponovno zapisovanje vseh datotek: Pritisnite softkey DA ali
Nobena datoteka naj se ne zapiSe ponovno: Pritisnite softkey NE ali
Potrjevanje ponovnega zapisovanja vsake posamezne datoteke:
Pritisnite softkey POTRDIT.

Ce Zelite ponovno zapisati neko zasgiteno datoteko, morate to posebe;j
potrditi ali prekiniti.
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TNC v mrezju

Manual
operation

Za prikljucek Ethernet kartice na vase mrezje, glej

=y

Programming and editing

Path =}ISEVICERN

,Ethernet vmesnik”, strani 571. JpEme— e p—————

Za priklju¢ek iTNC z Windows 2000 na vase mrezje, glej
.Nastavitve mrezja”, strani 631.

- BHBS30
“Mue1l 168
CONK

i (C10EM

i (1 PROSPEKT
- Robert

£ Screendunp 18

Javljanja napak med obratovanjem mrezja protokolira
TNC (glej ,Ethernet vmesnik” na strani 571).

Work
EPUORLD:\ 3527

35071

Ce je TNC prikljuéen na mrezje, vam je na voljo do 7 dodatnih
tekalnikov v oknu seznamov 1 (glej sliko desno). Vse poprej opisane

3516

Tz Ix
@
2
5

3DJOINT

funkcije (izbira tekalnika, kopiranje datotek itd.) veljajo tudi za mrezja, oL woomoes

S0 file(s) 3784296 kbyte vacant

v kolikor to dovoljuje vasa upavi¢enost do uporabe.

08:29:22

+ 10-06-2002 ©8:29:10

+ 10-06-2002 08:29:12

+ 19-07-2002 ©8:39:54

+ 10-06-2002 08:29:12

+ 10-06-2002 ©8:29:12

10-06-2002 08:29:12

+ 10-06-2002 ©8:29:12

+ 10-05-2002 ©8:29:12

10-05-2002 08:29:20

10-05-2002 08:29:12

PAGE

v

Povezovanje in lo¢evanje mrezja

PAGE ‘

DELERE UPDATE
S TREE

MORE
FUNCTIONS

NET

END

Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT,
L po potrebi s softkey tipkoOKNO izberite rezdelitev
zaslona tako, kot je prikazano v sliki zgoraj desno

Upravljanje mrezij: Pritisnite softkey MREZJE (druga
softkey letev). TNC prikaze v desnem oknu 2 mozna
mrezna tekalnika, na katera imate dostop. S softkey
tipkami, ki so opisane v nadaljevanju dolocite
povezace za vsak tekalnik

Funkcija Softkey

MOUNT
DEVICE
UNMOUNT
DEVICE
AUTO
MOUNT

Brez avtomatske mrezne povezave pri vklopu o
TNC AUTO

MOUNT

Vzpostavljanje mrezne povezave, TNC zapiSe v
stolpec Mnt znak M, Ce je povezava aktivna. S
TNC lahko povezete do 7 dodatnih tekalnikov

Konec mrezne povezave

Avtomatska mrezna povezava pri vklopu TNC.
TNC zapiSe v stolpec Auto znak A, Ce se
povezava vzpostavi avtomatsko

Vzpostava mrezne povezave lahko traja nekaj €asa. TNC prikazuje
potem desno sgoraj na zaslonu [READ DIR]. Maksimalna hitrost
prenosa znasa 2 do 5 MBit/sek., odvisno od tipa datoteke, ki se
prenasa in od obremenitve mrezja.
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ISanje In vnos programov

4.5 Odp

4.5 Odpisanje in vnos programov

Sestava NC programa v HEIDENHAIN formatu
jasnega teksta

Obdelovalni program je sestavljen iz vrste programskih blokov. Slika
desno prikazuje elemente nekega bloka.

TNC numerira bloke obdelovalnega programa v naras¢ajo¢em
zaporedju.

Prvi blok programa je oznacen z BEGIN PGM, imenom programa in
veljavno mersko enoto.

Naslednji bloki vsebujejo informacije o:

surovem delu

definicijah in priklicih orodja

potiskih naprej in Stevilu vrtljajev

pomikih proge, ciklih in dodatnih funkcijah

Zadnji blok programa je oznacen z END PGM, imenom programa in
veljavno mersko enoto.

Definicija sur. dela: BLK FORM

Direktno po odpiranju nekega novega programa definirate neobdelani
obdelovalni kos v obliki kvadra. Za naknadno definiranje surovega dela
pritisnite softkey BLK FORM. Definicijo potrebuje TNC za grafi¢ne
simulacije. Stranice kvadra smejo biti dolge maksimalno 100 000 mm
in leZijo paralelno z osmi X,Y in Z. Ta surovi del je dolo¢en z dvema od
njegovih vogalnih tock:

MIN to€ka: najmanj$a X,Y z Z koordinata kvadra; navedite absolutne
vrednosti

MAX to€ka: najvecdja X,Y z Z koordinata kvadra; navedite absolutne
vrednosti

L/.‘%—' Definicija surovega dela je potrebna samo, ¢e Zelite
program grafi¢éno preverjati!
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Blok
10 L|X+10 Y+5 RO F100 M3

Funkcija tira Besede

St. bloka




Odpiranje novega obdelovalnega programa

>

©)

Obdelovalni program navedite vedno v nacinu obratovanja E= Programming and editing E

Shrajevanje / editiranje programa. Primer za odpiranje programa: Ded BLE FORMS DER-COrmar?T (14

6 BEGIN PGM BLK MM — S

1 BLK FORM 8.1 2 X+0 Y+0 2Z-40 _\ m

Izberite nadin obratovanja Shranjevanje 7 editiranje z Fw X+100 Y100 — e

programa 3 END PGM BLK MM i ‘ Q

w0

o

Priklic upravljanja datotek Pritisnite tipko PGM MGT: 4 ‘ E
MGT

B! c

Izberite seznam, v katerega Zelite shraniti novi program: [1] ‘\!) C_D‘

c

NAZIV DATOTEKE = ALT.H ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 8

ﬂ Navedite novo ime programa, potrdite s tipko ENT -g'
E Izbira merske enote: Pritisnite softkey MM ali INCH. lﬂ
TNC menja v okno Program in odpre dialog za <

definiranje BLK-FORM (surovi del)

OS VRETENA PARALELNA X/YIZ?
Navedba osi vretena

DEF BLK FORM: MIN. TOCKA?

Zaporedoma navedite X, Y in Z koordinate des MIN
toCke

DEF BLK FORM: MAX TOCKA?

Zaporedoma navedite X, Y in Z koordinate MAX toCke

100 ENT

0 ENT
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Primer: Prikaz BLK-Form v NC programu

0 BEGIN PGM NEU MM

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

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

TNC avtomatsko uredi Stevilke blokov ter BEGIN- und END blok.

I% Ce ne Zelite programirati definicije surovega kosa,
prekinite dialog pri os vretena paralelna X/Y/Z s tipko
DEL!

TNC lahko grafiko predstavlja samo, &e je najkrajSa
stranica dolga najmanj 50 um in najdalj$a stranica najve¢
99 999,999 mm.

Zacetek programa, ime, merska enota
Os vretena, koordinaet MIN tocke
Koordinate MAX tocke

Konec programa, ime, merska enota
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Programiranje premikov orodja v €istem tekstu

Za programiranje bloka zacnite s tipko za dialog. V elni vrstici zaslona

o=
3 @
83

Programming and editing

>
g
povprasa TNC po vseh potrebnih podatkih. """ |Miscellaneous function M? S
1 BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 Z2-40 o S

: H 2 BLK FORM ©8.2 X+100 Y+100 2+0 F“I
Primer za dlalog 3 TOOL CALL 1 2 S5000 g g’
4 L 2+100 RO FMAX —»‘ [l
Odpiranje dialoga S Enp RlR reso RO FHAX HE WM - Q.
0
KOORDINATE? g
& S
10 Navedba ciljne koordinate za X os . ! c
ml 9
. - . . ::
[YJZO e Navedltg C|IJnovkoc?rd|nato za 'Y os, s tipko ENT na " ‘ Haa ‘ wie3 | n11s | n1ize m“‘ mzs‘ mss‘ ©
naslednje vpraSanje 0N

KOREK. RADIJA: RL/RR/NI KOREK.?

Navedite ,Ni korekture radija“, s tipko ENT na
naslednje vpraSanje

4.5 Odp

PODAJANJE F=?/F MAX = ENT

Pomik naprej za ta premik proge 100 mm/min., s tipko

100 ENT . .
ENT na naslednje vpraSanje

DODATNA FUNKCIJA M?

Dodatna funkcija M3 ,Vreteno vklj.“, s tipkoENT TNC
konca ta dialog

Programirno okno prikazuje vrstico:

3L X+10 Y+5 R0 F100 M3
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Funkcije za dolo¢anje pomika naprej

Premik v hitrem teku

F MAX

Premikanje z avtomatsko izraunanim pomikom
naprej iz TOOL CALL bloka T e

Premikanje s programiranim potiskom naprej
(enota mm/min.)

S FT definirate namesto hitrosti ¢as v sekundah
(podrocgje vnosa 0.001 do 999.999 sekund), v
katerem naj se izvede premik na programirani
poti. FT deluje samo po blokih

S FTMAXT definirate namesto hitrosti ¢as v
sekundah (podrogje vnosa 0.001 do 999.999
sekund), v katerem naj se izvede premik na
programirani poti. FMAXT deluje samo pri

tipkovnicah, na katerih obsaja potenciometer za

hitri tek. FTMAXT deluje samo po blokih

(7
o
a = =
x
()
<

Funkcije za vodenje dialoga Tipka
Preskok vprasanja iz dialoga =1
|ew |
Predasen konec dialoga @
Prekinitev dialoga in brisanje
O
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Prevzem dejanskih pozicij

TNC omogoca prevzem aktualne pozicije orodja v program, npr. e

programirate bloke za premik
programirate cikle
definirate orodja s TOOL DEF
Da bi prevzeli pravilne vrednosti pozicioniranja, ravnajte kot sledi:

Polje za vnos pozicionirajte na tisto mesto v nekem bloku, na
katerem Zelite prevzeti pozicijo

+ Prevzem dejanske pozicije: TNC prikazuje v softkey
. letvi osi, katerih pozicije lahko prevzamete

Izberite os: TNC zapi$e aktualno pozicijo izbrane osiv
E aktivno polje za vnos

@ TNC prevzame v odbelovalnem nivoju vedno koordinate
srediS¢ne tocke orodja, tudi €e je aktivhna korektura
orodnega radija.

TNC prevzame v orodni osi vedno koordinate konice
orodja, torej vedno upo$teva aktivno dolzinsko korekturo
orodja.
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Editiranje programa

medtem, ko sestavljate ali edtirate nek obdelovalni program, lahko s
pomocgjo tipk s pusCicami ali softkey tipk izberete vsako vrstico v
programu in posamezne besede nekega bloka:

Funkcija Softkey tipke

Premik strani navzgor P

@

Premik strani navzdol

Ry
D
@
m

Skok na zaCetek programa =

I

Skok na konec programa

Sprememba pozicije aktualnega bloka na
zaslonu. S tem lahko prikazete ve¢ blokov
programa, ki so programirani pred aktualnim
blokom

Sprememba pozicije aktualnega bloka na

zaslonu. S tem lahko prikazete ve¢ blokov
programa, ki so programirani za aktualnim
blokom

Skok z bloka na blok

Izbira posameznih besed v bloku . .
-+ ->

Izbira dolo¢enega bloka: Pritisnitie tipko —
GOTO, vnesite Zeleno Stevilko bloka, potrdite
s tipko ENT. Ali: Navedite Stevilko koraka

bloka in preskocite Stevilo navedenih vrstic s
pritiskom na softkey N VRSTIC navzgor ali

navzdol
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Funkcija Softkey tipka

Postavljanje vrednosti neke izbrane besede
na ni¢lo

Brisanje napac¢ne vrednosti
o

Brisanje javljanja napaka (ne utripajo¢ega)

Brisanje izbrane besede ol
||
Brisanje izbranega bloka Bel
O
Brisanje ciklov in delov programa Ben
O
Vnos bloka, ki je bil nazadnje editiran oz. InsERT
brisan S CAAER

Vnos blokov na poljubnem mestu
Izberite blok, za katerim Zelite vnesti novi blok in odprite dialog

Spreminjanje in vhos besed

V nekem bloku izberite neko besedo in jo prepisite (ponovno
vnesite) z novo vrednostjo. medtem, ko ste izbrali besedo, vam je na
voljo dialog v Cistem tekstu

Zakljuek sprememb: Pritisnite tipko END

Ce zelite vnesti besedo, pritisnite tipke s pus&icami (v desno ali levo),
dokler se ne pojavi zeleni dialog in vnesite zeleno vrednost.

Iskanje enakih besed v razliénih blokih
Za to funkcijo postavite softkey AVTOM. OZNAC. na IZKLJ..

Izbira besede v nekem bloku: Tipko s pus¢ico
pritiskajte tako pogosto, da je Zelena beseda
oznacena

Izbira bloka s pomocjo tipk s pus€icami

Oznacba se v novo izbranem bloku nahaja na istem mestu kot v
nazadnje izbranem bloku.
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Iskanje poljubnega teksta
Izbira funkcije iskanja: Pritisnite softkey ISKANJE . TNC prikaze
dialog IS¢i tekst:
Vnos iskanega teksta
Iskanje teksta: Pritisnite softkey IZVEDBA

Oznacevanje, kopiranje, brisanje in vnos delov programa

Za kopiranje delov programa znotraj nekega NC programa oziroma v
nek drug NC program daje TNC na voljo naslednje funkicje: Glej tabelo
spodaj.

Za kopiranje delov programa ravnajte kot sledi:

Izberite softkey letev s funkcijami ozna¢evanja
Izverite prvi (zadniji) blok dela programa, ki naj se kopira
Oznacevanje prvega (zadnjega) bloka: Pritisnite softkey

OZNACEVANJE BLOKA TNC postavi na prvo mesto Stevilke bloka
svetklo polje in vnese softkey OZNACEVANJE PREKINITEV

Premaknite svetlo polje na zadnji (prvi) blok dela programa, ki ga
zelite kopirati ali brisati. TNC predstavi vse oznaéene bloke v neki
drugi barvi. Funkcijo oznacevanja lahko v vsakem ¢asu prekinete
tako, da pritisnete softkey PREKINITEV OZNACEVANJA

Kopiranje oznacenega dela programa: Pritisnite softkey KOPIRAJA
BLOKA, brisanje oznagenega dela programa: Pritisnite softkey
BRISANJE BLOKA. TNC shrani oznaceni blok

S tipkami s pu$c€icami izberite blok, za katerim Zelite vnesti kopirani
(izbrisani) del programa

@ Za vnos kopiranega dela programa v nek drugi program
izberite ustrezni program preko upravljanja datotek in tam
oznadite blok, za katerem zelite vnesti.

Vnos shranjenega dela programa: Pritisnite softkey VNOS BLOKA
Konec funkcije oznagevanja: Pritisnite softkey PREKINITEV

OZNACEVANJA

Funkcija Softkey
Vklop funkcije oznacevanja
Izklop funkcije oznagevanja
Brisaje oznacenega bloka
Vnos bloka, ki se nahaja v pomnilniku
Kopiranje oznac¢enega bloka
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Iskalna funkcija TNC

S pomogjo funkcije iskanja TNC lahko poljubne tekset znotraj
programa iS€ete in po potrebi tudi zamenjate z novim tekstom.

Iskanje poljubnih tekstov
Po potrebi izberite blok, v katerem je shranjena iskana beseda

Izbira funkcije iskanja: TNC prikaze okno iskanja in v
softkey letvi prikaze funkcije iskanja, ki so na voljo
(glej tabelo Funkcije iskanja)

FIND

+40 Vnesite tekst, ki naj se iS€e, pazite na velike in male
zacetnice
- Uvajanje postopka iskanja: TNC v softkey letvi
e prikazuje opcije iskanja, ki so na oljo (glej tabelo
Opcije iskanja na nasledniji strani)
WHOLE Po potrebi spremenite opcije iskanja
o

Startanje iskalnega postopka: TNC preskoci na
naslednji blok, v katerem je shranjen iskani tekst

EXECUTE

Ponavljanje iskalnega postopka: TNC preskoci na
naslednji blok, v katerem je shranjen iskani tekst

EXECUTE

E Konec funkcije iskanja
Funkcije iskanja Softkey
Prikaz okna, v katerem se nahajajo zadniji LasT

SEARCH

elementi iskanja. preko tipke s puscico se lahko ELenenTs
izbere element iskanja, s tipko ENT prevzame

Prikaz okna, v katerem so shranjeni mozni CURRENT
elementi iskanja aktualnega bloka. preko tipke s | efemers
puscico se lahko izbere element iskanja, s tipko

ENT prevzame

Prikaz okna, v katerem je prikazana izbira o
najpommebnejSih NC funkcij. preko tipke s m
puscico se lahko izbere element iskanja, s tipko

ENT prevzame

Aktiviranje funkcije Iskanje/zamenjava e
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ISanje In vnos programov

4.5 Odp

Opcije iskanja Softkey
Dlocitev smeri iskanja e
Dolocitev konca iskanja: Nastavitev SoeeTE
KOMPLETNO i8¢e od aktualnega bloka do

aktualnega bloka

Startanje novega iskanja

Iskanje/zamenjava poljubnih tekstov

@ Funkcija Iskanje/zamenjava ni mogoc¢a, ¢e

je nek program zasciten
e TNC ravnokar obdeluje program
Pri funkciji ZAMENJAJ VSE pazite na to, da pomotoma ne

zamenjate delov teksta, ki bi pravzaprav morali ostati
nespremenjeni. Zamenjani teksti se nepovratno izgubijo.

Po potrebi izberite blok, v katerem je shranjena iskana beseda

Izbira funkcije iskanja: TNC prikaze okno iskanja in v
softkey letvi prikaze funkcije iskanja, ki so na voljo

FIND

sEarcH Aktiviranje zamenjave: TNC prikazuje v oknu dodatno
RepLACE funkcijo za vnos teksta, ki naj se vpise

Vnesite tekst, ki naj se iS¢e, pazite na velike in male
zaletnice, potrdite s tipko ENT

Vnesite tekst, ki naj se vpise, pazite na velike in male
zacetnice

Uvajanje postopka iskanja: TNC v softkey letvi
prikazuje opcije iskanja, ki so na voljo (glej tabelo
Opcije iskanja)

EXECUTE

uroLe Po potrebi spremenite opcije iskanja
WORD
OFF ON

Startanje iskalnega postopka: TNC preskoci na
naslednji iskani tekst

EXECUTE

Za spremembo teksta in naknadni skoj na naslednjo
mesto iskanje: Pritisnite softkey ZAMENJAJ, ali za
zamenjavo vseh najdenih tekstovnih mest: Pritisnite
softkey ZAMENJAJ VSE, ali, 6e ne #elite zamenjati
teksta, ampak preskoditi na naslednje najdeno mesto:
pritisnite softkey NE ZAMENJAJ

@ Konec funkcije iskanja

EXECUTE
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4.6 Programirna grafika

Dodajanje programirne grafike / brez
programirne grafike

Medtem, ko sestavljate nek program, lahko TNC programirano konturo
prikaze v 2D Crtni grafiki.

Menjava k razdelitvi zaslona program levo in grafika desno: Pritisnite
tipko SPLIT SCREEN in softkey PROGRAM + GRAFIKA

Softkey AVTOM. RISANJE postavite na VKLJ..
Medtem, ko vpisujete vrstice programa, prikazuje
TNC vsak programiran premik proge v grafiki na desni
strani

AUTO
DRAW
oFF [Con]

Ce naj TNC grafike ne izvaja obenem, potem postavite softkey
AVTOM. RISANJE na IZKLJ..

AVTOM. RISANJE VKLJ. ne riSe nobenih ponovitev dela programa.

Sestavljanje programirne grafike za obstojeci
program

S pomogjo tipk s puS€icami izberite blok, do katerega naj se sestavi
grafika ali pritisnite GOTO in direktno vpisSite Zeleno Stevilko bloka

Sestavljanje grafike: Pritisnite softkey RESET +

START
Ostale funkcije:

Funkcija Softkey

Manual
operation

Programming

and editing

BEGIN PGM EMOSEFK MM

BLK FORM ©.1 Z X-80 Y-80 2-20

BLK FORM @.2 X480 Y+80 2Z+@

TOOL CALL 2@ Z S4000

L Z+50 R@ FMAX M3

L X+0 ¥+@ R® FMAX

L 2-5 R® FMAX

FPOL X+@ V+0

FL PR+22.5 PA+0 RL F250

© © v @ 0 5 @ N~ ©®

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+0

10 FCT DR- RE0

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+

14 FC DR- RES CCY+0

Cv

/AN

/( o

At

b

4.6 Programirna grafika

- B
(G -

BEGIN END

+

PAGE

PAGE

START

FIND START SINGLE

RESET
+

START

Popolna sestavitev programirne grafike

RESET
+
START

Sestavitev programirne grafike po blokih

START
SINGLE

Kompletna sestavitev programirne grafike ali
dopolnitev po RESET + START

START

Zaustavitev programirne grafike. Ta oftkey se
pokaze, ko TNC sestavlja neko programirno
grafiko

STOP
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4.6 Programirna grafika

Dodajanje in odvzemanje Stevilk blokov

E Preklop med softkey letvami: Glej sliko desno zgoraj s . Programming and editing
Dodajanije tevilk blokov: Softkey PRIKAZ SKRITJE. e 20 ~a
Lo ST. BLOKA. postavite na PRIKAZ 2 8Lk FoRM 0.2 x+s0 vsgo Z+o f\
Skrivanje Stevilk blokov: Softkey PRIKAZ SKRITJE. a L 250 ro Fax 13 / = ‘
ST. BLOKA. postavite na SKRITJE DT e ’ ‘
N ) s e ra 0
Brisanje grafike e o e o cove y e ,.t..‘
1@ FCT DR- REQ ]
E Preklop med softkey letvami: Glej sliko desno zgoraj LT e e e [~ I 1
o Brisanje grafike: Pritisnite softkey BRISANJE 19 Fe bR wes eone i 4\!)
GRAFIKE

Povecanje ali manjSanje izreza

Poglevd za grgfiko Iahlfo §ami dolocite. Z okvirom izberete izrez za e Progronning Sne Q6 Gane
povecanje ali pomanjSanje.
Izberite softkey letev za povecanje/pomanjSanje izreza (druga letev, 1 BLk FoRN 0.1 2 x-80 Vg0 270 Y :\‘:
g|ej s"ko desno Sredina) 2 BLK FORM 0.2 X480 Y480 Z+@ / \
3 TOOL CALL 2@ Z S4eee —
S tem so na voljo naslednje funkcije: o L zese e Frax ne -
Funkcija Softkey > o xa v
Prikaz in premik okvira. Za premik drZite - o T o ~
ustrezno softkey tipko pritisnjeno 1o ror on- xse \
11 FL X+2 VY+55 LEN16 AN+9@ S
Y . i Y i .. 14 FC DR- RES CCY+0 ( ﬂ s. 4\!)
PomanjSanje okvira — za pomanjSanje drzite .
softkey tipko pritisnjeno ¢ 4 | - | —» % oy | oo | e
FORM DETAIL
Povecanje okvira — za povecanje drzite softkey >
tipko pritisnjeno

S softkey tipkolZREZ SUROVEGA DELA prevtzamete
EE izbrano podrocje

S softkey tipko SUROVI DEL KOT BLOK OBL. ponovno vzpostavite
prvotni izrez.
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4.7 Razélenjevanje programov

Definicija, moznost uporabe

TNC vam nudi moznost, da obdelovalne programe komentirate z
raz€lenjevalnimi bloki. Raz&lenjevalni bloki so kratki teksti (maks. 37
znakov), ki se razumejo kot komentarji alu naslovi za sledece vrstice
programa.

Dolgi in kompleksni programi se lahko s smiselnimi raz&lenitvenimi
bloki uredijo bolj pregledno in razumljivo.

To Se posebej olaj$a poznejSe spremembe v programu. Raz€lenitvene
bloke vnesete na poljubnem mestu v obdelovalni program. Dodatno se
lahko predstavijo v lastnem oknu in tudi obdelujejo oz. dopolnjujejo.

VneSene razélenitvene tocke TNC upravlja v posebni datoteki (s
koné&nico .SEC.DEP). S tem se poveca hitrost pri navigiranju v
razClenitvenem oknu.

Prikaz razélenitvenega okna / nmenjava
aktivnega okna

eam Prikaz razClenitvenega okna: Izberite razdelitev
zaslona PROGRAM + CLENI

+
SECTS

— Menjava aktivhega okna: Pritisnite softkey ,Menjava
okna“

Vnos razélenitvenega bloka v programsko okno
(levo)

Izberite Zeleni blok, za katerim Zelite vnesti raz¢lenitveni blok
|:msm Pritisnite softkey ,VNOS RAZCLENITVE ali tipko * na

ASCII tipkovnici
Vnos raz€lenitvenega teksta preko Alpha tipkovnice
pre Po potrebi s softkey tipko spremenite globino
= raz€lenitve
Izbira blokov v raz¢lenitvenem oknu
Ce v razélenitvenem oknu prekskakujete iz bloka v blok, TNC v

programskem oknu obenem prikazuje bloke. Tako lahko z malo koraki
preskocite velike dele programa.

HEIDENHAIN iTNC 530

Program run
full sequence

Programming and editing

1 BLK FORM @.1 Z X+ Y+@ 2-40
2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+2
3 » - Make hole pattern ID 27843KL1
4 TOOL CALL 1 Z S4500
5 CYCL DEF 262 THREAD MILLING
0335=+1@  ;NOMINAL DIAMETER
0238=+1.5 ;THREAD PITCH
0201=-18  ;DEPTH OF THREAD
0355=+@  ;THREADS PER STEP
0253=+75@ ;F PRE-POSITIONING
0351=+1 3CLIMB OR UP-CUT
0200=+2  ;SET-UP CLEARANCE
0203=+0  ;SURFACE COORDINATE
0204=45@  ;2ND SET-UP CLEARANCE

0207=4+500 FEED RATE FOR MILLNG

BEGIN PGM 168 MM
- Make hole pattern ID 27843KL1
- Parameter definition

- Make pocket

- Rough out
- Finishing

- Make hole pattern

- Center drill
- Pecking
- Tapping

END PGM 1GB MM

v

BEGIN ‘ enp PAGE

PAGE

FIND

>

o

£

o

o

o

| .

— Q
o .d’
~| T
o

| 3
= T
: )
B 0
all o
el
| == | ~
<

" @



4.8 Vnos komentarjev

4.8 Vnos komentarjev

Uporaba
Vsak blok v obdelovalnem programu lahko opremite s komentarjem, e Preogronning Sne 66 hne
da razlozite programske korake ali podate napotke. Imate tri moznosti Comment?
za navedbo komentarja: 8 FL PR+22.5 PRA+0 RL F250 —
9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+0 CCY+0 -\
10 FCT DR- RGO
11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+909
Komentar med navedbo programa *12 —— | N ‘
12 FSELECT2
Vnesite podatke za programski blok, nato pritisnite ,;;“ (podpicje) na ﬁ EIE EETZ:EEHNESYW ‘
Alpha tipkovnici —TNC prikaze vpraSanjeKomentar? 15 FSELECT2 ‘
H H HIT : 16 FCT DR+ R30 ,—;-.
Navedite komentar iz zakljucite blok s tipko END 17 FCT vi0 DR- R5 CCx+78  CCY4B
18 FSELECT1 S ‘
. . 19 FCT DR- RS CCX+70 CCY+o .
Naknadni vnos komentarja 20 FCT DR+ R3@
21 FCT Y-55 DR- RES CCX-108 CCY+o s.‘\!.)
Izberite blok, v katerem zelite vnesti komentar
S tiopko puscica v desno izberite zadnjo besedo v bloku: Na koncu k= = ‘ % | Y | ovemmre ‘ ‘ ‘

bloka se prikaze podpi¢ne in TNC prikaze vpraSanje Komentar?
Navedite komentar iz zakljucite blok s tipko END

Komentar v lastnem bloku

Izberite blok, za katerim Zelite vnesti komentar
Odprite programirni dialog s tipko ,,;* (podpi¢je) na Alpha tipkovnici
Navedite komentar iz zakljucite blok s tipko END

Funkcije pri editiranju komentarja

Funkcija Softkey

Skok na zaCetek komentarja =

Skok na konec komentarja

|

Skok na zacetek besede Besede se morajo deliti Hove
z znakom Blank ORD

Skok na konec besede Besede se morajo deliti z Hove
znakom Blank 5

Preklop med modusoma vnasanje in pisanja e
preko OVERWRITE

v ~
v ~
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4.9 Sestavljanje tekstovnih datotek

Uporaba

Na TNC lahko s tekstovnim editorjem sestavljate in predelujete tekste.
Tipi€¢ne uporabe:

Zadrzevanje empiri€nih vrednosti

Dokumentiranje delovnih potekov

Sestavljanje zbirk formul

Tekstovne datoteke so datoteke tipa .A (ASCII). Ce Zelite obdelovati
druge datoteke, le-te najprej pretvorite vtip .A.

Odpiranje in zapuscanje tekstovnih datotek

Izberite nacin obratovanja Shranjevanje / editiranje programa
Priklic upravljanja datotek Pritisnite tipko PGM MGT:

Prikaz datotek tipa .A: Zaporednoma pritisnite softkey IZBIRA TIPA
in softkey PRIKAZ .A

Izberite datoteko in softkey tipkolZBIRANJE ali tipko ENT odprite ali
odprite novo datoteko: Navedite novo ime, potrdite s tipko ENT

Ce zelite zapustiti tekstovni editor, potem prikligite upravljanje datotek
in izberite datoteko nekega drugega tipa, kkot npr. obdelovalni
program.

Premiki kurzorja Softkey

Manual
operation

Programming and editing

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM .1 Z X-90 Y-30 2-40
BLK FORM @.2 X+80 Y+30 Z+@
TOOL DEF 50

S uNe®

TOOL CALL 1 Z S1400

L Z+50 R® F MAX

4 L X+@ v+100 RO F MAX M3

7 L z-20 RO F MAX

8 L X+0 v+80 RL F250

8 FPOL X+0 V+0

10 FC DR- R88 CCX+0 CCY+@

11 FCT DR- R?,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+63,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20

MOVE MOVE PAGE PAGE BEGIN END
WORD WORD T ‘

OVERWRITE >> <<

X
9

o)

)

©

o

—

aa §
N

\ X
9

| o
"R £
Bl =

Kurzor eno besedo v desno HovE
WORD

>>

Kurzor eno besedo v levo

MOVE

:
2§
~8

Kurzor na naslednjo stran zaslona

ko
D
f}
m

Kurzor na prej$njo stran zaslona

k1
D
@
m

Kurzor na zacetek datoteke

BEGIN

I

Kurzor na konec datoteke

-
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tekstovnih datotek

janje

4.9 Sestavl

Funkcije editiranja Tipka

Zacetek nove vrstice

Brisanje znaka levo od kurzorja

Vnos praznega znaka

Preklop med velikimi/malimi ¢rkami
HIFT| ISPACE|

n

Editiranje tekstov

V prvi vrstici tekstovnega editorja se nahaja informacijska letev, ki
prikazuje ime datoteke, mesto shranjevanja in pisalni modus kurzorja
(angl. ozna¢ba vnosa):

Datoteka: Ime tekstovne datoteke

vrstica: Aktualna vrsti€na pozicija kurzorja
Stolpec: Aktualna stolpi¢na pozicija kurzorja
INSERT: VpiSejo se novo navedeni znaki

OVERWRITE: Novo navedeni znaki se vpiSejo na mesto
obstojecega teksat v poziciji kurzorja

Tekst se vnese na mesto, na katerem se trenutno nahaja kurzor. S
pomogjo tipk s puS€icami premikate kurzor na vsako poljubno mesto
tekstovne datoteke.

Vrstica, v kateri se nahaja kurzor, je barvno poudarjena. Vrstica lahko
vsebuje maksimalno 77 znakov in se prelomi s tipko RET (Return) ali
ENT.
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brisanje in ponovni vhos znakov, besed in vrstic

S tekstovnim editorjem lahko cele besede ali znake briSete in jih
ponovno vnaSate na drugem mestu.

Kurzor premaknite na besedo ali vrstico, ki naj se briSe in ponovno
vnese na drugem mestu

Pritisnite softkey BRISANJE BESEDE oz. BRISANJE VRSTICE:
tekst se odstrani in shrani v vmesni pomnilnik

Kurzor premaknite na pozicijo, na katero nas je vnese tekst in
pritisnite softkey VNOS VRSTICE/BESEDE

Funkcija Softkey

Brisanje in vmesno shranjevanje vrstice

DELETE
LINE

Brisanje in vmesno shranjevanje besede

DELETE
WORD

Brisanje in vmesno shranjevanje znaka

DELETE
CHAR

Ponoven vnos vrstice ali besede po brisanju

INSERT
LINE 7
WORD

Obdelovanje tekstovnih blokov

tekstovne bloke poljubnih velikosti lahko kopirate, briete ai ponovno
vna$ate na drugem mestu. V vsakem primeru najprej oznazite zZeleni
tekstovni blok:

Oznacevanje tekstovnega bloka: Kurzor premaknite na znak, na
katerem naj se za¢ne oznaCevanje teksta
Pritisnite softkey OZNACEVANJE BLOKA
- Kurzor premaknite na znak, na katerem naj se konc¢a
oznacCevanje teksta Ce kurzor s pomogjo tipk s
puscicami premikate direktno navzgor ali navzdol, se

tekstovne vrstice, ki lezijo vmes, v celoti oznadijo —
oznaceni tekst je barvno poudarjen

Potem, ko ste oznacili Zeleni blok, obdelujte tekst dalje z naslednjimi
softkey tipkami:

Funkcija Softkey

DELETE
BLOCK

INSERT
BLOCK

Brisanje in vmesno shranjevanje ozna¢enega
bloka

Vmesno shranjevanje oznacenega bloka, brez
brisanja (kopiranje)
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tekstovnih datotek

janje

4.9 Sestavl

Manual
operation

Programming and editing

Z+50 RO F MAX

4 L X+@ ¥+100 RO F MAX M3

7 L z-20 RO F MAX

8 L X+0 v+80 RL F250

8 FPOL X+0 V+0

10 FC DR- R88 CCX+D CCY+@

11 FCT DR- R?,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R7,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

19 FSELECT 1

1

[
!

EAI

SELECT
BLOCK

DELETE
BLOCK

INSERT
BLOCK

COPY.
BLOCK

APPEND
TO FILE

B B
(S -

READ
FILE

h @



tekstovnih datotek

janje

4.9 Sestavl

Ce elite vmesno shranjeni blok vnestu na nekem drugem mestu,
izvedite naslednje korake:

Kursor premaknite v pozicijo, v katero zelite vnesti vmesno shranjeni
blok
Pritisnite softkey VNOS BLOKA: Tekst se vnese

Dokler se tekst nahaja v vmesnem pomnilniku, ga lahko poljubno
pogosto vnasate.

Prenos oznac¢enega bloka v drugo datoteko
Tekstovni blok oznacite kot je ¢Ze opisano
Pritisnite softkey PRIPENJANJE NA DATOTEKO.
T0 FILE TNC prikaze dialog Ciljna datoteka:

Navedite stezo in ime ciline datoteke. TNC pripne
oznaceni tekstovni blok na ciljno datoteko. Ce ne
obstaja nobena ciljna datoteka z navedenim imenom,
potem TNC zapiSe oznaceni tekst v novo datoteko

Vnos druge datoteke na pozicijo kurzorja

Kurzor premaknite na mesto, na katero zZelite vnesti drugo tekstovno
datoteko

Pritisnite softkey VNOS DATOTEKE. TNC prikaze
L dialog Ime datoteke =:

Navedite stezo in ime datoteke, ki jo Zelite vnesti

iskanje delov teksta

iskalna funkcija tekstovnega editorja najde besede ali verige znakov v
tekstu. TNC daje na voljo dve moznosti.

Iskanje aktualnega teksta
Iskalna funkcija naj najde neko besedo, ki odgovarja besedi, na kateri
se trenutno nahaja kurzor:

Kurzor premaknite na Zzeleno besedo

Izbira funkcije iskanja: Pritisnite softkey ISKANJE .

Pritisnite softkey ISKANJE AKTUALNE BESEDE.

Zapustitev funkcije Iskanje: Pritisnite softkey KONEC

Iskanje poljubnega teksta

Izbira funkcije iskanja: Pritisnite softkey ISKANJE . TNC prikaze
dialog I1S¢i tekst:

Vnos iskanega teksta
Iskanje teksta: Pritisnite softkey IZVEDBA
zapus$canje funkcije iskanja - pritisnite softkey KONEC
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Manua1 Programming and editing
operation
Find text :[N

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM ©.1 Z X-90 v-90 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+30 Y+30 2+

3 TOOL DEF 50

4 ToOL CALL 1 Z $1400

L z+50 R® F MAX

4 L X+ ¥+100 RO F MAX M3

7 L z-20 R® F MAX

8 L X+@ ¥+80 RL F250

9 FPOL X+0 V40

10 FC DR- R8@ CCX+® CCY+0

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R9® CCX+69,282 CCY-4@
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+@ PDY+2 D20

ll?T

b

FIND
CURRENT
WORD

EXECUTE

H 8
(Sm =

END




4.10 Zepni kalkulator

Upravljanje

TNC razpolaga z Zepnim kalkulatorjem z najpommebnejSimi

matemati¢nimi funkcijami.

S tipko CALC vkljucite oz. ponovno izklju€ite Zepni kalkulator

Racunske funkcije izberite s kratkimi povelji preko Alpha tipkovnice..

Kratka povelja so na Zepnem kalkulatorju barvno oznacena

Racunska funkcija

Kratko povelje (tipka)

Manual
operat

ion

Programming and editing
Coordinates?

MU > WN -~

BLK FORM @.1 2 X+8 Y+8 2-48
BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 Z+8@
TOOL CALL 1 2 S5000

L 2+188 RO FMAX
L ECy] I
END PGM NEU MM

Y+380 R@ FMAX M3

1

EELE

bkl
1311
Lk
o = |2 |

[SYSYCEY
I* || o]

| .

o

)

)

=

—

®©

4

N ©

| %

N

o

&G
R
)

]

Sestevanje +
Odstevanje -
Mnozenje *
Deljenje

Sinus

Cosinus C
Tangens T
Arcus-Sinus AS
Arcus-Cosinus AC
Arcus-Tangens AT
Potenciranje A
Izraéun kvadratnega korena Q
Obratna funkcija /
Racunanje v oklepajih ()
Pl (3.14159265359) P

Prikaz rezultata

prevzem izracunane vrednosti v program
S pomocgjo tipk s pus&icami izberite besedo, v katero naj se

prevzame izraCunana vrednost

S tipko CALC odprite zZepni klalkulator in opravite zeleni izraCun
Pritisnite tipko ,prevzem dejanske pozicije”, TNC prikaZe softkey

letev

Pritisnite softkey CALC: TNC prevzame vrednost v aktivho polje za
vnos in zapre Zepni kalkulator
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jih napak

ljanji

jav

h tekstov pri NC

Zni

4.11 Prikaz pomo

4.11 Prikaz pomoznih tekstov pri NC
javljanjih napak

Prikaz sporocil o napakah

Sporocila o napakah prikaze TNC avtomatsko, med drugim pri

napacnih navedbah
logi€¢nih napakah v programu
konturnih elementih, ki jih ni mozno izvesti
nepravilni uporabi tipalnih sistemov
Sporocilo o napaki, ki vsebuje Stevilko programskega bloka, je bila

sprozena preko tega bloka ali prejSnjega bloka. TNC tekste sporodil
briSete s tipko CE, potem ko ste odpravili vzrok napake.

Da bi dobili podrobnejSe informacije o aktualnem javljanju napake,
pritisnite tipko HELP. TNC nato vnese okno, v katerem sta opisana
vzrok napake in odpravljanje napake.

Prikaz pomogi

HELP

Prikaz pomoci: Pritisnite tipko HELP

Preberite opis napake in moznosti za odpravo napake.
Ev. prikazuje TNC tudi dodatne informacije, ki so v
pomo¢ priiskanju napake s strani sodelavcev podjetja
HEIDENHAIN. S tipko CE zaprete okno za omo¢€ in
istocasno potrdite aktualno javljanje napake

Napako odpravite v skladu z opisom v oknu za pomo¢

Pri utripajoCih sporo€ilih o napakah TNC avtomatsko prikaze pomozni
tekst. Po utripajocih sporocilih o napakah morate TNC ponovno
startati, tako da tipko ENDdrzite 2 sekundi pritisnjeno.

122

Manual
operation

Resolue the.

action:
FK contour completely.

15 END PGM FK1 MM

/

?

C
|

b

B 8-
(m =

BEGIN END

PAGE

FIND START

START
SINGLE

RESET

+
START
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4.12 Seznam vseh moznih sporocil o
motnjah

Funkcija

S to funkcijo lahko prikli€ete okno, v katerem TNC prikaze vsa
obstojeca sporocila o napakah. TNC prikaze tako napake, ki prihajajo
z NC kot tudi napake, ki jih je pedvidel poizvajalec vasega stroja.

Prikaz seznama napak

Takoj, ko obstaja najmanj eno sporocilo o napaki, lahko priklicete
seznam:

a Prikaz seznama: Pritisnite tipko ERR

S tipkami s pus&icami lahko izberete eno od obstojecih
napak

S tipko CE ali s tipko DEL izbriSete sporocilo o napaki
iz pregldnega oknaki je trenutno izbrana. Ce obstaja
samo eno sporocilo o motnji, se isto€asno zapre
pregledno okno

Zapiranje preglednega okna: Ponovno pritisnite tipko
ERR. Obstoje¢a sporocila o napakah ostanejo
ohranjena

% Paralelno k seznamu napak lahko v posebnem oknu
priklicete tudi posamezni pripadajo¢i pomozni tekst:
Pritisnite tipko HELP.

HEIDENHAIN iTNC 530

N

h sporocil o motnjah

Zni

4.12 Seznam vseh mo

- @



L Vsebina okna
©
o —
5 Stolpec Pomen
o Stevilka Stevilka napake (-1: $tevilka napake ni
E definirana), ki je predvidena od podjetja
o HEIDENHAIN ali proizvajalca vaSega stroja
3 Razred Razred napake. Dolo¢i, kako TNC obdela to
0 napako:
o
N ERROR
o TNC prekine tek programa(INTERNA
% ZAUSTAVITEV)
FEED HOLD
_-E Sprostitev potiska naprej se brise
c PGM HOLD
’Bl tek programa se prekine (STIB utripa)
E PGM ABORT
Tek programa se prekine (INTERNA
N ZAUSTAVITEV)
Q EMERG. STOP
g Sprozil se je IZKLOP V SILI
RESET
E TNC izvede topli start
© WARNING
ﬁ Opozorilno sporoéilo, tek programa se
Q nadaljuje
(/)] INFO
o Informacijsko sporogilo, tek programa se
-— nadaljuje
< Sporocilo o teks napake, ki ga posamezno prikazuje TNC
napaki
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4.13 Upravljanje palet:

let

Uporaba

Manual Program table editing

@ Upravljanje palet je funkcija, odvisna od stroja. V Pallet=PAL / Program=PGM
nadaljevanju je opisan standardni obseg funkcije.
Upostevajte dodatno vas priro¢nik o stroju.

janje pa

PAL] 120
PGM 1.H NULLTAB.D
PAL 130

A

4.13 Upravl

Paletne tabele se uporabljajo v obdelovalnih centrih z menjalniki palet:
Paletna tabela priklice za razli¢ne palete pripadajoe obdelovalne
programe in aktivira ni¢elno to€ko premika oz. tabele ni¢elnih tock.

PGM SLOLD.H

°
1

2

3

a PGM FK1.H

s PGM SLOLD.H
[} PGM SLOLD.H
2

8

El

[

PAL 140

Paletne tabele lahkouporabite tudi, da zaporedoma izvedete razli¢ne
programe z razli¢nimi naveznimi tockami.

4

ENDI1

Paletne tabele vsebujejo naslednje navedbe:

PAL/PGM (Vnos je obvezno potreben):
Oznacevanje Paleta ali NC program (izberite s tipko ENT oz. NO
ENT)

IME (Vnos je obvezno potreben):

Ime palete oz. ime programa. Imena palet dolo¢i proizvahjakec
stroja (upostevaijte priro€nik o stroju). Imena programov morajo biti
shranjena v istem seznamu kot paletna tabela, v nasprotnem
primeru morate navesti celotno ime steze programa

PRESET (vnos poljuben):

Preset$tevilka iz preset tabele. Tukaj definirano preset Stevilko TNC
interpretira ali kot navezna to¢ka palete (vnos PAL v stolpcu PAL/
PGM) ali pa kot navezno to¢ko orodja (vnos PGM v vrstici PAL/
PGM)

DATUM (vnos poljuben):

Ime tabele ni€elnih to¢k. Tabele nielnih tock morajo biti shranjena v
istem seznamu kot paletna tabela, v nasprotnem primeru morate
navesti celotno ime tabel nicelnih tock Nicelne tocke iz tabele
nicelnih tock aktivirate v NC programu s ciklom 7 PREMIK
NICELNIH TOCK

" 8
(= <=

BEGIN e

LINE

G BOCE) 3 INSERT DELETE
* T LINE LINE
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let

janje pa

4.13 Upravl

X, Y, Z (vnos po izbiri, mozne dodatne osi):

Pri imenih tabele se programirane koordinate nana$ajo na ni¢elno
to¢ko stroja. Pri NC programih se programirane koordinate nanasajo
na ni¢elno to€ko palete. Ti vnosi na novo zapiSejo navezno tocko, ki
ste jo nazadnje postavili v nacinu obratovanja Ro¢no. Z dodatno
funkcijo M104 lahko ponovno aktivirate nazadnje postavljeno
navezno tocko. S tipko ,Prevzem dejanske pozicije“, odpre TNC
okno, s katerim lahko vnesete razlicne to¢ke od TNC kot navezne
to¢ke (glej naslednjo tabelo)

Pozicija Pomen

Aktualne Vnos koordinat aktualne pozicije orodja v

vrednosti povezavi z aktivnim koordinatnim sistemom

Referencne Vnos koordinat aktualne pozicije orodja v

vrednosti povezavi z nicelno tocko stroja

Merilne Vnos koordinat, povezan na aktivni koordinatni

vrednosti sistem navezne tocke, ki je bila nazadnje otipana

DEJANSKO v nacinu obratovanja Ro¢no

Merilne Vnos koordinat, povezan na bi¢elno to¢ko stroja,

vrednosti REF ki je bila nazadnje otipana v nacinu obratovanja
Ro¢no

S tipkami s puS€icamiin tipkoENT izberete pozicijo, ki jo Zelite prevzeti.
Zatem s softkey tipko VSE VREDNOSTI dologite, da TNC posamezne
koordinate vseh aktivnih osi shrani v paletno tabelo. S softkey tipko
AKTALNNA VREDNOST TNC shrani koordinato osi, na kateri pravkar
stoji svetlo polje v paletni tabeli.

@ Ce pred NC programom niste definirali nobene tabele, se
programirane koordinate nanasajo na ni¢elno tocko stroja.
Ce ne definirate nobenega vnosa, ostane aktivha navezna
tocka, ki je bila nazadnje ro¢no postavljena.

Funkcije editiranja

Izbira zaCetka tabele BEGIN

Izbira konca tabele =

(7]
o
<2 | |-f =2
x
@
<

o
D
@
m

Izbira prejSnje strani tabele

k]
D
@
m

Izbira naslednje strani tabele

Vnos vrstice na koncu tabele INSERT

LINE

Brisanje vrstice na koncu tabele oeLeTe

LINE
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Funkcije editiranja Softkey qd.;
Izbira zagetja naslednje vrstice G_U
LINE Q

Vnos $tevila vstic na koncu tabele, ki se ga lahko _GJ
vhese N LINES E
o . ©
Kopiranje polja s svetlo podlago (2. softkey letev) —
FIELD >

o

Vnos kopiranega polja (2. softkey letev) o
FIELD :

™

Izbira paletne tabele -
<

Izbira Upravljanja datotek v nacinu obratovanja Shranjevanje /
editiranje programa ali Potek programa: Pritisnite tipko PGM MGT:

Prikaz datotek tipa .P: Pritisnite softkey tipke IZBIRA TIPA in
PRIKAZ .P

S tipkami s puS&icami izberite paletno tabelo ali navedite ime za
novo tabelo

Izbiro potrdite s tipko ENT

Zapuscanje paletne datoteke

Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT:

Izbira drugega tipa datoteke: Pritisnite softkey IZBIRA TIPA in
softkey za Zeleni tip datoteke, npr. PRIKAZ .H

Izberite Zeleno datoteko
Obdelava paletne datoteke

@ Programi, ki se obdelujejo preko paletne datoteke, ne
smejo vsebovati M30 (M02).

S strojnimi parametri je dolo¢eno, ali se paletne tabele
obdelujejo po blokih ali kontinuirano.

Izbira upravljanja datotek v nac€inu obratovanja Zaporedje blokov -
Tek programa po posameznem bloku: Pritisnite tipko PGM MGT:

Prikaz datotek tipa .P: Pritisnite softkey tipke IZBIRA TIPA in
PRIKAZ .P

Paletno tabelo izberite s tipkami s pus¢icami, potrdite s tipko ENT

Obdelava paletne tabele: Pritisnite tipko NC-Start, TNC obdela
palete kot je dolo¢eno v strojnem 7683
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4.13 Upravl

Razdelitev zaslona pri obdelavi paletne tabele

Ce Zelite isto€asno videti vsebino programa in vsebino paletne tabele,
potem izberite razdelitev zaslona PROGRAM + PALETA. Med
obdelovanjem daje nato na voljo na levem stranu zaslona program, na
desni strani zaslona pa paleto. Da bi pogledali vsebino programa pred
obdelavo ravnajte kot sledi:

Izbira paletne tabele
S tipkami s puS¢icami izberite program, ki ga Zelite kontrolirati

Pritisnite softkey PROGRAM : TNC prikaze izbrani program na
zaslonu. S tipkami s pus¢icami lahko sedaj listate v programu

Nazaj k paletni tabeli: Pritisnite softkeyEND PGM

128

Program run,

full sequence

Programming
and editing

° PAL 120 —
2 PAL 130 h
3 PeM SLOLD.H
4 peM FK1.H —>
5  PGM SLOLD.H h ‘
&  PGM SLOLD.H
7 PAL 140 ‘
EEmmm———— | 104% S-O0VR 14:40 L I "
mmmm———— | 93% F-OVR LIMIT 1 S
-54.276 Y +205.404 2 -36.413 . "
A +0.004%C +90.000
S 359.938 S '
ACTL. i1 @ 15 z 5 2612 Fo M 5.9 . &
opEN THE | AUTOSTART |
L ‘ ‘ Obor| DV or
Program run, full sequence byl
14 *- BOHRBILD ERSTELLEN
15 x - ZENTRIEREN ® PAL 120 —
16 * - BOHREN 1 PeM 1.H -\
17 » - GEWINDEBOHREN 2 PAL 130
18 END PGM 1 MM 3 P SLOLD.H
4 PeM FK1.H =
6  PGM SLOLD.H
7 PAL 140 ‘
e | 104X S-OVR 14:40 . I ‘
e 93% F-OVR LIMIT 1 -
-29.276 Y +242.904 2 -36.413 . ‘
i3] +0.001%C +0.000
S 359.938 S| ‘
AcTL &1 2 15 z s 2612 Fo M s/9 . ALY
o ‘ ‘ -»m AUTOSTART O} }%]
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4.14 Paletno obratovanje z orodno
orientirano obdelavo

Uporaba

hManual Program table editing

% Upravljanje palet v povezavi s strojno orientirano Machining status?
obdelavo je funkcija, ki je odvisna od stroja. V
nadaljevanju je opisan standardni obseg funkcije.
Upostevajte dodatno vas priro¢nik o stroju.

PAL PAL4-206-4
FIX

PGM WPO  TNC:\RK\TESTNFK1.H
PGM BLANK wPO

PGM BLANK wPO

PGM BLANK wPO

FIX

At

Paletne tabele se uporabljajo v obdelovalnih centrih z menjalniki palet:
Paletna tabela priklice za razli¢ne palete pripadajoCe obdelovalne
programe in aktivira ni¢elno to¢ko premika oz. tabele nicelnih tock.

© N O m s WNR e

PGM BLANK wPo
FIX
El PGM BLANK wPO

Paletne tabele lahkouporabite tudi, da zaporedoma izvedete razlicne 0 em me
programe z razli¢nimi naveznimi to¢kami. wooo

12 PGM BLANK WPO  SLOLD.H

b

13 PGM BLANK WPO  FK1.H

Paletne tabele vsebujejo naslednje navedbe:

PAL/PGM (Vnos je obvezno potreben):
Vnos PAL doloci ozna&bo palete, s FIX se oznaci vpenjalni nivo in s
PGM navedete obdelovalni kos

W-STATE :

Aktualni status obdelave. Z obdelovalnim statusom se doloci
napredovanje obdelave. za neobdelani del navedite BLANK. TNC
spremeni ta vnos pri obdelavi v INCOMPLETE in po popolni
obdelavi v ENDED. Z vnosom EMPTY je ozna¢eno mesto, na
katerem ni vpet noben obdelovalni kos ali na katerem se ne izvede
nobena obdelava

METHOD (Vnos je obvezno potreben):

Navedba, po kateri metodi se opravi optimiranje programa. Z WPO
se opravi obdelava orientirano na obdelovalni kos. S TO se opravi
obdelava orodno orientirano za del. Da bi se naslednji obdelovalni
kosi vnesli v orodno orientirano obdelavo, morate uporabiti vnos
CTO (continued tool oriented). Orodno orientirana obdelava je
mozna tudi pri vpenjanju preko mej palete, ne pa preko ve€ palet

IME (Vnos je obvezno potreben):

Ime palete oz. ime programa. Imena palet dolo¢i proizvahjakec
stroja (upostevaijte priro€nik o stroju). Imena programov morajo biti
shranjena v istem seznamu kot paletna tabela, v nasprotnem
primeru morate navesti celotno ime steze programa

PRESET (vnos poljuben):

PresetStevilka iz preset tabele. Tukaj definirano preset Stevilko TNC
interpretira ali kot navezna to¢ka palete (vnos PAL v stolpcu PAL/
PGM) ali pa kot navezno to¢ko orodja (vnos PGM v vrstici PAL/
PGM)

DATUM (vnos poljuben):

Ime tabele ni¢elnih tock. Tabele nicelnih toc¢k morajo biti shranjena v
istem seznamu kot paletna tabela, v nasprotnem primeru morate
navesti celotno ime tabel nicelnih tock Nicelne tocke iz tabele
nicelnih tock aktivirate v NC programu s ciklom 7 PREMIK
NICELNIH TOCK
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4.14 Paletno obratovanje z orodno orientirano obdelavo

X, Y, Z (vnos po izbiri, mozne dodatne osi):

Pri paletah in vpenjanjih se programirane koordinate nanasajo na
ni¢elno tocko stroja. Pri NC programih se programirane koordinate
nanasajo na ni¢elno to€ko palete oz. vpenjanja. Ti vnosi na novo
zapi$ejo navezno tocko, ki ste jo nazadnje postavili v nacinu
obratovanja Ro¢no. Z dodatno funkcijo M104 lahko ponovno
aktivirate nazadnje postavljeno navezno toc¢ko. S tipko ,Prevzem
dejanske pozicije“, odpre TNC okno, s katerim lahko vnesete
razli¢ne tocke od TNC kot navezne tocke (glej naslednjo tabelo)

Pozicija Pomen

Aktualne Vnos koordinat aktualne pozicije orodja v

vrednosti povezavi z aktivnim koordinatnim sistemom

Referencne Vnos koordinat aktualne pozicije orodja v

vrednosti povezavi z nicelno tocko stroja

Merilne Vnos koordinat, povezan na aktivni koordinatni

vrednosti sistem navezne tocke, ki je bila nazadnje otipana

DEJANSKO v nacinu obratovanja Ro¢no

Merilne Vnos koordinat, povezan na bi¢elno to¢ko stroja,

vrednosti REF ki je bila nazadnje otipana v nacinu obratovanja
Ro¢no

S tipkami s pus¢€icamiin tipkoENT izberete pozicijo, ki jo Zelite prevzeti.
Zatem s softkey tipko VSE VREDNOSTI dologite, da TNC posamezne
koordinate vseh aktivnih osi shrani v paletno tabelo. S softkey tipko
AKTALNNA VREDNOST TNC shrani koordinato osi, na kateri pravkar
stoji svetlo polje v paletni tabeli.

@ Ce pred NC programom niste definirali nobene tabele, se
programirane koordinate nanasajo na ni¢elno tocko stroja.
Ce ne definirate nobenega vnosa, ostane aktivha navezna
tocka, ki je bila nazadnje ro¢no postavljena.
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SP-X, SP-Y, SP-Z (vnos po izbiri, mozne dodatne osi):

Za osi se lahko navedejo varnostne pozicije, ki se lahko od¢itajo s
SYSREAD FN18 ID510 NR 6 iz NC-makrov. S SYSREAD FN18
ID510 NR 5 se lahko ugotovi, ali je bila v stolpcu programirana neka
vrednost. Premik na navedene pozicije se izvede samo, ¢e se v NC

makrih te vrednosti od¢itajo in ustrezno programirajo.

CTID (vnos poteka preko TNC):

Kontekstna identifikacijska Stevilka se odredi s strani TNC in
vsebuje napotke o napredovanju obdelave. Ce se vnos izbriSe oz.

spremeni, ponoven vstop v obdelovanje ni mozen

Funkcije editiranje v modusu tabele

Softkey

Izbira zaCetka tabele

BEGIN

I

Izbira konca tabele

-

P

Izbira prejSnje strani tabele

ko
D
@
m

Izbira naslednje strani tabele

k1
D
@
m

Vnos vrstice na koncu tabele

INSERT
LINE

Brisanje vrstice na koncu tabele

DELETE
LINE

Izbira zagetja naslednje vrstice

NEXT
LINE

Vnos §tevila vstic na koncu tabele, ki se ga lahko
vnese

APPEND

N LINES

Kopiranje polja s svetlo podlago (2. softkey letev)

COoPY

FIELD

Vnos kopiranega polja (2. softkey letev)

PASTE

FIELD

Funkcije editiranje v modusu formularja

Softkey

Izbira prejSnje palete

PALLET

Izbira naslednje palete

PALLET

Izbira prejSnjega vpenjanja

FIXTURE

Izbira naslednjega vpenjanja

FIXTURE

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.14 Paletno obratovanje z orodno orientirano obdelavo

Funkcije editiranje v modusu formularja

Softkey

Izbira prejSnjega obdelovalnega kosa

WORKPIECE

Izbia naslednjega obdelovalnega kosa

WORKPIECE

II

Menjava na nivo palete

VIEW
PALLET
PLANE

Menjava na nivo vpenjanja

VIEW
FIXTURE
PLANE

Menjava na nivo obdelovalnega kosa

VIEW
WORKPIECE
PLANE

Izbira standardnega pogleda palete

DETAIL OF
PALLET

Izbia podrobnega pogleda palete

PALLET

DI
PALLET

Izbira standardnega pogleda vpenjanja

DETAIL OF
FIXTURE

Izbira podrobnega pogleda vpenjanja

FIXTURE

FIXTURE

Izbira standardnega pogleda obdelovalnega
kosa

a I

DETAIL OF
WORKPIECE

Izbira podrobnega pogleda obdelovalnega kosa

WORKPIECE

DETAIL OF
WORKPIECE

Vnos palete

INSERT
PALLET

Vnos vpenjanja

INSERT
FIXTURE

Vnos obdelovalnega kosa

INSERT
WORKPIECE

Brisanje palete

DELETE
PALLET

Brisanje vpenjanja

DELETE
FIXTURE

Brisanje obdelovalnega kosa

DELETE
WORKPIECE

Kopiranje vseh polj v vmesni pomnilnik

COPY.

FIELDS

Koprianje polja s svetlo podlago v vmesni
pomnilnik

COPY
SELECTED
FIELD
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Funkcije editiranje v modusu formularja Softkey

Vnos kopiranega plja prsTE

FIELDS

Brisanje vmesnega pomnilnika erasE
INTERMED.
MEMORY

orodno optimirana obdelava TooL

ORIENTAT.

Oblelava, optimirana za obdelovalni kos ——

ORIENTAT.

Povezovanje oz. lo¢evanje obdelave connEcTED

DIS-
CONNECTED

Oznalevanje nivoja kot prazno .

POSITION

Oznacevanje nivoja kot neobdelano

BLANK

Izbira paletne datoteke

Izbira Upravljanja datotek v nacinu obratovanja Shranjevanje /
editiranje programa ali Potek programa: Pritisnite tipko PGM MGT:

Prikaz datotek tipa .P: Pritisnite softkey tipke IZBIRA TIPA in
PRIKAZ .P

S tipkami s pus&icami izberite paletno tabelo ali navedite ime za
novo tabelo

Izbiro potrdite s tipko ENT

4.14 Paletno obratovanje z orodno orientirano obdelavo
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4.14 Paletno obratovanje z orodno orientirano obdelavo

Ureditev paletne datoteke s formularjem za vnos

paletno obratovanje z orodno orientirano ali na obdelovalni kos
orientirano obdelavo se raz€lenjuje v tri nivoje:

Paletni nivo PAL
Vpenjalni nivo FIX
Nivo obdelovalnega kosa PGM

V vsakem nivoju je mozna menjava v podrobni pogled. V normalnem
pogledu lahko doloCite obdelovano metodo in status za paleto,
vpenjanje in obdelovalni kos. Ce editirate obstojeco paletno datoteko,
se pokazejo aktualni vnosi. Za urejanje paletne datoteke uporabite
podrobni pogled.

@ paletno tabelo urejajte ustrezno s konfiguracijo stroja. Ce

imate vpenjalno pripravo z ve¢ obdelovalnimi kosi,

zadostuje definirati eno vpenjanjeFIX z obdelovalnimi kosi
PGM. Ce vsebuje neka paleta ve¢ vpenjalnih prirpav ali ¢e
se neko vpenjanje vecéstransko obdeluje, morate definirati
neko paleto PAL z ustreznimi vpenjalnimi nivoji FIX.

menjate lahko med tabelarnim pogledom in formularskim
pogledom s tipko za razdelitev zaslona.

Grafi¢na podpora za formularsko navedbo $e ni na voljo.

Razli¢ni nivoji v navedbenem formularju se lahko dosezejo preko
ustreznih softkey tipk. V statusni vrstici ima aktualni nivo navedbenega
formularja vedno svetlo podlago. Ce s tipko za porazdelitev zaslona
zamenjate v tabelarno predstavitev, stooji kurzor v istem nivoju kot v
formularski predstavitvi.
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operation

Machining method?

File:TNC:\SCREENDUMP\PALETTE.P
— [\ FIX__PGM

Pallet ID: PALA4A-2086-4

Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK

Pallet ID: PALA4-288-11

Method: WORKPIECE—_ORIENTED
Status: BLANK

Pallet ID: PAL3-208-6

Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: I

PALLET PALLET

FIXTURE | DETAIL OF

PLANE PALLET e

PR

B 8-
(= ==

DELETE
WORKPIECE




Nastavitev paletnega nivoja
Paletna Id: Prikazano je ime palete

Metoda: Izberete lahko med obdelovalnima metodama
WORKPIECE ORIENTED oz. TOOL ORIENTED. Opravljena izbira
se prevzame v pripadajo¢ orodni nivo in ponovno vpiSe moebitno
obstojece vpise. V tabelarnem pogledu se pokaze metoda
ORIENTIRANO NA OBDELOVALNI KOS zWPO in ORIENTIRANO
NA ORODJE s TO.
@ Vnos TO-/WP-ORIENTED se ne more nastaviti preko
softkey tipk. Pokaze se samo, €e so bile v nivoju
obdelovalnega kosa oz. vpenjalnem nivoju nastavljene
razlicne obdelovalne metode za obdelovalne kose.

Ce je nastavljena obdelovalna metoda v vpenjalnem
nivoju, se vnosi prevzamejo v nivoju obdelovalnega kosa
in morebitne obstojece vrednosti se zapiSejo znova.

Status: Sofkey SUROVI DEL oznaduje paleto s pripadajo&imi
vpenjanji oz. obdelovalnimi kosi kot $e ne obdelane, v polje Status
se vnese BLANK. Ce uporabite softkey PROSTO MESTOV primeru,
da Zelite preskociti paleto pri obdelavi, se na polju Status pokaze
EMPTY

Urejanje podrobnosti v paletni tabeli
Paletna Id: Navedite ime palete
Nicelna tocka: Navedite ni¢elno to¢ko za tabelo

NP tabela: Vnesite ime in stezo za tabelo ni€elnih tock za
obdelovalni kos. Navedba se prevzame za vpenjalni nivo in nivo
obdelovalnega kosa.

Varna visina: (opcionalno): Varna pozicija za posamezne osi,
nana$a se na paleto. Premik na navedene pozicije se izvede samo,
€e se v NC makrih te vrednosti od¢itajo in ustrezno programirajo.
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File:TNC:\SCREENDUMP\PRALETTE.P o
—  m — 4
FIX__PGM - N
Pallet ID: PAL4-206-4 —
Method: WORKPIECE-ORIENTED =
Status: BLANK
Pallet ID: PAL4-208-11 ‘
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK ,-;4‘
Pallet ID: PAL3-208-6 = ’
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED -
Status: ]
!
[ B
PALLET PALLET VIEW INSERT DELETE
FIXTURE DETAIL OF
PLANE PALLET PALLET WORKPIECE
e Program table editing

operation

Pallet / NC program?

File:TNC:\SCREENDUMP\PALETTE.P
— M FIX__PGM
Pallet ID: PAL4-206-4

Datum:

I I

Datum table: IHNEEATONIERRNET-TNEIN)]

Cl. height:
X '

A

b

PALLET PALLET VIEW PALLET INSERT
FIXTURE

DETAIL OF
PLANE PALLET L=

IIm
=

=
G

DELETE
WORKPIECE
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4.14 Paletno obratovanje z orodno orientirano obdelavo

nastavitev vpenjalnega nivoja
Vpenjanje: Stevilka vpenjanja se pokaze, za po$evno &rto se
prikaze Stevilo vpenjanj znotraj tega nivoja
Metoda: Izberete lahko med obdelovalnima metodama
WORKPIECE ORIENTED oz. TOOL ORIENTED. Opravljena izbira
se prevzame v pripadajo¢ orodni nivo in ponovno vpi§e moebitno
obstojece vpise. V tabelarnem pogledu se pokaze metoda
WORKPIECE ORIENTED z WPO in TOOL ORIENTED s TO.
S softkey tipko POVEZOVANJE / LOCEVANJE oznacite vpenjanja,
ki se obenem upoStevajo pri orodno orientirani obdelavi v obradunu
za potek dela. Povezana vpenjanja so prikazana s prekinjeno
lo¢evalno ¢&rto, loCena vpenjanja pa z neprekinjeno ¢rto. V
tabelarnem pogledu so povezani obdelovalni kosi v stolpcu
METHOD oznaceni s CTO.
@ Vnos TO-/WP-ORIENTATE se ne more nastaviti s
pomogjo softkey tipk, pokaze se samo, e so bile v nivuju
obdelovalnega kosa nastavljene razlicne obdelovalne
metode za obdelovalne kose.

Ce je nastavljena obdelovalna metoda v vpenjalnem
nivoju, se vnosi prevzamejo v nivoju obdelovalnega kosa
in morebitne obstoje¢e vrednosti se zapiSejo znova.

Status: S softkey tipko SUROVI DEL se vpenjanje s pripadajoimi
obdelovalnimi kosi oznaci kot $e ne obdelano in v polje Status se
vnese BLANK. Ce uporabite softkey PROSTO MESTOV primeru, da
Zelite preskociti vpenjanje pri obdelavi, se na polju STATUS pokaze
EMPTY

Urejanje podrobnosti v vpenjalnem nivoju
Vpenjanje: Stevilka vpenjanja se pokaze, za po$evno &rto se
prikaze Stevilo vpenjanj znotraj tega nivoja
Nicelna to¢ka: Navedite ni¢elno toc¢ko za vpenjanje

NP tabela: Vnesite ime in stezo tabele ni€elnih tock, ki velja za
obdelavo obdelovalnega kosa. Navedba se prevzame v nivo
obdelovalnega kosa.

NC makro: Pri orodno orientirani obdelavi se makro TCTOOLMODE
izvede namesto normalnega makra za menjavo orodja.

Varna visina: (opcionalno): Varna pozicija za posamezne osi,
nana8a se na vpenjanje.
@ Za osi se lahko navedejo varnostne pozicije, ki se lahko
odc¢itajo s SYSREAD FN18 ID510 NR 6 iz NC-makrov. S
SYSREAD FN18 ID510 NR 5 se lahko ugotovi, ali je bila v
stolpcu programirana neka vrednost. Premik na navedene
pozicije se izvede samo, e se v NC makrih te vrednosti
odditajo in ustrezno programirajo
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Pallet ID:PRL4-206-4

PAL__@®1 PGM
Fixture:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK
Fixture:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK
Fixture:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK

A

b

FIXTURE FIXTURE VIEW VIEW
PALLET WORKPIECE

PLANE PLANE

INSERT
FIXTURE

DETAIL OF
FIXTURE

H 8
C I

DELETE
FIXTURE

Manual
operation

Program table editing

Datum?
Pallet ID:PRAL4-206-4
PAL__[@®1 PGM
Fixture:
Datum:
Woo __Wio w22.5 |

Datum table:
NC macro:

Cl. height:
I @wioco |

TNC:\RK\TEST\TABLEB1.D
I

A

b

FIXTURE | FIXTURE VIEW vIEw FIXTURE e —
PALLET | WORKPIECE |[DETAIL OF
PLANE PLANE FIXTURE (rReailli=

B &
C e

DELETE
FIXTURE
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Nastavitev nivoja obdelovalnega kosa

Obdelovalni kos: Stevilka obdelovalnega kosa se pokaze, za
posevno Crto se prikaze Stevilo obdelovalnih kosov znotraj tega
nivoja vpenjanja

Metoda: |zberete lahko med obdelovalnima metodama
WORKPIECE ORIENTED oz. TOOL ORIENTED. V tabelarnem
pogledu se pokaze metoda WORKPIECE ORIENTED zZWPO in
TOOL ORIENTED s TO. ;

S softkey tipko POVEZOVANJE / LOCEVANJE oznacite
obdelovalne kose, ki se obenem upostevajo pri orodno orientirani
obdelavi v obracunu za potek dela. Povezani obdelovalni kosi
vpenjanja so prikazana s prekinjeno lo¢evalno ¢&rto, lo¢eni
obdelovalni kosi pa z neprekinjeno &rto. V tabelarnem pogledu so
povezani obdelovalni kosi v stolpcu METHOD oznaceni s CTO.

Status: S softkey tipko SUROVI DEL se obdelovalni kos oznaci kot

$e ne obdelan in v polje Status se vnese BLANK. Ce uporabite

softkey PROSTO MESTOV primeru, da zelite preskociti obdelovalni

kos pri obdelavi, se na polju Status pokaze EMPTY

@ Nastavite metodo in status v palethem oz. vpenjalnem
nivoju, vnos se prevzame za vse pripadajoce obdelovalne

kose.

pri ve€ variantah obdelovalnih kosov znotraj enega nivoja
naj se zaporedoma navedejo obdelovalni kosi ene
variante. Pri orodno orientiranem obdelovanju se lahko
potem obdelovalni kosi posamezne variante oznacijo s
softkey tipko POVEZOVANJE / LOCEVANJE in obdelajo
po skupinah.

Urejanje podrobnosti v nivoju obdelovalnega kosa

Obdelovalni kos: Stevilka obdelovalnega kosa se pokaze, za
posevno €rto se prikaze Stevilo obdelovalnih kosov znotraj tega
nivoja vpenjanja oz. paletnega nivoja

Nicelna tocka: Navedite ni¢elno to¢ko za obdelovalni kos

NP tabela: Vnesite ime in stezo tabele niCelnih tock, ki velja za
obdelavo obdelovalnega kosa. Ce za vse obdelovalne kose
uporabljate isto tabelo ni¢elnih tock, vnesite ime z navedbo steze v
paletnih oz. vpenjalnih nivojih. Navedbe se avtomatsko prevzamejo
Vv nivo obdelovalnega kosa.

NC program: Navedite stezo NC programa, ki je potreben za
obdelavo obdelovalnega kosa

Varna visina: (opcionalno): Varna pozicija za posamezne osi,
nana$a se na obdelovalni kos. Premik na navedene pozicije se
izvede samo, ¢e se v NC makrih te vrednosti od¢itajo in ustrezno
programirajo.
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Pallet ID:PRAL4-206-4 Fixture:1l

PAL_FIX— @&
Workpiece:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK
Workpiece:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK
Workpiece:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK

>

WORKPTECE | WORKPIECE VIEW
FIXTURE DETAIL OF

PLANE WORKPIECE

INSERT
WORKPIECE

Manual
operation

Program table editing
Datum?

Pallet ID:PRAL4-206-4 Fixture:1l

[E— T § G ; |
Workpiece:

Datum:

j84.502  WA{20.857  JW36.5362 |

Datum table:
NC program:
Cl. height:
X '

TNC:\RK\TEST\TABLEG®1.D
TNC:\RKN\TEST\FK1.H

WORKPTECE | WORKPIECE VIEW WORKPIECE ——
FIXTURE DETAIL OF
PLANE WORKPIECE WORKPIECE
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4.14 Paletno obratovanje z orodno orientirano obdelavo

Potek orodno orientirane obdelave

@ TNC izvede orodno orientirano obdelavo samo tedaj, ko je
izbrana nmetoda ORODNO ORIENTIRANO in s tem stoji
vnos TO oz. CTO v tabeli.

TNC zazna z vnosom TO oz. CTO v polju Metoda, da mora od teh
vrstic dalje biti izvedena optimirana obdelava.

Upravljanje palet starta NC program, ki stoji v vrstici z vnosom TO

orvi obdelovalni kos se obdeluje, dokler ne sledi naslednji TOOL
CALL. V specialnem orodnem makru se premik izvede vstran od
obdelovalnega kosa

V stolpcu W-STATE se vnos BLANK spremeni na INCOMPLETE in
v polju CTID vnese TNC vrednost v heksadecimalnem nacinu
zapisovanja

L/é—' V polju CTID vpisana vrednost predstavlja za TNC
enoznacno informacijo za napredek obdelovaja. Ce se ta
vrednost izbriSe ali spremeni, nadaljnja obdelava ali potek
naprej oz. ponovni vstop niso ve¢ mozni.

Vse nadaljnje vrstice paletne datoteke, ki imajo v polju METODA
oznac¢bo CTO, se obdelajo na enak nacin kot prvi obdelovalni kos.
Obdelava obdelovalnih kosov se lahko izvede preko vec¢ vpenjan.

TNC izvede z naslednjim orodjem nadaljnje obdelovane korake,
pri¢ens$i od vrstice z vnosom TO, €e pride do naslednje situacije:

v polju PAL/PGM naslednje vrstice stoji vnos PAL
v polju METHOD naslednje vrstice stoji vnos TO ali WPO

v Ze obdelanih vrsticah se pod METHODE $e nahajajo vnosi, ki
nimajo statusa EMPTY ali ENDED

Na osnovi vrednosti, ki je vnesena v polju CTID, se NC nadaljuje na
shranjenem mestu. Praviloma se pri prvem delu opravi menjava
orodja, pri naslednjih obdelovalnih kosih pa TNC obvira menjavo
orodja

Vnos v polju CTID se aktualizira pri vsakem obdelovalnem koraku.

Ce se v NC programu obdeluje END PGM ali M02, se morebitno
obstojeci vnos briSe in vnes v polje obdelovalni status ENDED.
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Ce imajo vsi obdelovalni kosi znotraj neke skupine vnosov s TO oz.
CTO status ENDED, se v paletni datoteki obdelujejo naslednje
vrstice

Lfé—' Pri pomiku bloka naprej je mozna samo obdelava,
orientirana na obdelovalni kos. Naslednji deli se obdelajo
v skladu z vneseno metodo.

Vrednost, navedena v polju CT-ID ostane ohranjena
maksimalno 2 tedna. Znotraj tega ¢asa se lahko obdelava
nadaljuje na shranjenem mestu. Zatem se vrednost briSe,
da se prepreci velike koli€¢ine podatkov na trdem disku.

Menjava nacina obratovanja je dovoljena po obdelavi ene
skupine vnosov s TO oz. CTO

Naslednje funkcije niso dovoljene:

preklop podrocja premika
PLC premik ni¢elne tocke
M118

Zapuscéanje paletne datoteke

Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT:

Izbira drugega tipa datoteke: Pritisnite softkey IZBIRA TIPA in
softkey za Zeleni tip datoteke, npr. PRIKAZ .H

Izberite Zeleno datoteko

Obdelava paletne datoteke

@ S strojnim parametrom 7683 dolo ite, ali se paletne tabele
obdelujejo po blokih ali kontinuirano(glej ,Splosni
uporabniSkiparametri” na strani 596).

Izbira upravljanja datotek v nacinu obratovanja Zaporedje blokov -
Tek programa po posameznem bloku: Pritisnite tipko PGM MGT:

Prikaz datotek tipa .P: Pritisnite softkey tipke IZBIRA TIPA in
PRIKAZ .P

Paletno tabelo izberite s tipkami s pus€icami, potrdite s tipko ENT

Obdelava paletne tabele: Pritisnite tipko NC-Start, TNC obdela
palete kot je dolo¢eno v strojnem 7683

4.14 Paletno obratovanje z orodno orientirano obdelavo
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4.14 Paletno obratovanje z orodno orientirano obdelavo

Razdelitev zaslona pri obdelavi paletne tabele
Ce Zelite isto€asno videti vsebino programa in vsebino paletne tabele,
potem izberite razdelitev zaslona PROGRAM + PALETA. Med
obdelovanjem daje nato na voljo na levem stranu zaslona program, na
desni strani zaslona pa paleto. Da bi pogledali vsebino programa pred
obdelavo ravnajte kot sledi:
Izbira paletne tabele
S tipkami s puS¢icami izberite program, ki ga Zelite kontrolirati
Pritisnite softkey PROGRAM : TNC prikaze izbrani program na
zaslonu. S tipkami s pus¢icami lahko sedaj listate v programu

Nazaj k paletni tabeli: Pritisnite softkeyEND PGM
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Program run, full sequence

Programming
and editing

o PAL 120 e
2 PAL 130 “
3 pen SLOLD.H
4 peM FK1.H —>
E SLOLD.H o
& PeM SLOLD.H
7 PAL 140 ‘
EEmmm———— | 104% S-O0VR 14:40 L I "
mmmm———— | 93% F-OVR LIMIT 1 s
-54.276 Y +205.404 2 -36.413 . "
A +0.004%C +90.000
S 359.938 S| '
AcTL. b1 R 15 z s 7812 Fo n s/8 . &
opEN THE | AUTOSTART |
e | N D
Program run, full sequence byl
14 x- BOHRBILD ERSTELLEN
15 x - ZENTRIEREN e PAL 120 —
16 x - BOHREN 1 Pen 1.H -\
17 % - GEWINDEBOHREN 2z PAL 130
18 END PGM 1 MM 3 pom SLOLD.H
4 PeM FK1.H =
& PoM SLOLD.H
7 PAL 140 ‘
e | 104X S-OVR 14:40 . | ‘
e 93% F-OVR LIMIT 1 -
-29.276 Y +242.904 2 -36.413 . ‘
i3] +0.001%C +0.000
S 359.938 S| !
AcTL &1 2 15 z 5 2612 Fo M s/9 . ALY
o ‘ ‘ -»an AUTOSTART O} }‘E
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5.1 Navedbe povezane z orodjem

5.1 Navedbe povezane z orodjem

Potisk F

Potisk naprej F je hitrost v. mm/min. (inch/min.), s katero se sredi$¢na
to€ka orodja pomika po svoji progi. Maksimalni pomik naprej je lahko
za vsako strojno os drugacen in je dolo€en s strojnim parametrom.

Vnos

Pomik naprej lahko vnesete v TOOL CALL blok (priklic orodja ) in
navedete v vsakem pozicionirnem bloku (glej ,Sestavljanje
programskih blokov s tiokami za funkcije tirov” na strani 183).

Hitri tek

Za hitri tek navedite F MAX. Za navedbo F MAX pritisnite na dialogno
vpraSanje Potisk F= ? tipko ENT ali softkey tipko FMAX.

L/é—' Za hiter premik vaSega stroja lahko programirate tudi
ustrezno Steviléno vrednost, npr. F30000. Ta hitri tek za
razliko od FMAX ne poteka samo po blokih, ampak tako
dolgo, dokler ne programirate novega potiska naprej.

Trajanje u€inka

S Steviléno vrednostjo programirani potisk naprej velja do bloka, v
katerem je programiran novi potisk naprej. F MAX velja samo za blok,
v katerem je bil programiran. Po bloku z F MAX spet velja zadnji s
Steviléno vrednostjo programirani potisk naprej.

Sprememba med tekom programa

Med potekom programa spremenite potisk naprej z override vrtljivim
gumbom F za potisk napre;.
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Stevilo vrtljajev vretena S

Stevilo vrtljajev vretena S navedite z vrtljaji v minuti (U/min) v TOOL
CALL bloku (priklic orodja).

Programirana sprememba

V obdelovalnem programu lahko $tevilo vrtljajev vretena spremenite s
TOOL CALLblokom, tako da navedete izklju€no novo Stevilo vrtljajev
vretena:

Programiranje priklica orodja: Pritisnite tipko TOOL
CALL CALL

Dialog Stevilka orodja? preskodite s tipko NO ENT

Dialog Os vretena paralelna X/Y/Z ? preskocite s
tipko NO ENT

V dialogu Stevilo vrtljajev vretena S= ? navedite
novo Stevilo vrtljajev vretena, potrdite z END

Sprememba med tekom programa

Med potekom programa spremenite Stevilo vrtljajev vretena z override
vriljivim gumbom F za Stevilo vrtljajev vretena.
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5.2 Podatki o orodju

5.2 Podatki o orodju

Predpostavke za korekturo orodja

dimenzioniran obdelovalni kos v risbi. Da bi lahko TNC obracunal
progo sredi$¢ne toCke orodja, torej izvedel korekturo orodja, morate za

Obicajno programirate koordinate premikov proge tako, kot je
vsako uporabljeno orodje navesti dolzino in radij. ﬁ

Podatke orodju lahko vnasate ali preko funkcije TOOL DEF direktno v
programu ali posebej v orodnih tabelah. Ce vnasate podatke o orodju
v tabele, so vam na voljo dodatne orodno specifi¢ne informacije. TNC

upos$teva vse vnesene informacije, ko te€e obdelovalni program. Z 2 ]
\/

Stevilka orodja, naziv orodja

Vsako orodje je oznageno s $tevilko med 0 in 254. Ce delate z Rl
orodnimi tabelami, lahko uporabite vi§je Stevilke in dodatne nazive

orodja. Nazivi orodja imajo lahko maksimalno 32 znakov. ;

Orodje s Stevilko 0 je dolo¢eno kot ni¢elno orodje in ima dolzino L=0

in radij R=0. V orodnih tabelah morate orodje TO prav tako definirati z

L=0 in R=0.

Dolzina orodja L

Dolzino orodja L lahko dologite na dva nacina:

Diferenca iz dolzine orodja in dolzine nicelnega orodja L0 Z A

Predznak:

L>LO: Orodje je daljSe od ni¢elnega orodja

L<LO: Orodje je krajSe od nielnega orodja L, J I )|

Dolo¢anje dolzine:
Premaknite ni¢elno orodje na navezno pozicijo v orodni osi (npr. -
povrSina obdelovalnega kosa s Z=0) AL<0
Postavitev orodne osi na ni¢lo (postavljanje navezne tocke) 3 .
Menjava naslednjega orodja A= aleg X
Orodje premaknite na isto pozicijo kot ni¢elno orodje
Prikaz orodne osi prikazuje dolzinsko razliko ordoja od niléelnega

orodja

Vrednost pevzemit s tipko ,Prevzem dejanske pozicije* v TOOL
DEFbloku oz. v orodni tabeli

Ugotavkljanje dolzine L s pripravo za prednastavitev

Vnesite ugotovljeno vrednost direktno v definicijo orodjaTOOL DEF ali
v orodno tabelo.
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Radij orodja R

Orodni radij R vnesite direktno.

Delta vrednosti za dolzine in radije

Delta vrednosti oznaCujejo odstopanja za dolZino in radij orodij.

Pozitivna Delta vrednost predstavlja predizmero (DL, DR, DR2>0).
Pri obdelavi s predizmero navedite vrednost za predizmero pri
programiranju orodja s TOOL CALL.

Negativna Delta vrednost predstavlja premajhno mero (DL, DR,
DR2<0). Premajhna mera se vnese v orodno tabelo za obrablenost
orodja.

Delta vrednosti vnesite kot Steviléne vrednosti, v TOOL CALL bloku
lahko vnesete tudi vrednost v Q parametru.

Podrogje vpisa: Delta vrednosti smejo zna$ati maksimalno + 99,999 mm.

@ Delta vrednosti iz orodne tabele vplivajo na graficno
predstavitev orodja. Predstavitev obdelovalnega kosa v
simulaciji ostane enaka.

Delta vrednosti iz TOOL CALL bloka spremenijo v
simulaciji predstavljeno vrednost obdelovalnega kosa.
Simulirana velikost orodja ostane enaka.

Vnos podatkov o orodju v program

Stevilko, dolZino in radij za dolo&eno orodje dologite v obdelovalnem
programu enkrat v TOOL DEF bloku:

Izbira definicije orodja: Pritisnite tipko TOOL CALL

Stevilka orodja: S stevilko orodja enoznaéno
237 oznacite neko orodje

Dolzina orodja: Korekturna vrednost za dolzino
Orodni radij: Korrekturna vrednost za radij
@ Med dialogom lahko vrednost za dolZino in radij direktno
vnesete v polje dialoga: Pritisnite Zeleno softkey tipko za
0s.
Primer
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Podatki o orodju

Vnos podatkov o orodju v tabelo

V eni orodni tabeli lahko definirate do orodij in jih shranite v njihovih
podatkih o orodju. Stevilo orodij, ki jih TNC nalozi pri odpiranju nove
tabele, definirate s strojnim parametrom 7260. UpoStevajte tudi
editirne fukncije dalje spodaj v tem poglavju. Da bi za eno orodje
navedli ve¢ korekturnih podatkov (indiciranje Stevilke orodja), nastavite
strojni parameter 7262 neenako 0.

Orodne tabele morate uporabiti, e
Zelite uporabiti indicirana orodja, kot npr. stopenjski vrtalnik z ve¢
dolzinskimi korekturami (Seite 151)
je vas stroj opremljen z avtomatskim menjalnikom orodja

zelite s TT 130 avtomatsko meriti orodja, glej priro¢nik za
uporabnike Cikli tipalnega sistema, poglavje 4

Zelite naknadno obdelovati z obdelovalnim ciklom 22(glej
,PRAZNJENJE (cikel 22)” na strani 373)

Zelite delati z obdelovalnimi cikli 251 do 254 (glej ,PRAVOKOTNI
ZEP (cikel 251)” na strani 321)

zelite delati z avtomatskim izraCunavanjem reznih podatkov

Orodna tabela: Standardni podatki o orodju

Okrajs. Navedbe Dialog

T gtze)vilka, s katero se prikli¢e orodje v programu (npr. 5, indizirano:  —

IME Naziv, s katerim se orodje priklie v programu Naziv orodja?

L Korekturna vrednost za dolzino orodja L Dolzina orodja?
R Korekturna vrednost za radij orodja R Radij orodja R?
R2 Orodni radij R2 za rezkalo kotnih radijev (samo za Radij orodja R2?

trodimenzionalno korekturo radija ali grafi¢ni prikaz obdelave z
rezkalom radijev)

DL Delta vrednost dolzina orodja L Predizmera dolzine orodja?
DR? Delta vrednost radija orodja L Predizmera radija orodja?
DR2 Delta vrednost radija orodja R2 Predizmera radija orodja R2?
LCUTS Rezalna dolzina orodja za cikel 22 Dolzina reza v orodni osi?
ANGLE Maksimalni potopni kot orodja pri nihajoéem potapljalnem premiku ~ Maksimalni kot potapljanja?

za cikle 22 in 208

TL Postavljanje blokade orodja (TL: za Tool Locked = angl. Orodje
blokirano)

Orodje blokirano?
Da=ENT/Ne =NO ENT
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Okrajs. Navedbe Dialog
RT Stevilka sestrskega orodja — &e obstaja — kot nadomestnega Sestrsko orodje?
orodja (RT: za Replacement Tool = angl. Nadomestno orodje);
glej tudi TIME2
TIMEA Maksimalni ¢as stanja orodja v minutah. Ta funkcija je odvisnaod  Maks. ¢as stanja?
stroja in je opisana v priro€niku za stroj
TIME2 Maksimalni &as stanja orodja pri TOOL CALL v minutah: Ce Maks. €as stanja pri TOOL CALL?
aktualni €as stanja doseze ali preseze to vrednost, TNC pri
naslednjem TOOL CALL uporabi sestrsko ordoje (glej tudi
CUR.TIME)
CUR.TIME Aktualni ¢as stanja orodja v minutah. TNC $teje aktualni ¢as Aktualni ¢as stanja?
stanja (CUR.TIME: za CURrent TIME = angl. Aktualni/tekoci ¢as)
samodejno. Za uporabljena orodja lahko bavedete dolo¢en vnos
DOC Komentar k orodju (maksimalno 16 znakov) Komentar o orodju?
PLC Informacija o tem orodju, ki naj se prenese na PLC PLC status?
PLC-VAL Vrednost o tem orodju, ki naj se prenese na PLC PLC vrednost?
PTYP Tip orodja za analizo v prostorski tabeli Tip orodja za prostorsko tabelo?
NMAX Omejitev Stevila vrtljajev vretena za to orodje. Nadzoruje tako Maksim. Stevilo vrtljajev [1/min.]
programirano vrednost (javljanje napaka), kot tudi povi$anje
Stevila vrtljajev preko potenciometra. Funkcija neaktivna: —
navedba
LIFTOFF Dologitev, ali naj TNC orodje pri zaustavitvi NC prosto pemaknev  Dvig orodja Da/Ne ?

smeri pozitivne orodne osi, da bi se preprecile oznacbe prostega
rezanja na konturi. Ce je definiran Y, TNC premakne orodje za 0.1
mm nazaj od onture, €e je bila tua funkcija aktivirana v NC
programu z M148 (glej ,Avtomatsko dviganje orodja iz konture pri
zaustavitvi NC M148” na strani 250)
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- | Orodna tabela: Podatki o orodju za avtomatsko izmero orodja
o m—
-8 I% Opis ciklov tipalnega sistema za avtomatsko izmero
- orodja Glej Priro¢nik za uporabnika Cikli tipalnega
(o] sistema, poglavje 4.
o
E Okrajs. Navedbe Dialog
‘.C-B. CuT Stevilo orodnih rezil (maks. 20 rezil) Stevilo rezil?
-8 LTOL Dopustno odstopanje od dolZine orodja L za prepoznavanje Obrabna toleranca: Dolzina?
o obrabe. Ce se navedena vrednost prekoraci, TNC blokira orodje
(status L). Podrocje vpisa: 0 do 0,9999 mm
N
(To) RTOL Dopustno odstopanje od radija orodja R za prepoznavanje Obrabna toleranca: Radij?
obrabe. Ce se navedena vrednost prekoraci, TNC blokira orodje
(status L). Podrogje vpisa: 0 do 0,9999 mm
DIRECT. Rezalna smer orodja za merjenje z rotirajo¢im orodjem Rezalna smer (M3 = -)?
TT:R-OFFS Merjenje dolzine: Premik orodja med Stylus-sredina in Sredina Premik orodnega radija
orodja. Vnaprej$nja nastavitev: Orodni radij R (tipka NO ENT
povzro€i R)
TT:R-OFFS Merjenje radija: dodatni premik orodja k MP6530 med Stylus - Dolzina premika orodja?
zgornjim robom in spodnjim robom orodja. VnaprejSnja
nastavitev: 0
LBREAK Dopustno odstopanje od dolzine orodja L za prepoznavanje loma. ~ Toleranca za lom: DolZina?
Ce se navedena vrednost prekoraci, TNC blokira orodje (status
L). Podrogje vpisa: 0 do 0,9999 mm
RBREAK Dopustno odstopanje od radija orodja R za prepoznavanje loma.  Toleranca za lom: Radij?

Ce se navedena vrednost prekoraci, TNC blokira orodje (status
L). Podrogje vpisa: 0 do 0,9999 mm

Orodna tabela: Orodni podatki za avtomatsko obracunavanje
Stevila vrtljajev / pomik naprej

Okrajs. Navedbe Dialog

TIP Tip orodja (MILL=rezkalnik, DRILL=vrtalnik, TAP=vrtalnik Tip orodja?
navojev): Softkey IZBIRA TIPA (3. softkey letev); TNC prikaze
okno, v katerem lahko izberete tip orodja

TMAT Orodje — rezalni material: Softkey IZBIRA RAZNEGA Orodje - rezalni material?
MATERIALA(3. softkey letev); TNC prikaze okno, v katerem lahko
izberete rezalni material

CDT Tabela rezalnih podatkov: Softkey IZBIRA CDT(3. softkey letev);  Ime tabele rezalnih podatkov?
TNC prikaze okno, v katerem lahko izberete tabelo rezalnih
podatkov
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Orodna tabela: Orodni podatki za stikalne 3D tipalne sisteme
(samo ce je postavljen Bit1 v MP7411 = 1, glej tudi uporabniski
priro€nik Cikli tipalnega sistema)

Okrajs. Navedbe Dialog

CAL-OF1 TNC pri kalibriranju odlozi srednji zamik v glavni osi 3D-tipalavta Tipka sredinski premik glavne osi?
stolpec, €e je v kalibrirnem meniju navedena Stevilka orodja

CAL-OF2 TNC pri kalibriranju odlozi srednji zamik v glavni osi 3D-tipalavta Tipka sredinski premik vzporedne
stolpec, €e je v kalibrirnem meniju navedena Stevilka orodja osi?

CAL-ANG TNC pri kalibriranju odlozi kot vretena, pri katerem je bilo Kot vretena pri kalibriranju?
kalibrirano 3D tipalo, ¢e je v kalibrirnem meniju navedena Stevilka
orodja

HEIDENHAIN iTNC 530

5.2 Podatki o orodju

h @



5.2 Podatki o orodju

Editiranje orodnih tabel

Za potek programa veljavna orodna tabela ima ime datoteke TOOL.T.
TOOL T mora biti shranjena v direktoriju TNC:\ in se lahko editira
samo v enem nacinu obratovanja stroja. Orodne tabele, ki jih Zelite
arhivirati ali uporabiti za tst programa, poimenujte s poljubnim drugim
imenom datoteke s kon&nico .T .

Odpiranje orodne tabele TOOL.T:

Izberite poljuben nacin obratovanja stroja
oo Izbira orodne tabele: Pritisnite softkey
ORODNA TABELA

f— Softkey EDITIRANJE postavite na ,VKLJ.“
oN

Odpiranje poljubne druge orodne tabele

Izberite nacin obratovanja Shranjevanje / editiranje programa
Priklic upravljanja datotek
MGT

Prikaz izbire tipov datotek: Pritisnite softkey IZBIRA
TIPA

Prikaz datotek tipa .T: Pritisnite softkey PRIKAZI .T

Izberite neko datoteko ali navedite novo ime datoteke.
Potrdite s tipko ENT ali s softkey tipko IZBIRANJE

Ce ste odprli neko orodno tabelo za editiranje, potem lahko svetlo polje
v tabeli s tipkami s pu$&icami ali s softkey tipkami premaknete na
vsako poljubno pozicijo. Na neki poljubni poziciji lahko piSete preko
shranjenih vrednosti ali vnesete nove vrednosti. Glede ostalih funkcij
editiranja vas porsimo, da pogledate v naslednjo tabelo.

Ce TNC ne more istodasno prikazati vseh pozicij v orodni tabeli,
prikazuje precka zgoraj v tabeli simbol ,>>“ 0z. ,<<*.

Funkcije editiranja za orodne tabele Softkey

Tool table editing jeteionriied
Tool length?
«—
i \.
1 +3 +0 +0
2 +85.35 25 e e —r
3 +23.15 +3.5 +0 +0 wia ‘
a SCHR +a7.5 3 o e
B TRSTER 3 3 e 0.1
2 0 2.5 o e
s 25 4 o e
Eemms———— | 104X S-0VR 14:42 C I "
mmm—— | 93% F-OVR LIMIT 1 .
-29.276 Y +242.904 2 -36.413 . '-
A +0.000%C +0.000
S 358.838 5. !
ACTL. &1 2 15 z s 2612 Fo M 5/8 Lo
BEGIN END PRGE PRGE EDIT FIND POCKET
? oFF L::IE' TRBLE END

Izbira zaCetka tabele

BEGIN

I

Izbira konca tabele =0

Izbira prejSnje strani tabele P

@
m

Izbira naslednje strani tabele

o
D
@
m

Iskanje oimena orodja v tabeli

s
Pr.edstavite\./ informa.(.:ij o orodju po stolpcil_’n ali .
prikaz vseh informacij o enem orodju na eni strani
zaslona

Skok na zacetek vrstice

BEGIN
LINE
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Funkcije editiranja za orodne tabele Softkey

Skok na konec vrstice =0

Kopiranje polja s svetlo podlago

FIELD

Vnos kopiranega polja PasTE

FIELD

Vnos Stevila vrstic na koncu tabele (orodja), ki se APPEND
ga lahko vnese N Lines

Vnos vrstice z indicirano orodno Stevilko zadaj za —
aktualno vrstico. Funkcija je aktivha samo, ¢e Line
smete uza orodje odlozZiti ve¢ korekturnih

podatkov (stroni parameter 7262 ni enak 0). TNC

vnese za zadnjim aktualnim indeksom kopijo

orodnih podatkov in poveca index za 1. Uporaba:

npr. stopenjski vrtalnik z ve€imi dolzinskimi

5.2 Podatki o orodju

3|
§
$

korekturami

Brisanje aktualne vrstice (orodje) P
LINE

Prikaz prostorskih vrstic / brez prikaza POCKET
HIDE

Prikaz vseh orodij / prikazana so samo orodja, ki TooLs

so shranjena v prostorski tabeli

Zapuscanje orodne tabele

Priklic upravljanja datotek in uzbira drugega tipa, npr. obdelovalnega
programa
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5.2 Podatki o orodju

Napotki o orodnih tabelah

Preko strojnega parametra 7266.x dolocite, katere navedbe se lahko
vnesejo v orodno tabelo in po katerem zaporedju se izvedejo.

@ Na novo lahko vpiSete vnose preko starih v stolpcih ali
vrsticah neke orodne tabele z vsebino neke druge
datoteke. Predpostavke:

Ciljna datoteka mora Ze obstajati
Datoteka, ki naj se kopira, sme vsebovati samo stolpce
(vrstice), ki naj se nadomestijo

Posamezne stolpce ali vrstice kopirate s softkey
tipkoZAMENJAVA POLJ (glej ,Kopiranje posamezne
datoteke” na strani 93).
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Zapisovanje posameznih orodnih podatkov na

novo z eksternega PC

Posebno udobna moznost za zapisovanje poljubnih orodnih podatkov EEGIN TST .T MU

na novo preko starih podatkov preko eksternega PCja, nudi T NALME L R
HEIDENHAIN programska oprema za prenos podatkov TNCremoNT L +1l2.5 +5
(glej ,Programska oprema za prenos podatkov” na strani 569). Ta ?END] +23.15 +3.5

primer uporabe pride v poStev samo, e orodne podatke zugotovite na
nekem eksternem nastavitvenem aparatu in jih naknadno zZelite
prenesti na TNC. Upostevajte naslednji nacin ravnanja:

Orodno tabelo TOOL.T kopirajte na TNC, npr. v TST.T

Startajte programsko opremo za prenos podatkov TNCremoNT na
PCju

Vzpostavite povezavo k TNC

Prenos kopirane orodne tabele TST.T na PC

Datoteko TST.T s poljubnim tekstovnim editorjem reducirajte na
vrstice in stolpce, ki naj se spremenijo (glej sliko desno zgoraj). - IIEED- o]
Pazite na to, da se Gelna vrstica ne spremeni in da stojijo podatki
vedno ravno v stolpcu. Stevilka orodja (stolpec T) ne rabi biti
zaporedna

V TNCremoNT izberite to¢ko menija <Posebnosti> in <TNCcmd>:
TNCcmd se starta

Da bi prenesli datoteko TST.T na TNC, vnesite naslednje povelje in
ga izvedite z Return (glej sliko desno sredina):
put tst.t tool.t /m

5.2 Podatki o orodju

Client for HEIDENHAIN Controls — Uersion: 3.
.1.180.23>...
iTNC538. NC Software 340422 681

Iﬂg—, Pri prenosu se sedaj orodni podatki prepiSejo preko starih
, ki so definirani v delni datoteki (npr. TST.T) . Vsi ostali
orodni podatki v tabeli TOOL.T ostanejo nespremenijeni.

HEIDENHAIN iTNC 530 153 @



5.2 Podatki o orodju

Prostorska tabela za menjalnik orodja

@ Proizvajalec stroja prolagodi obseg funkcij prostorske
tabele vademu stroju. Upostevajte priro¢nik o stroju!

Za avtomatsko menjavo orodja potrebujete prostorsko tabelo
TOOL_P.TCH. TNC upravlja vec prostorskih tabel s poljubnimi imeni
datotek. prostorsko tabelo, ki jo Zelite aktivirati v toku programa,
izberite v naginu Tek programa preko upravljanja datotel (Status M).
Da bi v eni prostorski tabeli lahko upravljali ve¢ magazinov(indiciranje
prostorske Stevilke ), nastavite strojni parameter 7261,0 do 7261.3
neenako 0.

Editiranje prostorske tabele v nac¢inu obratovanja Tek programa

o Izbira orodne tabele: Pritisnite softkey ORODNA
TABELA

mooker Izbira prostorske tabele: I1zberite softkey
PROSTORSKA TABELA

f— Softkey EDITIRANJE postavite na VKLJ.
oN
154

Pocket table editing :::’::’;':':::
Tool number?
~|
s s 400000000 °
q CEEEE SCHR %00000000 e j—
5 %02000000 ° h
s s 00000000 °
? 61 %00000000 e
a 63 %00000000 e
10 1e %00000000 e
EEss——— ) 104% S-O0VR 14:42 L I "
mmms——— ) 93% F-OVR LIMIT 1 S
-29.276 Y +242.904 2 -36.413 . ‘
A +0.000%C +0.000
S 359.938 & '
AcTL. &1 R 15 z s 2812 Fe M s/8 . LY
BEGIN END PAGE PAGE EDIT RESET TooL
t v ‘ 1 j s || ‘ END ‘
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Izbira prostorske tabele v na€inu obatovanja Shranjevanje/
editiranje programa

PGM
MGT

Priklic upravljanja datotek

Prikaz izbire tipov datotek: Pritisnite softkey IZBIRA
TIPA

Prikaz datotek tipa . TCH: Pritisnite softkey TCH FILES
(druga softkey letev).

Izberite neko datoteko ali navedite novo ime datoteke.
Potrdite s tipko ENT ali s softkey tipko IZBIRANJE

Okrajs. Navedbe Dialog
P Prostorska Stevilka orodja v orodnem magazinu -
T Stevilka. orodja Stevilka orodja?
ST Orodje je posebno orodje (ST: za Special Tool = angl. posebno orodje); e =~ Posebno orodje?
vasSe posebno orodje blokira prostore pred in za svojim prostorom, potem
zaprite ustrezni prostor v stolpcu L (Status L)
F Orodje zamenjajte vedno vedno na isti prostor v magazinu (F: za Fixed = Fiksno mesto?
engl. dolo¢eno) Da =ENT/Ne =NO ENT
L Zapora prostora (L: za Locked = engl. zaprto, glej tudi stolpec ST) Prostor zaprt da = ENT /
Ne = NO ENT
PLC Informacija, ki naj se prenese k temu orodnemu prostoru na PLC PLC status?
TNAME Prikaz imena orodka iz TOOL.T -
DOC Prikaz komentarja k orodju iz TOOL.T -
PTYP Tip orodja Funkcijo dolodi proizvajalec orodja. UpoStevajte dokumentacijoo  Tip orodja za prostorsko
stroju tabelo?
P1...P5 Funkcijo dologi proizvajalec orodja. UpoStevajte dokumentacijo o stroju Vrednost?
RSV Rezervacija mesta za ploS¢ati magazin Rezer.mesta: Da=ENT/Ne
= NOENT
LOCKED_AB PloS¢ati magazin: Zapora prostora zgoraj Zapora prostora zgoraj?
OVE
LOCKED_BE Plo&¢ati magazin: Zapora prostora spodaj Zapora prostora spodaj?
LOW
LOCKED_LE PloS¢ati magazin: Zapora prostora levo? Zapora prostora levo?
FT
LOCKED_RI PloS¢ati magazin: Zapora prostora desno? Zapora prostora desno?
GHT
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5.2 Podatki o orodju

Funkcije editiranja za prostorske tabele

Softkey

Izbira zaCetka tabele

BEGIN

I

Izbira konca tabele

Izbira prejSnje strani tabele

Ry
D
@
m

Izbira naslednje strani tabele

o
D
@
m

Resetiranje prostorske tabele

RESET
POCKET
TABLE

Skok na zacetek naslednje vrstice

NEXT
LINE

Resetiranje stolpca orodna Stevilka T

RESET
COLUMN
T
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Priklic podatkov o orodju

Priklic orodja TOOL CALL v obdelovalnem programu programirate z
naslednjimi navedbami:

Priklic orodja izberete s tipko TOOL CALL

p— Stevilka orodja: Navedite Stevilko ali ime orodja.

Ordoje ste prej dolociliv TOLL DEF bloku ali v orodni
tabeli. Ime orodja TNC avtomatsko postavi v
narekovaje. Imena se nana$ajo na vnos v aktivno
tabelo TOOL.T. Da bi priklicali neko orodje z drugo
korekturno vrednostjo, navedite obenem v orodni
tabeli definirani indeks za decimalno Stevilko
definirani indeks

Os vretena paralelna X/Y/Z: Navedite orodno os

Stevilo vrtljajev vretena: Stevilo vrtljajev vretena
navedite direktno, ali pa naj ga izrauna TNC, ko
delate s tabelami reznih podatkov. V ta namen
pritisnite softkey S AVTOM. OBRAC.. TNC omeji
Stevilo vrtljajev vretena na maksimalno vrednost, ki je
dolo¢ena v strojnem parametru 3515

Potisk F: Potisk naprej navedite direktno, ali pa najga
izraCuna TNC, ko delate s tabelami reznih podatkov.
V ta namen pritisnite softkey S AUTOM. OBRAC..
TNC omeji potisk na maksimalni potisk naprej
»,najbolj poCasne osi“ (dolo&eno v strojnem
parametru 1010). F deluje tako dolgo, dokler v
pozicionirnem bloku ali v TOOL CALLbloku ne
programirate novega potiska

Predizmera dolzine orodja DL: Delta vrednost za
dolzino orodja

Predizmera radija orodja DR: Delta vrednost za radij
orodja

Predizmera radija orodja DR2: Delta vrednost za
radij orodja 2

Primer: Priklic orodja

Priklice se orodje Stevilka 5 v orodni osi Z s Stevilom vrtljajev vretena
2500 obr./min. in potiskom naprej 350 mm/min. Predizmera za dolzino
orodja in radij orodja 2 zna$a 0,2 oz. 0,05 mm, spodnja mera za radij
orodja pa 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z $2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

D pred L in R predstavlja delta vrednost.
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5.2 Podatki o orodju

Predizbira pri orodnih tabelah

€e uporabite orodne tabele, potem z blokom TOOL DEFopravite
predizbiro za naslednje orodje, ki naj se uporabi. V ta namen navedete
Stevilko orodja oz. Q parameter, ali pa ime orodja v narekovajih.

Menjava orodja

Menjava orodja je funkcija, odvisna od stroja. UpoStevajte
priro¢nik o stroju!

Pozicija menjave orodja

Premik na pozicijo za menjavo orodja mora biti izvedlljiv brez kolizij. Z
dodatnimi funkcijami M91 in M92 lahko izvedete premik na pozicijo za
menjavo orodja, fiksno za stroj. Ce pred prvim priklicem orodja
programirate TOOL CALL 0, potem TNC premakne vpenjalno glavo v
osi vretena na pozicijo, ki je neodvisna od dolzine orodja.

Ro¢na menjava orodja
Pred menjavo orodja se vreteno zaustavi in orodje se premakne v
pozicijo za menjavo orodja:
Programiran premik v pozicijo za menjavo orodja
Prekinitev teka programa, glej ,Prekinitev obdelave”, strani 552
menjava orodja

Nadaljevanje teka programa, glej ,Nadaljevanje teka programa po
prekinitvi®, strani 554
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Avtomatska menjava orodja

Pri avtomatski menjavi orodja se tek programa ne prekine. Pri priklicu
orodjas TOOL CALL TNC zamenja orodje iz orodnega magazina.

Avtomatska menjava orodja pri prekoraéitvi casa stanja: M101

M101 je funkcija, odvisna od stroja. Upostevajte priro¢nik
o stroju!

Ce se doseze TIME2, TNC avtomatsko opravi menjavo oroddja na
sestrsko orodje. V ta namen na za€etku programa aktivirajte dodatno
funkcijo M101. Delovanje M101 lahko prekliCete z M102.

Avtomatska menjava orodja se izvede
za naslednjim NC blokom po izteku ¢asa stanja, ali

najpozneje eno minuto po preteku ¢asa stanja (izracun se opravi za
100% polozaj potenciometra)

% Ce &as stanja potede pri aktivnem (look ahead), TNC
zamenija orodje Sele po prvem bloku, v katerem ste
korekturo radija ukinili z RO blokom.

TNC izvede avtomatsko menjavo orodja tudi v primeru, ¢e
se v trenutku menjave ravni izvaja nek obdelovalni cikel.

TNC ne opravi nobene avtomatske menjave orodja tako
dolgo, dokler se obdeluje program menjave orodja.

Predpogoji za standardne NC bloke s korekturo radija R0, RR, RL

Radij sestrskega orodja mora biti enak radiju prvotno uporabljenega
orodja. Oe radiji niso enaki, prikaze TNC tekst sporocila in orodja ne
zamenja.

predpogoji za NCbloke s plo§¢ato normalnimi vektorji in D
korekturo

Glej , Trodimenzionalna korektura orodja (opcija programske

opreme 2)”, strani 164. Radij sestrskega orodja sme odstopati od
radija originalnega orodja. V programskih blokih, ki so bili preneseni s
CAD sistema, se ne uposteva. Delta vrednost (DR) navedite ali v
orodni tabeli ali v TOOL CALL bloku.

Ce je DR vegji od nigle, prikaze TNC tekst sporogila in orodja ne
zamenja. Z M funkcijo M107 zadusite ta tekst sporocila, z M108 ga
ponovno aktivirate.
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5.3 Korigiranje orodja

Uvod

TNC korigira orodni tir za korekturno vrednost za dolZino orodja v osi
vretena in za orodni radij v obdelovalnem nivoju.

Ce obdelovalni program sestavite direktno na TNC, je korektura
orodnega radija u€inkovita samo v obdelovalnem nivoju. TNC pri tem
uposteva do pet osi vkljuéno z vrtljivimi osmi.

I% Ce neki CAD sistem sestavi programske bloke s plo$&ato
normalnimi vektorji, lahko TNC izvede trodimenzionalno
korekturo orodja, glej ,Trodimenzionalna korektura orodja
(opcija programske opreme 2)”, strani 164.

Korektura dolzine orodja

Dolzinska korektura orodja deluje takoj, ko prikliete neko orodje in
premaknete od vretena. Ukine se takoj, ko se priklice neko orodje z
dolzino L=0.

Ce ukinete kontrolo dolZine s pozitivho vrednostjo TOOL
@5 CALL 0, se zmanjSa razmak med orodjem in
obdelovalnim kosom.

Po priklicu orodja TOOL CALL se spremeni programirana
pot orodja v osi vretena za dolzinsko diferenco med starim
in novim orodjem.

Pri dolzinski korekturi se upos$tevajo Delta vrednosti tako iz TOOL
CALLDbloka kot tudi iz orodne tabele.

Korekturna vrednost = L + DLtog caLL + DLtag 2

L: Dolzina orodja L iz TOOL DEFbloka orodne
tabele

DL to0oL cALL: Predizmera DL za dolZino iz TOOL CALL bloka
(pozicijski prikaz je ne uposteva)

DL 1ag: Predizmera DL za dolZino iz orodne tabele

160

5 Programiranje: Orodja @



Korektura orodnega radija

Programski blok za premik orodja vsebuje

RL ali RR za korekturo radija
R+ ali R—, za korekturo radija pri osno paralelni smeri premika
RO, ¢e naj se ne izvede korektura radija

Korektura radija deluje takoj, ko se prikli¢e neko orodje in ko se z
ravnim blokom z RL ali RR izvede premik v obdelovalni nivo.
@ TNC ukine korekturo radija. ¢e:

programirate raven blok z R0
zapustite konturo s funkcijo DEP
programirate PGM CALL

izberete nov program s PGM MGT

Pri korekturi radija se upoStevajo Delta vrednosti tako iz TOOL
CALLbloka kot tudi iz orodne tabele:

Korekturna vrednost = R + DRTOOL cALL T DRTAB S

R: Radij orodja R iz TOOL DEFbloka orodne tabele

DR 1o0L cALL: Predizmera DR za radij iz TOOL CALL bloka
(pozicijski prikaz je ne uposteva)
DR 1ag: Predizmera DR za radij iz orodne tabele

Premiki tira brez korekture radija: RO

Orodje se premakne v obdelovalnem nivoju s svojo sredi§¢no toc¢ko na

programrianem tiru oz, na programirane koordinate.

Uporaba Vrtanje, predpozicioniranje.
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Premiki tira s korekturo radija: RR in RL

RR Orodje se premakne desno od konture
RL Orodje se premakne levo od konture

Sredi$¢na tocka orodja ima pri tem razmak radija orodja od
programirane konture. ,Desno“ in ,levo” oznac€uje polozaj orodja v
smeri premika vzdolz konture obdelovalnega kosa. Glej slike desno.

I% Med dvema programskima blokoma z razli¢nima
korekturama radija RR in RL mora stati najmanj en blok
premika v obdelovalnem nivoju brez korekture radija (torej
z RO).

Korektura radija je aktivha do konca bloka, v katerem je
bila prvikrat programirana.

Korekture radija lahko aktivirate tudi za dodatne si
obratovalnega nivoja. Dodatne osi programirajte tudi v
vsakem naslednjem bloku, ker sicer TNC korekturo radija
ponovno izvede v glavni osi.

Pri prvem bloku s korekturo radija RR/RL in pri ukinjanju z
RO pozicionira TNC orodje vedno navpi¢ni na
programirano startno ali konéno to¢ko. Orodje
pozicionirajte tako pred prvo konturno to€ko oz. za zadnjo
konturno to€ko, da se kontura ne poskoduje.

Vnos korekture radija

Programirajte poljubno funkcijo tira, vnesite koordinate ciljne tocke in
potrdite s tipko ENT

KOREK. RADIJA: RL/RR/NI KOREK.?

Premik orodja levo od programirane konture: Pritisnite
softkey RL ali

)

Premik orodja desno od programirane konture:
Pritisnite softkey RR ali

Ukinjanje premika orodja brez korekture radija oz.

= ukinjanje korekture radija: Pritisnite tipko ENT

Konec bloka: Pritisnite tipko END
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Korektura radija: Obdelava vogalov
Zunanji vogali:
Ce ste programirali korekturo radija, potem vodi TNC orodje na
zunanjih vogalih ali na prehodnem krogu ali na Spline (izbira preko
MP7680). Ce je potrebno, TNC reducira potisk naprej na zunanjih
vogalih, na primer pri velikih spremembah smeri.
Notranji vogali:
Na notranjih vogalih TNC izraduna seci$€e tirov, na katerih se
korigirano premika sredi$¢na toc¢ka orodja. Od te tocke dalje se
orodje premika vzdolZ naslednjega konturnega elementa. S tem se
obdelovalni kos na notranjih vogalih ne poSkoduje. 1z tega sledi, da
se radij orodja za dolo¢eno konturo ne sme izbrati poljubno velik.

na vogalno tocko konture, ker se va nasprotnem primeru
kontura lahko poSkoduje.

@ Startne ali konéne tocke pri notranji obdelavi ne namestite
Obdelava vogalov brez korekture radija

Brez korekture radija lahko tir orodja in potisk naprej na vogalih
obdelovalnega kosa uravnavate z dodatno funkcijo M90, Glej
.Brusenje robov M90”, strani 237.
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Ina korektura orodja (opcija programske opreme 2)

imenziona

5.4 Trod

5.4 Trodimenzionalna korektura
orodja (opcija programske
opreme 2)

Uvod

TNC lahko izvede tridimenzionalno korektuuro orodja (3D korekturo)
za ravne bloke. Poleg koordinat X,Y in Z za ravno kon¢no tocko,
morajo ti bloki vsebovati tudi komponente NX, NY ter NZ ploS¢ato
normalnega vektorja (glej sliko desno zgoraj in izjavo dalje spodaj na
tej strani).

Ce zelite razen tega izvesti $e orodno orientiranje ali
tridimenzionmalno korekturo radija, morajo ti bloki dodatno vsebovati
Se normiran vektor s komponentami TX, TY in TZ, ki dolo€i orientacijo
orodja (glej sliko desno sredina).

Ravno kon&no tocko, komponentee plos€atih normal in komponente
za orientacijo orodja morate obracunati s pomocjo CAD sistema.

Moznosti uporabe

Uporaba orodij z dimenzijami, ki se ne skladajo z dimenzijami,
izrac¢unanimi preko CAD sistema (3D korektura brez definicije
orientacije orodja)

Face Milling: Korektura rezkalne geometrije v smeri plo§€atih normal
(3D korektura brez definicije orientacije orodja in z njo). Razpenjanje
se izvede primarno s ¢elno stranjo orodja

Peripheral Milling: Korektura rezkalnega racija navpi¢no na smer
premikanja in navpi¢no k usmeritvi orodja (tridimenzionalna
korektura radija z definicijo orietacije orodja). Razpenjanje se izvede
primarno s plas€no stranjo orodja
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Definicija normiranega vektorja

Normirani vektor je matemati¢na vrednost, ki vsebuje znesek 1 in
poljubno smer. Pri LN blokih je TNC potreboval do dva normirana
vektorja, enega za dolo¢anje plo$€atih normal in enega dodatnega
(opcionalno( za dolo¢anje usmeritve orodja. Smer plo$&atih normal je
dolo¢ena s komponentami NX, NY in NZ. Le-ta je pri rezkalu z ro¢ajem
in rezkalu za ardij navpi¢no obrnjena vstran od povrsine obdelovalnega
kosa k navezni tocki orodja P, pri rezkali za rezkanje kroznih radijev s
P1' oz. Pt (glej sliko desno zgoraj). Smer orientacije orodja je doloena
s komponentami TX, TY in TZ festgelegt

% Koordinate za pozicijo X,Y, Z in za plo$¢ate normale NX,
NY, NZ, oz. TX, TY, TZ, morajo imeti v NC bloku isto
zaporedje.

V LN bloku vedno navedite vse koordinate in vse ploS¢ate
normale, tudi ¢e se vrednosti v primerjavi s prejSnjim
blokom niso spremenile.

TX, TY in TZ se morajo vedno definirati s Stevilénimi
vrednostmi. Q parametri niso dovoljeni.

3D korektura s plo$€atimi normalami je veljavna za
koordinatne navedbe v glavnih oseh X, Y, Z.

Ce zamenjate orodje z vegjo dimenzijo (pozitivne Delta
vrednosti), odda TNC sporocilo o napaki. Sporo¢ilo o
napaki lahko zadusite z M funkcijo M107 (glej ,,predpogoji
za NCbloke s plos¢ato normalnimi vektoriji in D korekturo”,
strani 159).

TNC ne opozarja s sporocilom o napaki, ¢e bi prevelike
dimenzije orodja poskodovale konturo.

Preko strojnega parametra 7680 dolocite, ali je CAD
sistem korigiral dolZino orodja preko centra krogle P ali
juznega pola krogle Pgp (glej sliko desno).

Dovoljene oblike orodja
Dovoljene oblike orodja (glej sliko desno zgoraj) dolocite v orodni tabeli
preko radijev orodja R in R2:

Radij orodja R: Mera od sredi$¢ne to¢ke orodja do zunanje strani
orodja

Radij orodja 2 R2: Zaokrozevalni radij od konice orodja do zunanje
strani orodja

Razmerje med R in R2 dolo¢a oblika orodja:

R2 = 0: Rezkalo za rocaj
R2 = R: Rezkalo radija
0 < R2 < R: Rezkalo kotnega radija

Iz teh navedb izhajajo tudi koordinate za navezno to¢ko orodja Pr.
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5.4 Trod

Uporaba drugih orodij: Delta vrednosti

Ce uporabljate orodja, ko imajo drugagne dimenzije kot prvotno
predvidena orodja, potem vnesite razliko v dolzinah in radiju kot Delta | |
vrednosti v orodno tabelo ali v priklic orodja TOOL CALL tako:

Pozitivha Delta vrednost DL, DR, DR2: Izmere orodja so vecje kot (\C (\C
pri originalnem orodju (predizmera) |

Negativna Delta vrednost DL, DR, DR2: |zmere orodja so manjse
kot pri originalnem orodju (manj$a izmera)

-

TNC nato korigira pozicijo orodja za vsoto vseh Delta vrednosti iz
orodne tabele in priklica orodja.

R2

)
J N ¥ DR2>0

ARt
& 1DL>0

3D korektura brez orientacije orodja

TNC premakne orodje v smeri plo§¢atih normal za vsoto Delta
vrednosti (orodna tabela in TOOL CALL).

Primer: Format bloka v plos¢atih normalah

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: Ravno z 3D korekturo

X, Y, Z Korigirane koordinate konéne to¢ke ravnine
NX, NY, NZ: Komponente plo$¢atih normal

F: Potisk naprej

M: Dodatna funkcija

Potisk naprej F in dodatno funkcijo M lahko vnesete in spremenite v
nacinu obratovanja Shranjevanje/editiranje programa.

Koordinate kon&ne to¢ke ravnine in plos¢ate normale so dolo¢ene
preko CAD sistema.
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Face Milling: 3D korektura brez orientacije
orodja in z njo

TNC premakne orodje v smeri ploS€atih normal za vsoto Delta
vrednosti (orodna tabela in TOOL CALL).

Pri aktivnem M128 (glej ,Obdrzanje pozicije konice orodja pri
pozicioniranju obracalnih osi (TCPM) M128 (opcija programske
opreme 2)”, strani 255) drzi TNC orodje navpi¢no h konturi
obdelovalnega kosa, e v LN bloku ni dolo¢ena nobena orientacija
orodja.

Ceje v LN definirana orientacija orodja, potem pozicionira TNC vrtljive
osi stroja avtomatsko tako, da orodje dosezZe vnaprej doloeno
orientacijo orodja.

@ Ta funkcija je mozna samo na strojih, pri katerih se lahko
za njihovo konfiguracijo obracalnih osi definirajo
prostorski koti. UpoStevajte vas priroénik o stroju.

TNC ne more pri vseh strojih avtomatsko pozicionirati
vrtljivih osi. UpoStevajte vas priro¢nik o stroju.

@ Tveganje za kolizijo!

Pri strojih, na katerih vrtljive osi dovoljujejo samo omejeno
podrocje premika, lahko pri avtomatskem pozicioniranju
nastopijo premiki, ki npr. zahtevajo vrtenje mize za 180°-.
Pazite na nevarnost kolizicje glave z obdelovalnim kosom
ali vpenjalnimi sredstvi.

Primer: Format bloka s plos€atimi normalami brez orientacije
orodja

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M128
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5.4 Trod

Primer: Format bloka s ploséatimi normalami in orientacijo orodja

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000

LN: Ravno z 3D korekturo

X, Y, Z Korigirane koordinate kon&ne tocke ravnine

NX, NY, NZ: Komponente ploS&atih normal

TX, TY, TZ: Komponente normiranega vektorja za orientacijo

orodja
F: Potisk naprej
M: Dodatna funkcija

Potisk naprej F in dodatno funkcijo M lahko vnesete in spremenite v
nacinu obratovanja Shranjevanje/editiranje programa,

Koordinate kon&ne to¢ke ravnine in plos¢ate normale so dolo¢ene
preko CAD sistema.
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Peripheral Milling: 3D korektura radija z
orientacijo orodja

TNC premakne orodje navpi¢no v smeri premika in navpi¢no v smeri
orodja za vsoto Delta vrednosti DR (orodna tabela in TOOL CALL).
Smer korekture dolocite s korekturo radija RL/RR (glej sliko desno
zgoraj, smer premika Y+). Da bi TNC lahko dosegel dolo¢eno
orientacijo orodja, morate funkcijo M128 aktivirati (glej ,Obdrzanje
pozicije konice orodja pri pozicioniranju obracalnih osi (TCPM) M128
(opcija programske opreme 2)” na strani 255). TNC nato pozicionira
vriljive osi stroja avtomatsko tako, da orodje dolo&eno orientacijo
orodja doseze z aktivno korekturo.

@ Ta funkcija je mozna samo na strojih, pri katerih se lahko
za njihovo konfiguracijo obracalnih osi definirajo
prostorski koti. UpoStevajte vas priro¢nik o stroju.

TNC ne more pri vseh strojih avtomatsko pozicionirati
vrtljivih osi. UpoStevajte vas priro€nik o stroju.

@ Tveganje za kolizijo!

Pri strojih, na katerih vrtljive osi dovoljujejo samo omejeno
podrocje premika, lahko pri avtomatskem pozicioniranju
nastopijo premiki, ki npr. zahtevajo vrtenje mize za 180°-.
Pazite na nevarnost kolizicje glave z obdelovalnim kosom
ali vpenjalnimi sredstvi.

Orientacijo orodja lahko definirate na dva nacina:
V LN bloku z navedbo komponent TX, TY in TZ
V L bloku z navedbo koordinat vrtljivih osi

Primer: Format bloka z orientacijo orodja

1 LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

LN: Ravno z 3D korekturo

XY, Z Korigirane koordinate kon¢ne tocke ravnine

TX, TY, TZ: Komponente normiranega vektorja za orientacijo
orodja

F: Potisk naprej

M: Dodatna funkcija
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Primer: Format bloka z vrtljivimi osmi

1L X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
RL B+12,357 C+5,896 F1000 M128

L: Ravno

X, Y, Z Korigirane koordinate konéne tocke ravnine
L: Ravno

B, C: Koordinate vrtljivih osi za orientacijo orodja
RL: Korektura radija

M: Dodatna funkcija
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5.5 Delo z rezalnimi tabelami

Napotek

@ TNC mora proizvajalec stroja pripraviti za delo s tabelami
rezalnih podatkov.

Event. na stroju niso na voljo vsi tukaj opisani cikli ali
dodatne funkcije. Upostevajte vas priro€nik o stroju.

Moznosti uporabe

Preko tabel rezalnih podatkov, v katerih so dolo€ene poljubne
kombinacije materialov / snovi za rezanje, lahko TNC iz hitrosti rezanja
V¢ in pomika zoba naprej f; obrauna Stevilo vrtljajev vretena S in
potisk proge naprej. Osnova za izracun je, da ste v programu dologili
material obdelovalnega kosa in v orodni tabeli razli¢ne za orodje
specificne znacilnosti.

@ Preden naj TNC avtomatsko izraCuna rezalne podatke,
morate v nacinu obratovanja Test programa aktivirati
orodno tabelo (status S), iz katere naj TNC od¢ita za
orodje specifi¢ne podatke.

Funkcije editiranja za tabele rezalnih podatkov Softkey

tabelami

imi

DATEl: TOOL.T MM

T R CUT. TYP TMAT CDT
2 +5 4 MILL  HSS PRO1
4

DATEI: PRO1.CDT

NR WMAT TMAT Vel F1
2 ST65 HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

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

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4..
5 TOOL CALL 2 Z'S1273 F305

5.5 Delo z rezaln

Vnos vrstice INsERT

LINE

Brisanje vrstice DELeTE

LINE

Izbira zaCetja naslednje vrstice o

LINE

Sortiranje tabele soRT
B10OCK
NUMBERS

Kopiranje polja s svetlo podlago (2. softkey letev) copv

FIELD

Vnos kopiranega polja (2. softkey letev) PasTE

FIELD

Editiranje formata tabele (2. softkey letev) f—

FORMAT
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5.5 Delo z rezaln

Tabela za materiale obdelovalnega kosa

Materiale obdelovalnega kosa definirate v tabeli WMAT.TAB (glej sliko
desno zgoraj). WMAT.TAB je standardno shranjena v direktoriju
TNC:\ in lahko vsebuje poljubno Stevilo materialov. Ime materiala je
lahko dolgo maksimalno 32 znakov (tudi praznih znakov). TNC prikaze
vsebino stolpca IME, ¢e v programu dolo¢ite material obdelovalnega
kosa (glej nasledniji odstavek).

L/é—' Ce spremenite standardno tabelo materialov, jo morate
kopirati v drugi direktorij. V nasprotnem primeru se vase
spremembe v primeru, da izvedete update programske
opreme, zapis$ejo znova s HEIDENHAIN standardnimi
podatki. Zatem definirajte stezo v datoteki TNC.SYS s
klju¢no besedo WMAT= (glej ,Konfiguracijska datoteka
TNC.SYS”, strani 177).

Da prepredite izgubo podatkov, v rednih ¢asovnih
zaporedjih shranite datoteko WMAT.TAB.

Dolo¢itev materiala obdelovalnega kosa v NC programu

V NC programu izberite material preko softkey tipke WMAT iz tabele
WMAT.TAB:

Programiranje materiala obdelovalnega kosa: V

nacinu obratovanja Shranjevanje/editiranje programa

pritisnite softkey WMAT.

—eLeorzon Vnos tabele WMAT.TAB: Pritisnite softkey IZBIRA
uzNDow OKNA, TNC bnese v pregledno okno materiale, ki so
shranjeni v WMAT.TAB

Izbira materiala obdelovalnega kosa: Premaknite
svetlo polje s tipkami s pus&icami na Zeleni material in
potrdite s tipko ENT. TNC prevzame material v WMAT
blok

Kon¢anje dialoga: Pritisnite tipko END

I% Ce v nekem bloku spremenite WMAT blok, odda TNC
opozorilno sporocilo. Preverite, ali so rezalni podatki, ki so
shranjeni v TOOL CALL bloku, $e veljavni.

172

yepuo Program table editing
operation
NAME 7

—
° Werkz.-Stahl 1.2518 ; —
1 14 NiCr 14 Einsatz-Stahl 1.5752

—
2 142 W 13 Werkz.-Stahl 1.2562
3 15 CrNi 6 Einsatz-Stahl 1.5818 -
a 16 CrMo 4 4 Baustahl 1.7337
s 16 MnCr §  Einsatz-Stshl 1.7131
[ 17 Mou 8 4 Baustahl 1.5406
2 18 CrNi 8 Einsatz-Stahl 1.5820
s 18 M s Baustahl 1.0482
s 21 MnCr 5 Werkz.-Stahl 1.2162 ’-;"
10 26 Crto 4 Baustahl 1.7218
11 28 NiCrMo 4 Baustahl 1.5512 s
12 30 CrMov 8 Verg.-Stahl 1.7707 -
13 3@ CrNiMo 8 Vers.-Stahl 1.5580

; "
EECIl GP BOCE) BOCE, INSERT DELETE NEXT
‘ ORDER
LINE LINE LINE
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Tabela za orodje — rezalne materiale

Orodje — rezalne materiale definirate v tabeli TMAT.TAB. TMAT.TAB
je standardno shranjena v direktoriju TNC:\ in lahko vsebuje poljubno
veliko imen rezalnih materialov (glej sliko desno zgoraj). Ime rezalnega
materiala je lahko dolgo maksimalno 16 znakov (tudi praznih znakov).
TNC prikazuje vsebino stolpca IME, €e v orodni tabeli TOOL.T dologite
ime rezalnega materiala.

% Ce spremenite standardno tabelo rezalnih materialov, jo
morate kopirati v drugi direktorij. V nasprotnem primeru se
vase spremembe v primeru, da izvedete update
programske opreme, zapisejo znova s HEIDENHAIN
standardnimi podatki. Zatem definirajte stezo v datoteki
TNC.SYS s kljué¢no besedo TMAT= (glej ,Konfiguracijska
datoteka TNC.SYS”, strani 177).

Da preprecite izgubo podatkov, v rednih asovnih
zaporedjih shranite datoteko TMAT.TAB.

Tabela za rezalne podatke

Kombinacije materialov/rezalnih materialov definirate v tabeli z
imenom (dodatkom) .CDT (angl. cutting data file: Tabela rezalnih
podatkov; gled sliko desno sredina). Vnose v tabelo rezalnih podatkov
lahko prosto konfigurirate. Poleg obvezno potrebnih stolpcev NR,
WMAT und TMAT lahko TNC upravlja do §tiri hitrosti reza (V¢)/
kombinacije potiska naprej (F).

V direktoriju TNC:\ je shranjena standardna tabela rezalnih podatkov
FRAES_2.CDT. FRAES_2.CDT lahko poljubno editirate in
dopolnjujete ali vnesete poljubno Stevilo tabel rezalnih podatkov.

% Ce spremenite standardno tabelo rezalnih podatkov, jo
morate kopirati v drugi direktorij. V hasprotnem primeru se
vaSe spremembe v primeru, da izvedete update
programske opreme, zapiSejo znova s HEIDENHAIN
standardnimi podatki (glej ,Konfiguracijska datoteka
TNC.SYS”, strani 177).

Vse tabele rezalnih podatkov morajo biti shranjene v istem
direktoriju. Ce direktorij ni standardni direktorij TNC:\,
morate v datoteki TNC.SYS po kljuéni besedi PCDT=
vnesti direktorij, v katerem so shranjene vase tabele
rezalnih podatkov.

Da prepredite izgubo podatkov, v rednih €asovnih
zaporedjih shranite vaSo tabelo rezalnih podatkov
WMAT.TAB.
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Cutting material?

PR

11
12
13

He-Kkis HM beschichtet

HC-P25
HC-P35
HSS

HM beschichtet
HM beschichtet

HSSE-CoS HSS + Kobalt

HSSE-Co8 HSS + Kobalt

HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt

HSSE/T i
HSSE/Til

HT-P15
HT-M15
HU-K15
HU-K25
HU-P25

CN  TiCN-beschichtet
N TiN-beschichtet
Cermet
cermet
HM unbeschichtet
HM unbeschichtet

HM unbeschichtet

v |t

END ‘ PAGE

PAGE

INSERT
LINE

DELETE
LINE

NEXT
LINE

Manual

operation

Program table editing
Workpiece material?

RN

10
11
12

HSSE/TiN

st 33-1
st 33-1
st a7-2
st 37-2
st 37-2
St 50-2
St 50-2
St s0-2
St 60-2
St 60-2
St 0-2
c1s

c1s

HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE-CoS
HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE-Co5
HSSE/TiCN

2,016
2,018
e,200
2,025
2,016
°,200
2,018
2,018
2,200
2,018
2,018
e,200
°-040
e,ede

s5 0,020
s5 0,020
130 8,250
45 0,030
s5 0,020
130 8,250
55 0,020
55 0,020
130 0,250
s5 0,020
55 0,020
130 0,250
as 0,050
35 0,050

END ‘ PAGE

v

PAGE

INSERT
LINE

DELETE
LINE

NEXT
LINE
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5.5 Delo z rezaln

Sestavljanje nove tabele rezalnih podatkov

Izberite nacin obratovanja Shranjevanje / editiranje programa
Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT

Izberite direktorij, v katerem morajo biti shranjene tabele rezalnih
podatkov (standard: TNC:\)

Vnesite poljubno ime datoteke in tip datoteke .CDT, potrdite s tipko
ENT

TNC prikazuje na desni polovici zaslona razli¢ne formate tabel
(odvisno od stroja, primer — glej sliko zgoraj desno), ki se razlikujejo
po Stevilu kombinacij rezalnih hitrosti / potiska naprej. Premaknite
svetlo polje s tipkami s pus€icami na Zeleni format tabele in potrdite
s tipko ENT. TNC sestavi novo, prazno tabelo rezalnih podatkov

Potrebne navedbe v orodni tabeli

Orodni radij — Stolpec R (DR)

Stevilo zob (samo pri rezkalnih orodijih) — Stolpec CUT
Tip orodja — Stolpec TYP

Tip orodja vpliva na izracun potiska proge napre;j:
Rezkalna orodja: F=S - f; - z

Vsa druga orodja: F = S - f

S: Stevilo vrtljajev vretena

f;: Potisk naprej po zobu

fz: Potisk naprej po vrtljaju

z: Stevilo zob

OOrodje — rezalni material — Stolpec TMAT

Ime tabele rezalnih podatkov, ki naj se uporablja za to orodje —
Stolpec CDT

Tip prpdja, rezalni material orodja in ime tabele rezalnih podatkov
izberete v orodni tabeli preko tipke softkey tipke (glej ,Orodna tabela:
Orodni podatki za avtomatsko obra¢unavanije Stevila vrtljajev / pomik
naprej”, strani 148).

174

CEDE Program table editing
operation
Select table format
—
0: EEEMNCHIN ‘\
1: FRAES_GB.CDT
— ‘
@
B
[ B
SELECT
END
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Nacin postopanja pri delu z avtomatskim
obrac¢unavanjem Stevila vrtljajev / potiska naprej

1 Ce $e nivneseno: Material obdelovalnega kosa vnesite v datoteko
WMAT.TAB

2 Ce $e ni vneseno: Material rezila vnesite v datoteko WMAT.TAB

3 Ce $e ni vneseno: Vse podatke, specifiéne za orodje in potrebne
za obracun rezalnih podatkov vnesite v orodno tabelo:

Orodni radij
Stevilo zob
Tip orodja
Orodje - rezalni material
K orodju pripadajoc¢a tabela rezalnih podatkov
4 Ce $e ni vneseno: Rezalne podatke vnesite v poljubno tabelo
rezalnih podatkov (CDT datoteka)
5 Nacin obratovanja Test: Aktivirajte orodno tabelo, iz katere naj
TNC od¢ita za orodje specificne podatke (status S)
6 V NC programu: Preko softkey tipke WMAT dolocite material
obdelovalnega kosa

7 V NC programu: V TOOL CALL bloku naj se avtomatsko obracina
Stevilo vrtljajev vretena in potisk naprej

Spreminjanje strukture tabele

Tabele rezalnih podatkov so za TNC tako imenovane ,tabele, ki jih je
mozno prosto definirati“. Format tabel, ki jih je mozno prosto definirati,
lahko spremenite s strukturnim editorjem.

@ TNC lahko maksimalno obdeluje 200 znakov na vrstico in
maksimalno 30 stolpcev.

Cev osbtojeco tabelo naknadno vnesete nek stolpec,
potem TNC Ze vnesenih vrednosti ne premakne
avtomatsko.

Priklic strukturnega editorja

Pritisnite softkey EDITIRANJE FORMATA (2. softkey nivo). TNC
odpre okno editorja (glej sliko desno), v katerem je predstavljena
strukture tabele, ,obrnjena za 90°“. Ena vrstica v oknu editorja definira
en stolpec v pripadajoci tabeli. Pomen strukturnega povelja (vnos v
Celni vrstici) je razviden iz tabele, ki je predstavljena tukaj.

HEIDENHAIN iTNC 530

tabelami

imi

5.5 Delo z rezaln

Table editing
Field name?

ENDI1

T™AT
ve1
F1
vez
F2

zzzzo0o0
W wewoeo

BEGIN
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5.5 Delo z rezaln

Konec strukturnega editorja

Pritisnite tipko END. TNC spremeni podatke, ki so bili ze shranjeni v
tabeli, v nov format. Elementi, ki jih TNC ni mogel spremeniti v novo
strukturo, so oznaceni z # (npr. Ce ste Sirino stolpca zmanjsali).

Strukturno

povelje Pomen

NR Stevilka stolpca

IME Naslov stolpca

TIP N: Numeri¢na navedba
C: Allfanumeri¢na navedba

WIDTH Sirina stolpca. Pri tipu N postavite vklju&no
predznak, vejico in mesta za vejico

DEC Stevilo mest za vejico (maks. 4, deluje samo pri
tipu N)

ANGLESKO Jezikovno odvisni dialogi do (maks. 32 znakov)

do

MADZARSKO

176
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Prenos podatkov tabel rezalnih podatkov

Ce neko datoteka tipa .TAB ali .CDT prenesete preko eksternega
podatkovnega vmesnika, TNC obenem shrani definicijo strukture
tabele. Definicija strukture se za¢ne z vrstico #STRUCTBEGIN in
kon¢a z vrstico #STRUCTEND. Pomen posameznih kljuénih besed je
razviden iz tabele ,Strukturno povelje* (glej ,Spreminjanje strukture
tabele”, strani 175). Za #STRUCTEND TNC shrani zadevno vsebino
tabele.

Konfiguracijska datoteka TNC.SYS

Konfiguracijsko datoteko TNC.SYS morate uporabiti, Ce vase tabele o
reznih podatkih niso shranjene v standardnem direktoriju TNC:\. V tem
primeru v TNC.SYS dolocite steze, v kateri so shranjene vaSe tabele
reznih podatkov.

@ Datoteka TNC.SYS mora biti shranjena v ROOT direktoriju

TNC:\.
Vnosi v TNC.SYS Pomen
WMAT= Steza za tabelo o materialih
TMAT= Steza za tabelo o rezalnih materialih
PCDT= Steza za tabelo rezalnih podatkih

Primer za TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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6.1 Premiki orodja

6.1 Premiki orodja

Funkcije tira

Kontura orodja je obi€ajno sestavljena iz ve¢ konturnih elementov kot
ravnin in kroznih lokov. S funkcijami tira programirate premike orodja
za ravnine in krozne loke.

Prosto programiranje kontur FK

Ce niso na voljo za NC primerna risba in &e so navedbe izmer za NC
program nepopolne, programirajte konturo obdelovalnega kosa s
prostim programiranjem kontur. TNC izrauna manjkajoe navedbe.

Tudi s FK programiranjem programirate premike orodja za ravnine in
krozne loke.

Dodatne funkcije M

Z dodatnimi funkcijami TNC krmilite

tek programa, npr. prekinitev teka programa
strojne funkcije, kot vklop in izklop vretena ter hladilnega sredstva
lastnosti tira orodja

Subprogrami in ponavljanje delov programa

Obdelovalne programe, ki se ponavljajo, navedite samo enkrat kot
subprogram ali ponavljanje dela programa. Ze Zelite izvesti del
programa samo pod dolo&enimi pogoji, potem te programske koreke
prav tako dolo¢ite v subprogramu. Dodatno lahko nek obdelovalni
program prikli¢e ali izvede nek drug program.

Programiranje s subprogrami in ponavljanji delov programa je opisano
v poglavju 9.

Programiranje s Q parametri

V obdelovalnem programu stojijo Q parametri namesto Stevilcnih
vrednosti: Nekemu Q parametru je na nekem drugem mestu dolo¢ena
Steviléna vrednost. S Q parametri lahko programirate matemati¢ne
funkcije, ki krmilijo tek programa ali opisujejo neko konturo.

Dodatno lahko s pomocjo Q parametrov opravljate programiranje
meritev s 3D tipalnim sistemom med tekom programa.

Programiranje s Q parametri je opisano v poglavju 10.

180
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6.2 Osnove k funkcijam tirov

Programiranje premikov orodja za neko
obdelavo

Ce sestavljate nek obdelovalni program, zaporedoma programirate
funkcije tirov za posamezne elemente konture obdelovalnega kosa. Ta
to navadno navedete koordinate za konéne tocke konturnih
elementov iz merske risbe. Iz teh koordinatnih navedb, orodnih

podatkov in korekture radija TNC ugotovi dejansko pot premika orodja.

TNC poganja isto€asno vse osi stroja, ki ste jih programirali v
programskem bloku neke funkcije tira.

Premiki paralelno z osmi stroja

Programski blok vsebuje koordinatno navedbo: TNC poganja orodje
paralelno k programirani strojni osi.

Odvisno od konstrukcije vasega stroja se pri obdelavi premika bodisi
orodje ali strojna miza z vpetim obdelovalnim kosom. Pri programiranju
premika tira ravnajte nacelno tako, kot da se premika orodje.

Primer:

L X+100
L Funkcija tira ,Ravno*
X+100 Koordinate konéne tocke

Orodje zadrzi Y in Z koordinate in se premakne na pozicijo X=100. Glej
sliko desno zgoraj.

Premiki v glavnih ravnheh

Programski blok vsebuje dve koordinatni navedbi: TNC poganja orodje
VvV programirani ravni.

Primer:

L X+70 Y+50

Orodje ohrani koordinato Z in se premakne v XY nivo na pozicijo X=70,
Y=50. Glej sliko sredina desno

Tridimenzionalni premik

Programski blok vsebuje tri koordinatne navedbe: TNC premakne
orodje prostorsko na programirano pozicijo.

Primer:

L X+80 Y+0 Z-10

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.2 Osnove k funkcijam tirov

Navedba vec kot treh koordinat

TNC lahko isto&asno krmili do 5 osi (opcija programske opreme). Pri
obdelavi s 5 osmi se na primer premikajo 3 linearne in 2 vrtljivi osi
hkrati.

Obdelovalni programm za tak$no obdelavo nudu obi¢ajno neki CAD
sistem in se ne more sestaviti na stroju.

Primer:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

L/.‘%—' Premika ve€ kot 3 osi TNC grafi¢no ne podpira.

Krogi in krozni loki

Pri kroznih gibih premika TNC dve strojni osi isto€asno: Orodje se
premika relativno k obdelovalnemu kosu na krozni progi. Za krozne
gibe lahko navedete sredi§¢no toc¢ko kroga CC.

S funkcijami tira za kroZne loke programirate kroge v glavnih ravneh:
Glavna ravan se mora definirati pri priklicu orodja TOOL CALL z
dolocitvijo osi vretena:

Os vretena Glavna ravan
Z XY, tudi

uv, XV, Uy
Y ZX, tudi

WU, ZU, WX
X YZ, tudi

VW, YW, VZ

I% Kroge, ki ne leZijo pravokotno z glavnim nivojem,
programirate tudi s funkcijo ,Obra¢anje obdelovalnega
nivoja“ (glej ,OBDELOVALNI NIVO (cikel 19, opcija
programske opreme 1), strani 429), ali s Q parametri (glej
LPrincip in pregled funkcij”, strani 494).

Smer vrtenja DR pri kroznih gibih

za krozne gibe brez tangencialnega prehona na druge
konturne elemente navedite smer vrtenja DR:

Vrtenje v smeri urinega kazalca: DR—
Vrtenje v smeri, nasprotni urinemu kazalcu: DR+

182
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Korektura radija

Korektura radija mora stati v bloku, s katerim se premaknete na prvi
konturni element. Korektura radija se ne sme zazeti v bloku za krozno
progo. To prej programirajte v ravnem bloku(glej ,Premiki proge —
pravokotne koordinate”, strani 192) ali v bloku priblizevanja (APPR
blok, glej ,Premik na konturo in zapustitev”, strani 185).
Predpozicioniranje

Pozicionirajte orodje na za¢etku obdelovalnega programa tako naprej,
da je izklju€ena poSkodba orodja ali obdelovalnega kosa.
Sestavljanje programskih blokov s tiokami za funkcije tirov

S sivimi tipkami za funkcije tirov odprete dialog v Cistem tekstu. TNC
zaporedoma povprasa po vseh in formacijah in vnese programski blok
v obdelovalni program.

Primer — Programiranje ravni.

KOORDINATE?
X 10
5

ENT

Odpriranje dialoga za programiranje: npr. Ravan

Navedite koordinate kon¢ne tocke ravni

KOREK. RADIJA: RL/RR/NI KOREK.?

PODAJANJE F=?/F MAX = ENT

Izbira Korekture radija: npr. Pritisnite softkey RL,
ododje se premakne levo od konture

Navedite potisk naprej in potrdite s tipko ENT: npr.
100 mm/min. Pri INCH programiranju: Navedba 100
odgovarja pomiku naprej 10 inch/min.

Premik v hitrem teku: Pritisnite softkey FMAX, ali

F MAX

Premik z avtomatsko obracunanim potiskom naprej
(tabele rezalnih podatkov): Pritisnite softkey FAUTO.
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Miscellaneous function M7

O s WN =

BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+0 2-40
BLK FORM 8.2 X+180 Y+108 2+0
TOOL CALL 1 Z S5000

L 2+180 RO FMAX

L X-28 Y+38 RO FMAX [ |
END PGM NEU MM

M118 | M120

M ‘ M94 ‘HIBS
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6.2 Osnove k funkcijam tirov

DODATNA FUNKCIJA M?

Navedite dodatne funkcije, npr. M3 in zaprite dialog s
tipko ENT

w
m
=z
S

Vrstica v obdelovalnem programu

L X+10 Y+5 RL F100 M3

184
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6.3 Premik na konturo in zapustitev

Pregled: Oblike proge za premik na konturo in
zapuscéanje konture

Funkciji APPR (engl. approach = premik na) in DEP (engl. departure =
zapu$c€anje) Se aktivirata s tipko APPR/DEP. Zatem preko softkey tipk
izbirajte med naslednjimi oblikami proge:

Pomik na

Funkcija Zapuiscanje

Programming and editing

Ravan s tangencialnim priklju¢kom

APPR LT

‘ DEP LT ‘

Ravan navpi¢no na konturno to¢ko

APPR LN ‘ ‘ DEP LN ‘

kroZna proga s tangencialnim
priklju¢kom

APPR CT

‘ DEP CT ‘

BLK FORM 8.1 2 X+0©
BLK FORM 8.2 X+100
TOOL CALL 1 2 S5o000
L 2+100 RO FMAX

L X-20 Y+30 RO FMAX M3
END PGM NEU MM

Y+0
Y+100

2-40
2+0

MU > WN -

AL

b

Krozna proga s tangencialnim
priklju¢km na konturo, premik na
pomozno to¢ko ali z nje izven
konture na tangencionalno
priklju¢eni ravni kos

APPR LCT

‘ DEP LCT ‘

APPR LT APPR LN APPR CT APPR LCT DEP LT DEP LN

DEP CT

B E-
(Gm =

DEP LCT

Premik vijaéno linijo in zapustitev

Pri premiku in zapu$¢&anju vijacne linije (Helix) se orodje premika v
podaljsku vijacne linije in se tako primakne na tangencionalni progi na
konturo. V ta namen uporabite funkcijo APPR CT oz. DEP CT.

Pomembne pozicije pri priblizevanju in
oddaljevanju

Startna to¢ka Pg
To pozicijo programirajte neposredno pred APPR blokom. Ps lezi
zunaj konture in se premakne brez korekture radija (RO).

Pomozna toc¢ka Py

Priblizevanje in oddaljevanje vodi pri nekaterih oblikah proge preko
pomozne tocke Py, ki jo TNC izrauna iz navedb v APPR in DEP
bloku. TNC izvere premik iz aktualne pozicije na pomozno to¢ko Py
v nazadnje programiranem potisku napre;j.

Prva konturna to¢ka P, in zadnja konturna tocka Pg

Prvo konturno tocko P programirate v APPR bloku, zadnjo
konturno to€ko Pg pa s poljubno funkcijo tira. Ce APPR blok vsebuje
tudi Z koordinato, TNC premakne orodje najprej v obdelovalnem
nivoju na Py in tan v orodni osi na navedeno globino.
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6.3 Premik na konturo in zapustitev

Kon¢na toc¢ka Py

Pozicija Py leZi izven kontur in izhaja iz vasih navedb v DEP bloku.
Ce DEP blok vsebuje tudi Z koordinato, TNC premakne orodje
najprej v obdelovalnem nivoju na Py in tan v orodni osi na navedeno
visino.

Kratka oznaka Pomen

APPR engl. APPRoach = primik

DEP angl. DEParture = zapus¢anje

L engl. Line = ravan, ¢rta

C angl. Circle = krog

T Tangencialno (stalen, gladek prehod)
N Normala (navpi¢no)

@ Pri pozicioniranju z dejanske pozicije na pomozno toc¢ko
Py TNC ne opreveri, ali bo programirana kontura
poskodovana. To preverite s testnoi grafiko!

Pri funkcijah APPR LT, APPR LN in APPR CT izvede TNC
premik z dejanske pozicije na pomozno to¢ko Py z
nazadnje programiranim potiskom naprej / hitrim
pomikom. Pri funkciji APPR LCT izvede TNC premik na
pomozno tocko Py s potiskom naprej, ki je bil programiran
v APPRbloku. Ce pred blokom za premik $e ni bil
programiran potisk naprej, odda TNC sporocilo o napaki.

Polarne koordinate
Konturne toc¢ke za naslednje funkdije priblizevanja /zapu&€anja lahko
programirate tudi preko polarnih kordinat:

APPR LT postane APPR PLT

APPR LN postane APPR PLN

APPR CT postane APPR PCT

APPR LCT postane APPR PLCT

DEP LCT postane DEP PLCT

V ta namen pritisnite oranzno tipko P, potem, ko ste s softkey tipko
izbrali funkcijo priblizevanja oz. zapus¢anja.

Korektura radija

Korekturo radija programirajte skupaj s prvo konbturno to¢ko Pp v
APPR bloku. DEP bloki korekturo radija avtomatsko ukinejo!

Priblizevanje brez korekture radija: Ce je v APPR bloku programiran
RO, TNC premakne orodje kot orodje z R = 0 mm in korekturo radija
RR!'S tem je ri funkcijah APPR/DEP LN in APPR/DEP CT dolo¢ena
smer, v katero TNC premakne orodje h konturi in vstran od nje.
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Priblizevanje v ravni ¢rti s tangencialnim
prikljuékom: APPR LT

TNC premakne orodje v ravni Crti s startne tocke Pg na pomozno
tocko Py. Od tam dalje se premakne na prvo konturno to¢ko P
tangencionalno na ravni ¢rti. Pomozna to¢ka Py ima razmak LEN od
prve konturne tocke Pjy.

Poljubna funkcija tira: Premik na startno to¢ko Pg
Dialog odprete s tipko APPR/DEP in softkey tipko APPR LT:

Koordinate prve konturne tocke Py

LEN: Razmak pomozne tocke Py od prve konturne
tocke Py

Korektura radija RR/RL za obdelavo

NC bloki za primer
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9L Y+35 Y+35
0L ...

Premik na ravni €rti navpi€éno k prvi konturni
tocki: APPR LN

TNC premakne orodje v ravni €rti s startne tocke Pg na pomozno
tocko Py. Od tam dalje se premakne na prvo konturno tocko Pp

navpi¢no na ravni ¢rti. Pomozna to¢ka P ima razmak LEN + radij
orodja od prve konturne tocke Pp.

Poljubna funkcija tira: Premik na startno to¢ko Pg
Dialog odprete s tipko APPR/DEP in softkey tipko APPR LN:

Koordinate prve konturne tocke Pp

Dolzina: Razmak pomozne tocke Py. LEN vedno
navedite pozitivno!

Korektura radija RR/RL za obdelavo

NC bloki za primer
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35
0L ...
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Premik na Pg brez korekture radija
Pa s kor. radija. RR, razmak Py od P5: LEN=15

Koncna to¢ka prvega konturnega elementa

Naslednji konturni element
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Premik na Pg brez korekture radija

Pa s kor. radija. RR
Koncna toc¢ka prvega konturnega elementa

Naslednji konturni element

" @



6.3 Premik na konturo in zapustitev

Priblizevanje na okroglem tiru s tangencialnim
prikljuckom: APPR CT

TNC premakne orodje v ravni Crti s startne tocke Pg na pomozno
to¢ko Py. Od tam se premakne na kroZznem tiru, ki tangencialno
prehaja v prvi konturni element, na prvo konturno toc¢ko Pp an.

Krozno tir od Py do P je dolo¢en z radijem R in kotom sredi$¢ne tocke
CCA. Smer vrtenje okroglega tira je dolo¢ena s potekom prvega
konturnega elementa.

Poljubna funkcija tira: Premik na startno to¢ko Pg
Dialog odprete s tipko APPR/DEP in softkey tipko APPR CT:

Koordinate prve konturne tocke Pp
’ Radij R kroZnega tira

Premik na stran obdelovalnega kosa, ki je
definirana s korekturo radija: R navedite pozitivho

Premik vstran od strani obdelovalnega kosa:
R navedite negativno

Kot sredis¢ne tocke CCA krozne proge

CCA navedite samo pozitivho
Maksimalna vrednost navedbe 360°

Korektura radija RR/RL za obdelavo

NC bloki za primer
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35
0L ...
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CCA=

Premik na Pg brez korekture radija
Pa s kor. radija. RR, radij R=10
Konéna to¢ka prvega konturnega elementa

Nasledniji konturni element
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Premik na krozni progi s tangencialnim
prikljuékom na konturo in ravni del: APPR LCT
TNC premakne orodje v ravni Crti s startne tocke Pg na pomozno

to¢ko Py. Od tam dalje se premakne na krozni progi na prvo konturno
tocko Pa. V APPR bloku programirani potisk naprej je dejaven.

kroZna proga se prikljuci tako na ravni del Pg — Py kot tudi na prvi
konturni element tangencialno. S tem je z radijem R
enoznacnodolo¢ena.

Poljubna funkcija tira: Premik na startno to¢ko Pg
Dialog odprete s tipko APPR/DEP in softkey tipko APPR LCT:

Koordinate prve konturne tocke Py
: Radij R kroZnega tira. R navedite pozitivho

Korektura radija RR/RL za obdelavo

NC bloki za primer
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35
0L ...
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Premik na Pg brez korekture radija
Pa s kor. radija. RR, radij R=10
Koncna to¢ka prvega konturnega elementa

Naslednji konturni element
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6.3 Premik na konturo in zapustitev

Zapuscanje v ravni ¢rti s tangencialnim
prikljuékom: DEP LT
TNC premakne orodje na ravnini z zadnje konturne to¢ke Pg na

konéno toCko Py. Ravnina leZi v podalj8ku zadnjega konturnega
elementa. Py se nahaja v razmaku LEN od Pg.

Programiranje zadnjega konturnega elementa s konéno to€ko Pg in
korekturo radija

Dialog odprete s tipko APPR/DEP in softkey tipko DEP LT:

LEN: Navedite razmak kon¢ne to¢ke Py od zadnjega
"N konturnega elementa Pg

NC bloki za primer
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Odmik na ravni ¢érti navpi€no k zadnji konturni
tocki: DEP LN

TNC premakne orodje na ravnini z zadnje konturne to¢ke Pg na
konéno tocko Py. Ravnina vodi navpi¢no vstran od zadnje konturne
tocke Pg. Py se nahaja od Pg v razmaku LEN + radij orodja.

Programiranje zadnjega konturnega elementa s kon¢no to¢ko Pg in
korekturo radija

Dialog odprete s tipko APPR/DEP in softkey tipko DEP LN:
LEN: Navedite razmak koncne toCke Py
Y ‘ Vazno: LEN navedite pozitivno!

NC bloki za primer

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25L Z+100 FMAX M2
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Zadnji konturni element: Pg s korekturo radija
Za odmik LEN=12,5 mm

Sprostitev Z, skok nazaj, konec programa

Y

RR

RO ,'"""7'-.":
20 - p

Zadniji konturni element: Pg s korekturo radija
Odmik za LEN=20 mm navpi¢no od konture
Sprostitev Z, skok nazaj, konec programa
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Premik vstran na okroglem tiru s tangencialnim
prikljuckom: DEP CT
TNC premakne orodje na krozni progi z zadnje konturne to¢ke Pg na

konéno to¢ko Py. KroZna proga se nadaljuje tangencialno na zadnjem
konturnem elementu.

Programiranje zadnjega konturnega elementa s konéno tocko Pg in
korekturo radija

Dialog odprete s tipko APPR/DEP in softkey tipko DEP CT:
Kot sredis§¢ne tocke CCA krozne proge
: Radij R kroZnega tira

Orodje naj zapusti orodje na tisto stran, ki je
doloCena s korekturo radija: R navedite pozitivno

Orodje naj se odmakne od orodja na tisto stran, ki
je dolo¢ena s korekturo radija: R navedite negativno

NC bloki za primer

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25L Z+100 FMAX M2

Premik na krozni progi s tangencialnim
prikljuckom na konturo in ravni del: DEP LCT
TNC premakne orodje na krozni progi z zadnje konturne to¢ke Pg na
pomozno tocko Py. Od tam se pomakne v ravnini na kon¢no toc¢ko Py.
Zadnji konturni element in ravnina P — Py imata tangencialne

prehode s krozno progo. S tem je krozna proga z radijem R enoznaéno
dolo¢ena.

Programiranje zadnjega konturnega elementa s konéno tocko Pg in
korekturo radija

Dialog odprete s tipko APPR/DEP in softkey tipko DEP LCT:
NC bloki za primer

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25L Z+100 FMAX M2

Navedite koordinate kon€ne tocke Py

Radij R kroznega tira. R navedite pozitivho
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Zadnji konturni element: Pg s korekturo radija
Kot srediS¢ne tocke = 180°,

Radij krozne proge = 8 mm

Sprostitev Z, skok nazaj, konec programa
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Zadnji konturni element: Pg s korekturo radija
Koordinate Py, Radij kroZzne proge = 8 mm
Sprostitev Z, skok nazaj, konec programa
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6.4 Premiki proge — pravokotne

koordinate

Pregled funkcij proge

Funkcija U2 22 sl Premik orodja Potrebne navedbe

proge
Ravnina L L Ravno Koordinate konéne to¢ke ravnine
angl.: line

Posneti rob: CHF
angl.: CHnaFer

)
NE

Posneti rob med dvema
ravninama

Dolzina posnetega roba

SrediS¢na tocka
krogaCC;
angl.: circle cyenter

(2]

¢

Ni/ brez

Koordinate sredis¢ne tocke kroga
oz. pola

Krozni lok C Krozna proga okoli sredi§¢ne Koordinate kon¢ne tocke kroga,
angl.: Circle tocke kroga CC h konéni tocki smer vrtenja

kroznega loka
Krozni lok CR KroZna proga z dolo¢enim Koordinate kon&ne tocke kroga,

angl.: Circle by Radius

o
“i:u

radijem

krozni radij, smer vrtenja

KrozZni lok CT
angl.: Circle Tangential

\3

Krozna proga s tangencialnim
priklju¢kom na prej$nji in
naslednji konturni element

Koordinate kon&ne tocke kroga

Zaokrozevanje
robovRND

angl.: RouNDing of
corner

Krozna proga s tangencialnim
prikljukom na prej$n;ji in
naslednji konturni element

Kotni radij R

Prosto programiranje
kontur FK

FK

Bl

Ravnina ali krozna proga s
poljubnim priklju¢kom na prejsnji
konturni element

glej ,Premiki proge — prosto
programiranje kontur FK”, strani
212
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Ravnina L

TNC premakne oordje na dveh ravninah s svoje aktualne pozicije na
kon€no to€ko ravnin. Startna tocka je kon¢na tocka prejSnjega bloka.
Koordinate konéne to¢ke ravnine

Ce je potrebno:
Korektura radija RL/RR/R0

Potisk F
Dodatna funkcija M

NC bloki za primer
7L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15
9 L X+60 1Y-10

Prevzem dejanske pozicije
Raven blok (L blok) lahko generirate s tipko ,PREVZEM DEJANSKE
POZICIJE":
Premaknite orodje v naginu obratovanja Ro¢no obratovanje na
pozicijo, koi naj se prevzame
Preklopite prikaz na zaslonu na Shranjevanje/editiranhe programa
Izbrerite programski blok, za katerim naj se vnese L blok

Pritisnite tipko ,PREVZEM DEJANSKE POZICIJE*":
TNC generira L blok s koordinatami dejanske pozicije

@ Steilo osi, ki jih TNC shrani v L bloku, dologije s funkcijo
MOD (glej ,Izbira MOD funkcije”, strani 562).
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Vnos posnetega roba CHF med dve ravnini
Konturne robove, ki nastanejo z rezom dveh ravnin, lahko opremite s
posnetim robom.

V ravnih blokih pred in za CHF blokom programirajte obe koordinati
ravnine, v kateri naj se vnese posneti rob

Korektura radija pred in po CHFbloku mora biti enaka

Posneti rob mora biti izvedljiv z aktualnim orodjem
Segment posnetega roba: DolZina posnetega roba
= Ce je potrebno:

Potisk naprej F (deluje samo v CHF bloku)

NC bloki za primer

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3

8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

@ Konture ne zacenjajte s CHF blokom.
Posneti rob se izvede samo v obdelovalnem nivoju.

Premik na kotno toc¢ko, ki je odrezana od posnetega roba,
se ne izvede.

Potisk naprej, ki je bil programiran v CHF bloku, deluje
samo v tem CHF bloku. Zatem velja spet potisk naprej, ki
je bil programiran pred CHF blokom.
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Zaokrozevanje robov RND

Funkcija RND zaokro¢uje konturne robove.

Orodje se premakne na krozni progi, ki se tangencialno prikljuci tako
na prej$nji kot na naslednji konturni element.

Zapkrozitveni krog mora biti izvedljiv z aktualnim orodjem
RNCDZ Zaokrozitveni radij: Radij kroznega loka

. Ce je potrebno:

Potisk naprej F (deluje samo v RND bloku)

NC bloki za primer

5L X+10 Y+40 RL F300 M3

6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

% Prej$nji in naslednji konturni element naj vsebuje obe
koordinate ravni, v kateri naj se izvede zaokroZzevanje
robov. Ce konturo obdelujete brez korekture orodnega
radija, morate programirati obe koordinati obdelovalnega
nivoja.

Premik na to¢ko vogala se ne izvede.

Potisk naprej, ki je bil programiran v RND bloku, deluje
samo v tem RND bloku. Zatem velja spet potisk naprej, ki
je bil programiran pred RND blokom.

RND blok se lahko uporabi tudi za mehek premij na
konturo, ¢e naj se APPR funkcije ne uporabijo.
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Srediséna tocka kroga CC

Sredis¢no tocko kroga dolocite za kroZne proge, ki jih programriate s
tipko C (krozna proga C). V ta namen

navedite pravokotne koordinate srediS¢ne tocke kroga ali
prevzemite nazadnje programirano pozicijo ali
prevzemite koordinate s tipko ,PREVZEM DEJANSKIH POZICIJ*

£ Koordinate CC: Navedite koordinate za sredi$¢no
to€ko kroga ali
Za prevzem nazadnje programirane pozicije: Ne
navedite nobenih koordinat

NC bloki za primer
5 CC X+25 Y+25
ali
10 L X+25 Y+25
11 CC
Programske vrstice 10 in 11 se ne nanasajo na sliko.

Veljavnost
Sredi8¢na tocka kroga ostane dolo¢ena tako dolgo, dokler ne

programirate nove sredi$¢ne tocke kroga. Sredis¢no to¢ko kroga lahko

dologite tudi za dodatne osi U, V in W.

Inkementalno navajanje srediS¢éne tocke kroga CC

Inkrementalno navedena koordinata za sredi$¢no to¢ko kroga se
vedno nanasa na nazadnje programirano pozicijo orodja.

@ S CC oznatite neko pozicijo kot srediS¢no tocko kroga:
Orodje se ne premakne na to pozicijo.

SrediS¢na tocka kroga je obenem pol za polarne
koordinate.
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krozna proga C okoli srediS¢ne tocke kroga CC

Dolo¢it sredi§¢éno tocko kroga CC, preden programirate kroZzno progo
C. Nazadnje programirana pozicija orodja pred C blokom je startna
to¢ka krozne proge.

Premik orodja na startno to¢ko kroZne proge

Koordinate sredi$¢ne tocke kroga
Koordinate kon¢ne tocke kroznega loka

Smer vrtenja DR

Ce je potrebno:
Potisk F

Dodatna funkcija M

NC bloki za primer
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Polni krog
Programirajte za kon€no tocko iste koordinate kot za startno to¢ko.

@ Startna in kon¢na to¢ka kroznega premika morata lezati
na krozni progi.

Toleraca pri navedbi: do 0,016 mm (izbere se lahko preko
MP7431)
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Krozna proga CR z doloéenim radijem

Orodje se premika na kroZni progi z radijem R.
. Koordinate kon¢ne tocke kroZnega loka
Radij R
Pozor: Predznak dolodi velikost kroznega loka!

Smer vrtenja DR
Pozor: Predznak doloé&i konkavno ali konveksno
izboCenost!

Ce je potrebno:
Dodatna funkcija M

Potisk F
Polni krog
Za polni krog programirajte zaporedoma dva CR bloka:

Konéna to¢ka prvega polkroga je zaetna tocka drugega. Konéna
to¢ka drugega polkroga je startna toCka prvega.

Centrirni kot CCA in radij R kroznega loka

Startna to¢ka in konéna to¢ka na konturi se lahko s Stirimi razli¢nimi
kroznimi loki z enakim radijem medsebojno povezeta:

Manjsi krozni lok: CCA<180°
Radij ima pozitiven predznak R>0

Vedji krozni lok: CCA>180°
Radij ima negativen predznak R<0

Preko smeri vrtenja doloc€ite, ali naj bo krozni lok izbo¢en navzven
(konveksno) ali navznotraj (konkavno):

Konveksno: Smer vrtenja DR— (s korekturo radija RL)
Konkavno: Smer vrtenja DR+ (s korekturo radija RL)

NC bloki za primer

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

ali

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

ali

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

ali

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (BOGEN 4)
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@ Razmak med startno in konéno to¢ko kroznega premera
ne sme biti vedji kot premer kroga.

Maksimalni radij znasa 99,9999 m.

Kotne osi A, B in C se podopirajo.

Krozna proga CT s tangencialnim priklju¢kom

Orodje se premika na kroZznem loku, ki se tangencialno priklju€uje na
prej programirani konturni element.

nastane pregibna ali robna tocka, €e torej konturni elementi
enakomerno prehajajo drug v drugega.

Konturni element, na katerega se krozni lok tangencialno navezuje,
programirate direktno iz CT bloka. V ta namen sta potrebna najmanj
dva pozicionirna bloka

ij Koordinate kon¢ne to¢ke kroznega loka

Ce je potrebno:
Potisk F

Dodatna funkcija M

NC bloki za primer
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10 L Y+0

@ CT blok in prej programirani konturni element naj
vsebujeta obe koordinati ravni, v kateri se izvede krozni
lok!
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Primer: Premiki ravni in zaobljeni robovi karteziéno

0 BEGIN PGM LINEAR MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z S4000

5L Z+250 R0 FMAX

6 L X-10 Y-10 R0 FMAX

7L Z-5R0F1000 M3

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

9L Y+95

10 L X+95

11 CHF 10

12 L Y+5

13 CHF 20

14 L X+5

15 DEP LT LEN10 F1000
16 L Z+250 RO FMAX M2
17 END PGM LINEAR MM
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Definicija surovega dela za grafiéno simulacijo obdelave

Definicija orodja v programu

Priklic orodja z osjo vretena in Stevilom vrtljajev vretena
Sprostitev orodja v osi vretena s hitrim tekom FMAX
Predpozicioniranje orodja

Premik na obdelovalno globino s potiskom naprej F = 1000 mm/min.
Premik na konturo 1 na ravnini s/z

tangencialnim priklju¢kom

Premik na tocko 2

Tocka 3: prva ravnina za vogal 3

Programiranje posnetega roba z dolZino 10 mm

Tocka 4: dve ravnini za vogal 3, prva ravnina za vogal 4
Programiranje posnetega roba z dolZzino 20 mm

Premik na zadnjo konturno to¢ko 1, dve ravnini za vogal 4
Zapu$¢€anje konture v ravni &rti s tangencialnim prikljuckom:
Sprostitev orodja, konec programa
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Primer: Krozni premik, karteziéno

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z X4000

5L Z+250 R0 FMAX

6 L X-10 Y-10 R0 FMAX

7L Z-5R0 F1000 M3

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

9 L X+5 Y+85

10 RND R10 F150

11 L X+30 Y+85

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

14 L X+95 Y+40

15 CT X+40 Y+5
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Definicija surovega dela za grafi¢no simulacijo obdelave E
— - <
Definicija orodja v programu CD

Priklic orodja z osjo vretena in Stevilom vrtljajev vretena
Sprostitev orodja v osi vretena s hitrim tekom FMAX
Predpozicioniranje orodja

Premik na obdelovalno globino s potiskom naprej F = 1000 mm/min.
Premik na konturo 1 na krozni progi s/z

tangencialnim priklju¢kom

Tocka 2: prva ravnina za vogal 2

Vnos radij z R = 10 mm, potisk naprej: 150 mm/min.

Premik na tocko 3: Startna to¢ka kroga s CR

Premik na tocko 4: Konéna tocka kroga s CR, radij 30 mm
Premik na to¢ko 5

Premik na tocko 6

Premik na to¢ko 7: Kon&na tocka kroga, krozni lok s tangencial-

nim priklju¢kom na toc¢ki 6, TNC samodejno izraCuna radij
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16 L X+5

17 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000
18 L Z+250 R0 FMAX M2

19 END PGM CIRCULAR MM

202

Premik na zadnjo konturno to¢ko 1
Zapusc€anje konture na krozni progi s tangencialnim priklju¢kom:

Sprostitev orodja, konec programa
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Definicija orodja

Priklic orodja

Definiranje sredis¢ne toc¢ke kroga

Sprostitev orodja

Predpozicioniranje orodja

Premik na obdelovalno globino

Premik na startno tocko kroga na kroZni progi s tangencialnim
priklju¢kom

Premik na konéno to¢ko kroga (= zac¢etno tocko kroga)
Zapusc&anje konture na krozni progi s tangencialnim
prikljukom

Sprostitev orodja, konec programa
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6.5 Premiki proge — polarne
koordinate

Pregled

S polarnimi koordinatami dolocite pozicijo preko koka PA in razmak
PR od prej definiranega pola CC (glej ,Osnove”, strani 212).
Polarne koordinate uspeso uporabite pri:

pozicijah na kroznem loku

risbah orodja s kotnimi navedbami, npr. pri luknjastih krogih

pregledu funkcije proge s polarnimi koordinatami

Funkcija ;:%I;a;za niLEE Premik orodja Potrebne navedbe

ARavnina LP + @ Ravno Polarni radij, polarni kot konéne
to€ke ravnine

Krozni lok CP Krozna proga okoli sredi§¢ne Polarni kot kon&ne tocke kroga,

tocke kroga / pola CC h kon¢ni
tocki kroznega loka

smer vrtenja

Krozni lok CTP

priklju¢kom na prejs$nji konturni
element

Polarni radij, polarni kot kon&ne
toCke kroga

Vija¢na linija (Helix) Prekrivanje krozne proge z

ravnino

@ KroZna proga s tangencialnim

Polarni radij, polarni ot kon¢ne
toCke kroga, koordinata kon&ne
to¢ke v orodni osi

204
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Izvor polarnih koordinat: pol CC

Pol CC lahko dolo€ite na oljubnih to¢kah v obdelovalnem programu,

preden navedete pozicije preko polarnih koordinat. Pri dolo€anju pola

ravnajze kot pri programiranju sredi$¢ne tocke kroga CC.

& Koordinate CC: Navedite pravokotne oordinate za pol
ali
Za prevzem nazadnje programirane pozicije: Ne
navedite nobenih koordinat. Pol CC dolocite, preden
programirate polarne koordinate. Pol CC
programirajte samo v pravokotnih koordinatah. Pol
CC je dejaven tako dolgo, dokler ne dolocCite bovega
pola CC.

NC bloki za primer
12 CC X+45 Y+25
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Ravnina LP

Orodje na eniravnini s svoje aktualne pozicije na kon&no to¢ko ravnin.
Startna tocka je konéna tocka prejSnjega bloka.

@ Radjj polavrnih koprdinat PR: Navedite Razmak
konéne tocke ravnine do pola CC
Kot polarnih koordinat PA: Kotna pozicija kon&ne
to€ke ravnine med —360° in +360°
Predznak PA je dolo¢en s kotom navezne osi:
Kot z navezne osi kota k PR nasproti urinemu kazalcu: PA>0
Kot z navezne osi kota k PR v smeri urinega kazalca: PA<0
NC bloki za primer
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

Krozna proga CP okoli pola CC

Radij polarnih koordinat PR je istoasno radij kroznega loka. PR je
doloen z razmakom startne tocke od pola CC. Nazadnje
programirana pozicija orodja pred CP blokom je startna to¢ka krozne

proge.
@ Kot polarnih koordinat PA: Kotna pozicija kon&ne
toCke krozne proge med —5400° in +5400°
Smer vrtenja DR
NC bloki za primer
18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP IPA+360 DR+

@ Pri inkrementalnih koordinatah navedite isti predznak za
DR in PA.
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Krozna proga CTP s tangencialnim prikljuckom

Orodje se premika na krozni progi, ki se tangencialno prikljuuje na
prej$nji konturni element.

@ Radij polarnih koordinat PR: Razmak konéne tocke
«} kroZne proge do pola CC
Kot polarnih koordinat PA: Kotna pozicija konéne
toCke krozne proge

NC bloki za primer
12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 L Y+0

@ Pol CC ni sredi$¢na tocka konturnega kroga!

Vija€na linija (Helix)

Vija€na linija nastane pri prekrivanju nekega kroznega giba in premika

ravnina navpi¢no k temu. KroZno progo programirate v glavnem nivoju.

Premike proge za vija¢no linijo lahko programirate samo v polarnih
koordinatah.

Uporaba

notranji in zunanji navoji z velimim premorom

mazalni utori
Izracun vijacne linije
Za programiranje potrebujete inkrementalno navedbo skupnega kota,
ki ga izvede orodje na poti na vija¢no linijo ter skupno visino vijacne
linije.

Za izraun v smeri rezkanja od spodaj navzgor velja:

Stevilo korakov n Navojni gibi + in pretok koraka na
zacCetku in koncu navoja

Skupna visina h Vzpon P x $tevilo korakov n

Inkrementalni skupni  Stevilo korakov x 360° + kot za

kot IPA zacetek navoja + kot za pretok koraka

Zacetna koordinata Z Vzpon P x (koraki navoja + korak giba na
zacetku navoja)
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Oblika vijac¢ne linije
Tabela prikazuje povezavo med smerjo dela, smerjo vrtenja in
korekturo radija za posamezne konstrukcijske oblike.

.. . Smer Korektura
Notranji navoj Smerdela vrtenja radija
desno Z+ DR+ RL
levo Z+ DR- RR
desno Z— DR- RR
levo Z- DR+ RL
Zunanji navoj
desno Z+ DR+ RR
levo Z+ DR- RL
desno Z- DR- RL
levo Z- DR+ RR

Programiranje vija¢ne linije

@ Navedite smer vrtenja DR in inkrementalni skupni kot IPA
z istim predznakom, sicer se orodje lahko premakne na
napacno progo.

Za skupni kot IPA se lahko navede vrednost —-5400° do
+5400°. Ce ima navoj vec¢ kot 15 korakov, potem
programirajte vijacno linijo v ponovitvi dela programa (glej
.Ponovitve dela programa”, strani 480)

@ Kot polarnih koordinat: Kavedite inkrementalno
skupni kot, na katerem se orodje premika na vijacni
liniji. Po navedbi kota izberite orodno os z izbirno
tipko.

Koordinato za viSino vijacne linije navedite
inkrementalno

Smer vrtenja DR
Vrtenje v smeri urinega kazalca: DR—
Vija¢na linija v smeri, nasprotni urinemu kazalcu: DR+

NC bloki za primer: Navoj M6 x 1 mm s 5 koraki
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 I1Z+5 DR-

208

25

6 Programiranje: Programiranje kontur @



te

Primer: Premik ravnine polarno

©
c
©
S
YA @)
=X
10T 1" } Q
c
©
RO o
S7 \ o
50 ' CCy : S
‘ i |
) g o
(o]
(@]
— e
5_‘ R - o
- X x
5 50 100 'g
()
—
o
0 BEGIN PGM LINEARPO MM To)
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 Definicija surovega dela tD
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+7,5 Definicija orodja
4 TOOL CALL 1 Z S4000 Priklic orodja
5 CC X+50 Y+50 Definiranje navezne tocke za polarne koordinate
6 L Z+250 RO FMAX Sprostitev orodja
7 LP PR+60 PA+180 R0 FMAX Predpozicioniranje orodja
8L Z-5R0 F1000 M3 Premik na obdelovalno globino
9 APPR PLCT PR+45 PA+180 R5 RL F250 Premik na to€ko 1 na krogu s/z
tangencialnim prikljuckom
10 LP PA+120 Premik na to¢ko 2
11 LP PA+60 Premik na to¢ko 3
12 LP PA+0 Premik na to¢ko 4
13 LP PA-60 Premik na to¢ko 5
14 LP PA-120 Premik na tocko 6
15 LP PA+180 Premik na to¢ko 1
16 DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 F1000 ZapuS$c¢anje konture na krogu s tangencialnim priklju¢kom
17 L Z+250 RO FMAX M2 Sprostitev orodja, konec programa

18 END PGM LINEARPO MM
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M64 x 1,5

50 100

Definicija surovega dela

Definicija orodja

Priklic orodja

Sprostitev orodja

Predpozicioniranje orodja

Prevzem zadnje programirane pozicije kot pol
Premik na obdelovalno globino

Premik na konturo na krogu s tangencialnim priklju¢kom

Premik Helix

Zapusc¢anje konture na krogu s tangencialnim priklju¢kom

Sprostitev orodja, konec programa
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Ce morate izdelati ve¢ kot 16 korakov:

HEIDENHAIN iTNC 530

Zacetek ponavljanja dela programa
Navedba vzpona direktno kot 1Z vrednost
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6.6 Premiki proge — prosto
programiranje kontur FK

Osnove

Risbe orodij, ki niso ozna&ene z merami po NC, pogosto vsebujejo

koordinatne navedbe, Ki jih ne morete vnesti preko sivih dialognih tipk.

Lahko npr.

poznane koordinate lezZijo na konturnem elementu ali v blizini,
se koordinatne navedbe nanasajo na nek drug konturni element ali
so navedbe o smereh in navedbe o poteku kontur poznane.

TakSne vnose programirate direktno preko prostega programiranja
kontur FK. TNC izrauna konturo iz znanih koordinatnih navedb in
podpira programirni dialog z interaktivno FK grafiko. Slika desno
prikazuje dimenzioniranje, ki ga najbolj enostavno vnesete preko FK
programiranja.

@ Upostevajte naslednje pogoje za FK programiranje

Konturne elemente lahko s prostim programiranjem
konture programirate samo v obdekovalnem nivoju.
Obdelovalni nivo dolocite v prvem BLK-FORM bloku
obdelovalnega programa.

Za vsak konturni element navedite vse razpoloZljive
podatke. Programirajte tudi navedbe v tistem bloku, ki se
ne spreminjajo: Ne programirani podatki veljajo kot
nepoznani!

Q parametri so dopustni v vseh FK elementih, razen v
elementih z relativnimi navezami (npr. RX ali RAN), torej
elementi, ki se navezujejo na druge NC bloke.

Ce v programu me$ate konvencionalno in prosto
programiranje kontur, mora biti vsak FK odsek enozna¢no
dolocen.

TNC potrebuje fiksno to¢ko, od katere se opravljajo
izra€uni. Programirajte direktno iz FK odseka s sivimi
dialognimi tipkami neko pozicijo, ki vsebuje obe koordinatu
obdelovalnega nibvoja. v tem bloku ne programirajte
nobenih Q parametrov.

Ce je prvi blok v FK odseku FCT ali FLT blok, morate prej
programirati najmanj dva NC blka preko sivih dialog tipk,
da se smer speljevanja enoznaéno dologi.

FK odsek se ne sme zaceti direktno za oznako LBL.

212
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Grafika FK programiranja

Da bi lahko uporabili grafiko pri FK programiranju, izberite
razporeditev zasloba PROGRAM + GRAFIKA (glej
~Shranjevanje/ editiranje programa” na strani 41)

=y

Z nepopolnimi koordinatnimi navedbami se kontura obdelovalnega
kosa pogosto ne more enoznacno doloéiti. V tem primeru prikaze TNC
razli¢ne resSitve v FK grafiki in vi izberete pravilno. FK grafika
predstavlja konturo obdelovalnega kosa z razli¢nimi barvami:

bela Konturni element je enoznacno dolocen
zelena Navedeni podatki dopuscajo vec resitev; izberite pravilno
rdeca Navedeni podatki konturnega elementa Se ne dolo¢ajo

dovolj; navedite dodatne podatke

¢e vodijo podatki k ve€ reSitvam in je konturni element prikazan zeleno,
potem izberite pravilno konturo kot sledi:

on Softkey PRIKAZI RESITEV pritisnite tolikokrat, da se
konturni element pravilno pokaze. Uporabite zoom
funkcijo (2. softkey letev), ¢e se v standardnem
prikazu ne morejo razlikovati pravilne reSitve

Prikazani konturni element odgovarja risbi: DoloCite s
ST softkey tipko IZBIRA RESITVE

Ce zeleno prikazane konture $e ne Zelite dologiti, pritisnite softkey
KONEC IZBIRE, da nadaljujete FK dialog.

Ny

Zeleno prikazane konturne elemente kolikor je mogoce
zgodaj dolocite z IZBIRA RESITVE, da omejite
veépomenskost za naslednje konturne elemente.

Izdelovalec stroja lahko za FK grafiko dolo¢i druge barve.

NC bloke iz enega programa, ki se priklice s PGM CALL,
prikazuje TNC z neko drugo barvo.
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Pretvarjanje FK programov v programe s €istim
dialognim teksom

=y

CONVERT
PROGRAM

CONVERT
FK->H

G e

214

Da bi lahko pretvarjali FK programe, izberite porazdelitev
zaslona PROGRAM + GRAFIKA (glej ,Shranjevanje/
editiranje programa” na strani 41)

3. Izbira softkey letve

Izbira softkey letve s funkcijami za konvertiranje
programov

Konvertiranje FK blokov izbranega programa. TNC
prevede vse FK bloke v ravnih blokih (L) in kroznih
blokih (CC, C)

Ime datoteke za datoteko, ki ji TNC na novo sestavi, je
sestavljeno iz starega imena datoteke in dopolnila _NC.
Primer:

Ime datoteke FK programa: HEBEL.H

Ime datoteke, ki jo je TNC konvertiral v program z
dialogom ¢istega teksta: HEBEL_NC.H

Locljivost sestavljenih programov z dialogom v Cistem
tekstu znasa 0.1 pm.

Konvertirani Programm vsebuje za konvertiranimi NC
bloki komentar SNR in Stevilko. Stevilka navaja $tevilko
bloka FK programa, iz katerega hje bil izraCunan
posamicni blok dialoga s &istim tekstom.
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Odpiranje FK dialoga

Ce pritisnete sivo tipko za funkcijo proge FK, prikaze TNC tipke, s
katerimi odprete FK dialog: Glej naslednjo tabelo. Za zapustitev
softkey tipk ponovno pritisnite tipko FK.

Ce odprete FK dialog z eno od teh softkey tipk, prikaze TNC dodatne
softkey letve, s katerimi lahko vnesete poznane koordinate, navedbe
o smeri in navedbe o poteku konture.

FK element Softkey

Ravan s tangencialnim priklju¢kom

Ravan brez tangencialnega priklju¢ka

Krozni lok s tangencialnim priklju¢kom

Krozni lok brez tangencialnega prikljucka

Pol za FK programiranje —

- m - m
o i
I \: C \: .
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Prosto programiranje ravnin

Ravnina brez tangencialnega prikljucka

Prikaz softkey tipk za prosto programiranje konture:
Pritisnite tipko FK

Odpiranje dialoga za proste ravnine: Pritisnite softkey
FL . TNC prikazuje ostale softkey tipke

Preko teh softkey tipk lahko vnesete v blok vse
poznane navedbe. FK grafika prikazuje programirano
konturo rdege, dokler navedbe ne zadostujejo. Ce je
vec resitev, jih grafika prikazuje zeleno (glej ,,Grafika
FK programiranja”, strani 213)

Ravan s tangencialnim prikljuckom

Ce se ravnina tangencialno prikljuduje na nek drug konturni element,
odprete dialog s softkey tipko FLT:

m/

Prikaz softkey tipk za prosto programiranje konture:
Pritisnite tipko FK

Odpiranje dialoga: Pritisnite softkey FLT

Preko teh softkey tipk lahko vnesete v blok vse
poznane navedbe

Prosto programiranje kroznih prog

Krozna proga brez tangencialnega prikljucka

Prikaz softkey tipk za prosto programiranje konture:
Pritisnite tipko FK

Odpiranje dialoga za krozne loke: Pritisnite softkey
FC; TNC prikazuje softkey tipke za direktno navedbo
kroZne proge ali navedbe sredis¢ne tocke kroga

Preko teh softkey tipk lahko vnesete v blok vse
poznane navedbe: FK grafika prikazuje programirano
konturo rdece, dokler navedbe ne zadostujejo. Ce je
vec resitev, jih grafika prikazuje zeleno (glej ,Grafika
FK programiranja”, strani 213)

Krozna proga s tangencialnim prikljuckom

Ce se ravnina krozna proga prikljuéuje na nek drug konturni element,
odprete dialog s softkey tipko FCT:

FeT
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Prikaz softkey tipk za prosto programiranje konture:
Pritisnite tipko FK

Odpiranje dialoga: Pritisnite softkey FCT

Preko teh softkey tipk lahko vnesete v blok vse
poznane navedbe
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Moznosti vnosa

Koordinate konénih tock

Softkey
Poznane navedbe tipke:

Pravokotne koordinate X in Y ‘ ; ‘

<

Polarne koordinate v zvezi s FPOL

PA

o
Lo

NC bloki za primer
7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Smer in dolzina konturnih elementov

Poznane navedbe

Dolzina ravnin

LEN
Kot vzpona ravnin

Dolzina tetiv LEN odseka kroznega loka

Kot vzpona AN vstopne tangente ~

NC bloki za primer
27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 A-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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Srediséna to¢ka CC, radij in smer vrtenja v FC/FCT bloku

Za prosto programirane krozne proge TNC iz vasih navedb izrauna
sredid€no to¢ko kroga. Tako lahko tudi s FK programiranjem
programirate polni krog v enem bloku.

Ce Zelite definirati sredi$éno to¢ko kroga v polarnih koordinatah,
morate pol namesto s CC definirati s funkcijo FPOL. FPOL ostane
dejaven do naslednjega bloka FPOL wirksam in se dolo¢i s
pravokotnimi koordinatami.

I% Konvencionalno programiraba ali izraCunana sredi§¢na
tocka kroga v novem FK odseku ni ve¢ dejavna kot pol ali
sredis¢na toc¢ka kroga: Ce se konvencionalno
programirane polarne koordinate nanaSajo na nek pol, ki
ste ga prej dolocili v nekem CC bloku, potem ta pol za FK
odsekom ponovno dologite v CC bloku.

15

Softkey
Poznane navedbe tipke:
SrediS$¢na tocka v pravokotnih koordinatah - ‘ = ‘
4 4
Sredi$¢na to¢ka v polarnih koordinatah 3 E3
] [E
Smer vrtenja krozne proge (_nk )
Radij krozne proge @

NC bloki za primer

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15

11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

218
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Zaprta kontura

S softkey tipkoCLSD oznacite zaCetek in konec zaprte konture. S tem
se za zadnji konturni element zmanj$a Stevilo moznih reSitev.

CLSD navedite dodatno k drugi konturni navedbi v prvem in zadnjem
bloku FK odseka.

Zacetek konture: CLSD+
Konec konture: CLSD-

NC bloki za primer
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Pomozne tocke

Tako za proste ravnine kot tudi za kroZne proge lahko koordinatee za
pomozne toCke navedete na konturah ali poleg njih.

Pomozne tocke na konturi

Pomozne tocke se nahajajo direktno na ravninah oz. na podaljSku
ravnin ali direktno na krozni progi.

Softkey
Poznane navedbe tipke:
X koordinata pomozne tocke ‘ ‘ ‘
P1 ali P2 ene ravnine e P2
Y koordinata pomozne to¢ke ~ ‘
P1 ali P2 ene ravnine ‘ P1y ‘ gl
X koordinata pomozne tocke ZS Z —
P1, P2 ali P3 ene krozne proge ‘ Q ‘ ‘ ‘ Q’fﬁ ‘
Y koordinata pomozne tocke o = S
P1, P2 ali P3 ene krozne proge ’ Q ‘ ‘ ‘ ‘ Qﬁ) ‘
Pomozne to¢ke poleg konture
Softkey
Poznane navedbe tipke:
Xin Y koordinata pomoZzne tocke zraven ’ Pox ‘ oY
neke ravnine
Razmak pomozne tocke od ravnine 2,
7
Xin Y koordinata pomozne toCke zraven P v poy
krozne proge
Razmak pomozne to¢ke od kroZne proge 3

NC bloki za primer

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

Relativhe naveze so navedbe, ki se nanasajo na nek drug konturni
element. Softkey tipke in programirne besede za Relativne naveze se
zacenjajo s ¢rko ,,R*. Slika desno prikazuje merske navedbe, ki jih
programirajte kot relativne naveze.

@ Koordinate z relativno navezo vedno navedite
inkrementalno. Dodatno navedite Stevilko bloka
konturnega elementa, na katerega se navezujete.

Konturni element, katerega Stevilko bloka navedete, ne
sme biti oddaljen ve¢ kot 64 pozicionirnih blokov pred
blokom, v katerem programirate navezo.

Ce brigete nek blok, na katerega ste vnesli navezo, odda
TNC sporocilo o napaki. Spremenite program, preden
briSete blok.

Relativna naveza na blok N: Koordinate konc¢nih tock

Poznane navedbe

[= 7))
'E_O
o=
(]
<

Pravokotne koordinate

naveza na blok N e w

Polarne koordinate z navezo na blok N -
RPR V] rRPA ]

NC bloki za primer
12 FPOL X+10 Y+10
13 FL PR+20 PA+20
14 FL AH+45
15 FCT 1X+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 FA+0 RPR 13
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Relativna naveza na blok N: Smer in razmak konturnega elementa

Poznane navedbe Softkey

Kot med ravnino in drugim konturnim elementom oz.
med vstopno tangento kroznega loka in drugim

konturnim elementom

Ravnina paralelno z drugim konturnim elementom
PAR

Razmak ravnin od paralelnega konturnega elementa ‘ AT
7

NC bloki za primer

17 FL LEN 20 AH+15
18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

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

Relativna naveza na blok N: SrediS$¢na to¢ka krogaCC

Poznane navedbe Softkey

Pravokotne koordinate sredi$¢ne oo ] ‘ oot ] ‘
toCke kroga z navezo na blok N

Polarne koordinate srediS¢ne tocke o m‘ - m‘
kroga z navezo na blok N

NC bloki za primer

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

14 FL X+18 Y+35
15 FL ...

16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14
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Primer: FK programiranje 1

0 BEGIN PGM FK1 MM

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

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

3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z S500

5L Z+250 R0 FMAX

6 L X-20 Y+30 R0 FMAX

7L Z-10 RO F1000 M3

8 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250
9 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30
10 FLT

11 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75

12 FLT

13 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20

14 FLT

15 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30
16 DEP CT CCA90 R+5 F1000

17 L X-30 Y+0 R0 FMAX

18 L Z+250 R0 FMAX M2

19 END PGM FK1 MM
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Definicija surovega dela

Definicija orodja

Priklic orodja

Sprostitev orodja

Predpozicioniranje orodja

Premik na obdelovalno globino

Premik na konturo na krogu s tangencialnim priklju¢kom
FK - odsek:

K vsakemu konturnemu elementu programirajte poznane navedbe

Zapu$¢€anje konture na krogu s tangencialnim priklju¢kom

Sprostitev orodja, konec programa
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Definicija surovega dela

Definicija orodja

Priklic orodja

Sprostitev orodja
Predpozicioniranje orodja
Predpozicioniranje orodne osi
Premik na obdelovalno globino
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Premik na konturo na krogu s tangencialnim priklju¢kom
FK - odsek:

K vsakemu konturnemu elementu programirajte poznane navedbe

kontur FK
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Zapuscanje konture na krogu s tangencialnim priklju¢kom
Sprostitev orodja, konec programa
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Premik na konturo na krogu s tangencialnim priklju¢kom
FK - odsek:
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ZapuS$c¢anje konture na krogu s tangencialnim priklju¢kom
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Sprostitev orodja, konec programa
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6.7 premiki proge — spline
interpolacija (opcija
programske opreme 2)

Uporaba

Konture, ki so v CAD sistemu opisane kot splines, lahko prenesete
direktno na TNC in tam obdelate. TNC razpolaga s spline
interpolatorjem, s katerimi se lahko polinomi retje stopnje obdelajo v
dvet, teh, &tirih ali petih oseh.

=y

Spline blokov ne morete editirati v TNC. Izjema: potisk
naprej F in dodatna funkcija M v spline bloku.

Primer: Format bloka za tri osi

7 L X+28.338 Y+19.385 Z-0.5 FMAX

8 SPL X24.875 Y15.924 Z-0.5

K3X-4.688E-002 K2X2.459E-002 K1X3.486E+000
K3Y-4.563E-002 K2Y2.155E-002 K1Y3.486E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z20.000E+000 F10000

9 SPL X17.952 Y9.003 Z-0.500

K3X5.159E-002 K2X-5.644E-002 K1X6.928E+000
K3Y3.753E-002 K2Y-2.644E-002 K1Y6.910E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000

10 ...

TNC obdela spline blok po naslednjih polinomih tretje stopnje:
X(t) = K3X - 3 + K2X - 2+ K1X - t + X
Y(t) = K3Y - 3+ K2Y - 2 + K1Y -t +Y
Z(t)=K3Z -3 +K2Z t2+KI1Z t+Z

Pri tem te¢e spremenljivka t od 1 do 0. Sirina koraka t je odvisna od
potiska naprej in od dolZine splines.

Primer: Format bloka za pet osi

7 L X+33.909 X-25.838 Z2+75.107 A+17 B-10.103 FMAX

8 SPL X+39.824 Y-28.378 Z+77.425 A+17.32 B-12.75
K3X+0.0983 K2X-0.441 K1X-5.5724

K3Y-0.0422 K2Y+0.1893 1Y+2,3929

K3Z+0.0015 K2Z-0.9549 K1Z+3.0875

K3A+0.1283 K2A-0.141 K1A-0.5724

K3B+0.0083 K2B-0.413 E+2 K1B-1.5724 E+1 F10000

O
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Spline zacetna tocka

Spline konéna tocka

Spline parameter za X os
Spline parameter za Y os
Spline parameter za Z os

Spline konéna tocka

Spline parameter za X os
Spline parameter za Y os
Spline parameter za Z os

Spline zadetna tocka

Spline konéna tocka

Spline parameter za X os
Spline parameter za Y os
Spline parameter za Z os
Spline parameter za A os

Spline parameter za B os z eksponencialnim

nacinom pisanja

6 Programiranje: Programiranje kontur @



TNC obdela spline blok po naslednjih polinomih tretje stopnje:
X(t) = K3X - 3 + K2X - 2 + K1X - t + X
Y(t) = K3Y - 3+ K2Y - t2 + K1Y -t + Y

Z(t) = K3z

BHK2Z -2 +KIZ-t+Z

Alt)=K3A -3+ K2A -2+ KIA -t + A
B(t)=K3B-t2+K2B-t?+K1B-t+B

Pri tem tede spremenljivka t od 1 do 0. Sirina koraka t je odvisna od
potiska naprej in od dolZine splines.

=y

K vsaki koordinati kon¢ne to€ke v spline bloku morajo biti
programirani spline parametri K3 do K1. Zaporedije
koordinat jkon&nih to€k v spline bloku je poljubno.

TNC pri¢akuje spline parameter K za vsako os vedno v
zaporedju K3, K2, K1.

Razen glavnih osi X, Y in Z lahko TNC v SPL bloku obdela
tudi stranske osi U, V in W ter vrtljive osi A, B in C. V spline
parametru K mora biti nato navedena ustrezna os

(npr. K3A+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Ce je vrednost nega spline parametra K vija kot
9,99999999, jo mora postprocesor K izdati v
eksponencialnem nacinu pisanja (npr. K3X+1,2750 E2).

Program s spline bloki lahko TNC obdela tudi pri aktivnem
obrnjenem obdelovalnem nivoju.

Pazite na to, da bodo prehodi od enega spline k
naslednjemu po moznosti tangencialni (sprememba smeri
manj$a od 0,1°). V nasprotnem primeru izvede TNC pri
neaktivnih filtrskih funkcijah natanéno zaustavitev in stroj
se trese. Pri aktivnih filtrskih funkcijah TNC na teh mestih
ustrezno reducira potisk naprej.

Spline zacetna tocka sme od konéne tocke prej$nje
konture odstopati maksimalno 1um Pri vegjih odstopanijih
TNC odda javljanje napake.

Podroc¢ja vnosa
Spline konéna tocka: -99.999,9999 do +99.999,9999
Spline parameter K: -9,99999999 do +9,99999999
Eksponent za spline parameter K: -255 do +255 (celo Stevilo)
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7.1 Navedba dodatnih funkcij M in STOP

7.1 Navedba dodatnih funkcij M in
STOP

Osnove

Z dodatnimi funkcijami TNC — imenovanimi tudi M funkcije — krmilite

tek programa, npr. prekinitev teka programa
strojne funkcije, kot vklop in izklop vretena ter hladilnega sredstva
lastnosti tira orodja

@ Proizvajalec stroja lahko sprosti dodatne funkcije, ki niso
opisane v tem priro¢niku. UpoStevajte vas priro¢nik o
stroju.

Na koncu pozicionirnega bloka lahko vnesete do dve dodatni funkcijo
M. TNC prikazuje potem dialog:

Dodatna funkcija M?

Obic¢ajno vnesete v dialogu samo Stevilko dodatne funkcije. Pri
nekaterih dodatnih funkcijah se dialog nadaljuje, da bi lahko navedli
parametre k tem funkcijam.

V nacinih obratovamja Ro¢no obratovanje in El. ro¢no kolo navedite
dodatne funkcije s softkey tipko M.

Upostevajte, da so nekatere dodatne funkcije aktivne na zaéetku
pozicionirnega bloka, druge pa na koncu.

Dodatne funkcije so dejavne od bloka, v katerem so priklicane. V
kolikor dodatna funkcija ni dejavna samo po blokih, se v enem od
naslednjih blokov ali na koncu programa spet ukine. Nekatere dodatne
veljajo samo v bloku, v katerem so priklicane.

Navedba dodatne funkcije v STOP bloku

Programirani STOP blok prekine tek programa oz. test programa, npr.
za preverjanje orodja. V STOP bloku lahko programirate dodatno
funkcijo M:

Programiranje prekinitve teka programa: Pritisnite
tipko STOP

Navedite dodatno funkcijo M

NC bloki za primer
87 STOP M6
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7.2

Dodatne funkcije za kontrolo
teka programa, vretena in
hladilnega sredstva

Pregled
M Ucinek Ucinek na blok - zacetek konec
MO0 ZAUSTAVITEV poteka programa
Vreteno ZAUSTAV.

Hladilno sredstvo IZKL.

Mo1

Po izbiri Potek programa
ZAUSTAVITEV

Mo02

ZAUSTAVITEV poteka programa
Vreteno ZAUSTAV.

Hladilno sredstvo izkI].

Skok nazaj na blok 1

Brisanje statusnega prikaza (odvisno
od strojnega parametra 7300)

Mo3

Vreteno VKL. V smeri urinega
kazalca

Mo04

Vreteno VKL. V smeri nasprotni
urinemu kazalcu

MO05

Vreteno ZAUSTAV.

Mo6

Menjava orodja

Vreteno ZAUSTAV.

Tek programa ZAUSTAYV. (odvisno
od strojnega parametra 7440)

Mos8

Hladilno sredstvo VKL.

M09

Hladilno sredstvo IZKL.

M13

Vreteno VKL. V smeri urinega
kazalca
Hladilno sredstvo VKL.

M14

Vreteno VKL. V smeri nasprotni
urinemu kazalcu
Hladilno sredstvo vkl.

M30

kot M02
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7.3 Dodatne funkcije za koordinatne navedbe

7.3 Dodatne funkcije za
koordinatne navedbe

Programirano strojno povezanih koordinat: M91/
M92

Nicelna to¢ka merilne palice

Na merilni palici dologi referenéno oznako za pozicijo ni¢elne tocke
merilne palice.

Nicelna tocka stroja

Nicelno tocko stroja potrebujete, da bi
postavili omerjitve podro¢ka premika (konéno stikalo programske
opreme)
izvedli premik na fiksne strojne pozicije (npr. pozicija za menjavo
orodja)
postavili navezno tocko za obdelovalni kos

Proizvajalec stroja v enem od strojnih parametrov navede za vsako os
razmak med ni¢elno tocko stroja in nic¢elno to¢ko merilne palice.

Standardne lastnosti

TNC naveze koordinate na ni¢elno to¢ko obdelovalnega kosa, glej
~Postavljanje navezne toke (brez 3D tipalnega sistema)”, strani 56.

Ponasanje z M91 — Nicelna toc¢ka stroja

Ce naj se koordinate v pozicionirnih blokih nanasajo na ni¢elno to¢ko
stroja, potem v teh blokih navedite M91.

Lfé—' Ce v M91 bloku programirate inkrementalne koordinate,
potem se te koordinate nanasajo na nazadnje
programirano pozicijo M91. Ce v aktivnem NC programu ni
programirana pozicija M91, potem se koordinate nanasajo
na aktualno pozicijo orodja.

TNC prikazuje vrednosti koordinat v povezavi z nielno to¢ko stroja. V
statusnem prikazu preklopite prikaz koordinat na REF, glej ,Statusni
prikazi®, strani 43.
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Ponasanje z M92 — Navezna toc¢ka stroja

@ Poleg nicelne tocke stroka lahko proizvajalec stroja doloci
Se eno dodatno fiksno strojno pozicijo (navezno toc¢ko
stroja).

Proizvajalec stroja navede za vsako os razmak med
navezno tocko stroja in nicelno tocko stroja (glej prirocnik
o stroju).

Ce naj se koordinate v pozicionirnih blokih nanagajo na navezno togko
stroja, potem v teh blokih navedite M92.

Lfé—' Tudi z M91 ali M92 TNC pravilno opravi korekturo radija.
Dolzina orodja pa se vendarle ne uposteva.

Ucinek
M91 in M92 delujeta samo v programirnih blokih, v katerih je
programiran M91 ali M92.

M91 in M92 sta dejavna na zaetku bloka.

Navezna tocka obdelovalnega kosa

Ce naj se koordinate vedno nanasajo na ni¢elno togko stroja, se lahko
postavljanje navezne tole za eno ali ve€ osi blokira.

Ce je postavljanje navezne tocke za vse osi blokirano, na TNC ni ve¢
prikazan softkey POSTAVLJANJE NAVEZNE TOCKE v naginu
obratovanja Ro¢no obratovanje.

Slika desno prikazuje koordinatne sisteme z nielno to¢ko stroja in
obdelovalnega kosa.

M91/M92 v nacinu obratovanja Test programa

Da bi lahko premike na M91/M92 tudi grafi¢no simulirali, morate
aktivirati nadzor delovnega prostora in nastaviti prikaz surovega dela v
zvezi s postavljeno navezni to¢ko, glej ,Predstavitev surovega dela v
delovnem prostoru”, strani 582.
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7.3 Dodatne funkcije za koordinatne navedbe

Aktiviranje nazadnje postavljene navezne tocke:

M104

Funkcija

Pri obdelavi paletnih tabel TNC moreb. znova zapiSe / zapi$e preko
prejSnjih podatkov navezno tocko, ki ste jo nazadnje postavili z
vrednostmi iz paletne tabele. S funkcijo M104 ponovno aktivirate
navezno tocko, ki ste jo nazadnje postavili.

Ucinek
M104 deluje samo v programskih blokih, v katerih je programiran
M104.

M104 je dejaven na koncu bloka.

Premik na pozicije v neobrnjenih koordinatnih
sistemih pri obrnjenem obdelovalnem nivoju:
M130

Standardne lastnosti pri obrnjenem obdelovalnem nivoju

Koordinate v pozicionirnih blokih TNC navezuje na obrnjeni
koordinatni sistem.

Ravnanje z M130

Koordinate v ravnih blokih TNC navezuje pri aktivhem, obrnjenem
obdelovalnem nivoju na neobrnjeni koordinatni sistem.

TNC nato pozicionira (obrnjeno) orodje na programirano koordinato
neobrnjenega sistema.

izvedejo v obrnjenem koordinatnem sistemu, to lahko pri
obdelovalnih ciklih z absolutnim predpozicioniranjem vodi
do problemov.

@5 Naslednji pozicijski bloki oz. obdelovalni cikli se vedno

Funkcija M130 je dovoljena samo, ¢e je funkcija Obracanje
obdelovalnega nivoja aktivna.

Ucinek

M130 je po blokih dejaven v ravnih blokih brez korekture orodnega
radija.
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7.4 Dodatne funkcije za lastnosti
proge

Brusenje robov M90

Standardne lastnosti
TNC pri pozicionirnih blokih brez korekture orodnega radija orodje na
vogalih kratko zadrzi (natan€na zaustavite).

Pri programskih blokih s korekturo radija (RR/RL) doda TNC na
zunanijih robovih avtomatsko prehodni krog.
Lastnosti z M90

Orodje se na robatih prehodih vodi s konstantno hitrostjo proge:
Robovi se obrusijo in povrsina obdelovalnega kosa postane gladkejSa.
Dodatno se skrajSa obdelovalni ¢as. Glej sliko desno sredina.

Primer uporabe: Povrsine iz kratkih ravnih kosov.

Ucinek

MO0 deluje samo v programskem bloku, v katerem je programiran
M90.

MO0 je dejaven na zacetku bloka. Zagotovljeno mora biti obratovanje
z vleénim razmakom.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Dodatne funkcije za lastnosti proge

Vnos definiranega zaokrozevalnega kroga med
ravnimi kosi: M112

Kompatibilinost

Zaradi kompatibilnosti je funkdija M112 Se dalje na voljo. Da bi se
lologila toreranca pri hitrem rezkanju kontur, pa HEIDENHAIN
vendarle priporo¢a uporabo cikla TOLERANCA, glej ,Posebni cikli”,
strani 437.

Tock pri obdelavi nekorigiranih ravnih blokov ne
upostevajte: M124

Standardne lastnosti
TNC obdela vse ravne bloke, ki so vneseni v aktivni program.

Lastnosti z M124

Pri obdelavi nekorigiranih ravnih blokov z zelo majhnimi toc¢kovnimi
razmaki lahko preko parametra T definirate minimalni to¢kovni
razmak, do katerega naj TNC pri obdelovanju ne uposteva tock.
Ucinek

M124 je dejaven na zaCetku bloka.

TNC avtomatsko resetira M124, e izberete nek novi program.

Vnos M124

Ce vnesete pozicionirni blok M124, potem TNC nadaljuje dialog za ta
blok in vprasa za minimalni toCkovni razmak T.

T lahko dolocite tudi preko Q parametra (glej ,Programiranje: Q
parametri”’ na strani 493).
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Obdelava majhnih konturnih stopenj: M97

Standardne lastnosti
TNC vnese na zunanjem robu prehodni krog. Pri zelo majnih konturnih
stopnjah bi orodje s tem poskodovalo konturo.

TNC na takoh mestih prekine tek programa in odda sporocilo o napaki
.Prevelik radij orodja“.

Lastnosti z M97

robovih — in premakne orodje preko te tocke.
Programirajte M97 z blokom, v katerem je dolo¢ena tocka zunanjega
roba.

Lfé—' Namesto M97 uporabite bistveno zmogljivejjSo funkcijo
M120 LA (glej ,Vnaprej$nji izracun konture s korigiranim
radijem (LOOK AHEAD): M120” na strani 244)!

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Dodatne fur!je za lastnosti proge

Ucinek
M97 deluje samo v programskem bloku, v katerem je programiran
M97.

% Konturni rob se z M97 obdela samo nepopolno.
Eventualno morate konturni rob dodatno obdelati z
manjsim orodjem.

NC bloki za primer

Vedji orodni radij

Premik na konturno tocko 13
Obdelava majhnik konturnih stopenj 13 in 14
Premik na konturno to€ko 15
Obdelava majhnih konturnih stopenj 15 in 16
Premik na konturno tocko 17

N
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Popolna obdelava odprtih kontur M98

Standardne lastnosti

premakne orodje od te to¢ke vstran v novo smer.
Ce je kontura na vogalih odprta, potem to vodi do nepopolne obdelave:

Lastnosti z M99

Z dodatno funkcijo M98 premakne TNC orodje tako dale¢, da se vsaka
konturna to¢ka dejansko obdela:

Ucinek
M98 deluje samo v programskih blokih, v katerih je programiran M98.
M90 je dejaven na koncu bloka.

NC bloki za primer
Premik v zaporedju na konturne tocke 10, 11 in 12:

10 L X... Y...RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Dodatne funkcije za lastnosti proge

Faktor potiska naprej za potopne premike M103

Standardne lastnosti

TNC premakne orodje neodvisno od smeri gibanja z nazadnje
programiranim potiskom napre;j.

Lastnosti z M103

TNC zmanjSa potisk proge, ¢e se orodje premika v negativni smeru
orodne osi. Potisk naprej pri potapljanju FZMAX se izracuna iz
nazadnje programiranega potiska naprej FPROG in faktorja F%:

FZMAX = FPROG x F%

Navedba M103

Ce vnesete v pozicionirnem bloku M103, potem TNC nadaljuje dialog
in vpra8a za Faktor F.

Ucinek

M103 je dejaven na zaCetku bloka.

Ukinitev M103 M103 brez faktorja ponovno programirajte

@ M103 deluje tudi pri aktivni obrnjeni obdelovalni ravni.
Reduciranje pomika naprej deluje potem pri premiku v
negativni smeri obrnjene orodne osi.

NC bloki za primer
Potisk naprej pri potaplanju znasSa 20% potiska naprej v ravnini.

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
18 L Y+50

19 L 1Z-2.5

20 L IY+51Z-5

21 L IX+50

22 L Z+5
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Potisk naprej v milimetrih po obratu vretena:
M136

Standardne lastnosti

TNC premakne orodje s potiskom naprej F v mm/min., ki je doloéen v
programu

Lastnosti z M136

ZM136 TNC orodja ne premakne v mm/min., ampak s potiskom naprej
F v milimetrih po obratu vretena, doloenem v programu. CCe
spremenite Stevilo vrtljajev preko override vretena, TNC avtomatsko
prilagodi potisk naprej.

Ucinek

M136 je dejaven na zaCetku bloka.

M136 ukinete, ko programirate M137.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Dodatne funkcije za lastnosti proge

Hitrosk potiska naprej pri kroznih lokih: M109/
M110/M111

Standardne lastnosti

TNC navezuje programirano hitrosk potiska naprej na progo sredi§¢ne
to€ke orodja.

Lastnosti pri kroznih lokih z M109

TNC zadrzuje pri notranjih in zunanjih obdelavah potisk naprej na
kroznih lokih na rezilu orodja na konstantni ravni.

Lastnosti pri kroznih lokih z M110

TNC zadrzuje potisk naprej pri kroznih lokih na notranjem obdelovanju
na konstantni ravni. Pri zunanji obdelavi kroznega loka prilagoditev
potiska naprej ni dejavna.

@ M110 ucinkuje tudi pri notranji obdelavi kroznih lokov s
konturnimi cikli. Ce M109 oz. M110 definirate pred
priklicem obdelovalnega cikla, u€inkuje prilagoditev
potiska naprej tudi pri kroznih lokih znotraj obdelovalnih
ciklov. Na koncu ali po prekinitvi obdelovalnega cikla se
ponovno vzpostavi za¢etno stanje.

Ucinek
M109 in M110 sta dejavna na zacetku bloka.
M109 in M110 resetirate z M111.

Vnaprejsnji izraun konture s korigiranim
radijem (LOOK AHEAD): M120

Standardne lastnosti

Ce je radij orodja vesji kot konturna stopnja, ki se mora premakniti s
korigiranim radijem, TNC prekine potek programa in prikaze javljanje
napake. M97 (glej ,Obdelava majhnih konturnih stopenj: M97” na
strani 239) prepredi javljanje napake, vodi pa do oznacevanje prostega
rezanja in dodatno premakne rob.

Pri rezih v ozadju TNC pod dolo¢enimi pogoji poskoduje konturo.
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Lastnosti z M120

TNC preveri konturo s korigiranim radijem glede razlik in prekrivanj ter
izracuna progo orodja od aktualnega bloka dalje. Mesta, na katerih bi
orodje lahko poskodovalo konturo, ostanejo nespremenjena (na sliki
desno so temneje predstavljena). M120 lahko uporabljate tudi, da
digitalizirane podatke ali podatke, ki so bili sestavljeni z eksternim
programirnim sistemom, opremite s korekturo radija. S tem se lahko
kompenzirajo odstioanja od teoreti¢nega radija orodja.

Stevilo blolov (maksimalno 99), ki jih TNC obra¢una vnaprej, doloCite
z LA (angl. Look Ahead: gklei naprej) za M120. Cim vecje je izbrano
Steviloblokov, ki naj jih TNC izraguna vnaprej, toliko poCasnej$a je
obdelava blokov.

Vnos

Ce vnesete pozicionirni blok M120, potem TNC nadaljuje dialog za ta
blok in vpra8a Stevilo blokov, ki naj jih TNC izraduna vnapre;j.

Ucinek
M120 mora stati v nekem NC bloku, ki vsebuje tudi korekturo radija RL
sli RR. M120 u€inkuje od tega bloka, dokler

ukinete korekture radija z RO

Programiranje M120 LAO

Programiranje M120 brez LA

s PGM CALL priklicete nek drug program

M120 je dejaven na zacetku bloka.

Omejitve
Ponovni vstop v neko konturo po eksterni/interni zaustavitvi smete
opraviti samo s funkcijo POMIK NAPREJ NA BLOK N

Ce uporabljate funkciji za progo RND in CHF, smejo bloki pred in za
RND oz. CHF vsebovati samo koordinate obdelovalnega nivoja

Ce izvedete premik na konturo tangencialno, moate uporaiti funkcijo
APPR LCT; blok z APPR LCT sme vsebovati samo koordinate
obdelovalnega nivoja

Ce izvedete zapus$éanje konture tangencialno, morate uporabiti
funkcijo DEP LCT; blok z APPR LCT sme vsebovati samo
koordinate obdelovalnega nivoja

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Dodatne funkcije za lastnosti proge

Prekrivanje pozicioniranja roénega kolesa med
potekom programa: M118

Standardne lastnosti

TNC premakne orodje v vrstah obratovanja tek programa kot je
dolo€eno v obdelovalnem programu.

Lastnosti z M118

Z M118 lahko med tekom programa opravljate ro¢ne korekture na
roénem kolesu. V ta namen programirajte M118 in navedite osno
specifi¢no vrednost (linearna os ali vrtljiva os) v mm.

Vnos

Ce vnesete v pozicionirnem bloku M118, potem TNC nadaljuje dialog
in vprasa za osno specifiéne vrednosti. Uporabite oranzne osne tipke
ali ASCII tipknovnico za vnos navedb.

Ucinek
Pozicioniranje ro€nega kolesa ukinete tako, da M118 ponovno
programirate brez navedbe koordinat.

M118 je dejaven na zaCetku bloka.

NC bloki za primer

Med tekom programa naj se z ro¢nim kolesom lahko izvede premik v
obdelovalnem nivoju X/Y za £1 mm in v vrtljivi osi B za +5° od
programirane vrednosti:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 BS

I% M118 deluje vedno v originalnem koordinatnem sistemu,
tudi e je aktivna funkcija Obra¢anje obdelovalnega nivoja!

M118 deluje tudi v nacinu obratovanja Pozicioniranje z
ro¢no navedbo!

Ce je M1 18 aktiven, pi prekinitvi programa ni na voljo
funkcijaROCNI PREMIK!
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Povratek s konture v smeri orodne osi M140

Standardne lastnosti

TNC premakne orodje v vrstah obratovanja tek programa kot je
dolo¢eno v obdelovalnem programu.

Lastnosti z M140

Z M140 MB (move back) lahko izvedete pot, ki jo je mozno vnesti v
smeri orodne osi vstran od konture.

Vnos

Ce vnesete v pozicionirnem bloku M103, potem TNC nadaljuje dialog
in vprasa za pot, ki naj jo orodje izvede vstran od konture. Navedite
Zeleno pot, ki naj jo orodje izvede vstran od konture ali pritisnite softkey
MAX, da se izvede premik do roba premi¢nega podrocja.

Dodatno je mozno programirati potisk naprej, s katerim se orodja
pomika po poti, ki se vnese. Ce ne navedete nobenega potiska naprej,
izvede TNC programirano pot v hitrem teku.

Ucinek

M140 deluje samo v programskem bloku, v katerem je programiran
M140.

M140 je dejaven na zaCetku bloka.

NC bloki za primer
Blok 250: Premik orodja za 50 mm vstran od konture

Blok 251: Premik orodja do roba podroc&ja premika

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

% M140 deluje tudi, €e ke aktivna funkcija Obracanje
obdelovalnega nivoja, M114 ali M128. Pri strojih z
obracalnimi glavami TNC nato premakne orodje v
obrnjenem sistemu.

S funkcijo FN18: SYSREAD ID230 NR6 lahko ugotovite
razmak od aktualne pozicije do meje podrocja premika
pozitivhe osi orodja.

Z M140 MB MAX lahko izvedete premik samo v pozitivni
smeri.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Dodatne funkcije za lastnosti proge

Zadrzevanje nadzora tipalnega sistema M141

Standardne lastnosti

TNC odda pri izprozeni tipalni konici sporo€ilo o napaki takoj, ko zelite
premakniti neko os stroja.

Lastnosti z M141

TNC premakne osi stroja tudi tedaj, ko je tipalni sistem izprozen. Ta
funkcija je potrebna, ¢e piSete lasten merilni cikel v povezavi z merilnim
ciklom 3, da bi tipalni sistem po izprozitvi s pozicionirnim blokom spet
sprostili.

Ce uporabite funkcijo M141, potem pazite na to, da tipalni
@5 sistem sprostite v pravilni smeri.

M141 deluje samo pri premicnih gibih z ravninskimi bloki.
Ucinek

M141 deluje samo v programskem bloku, v katerem je programiran
M141.

M141 je dejaven na zaCetku bloka.
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Brisanje modalnih informacij o programu: M142

Standardne lastnosti

TNC resetira modalne programske informacije v naslednjih situacijah:

Izbira novega programa

Izvedba dodatnih funkcij M02, M30 ali bloka END PGM (odvisno od
strojnega parametra 7300)

Definiranje cikla z vrednostmi za osnovne lastnosti

Lastnosti z M142

Vse modalne programske funkcije razen osnovno vrtenje, 3D rotacija
in Q parametri se resetirajo.

Ucinek
M142 deluje samo v programskem bloku, v katerem je programiran
M142.

M142 je dejaven na zacetku bloka.

Brisanje osnovnega vrtenja: M143

Standardne lastnosti

Osnovno vrtenje ostane dejavno tako dolgo, dokler se ne resetira ali
ponovno zapi$e z novo vrednostjo.

Lastnosti z M143
TNC izbriSe programirano osnovno vrtenje v NC programu.

Ucinek
M143 deluje samo v programskem bloku, v katerem je programiran
M143.

M143 je dejaven na zacetku bloka.
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7.4 Dodatne funkcije za lastnosti proge

Avtomatsko dviganje orodja iz konture pri
zaustavitvi NC M148

Standardne lastnosti

TNC pri zaustavitvi NC ustavi vse premike gibov. Orodje se zaustavi
na tocki zaustavitve.

Lastnosti z M148

@ Funkcijo M148 mora sprostiti proizvajalec stroja.

TNC premakne orodje za 0.1 mm v smeri orodne osi nazaj od konture,

€e v orodni tabeli v stolpcu LIFTOFF za aktivno orodje vnesete
parameter Y (glej ,Orodna tabela: Standardni podatki o orodju” na
strani 146).

Upostevajte, da pri ponovnem premiku na konturo, Se

@5 posebej pri ukrivljenih povrsinah, lahko nastanejo
poskodbe kontur. Orodje pred ponovnim premikom
sprostite!

Ucinek
M148 deluje tako dolgo, dokler se ne deaktivira M149.

M148 je dejaven na zaetku bloka, M149 na koncu bloka.
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7.5 Dodatne funkcije za vrtljive osi

Potisk naprej v mm/min. pri vrtljivih oseh A, B, C:
M116 (opcija programske opreme 1)

Standardne lastnosti

TNC interpretira programirani potisk naprej pri neki osi v stopinjah/min.
Potisk proge naprej je torej odvisen od razmaka med sredis¢no tocko
orodja in centru vrtljive osi.

Kolikor vecja je ta razdalja, toliko vedji je potisk proge napre;.
Potisk naprej v mm/min. pri vrtljivih oseh z M116:
@ Strojna geometrija mora biti dolo¢ena s strani proizvajalca
stroja v strojnih parametrih 7510 in naslednjih.

M116 ucinkuje samo pri okroglih in vrtljivih mizah. Pri
obracalnih glavah se M116 ne more uporabiti. Ce je vas
stroj opremljen s kombinacijo miza/glava, TNC ignorira
vrtljive osi obra¢alne glave.

M116 deluje tudi pri aktivni obrnjeni obdelovalni ravni.

TNC interpretira programiran i potisk naprej pri vrtljivi osi v mm/min. Pi
tem vsaki¢ na zaCetku bloka izracuna potisk naprej za ta blok. Potisk
naprej pri vrtljivi osi se ne spremeni, medtem ko se blok obdeluje, tudi
Ce se orodje premika v smeri srediS€a vrtljive osi.

Ucinek
M116 ucinkuje na obdelovalnem niboju

Z M117 resetirate M116; na koncu programa je M116 prav tako
neucinkovito.

M116 je dejaven na zacetku bloka.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.5 Dodatne funkcije za vrtljive osi

Premik vrtljivih osi optimiran za pot M126

Standardne lastnosti

Standarna lastnost TNC pri pozicioniranju vrtljivih osi, katerih vrednost
je reducirana pod 360°, je odvisna od strojnega parametra 7682. Tam
je doloceno, ali naj TNC izvede premik za diferenco ¢elena pozicija —
dejanska pozicija, ali pa naj TNC nacelno vedno (tudi brez M126) po
najkrajsi poti izvede premik na programirano pozicijo. Primeri:

Dejanska pozicija Zelena pozicija Pot premika
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Lastnosti z M126

Z M126 TNC premakne vrtljivo os, katere prikaz je reduciran na
vrednost pod 360°, na kratki poti. Primeri:

Dejanska pozicija Zelena pozicija Pot premika
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Ucinek

M126 je dejaven na zaCetku bloka.
Z M126 resetirate M127; na koncu programa je M1126 prav tako
neucinkovit.
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Reduciranje prikaza vrtljive osi na vrednost pod
360° M94

Standardne lastnosti

TNC premakne orodje od aktualne kotne vrednosti na programirano
kotno vrednost.

Primer:

Aktualna kotna vrednost: 538°
Programirana kotna vrednost: 180°
Dejanska pot premika: -358°

Lastnosti z M94

TNC reducira na zaCetku bloka aktualno vrednost kota na vrednost
pod 360° in zatem izvede premik na programirano vrednost. Ce je
aktivnih ve€ vrtljivih osi, M94 reducira prikaz vseh vrtljivih osi.
Alternativno lahko za M94 navedete neko vrtljivo os. TNC nato
reducira samo prikaz te osi.

NC bloki za primer

ZmanijSanje vrednosti vseh aktivnih vrtljivih osi:

L M94

Zmanj$anje vrednosti samo za C os:

L M94

ZmanjSanje prikaza vseh aktualnih vrtljibih osi in zatem premik C osi
na programirano vrednost:

L C+180 FMAX M94
Ucinek

M95 deluje samo v programskem bloku, v katerem je programiran
M94.

M94 je dejaven na zaCetku bloka.
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7.5 Dodatne funkcije za vrtl

Avtomatska orektura strojne geometrije pri delu
z obracalnimi osmi M114 (opcija programske
opreme 2)

Standardne lastnosti

TNC premakne orodje na pozicije, ki so dolo¢ene v obdelovalnem
programu. Ce se v programu spremeni pozicija neke obrac¢alne osi,
mora postprozessor zamik, ki nastane iz tega obracunati v linearnih
oseh in izvesti premik pozicioniranja. Ker igra tukaj vliogo tudi strojna
geometrija, se mora za vsak stroj NC programm posebej izraunati.

Lastnosti z M114

? Strojna geometrija mora biti dolo€ena s strani proizvajalca
stroja v strojnih parametrih 7510 in naslednjih.

Ce se v programu spremeni pozicija neke krmiljene obragalne osi,
TNC avtomatsko kompenzira premik orodja z 3D dolzinsko korekturo.
Ler je strojna geometrija shranjena v strojnih parametrik, kompenzira
TNC avtomatsko tudi strojno specificne zamike. Programe mora
postprocesor samo enkrat izraCunati, tudi ¢e se izvajajo na razliénih
strojih s TNC krmiljenjem.

Ce vas$ stroj ni opremljen s krmiljenimi obra&alnimi osmi (glava se
obra¢a manualno, glavo pozicionira PLC), lahko za M114 navedete
posamezno veljavno pozicijo obra¢alne glave (npr. M114 B+45, Q
parameter dovoljen).

Korekturo orodnega radija mora upostevati CAD sistem oz.
postprozessor. Programirana korektura radija RL/RR vodi do javljanja
napake.

Ce TNC opravi korekturo dolZine orodja, se programirani potisk naprej
nana$a na konico orodja, sicer pa na navezno to¢ko orodja.

@ Ce ima vas$ stroj krmiljeno obraéalno glavo, lahko tek
programa prekinete in spremenite polozaj obracalne osi
(npr. z ro&nim kolesom).

S funkcijo TEK NAPREJ NA BLOK N lahko obdelovalni
program nato nadaljujeje na mestu prekinitve. TNC pri
aktivnem M114 avtomatsko upos$teva novi polozZaj
obracaln osi

Da bi polozaj obrac¢alne osi med tekom programa
spremenili z roénim kolesom, uporabite M118 v povezavi z
M128.

Ucinek
M114 je dejaven na zaetku bloka, M115 na koncu bloka. M114 ne
u€inkuje pri aktivni korekturi orodnega radija.

M114 resetirate z M115. Na koncu programa je M114 prav tako brez
ucinka.
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Obdrzanje pozicije konice orodja pri
pozicioniranju obracalnih osi (TCPM) M128
(opcija programske opreme 2)

Standardne lastnosti

TNC premakne orodje na pozicije, ki so dolo¢ene v obdelovalnem
programu. Ce se v programu spremeni pozicija neke obrac¢alne osi, se
mora zamik, ki nastane iz tega obracunati v linearnih oseh in izvesti
premik pozicioniranja (glej sliko pri M114).

Lastnosti z M128 (TCPM: Tool Center Point Management)

@ Strojna geometrija mora biti dolo¢ena s strani proizvajalca
stroja v strojnih parametrih 7510 in naslednjih.

Ce se v programu spremeni pozicija neke krmiljene obragalne osi,
ostane med obracalnim postopkom pozicija konice orodja nasproti
obdelovalnemu kosu nespremenjena.

Uporabite M128 v povezavi z M118, Ce Zelite med potekom programa
spremeniti poloZzak obracalne osi z ro¢nim kolesom. Prekrivanje
pozicije ro¢nega kolesa nastane pri aktivnem M128 v fiksnem strojnem
koordinatnem sistemu.

Pri obrac¢alnih oseh s Hirth zobovjem: Polozaj obrac¢alne
osi spremenite samo, ko ste sprostili orodje. VV nasprotnem
primeru lahko z odstranitvijo iz 0zobja nastanejo poSkodbe
na konturi.

Za M128 lahko navedete potisk naprej, s katerim TNC izvede
izravnalne premike v linearnih oseh. Ce ne vnesete potiska naprej ali
vnesete vedji razmak, kot dolo€en v strojnem parametru 7471, deluje
potisk naprej iz strojnega parametra 7471.

@ Pred pozicioniranjem z M91 ali M92 in pred TOOL CALL:
RESETIRAJTE M128

Da preprecite poSkodbe konturm smete z M128 uporabljati
samo rezkalo radija.

Dolzina orodja se mora nana$ati na krogli¢ni center
rezkala radija.

Le je M128 aktiven, TNC v statusnem prikazu prikazuje
simbol | .
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7.5 Dodatne funkcije za vrtl

M128 pri obrac¢alnih mizah

Ce pri aktivnem M128 programirate premik obraCalne mize, potem
TNC ustrezno zavrti koordinatni sistem. Ce npr. zavrtite os C za 90° (s
pozicioniranjem ali zamikom ni¢elne to¢ke) in zatem programirate nek
premik v osi X, izvede TNC premik v strojni osi Y.

TNC transformira tudi postavljeno navezno to€ko Auch den gesetzten
Bezugspunkt, ki se premakne zaradi premika okrogle mize.

M128 pri tridimenzionalni korekturi orodja

Ce pri aktivne, M128 in aktivni korekturi radija RL/RR izvedete
tridimenzionalno korekturo orodja, pozicionira TNC pri dolo¢enih
strojnih geometrijah vrtljive osi avtomatsko (Peripheral-Milling, glej
»1rodimenzionalna korektura orodja (opcija programske opreme 2)”,
strani 164).

Ucinek
M128 je dejaven na zaCetku bloka, M129 na koncu bloka. M128

ucinkuje na ro¢ne nacine obratovanja in ostane pri zamenjavi nacina
obratovanja aktiven. Potisk naprej za izravnalni gib ostane u&inkovti

tako dolgo, dokler ne programirate novega ali resetirate M128 z M129.

M128 resetirate z M129. Ce v vrsti obratovanja tek programa izberete
nov program, TNC prav tako resetira M128.

NC bloki za primer

Izvedba izravnalnih premikov s potiskom naprej za 1000 mm/min.:

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000
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Natanéna zaustavitev na vogalih brez
tangencialnega prehoda: M134

Standardne lastnosti

TNC premakne orodje pri pozicioniranjih z vrtljivimi osmi tako, da se na
netangencialnih prehodih vnese prehodni element. Prenos konture je
odvisen od pospeska, treslkaja in dolo¢ene toleranbce ostopanja od
konture.

Lfé—' Standardne lasnosti TNC lahko spremenite s strojnim
parametrom 7440 tako, da bo z izbiro nekega programa
M134 avtomatsko aktiven, glej ,SploSni
uporabniskiparametri”, strani 596.

Lastnosti z M134

TNC premakne orodje pri pozicioniranjih z vrtljivimi osmi tako, da se na
netangencialnih prehodih vnese natanéna zaustavitev.

Ucinek
M134 je dejaven na zacetku bloka, M135 na koncu bloka.

M134 resetirate z M135. Ce v vrsti obratovanja tek programa izberete
nov program, TNC prav tako resetira M134

Izbira obrac¢alnih osi: M138

Standardne lastnosti

TNC uposteva pri funkcijah M114, M128 in Obracalni nivo vrtljive osi,
ki jih je proizvajalec stroja dolo€il v strojnih parametrih.

Lastnosti z M138

TNC uposteva pri zgoraj navedenih funkcijah samo obracalne osi, ki
ste jih definirali z M138.

Ucinek
M138 je dejaven na zaCetku bloka.

M138 resetirate tako, da M138 znova programirate brez navedbe
obracalnih osi.

NC bloki za primer

Za zgoraj navedene funkcije naj se uposteva samo obracalna os C:

L Z+100 RO FMAX M138 C
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7.5 Dodatne funkcije za vrtl

Upostevanje kinematike stroja v DEJANSKIH
pozicijah / ZELENIH pozicijah na koncu bloka
M1r4 (opcija programske opreme 2)

Standardne lastnosti

TNC premakne orodje na pozicije, ki so dolo¢ene v obdelovalnem
programu. Ce se v programu spremeni pozicija neke obrac¢alne osi,
mora biti zamik, ki nastane iz tega obracunan v linearnih oseh in
izveden premik pozicioniranja.

Lastnosti z M144

TNC v pozicijskem prikazu uposteva spremembo strojne kinematike,
kot ta npr nastane pri zamenjavi nastavnega vretena. Ce se spremeni
pozicija neke krmiljene obracalne osi, se med obracalnim postopkom
spremeni tudi pozicija konice orodja nasproti obdelovalnemu kosu.
Nastali zamik se obracuna v pozicijskem prikazu.

@ Pozicioniranja z M91/M92 so pri aktivenem M144
dovoljena.

Pozicijski prikaz v na¢inu obratovanja ZAPOREDJE
BLOKOV in POSAMEZNI BLOK se spremenijo $ele, ko
obracalne osi doseZejo svojo konéno pozicijo.

Ucinek
M144 je dejaven na zaCetku bloka. M144 ni u€inkovit v povezavi z
M114, M128 ali Obra¢anje obdelovalnega nivoja

M144 ukinete, ko programirate M145.

% Strojna geometrija mora biti dolo¢ena s strani proizvajalca
stroja v strojnih parametrih 7502 in naslednjih.
Proizvajalec stroja doloc¢i nacin delovanja v avtomatskih
nacinih obratovanja in ro€nih nacinih obratovanja.
UposStevajte vas priro¢nik o stroju.
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7.6 Dodatne funkcije za laserske
rezalne stroje

Princip

Za krmiljenje zmogljivosti laserja daje TNC preko S analognega izhoda
napetostne vrednosti. Z M funkcijami M200 do M204 lahko med
potekom programa vplivate na zmogljivost laserja.

Vnos dodatnih funkcij za laserske rezalne stroje

Ce v nekem pozicionirnem bloku vnesete neko M funkcijo za laserske
rezalne stroje, potem TNC nadaljuje dialog in vprasa za posamezne
vrednosti dodatn funkcije.

Vse dodatne funkcije za laserske rezalne stroje so dejavne na zacetku
bloka.

Direktna izdaja programirane napetosti: M200

Lastnosti z M200
TNC izda za M200 programirano vrednost kot napetost V.

Podrogje vpisa: 0 do 9.999 V

Ucinek

M200 deluje tako dolgo, dokler se preko M200, M201, M202, M203 ali
M204 ne izda nova napetost.

Izdaja napetosti kot funkcija proge: M201

Lastnosti z M201

M201 Izda napetost neodvisno od prevozene proge. TNC poveca ali
zmanjSa aktualno napetost linerarno na programirano vrednost V.

Podrogje vpisa: 0 do 9.999 V

Ucinek

M201 deluje tako dolgo, dokler se preko M200, M201, M202, M203 ali
M204 ne izda nova napetost.
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7.6 Dodatne funkcije za laserske rezalne stroje

Napetosti kot funkcija hitrosti: M202

Lastnosti z M202

TNC odda napetost kot funkcijo hitrosti. Proizvajalec stroja v strojnih
parametrih doloc€i do tri oznaCevalne ¢rte FNR., v katerih se hitrosti
potiska naprej dodeljo napetostim. Z M202 izberete oznaevalno linijo
FNR., iz katere TNC ugotovi oddano napetost.

Podrocje vpisa: 1 do 3

Ucinek

M202 deluje tako dolgo, dokler se preko M200, M201, M202, M203 ali
M204 ne izda nova napetost.

Vnos izdaje napetosti kot funkcije casa (Casovno
odvisna rampa) M203

Lastnosti z M203

TNC odda napetost V kot funkcijo €asa TIME. TNC poveca ali zmanjSa
aktualno napetost linerarno v programiranem ¢asu TIME na
programirano vrednost V.

Podrocje vnosa

Napetost V: 0do 9.999V
Cas TIME: 0 do 1.999 sekund

Ucinek
M203 deluje tako dolgo, dokler se preko M200, M201, M202, M203 ali
M204 ne izda nova napetost.

Vnos izdaje napetosti kot funkcije casa (€asovno
odvisen pulz) M204

Lastnosti z M204
TNC odda programirano napetost kot pulz s programiranim trajanjem

TIME.

Podrocje vnosa

Napetost V: 0do9.999V

Cas TIME: 0 do 1.999 sekund

Ucinek

M204 deluje tako dolgo, dokler se preko M200, M201, M202, M203 ali
M204 ne izda nova napetost.
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8.1 Delo s cikli

8.1 Delo s cikli

Obdelave, ki se pogosto ponavljajo in ki vsebujejo ve¢ obdelovalnih
korakov, so v TNC shranjeni kot cikli. Tudi nekatera preraunavanja
koordinat in nekatere posebne funkcije so na voljo kot cikli (glej tabelo
na naslednji strani).

Obdelovalni cikli s Stevilkami od 200 dalje uporabljajo Q parametre kot
predajne parametre. Parametri z isto funkcijo, ki hih TNC potrebuje v
razli¢nih ciklih, imajo vedno isto Stevilko: npr. Q200 je vedno varnostni
razmak, Q202 vedno globina podajanja itd.

Obdelovalni cikli izvajajo po potrebi obsezne obdelave. |z
varnostnih razlogov pred opravljanjem izvedite grafi¢ni test
programa (glej , Test programa” na strani 549)!

Definiranje cikla s pomoc¢jo softkey tipk

Softkey letev prikazuje razli¢ne skupine ciklov
DEF

DRILLING/
THREAD

Izberito skupino ciklov, npr. vrtalni cikli

Izberite cikel, npr. REZKANJE NAVOJEV. TNC odpre
dialog in povpra8a vse navedbene vrednosti;
isto€asno TNC v desno polovico zaslona doda
grafiko, na kateri ima parameter, ki se mora navesti,
svetlo podlago

Navedite vse parametre, ki jih zahteva TNC in vsako
navedbo zakljuite s tipko ENT

TNC zakljuéi dialog potem, ko navedete vse potrebne
podatke

Definiranje cikla preko GOTO funkcije

Softkey letev prikazuje razli¢ne skupine ciklov
DEF

TNC prikazuje v prikaznem oknu pregled ciklov
O

S pomogjo tipk s puS€icami izberite Zeleni cikel ali

S pomocjo CTRL + tipk s pusc¢icami (listanje po
straneh) izberite Zeleni cikel ali

Navedite Stevilko cikla in potrdite s tipko ENT. TNC
nato odpre dialog za cikle kot je opisano zgoraj
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o Programming and editing
Direction? Climb=+1, Up-cut=-1

operation

BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+0

2
3 TOOL CALL 1 Z S5000
4 L Z+100 R® FMAX
5 L X-20 v+30 R@ FMAX M3
*6 CYCL DEF 284 THREAD DRILLNG/MLLNG
0335410 ;NOMINAL DIAMETER
0239=41.5 ;THREAD PITCH
Q201=-18  ;DEPTH OF THREAD
Q356=-20  ;TOTAL HOLE DEPTH
0253=4750 ;F PRE-POSITIONING
BN ;CLIMB OR UP-CUT
0202=45 5PLUNGING DEPTH
0258=+0.2 ;UPPER ADV STOP DIST

0257245 3DEPTH FOR CHIP BRKNG »

)

END PGM NEU MM

AL

b

B 8
(Sm =
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NC bloki za primer
7 CYCL DEF 200 VRTANJE

Q200=2 ; VARNOSTNI RAZM.

Q201=3 ;GLOBINA

0206=150 ;POTISK NAPR. GLOB. DOST.

Q202=5 ;DOST.GLOBINA

0210=0 ;EAS STANJA ZGORAJ

0203=+0 ;KOOR. POVRSINA

0204=50 ;2. VARNOSTNI RAZM.

Q211=0.25 ;EAS STANJA SPODAJ
Skupina ciklov Softkey
Cikli za globinsko vrtanje, strganje, izvijanje,
vgre;anje, vrtanje navojev, rezanje navojev in rezkanje ARED
navojev

Cikli za rezkanje zepov, ¢epov in utorov PocKETS/

STUDS/
SLOTS

Cikli za izdelavo to¢kovnih vzorcev, npr. krozna luknja S

ali luknjasta povrsina

SL cikli (Subcontur-List), s katerimi se konturno
paralelno obdelujejo zahtevnejSe konture , ki so

wn
r
-
H

sestavljene iz ve¢ delnih kontur, interpolacija
cilindri¢cnega plasc¢a

Cikli za spus€anje ravnih ali v sebi zaobljenih povrsin nuLTZPRSS

MILLING

Cikli za preraCunavanje koordinat, s katerimi se —
poljubne konture premaknejo, zavrtijo, zrcalijo, TR

povecajo in poman;j$ajo

Posebni cikli — ¢as stanja, priklic programa, orientacija ——
vretena, toleranca

=y

Ce pri obdelovalnih ciklih s Stevilkami, visjimi od 200,

uporabljate indirektna dolo¢anja parametrov (npr. Q210 =

Q1), sprememba dolocenega parametra (npr. Q1) po
definiciji cikla ne bo dejavna. V takih primerih definirajte
parameter cikla (npr. Q210) direktno.

Ce zelite brisati nek cikel z ve¢ delnimi bloki, odda TNC
vprasanje, ali naj se izbrise kompletni cikel.
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8.1 Delo s cikli

Priklic ciklov

@ Predpostavke
Pred priklicom cikla v vsakem primeru programirajte
BLK FORM za grafi¢no predstavitev (potrebno samo za
testno grafiko)
Priklic orodja
Smer vrtenja vretena (dodatna funkcija M3/M4)
Definicijo cikla (CYCL DEF).

Upostevajte ostale predpogoje, ki so navedeni v
nadaljevanju pri opisih ciklov.

Naslednji cikli u€inkujejo od njihove definicije v obdelovalnem
programu dalje. Naslednjih ciklov ne morete in ne smete prklicati:
cikli 220 to€kovni vzorec na krogu in 221 to¢kovni vzorec na ¢rtah
SL-cikel 14 KONTURA
SL-cikel 20 KONTURNI PODATKI
cikel 32 TOLERANCA
cikli za izra€un koordinat
cikel 9 CAS ZADRZEVANJA

Vse ostale cikle lahko prikliCete s funkcijami, ki so navedene v
nadaljevanju.
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Priklic ciklas CYCL CALL

Funcija CYCL CALL enkrat prikli¢e nazadnje definirani obdelovalni
cikel. Startna tocka cikla je pozicija, ki je bila nazadnje programirana z
blokom CYCL CALL.

Programiranje priklica cikla: Pritisnite tipko CYCL
CALL CALL

Vnos priklica cikla: Pritisnite Softkey CYCL CALL M n

Po potrebi vnesite dodatno funkcijo (npr. M3 da
vkljugite vreteno), ali kon¢ajte dialog s tipko ali s
tipkoEND

Priklic ciklas CYCL CALL PAT

Funkcija CYCL CALL PAT priklice nazadnje definirani obdelovalni
cikel na vseh pozicijah, ki so definirane v toc¢kovni tabeli (glej
»Tockovne tabele” na strani 267).

Priklic cikla s CYCL CALL POS

Funcija CYCL CALL POS enkrat prikli¢e nazadnje definirani
obdelovalni cikel. Startna tocka cikla je pozicija, ki ste jo definirali v
bloku CYCL CALL POS.

TNC se premakne na pozicijo s pozicionorno logiko, ki je navedena v
bloku CYCL CALL POS:

Ce je aktualna pozicija orodja v orodni osi vegja kot zgornji rob
obdelovalnega kosa (Q203), potem pozicionira TNC najprej v
obdelovalnem nivoju na programirano pozicijo in zatem v orodni osi

Ce lezi aktualna pozicija orodja v orodni osi pod spodnjim robom
obdelovalnega kosa (Q203), potem pozicionira TNC najprej v orodni
osi na varno viSino in zatem v obdelovalnem nivoju na programirano
pozicijo

@ V bloku CYCL CALL POSmorajo biti vedno programirani
tri koordinatne osi. Preko koordinate v orodni osi lahko na
enostaven nacin spremenite startno pozicijo. Le-ta deluje

kot dodaten premik ni¢elne tocke.

Potisk naprej, ki je definiran v bloku CYCL CALL POSvelja
samo za premik na startno pozicijo, ki je programirana v
tem bloku.

TNC se premakne na pozicijo s pozicionorno logiko, ki je
navedena v bloku CYCL CALL POS nacelno z neaktivho
korekturo radija (0).

Ce s CYCL CALL POS priklitete nek cikel, v katerem je
definirana startna pozicija (npr. cikel 212), potem deluje v
ciklu definirana pozicija kot dodaten premik na pozicijo,
definirano v bloku CYCL CALL POS. Zato morate startno
pozicijo, dolo¢eno v ciklu vedno definirati z 0.
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8.1 Delo s cikli

Priklic cikla z M99/M89

Po blokih dejavna funkcija M99 priklie enkrat nazadnje definirani
obdelovalni cikel. M99 lahko programirate na koncu nekega
pozicionirnega bloka, TNC nato izvede premik na to pozicijo in zatem
tam izvede nazadnje definirani obdelovalni cikel.

Ce naj TNC cikel po vsakem pozicionirnem bloku izvede avtomatsko,
programirajte prvi priklic cikla z M89 (odvisno od strojnega parametra
7440).

Za ukinitev u€inka M89 programirajete
M99 v pozicionirnem bloku, v katerem izvedete premik na startno
tocko ali
s CYCL DEF definirajte novi obdelovalni cikel

Delo z dodatnimi osmi U/VIW

TNC izvede podajne premike v osi, ki ste jo v TOOL CALL bloku
definirali kot os vretena. Premike v obdelovalnem nivoju izvaja TNC
nacelno samo v glavnih oseh X, Y ali Z. Izjeme:

Ce v ciklu 3 REZKANJE UTOROV in v ciklu 4 REZKANJE ZEPOV
za stranske dolzine direktno programirate dodatne osi

Ce pri SL ciklih dodatne osi programirate v prvem bloku konturnega
subprograma

Pri ciklih 5 (KROZNI ZEP), 251 (PRAVIKOTNI ZEP), 252 (KROZNI
ZEP), 253 (UTOR) und 254 (OKROGLI UTOR) obdela TNC cikel v
oseh, ki ste jih v zadnjem pozicionirnem bloku programirali pred
posameznim priklicom cikla. Pri aktivni orodni osi Z so dopustne
naslednje kombinacije:

XY
XNV
ury
unv
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8.2 Tockovne tabele

Uporaba

Ce zelite obdelati nek cikel ali veg ciklov zaporedoma na
neenakomernem to¢kovnem vzrocu, potem sestavite toCkovne tabele.

Ce uporabljate vrtalne cikle, odgovarjajo koordinate obdelovalnega
nivoja v togkovni tabeli koordinatam sredigénih togk vrtin. Ce
uporabljate rezkalne cikle, odgovarjajo koordinate obdelovalnega
nivoja v to¢kovni tabeli koordinatam startnih to¢k posameznega cikla
(npr. koordinatam srediS¢nih tock kroznega zepa). Koordinate v osi
vretena odgovarjajo koordinati povrSine obdelovalnega kosa.

Vnos tockovne tabele

Izberite nacin obratovanja Shranjevanje 7 editiranje programa:

Priklic upravljanja datotek Pritisnite tipko PGM MGT:
MGT

IME DATOTEKE?

Vnesite ime in tip toCkovne datoteke, potrdite s tipko
NEU.PNT ENT

ENT
E Izbira merske enote: Pritisnite softkey MM ali INCH.
TNC se premakne v programsko okno in predstavi
prazno to¢kovno tabelo

S softkey tipko VNOS VRSTICE vnesite novo vrstico
in navbedite koordinate Zelenega obdelovalnega
mesta

Postopek ponavljajte, dokler niso vnesene vse zelene koordinate

@ S softkey tipkami X IZKL./VKL., Y IZKL./VKL., Z IZKL./
VKL. (druga softkey letev) dolocite, katere koordinate
Zelite vnesti v tockovno tabelo.
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8.2 Tockovne tabele

Izbira to¢kovne tabele v programu

V nadinu obratovanja Shranjevanje/editiranje programa izberite
program, za katerega naj se aktivira to¢kovna tabela:

Priklic funkcije za izbiro to¢kovne tabele: Pritisnite
CALL tipko PGM CALL

Pritisnite softkey TOCKOVNA TABELA

Vnesite ime in tip tockovne datoteke, potrdite s tipko END Ce togkovna
tabela ni shranjena v istem direktoriju kot NC program, morate vnesti
kompletno stezo

NC blok za primer
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT*
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Priklic cikla v povezavi s tockovno tabelo

@ TNC s CYCL CALL PAT obdela to¢kovno tabelo, ki ste jo
nazadnje definirali (tudi ¢e ste tockovno tabelo definirali v
CALL PGM razpredeljenem programu).

Ce naj TNC priklie nazadnje definirani obdelovalni cikel na togkah, ki
so definirane v tockovni tabeli, programirajte priklic ciklas CYCL CALL
PAT:

Programiranje priklica cikla: Pritisnite tipko CYCL
CALL CALL
Priklic tockovne tabele Pritisnite tipko CYCL CALL
PAT

Vnesite potisk naprej, s katerim naj TNC izvede
premik med to¢kami (brez navedbe: premik z
nazadnje programiranim potiskom naprej, FMAX ni
veljaven)

Po potrebi navedite dodatno funkcijo M, potrdite s
tipko END

TNC povlec€e orodje med startnimi tockami nazaj na varno vi$ino
(varna viSina = koordinata osi vretena pri priklicu cikla). Da bi ta nacin
dela lahko uporabili tudi pri ciklih s Stevilkami 200 in ve¢, morate 2.
varnostni razmak (Q204) definirati z 0.

Ce Zelite izvesti premik pri predpozicioniranju osi vretena z
reducuiranim potiskom naprej, uporabite dodatno funkcijo M103 (glej
.Faktor potiska naprej za potopne premike M103” na strani 242).
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8.2 Tockovne tabele

Nacin uéinkovanja to¢kovnih tabe¢ s SL cikli in ciklom 12
TNC interpretira toke kot dodatni premik nicelne tocke.

Nacin u€inkovanja to¢kovnih tabel s cikli 200 do 208 in 262 do 267

TNC interpretira tocke obdelovalnega nivoja kot koordinate sredis¢ne
tocke vrtine. Ce Zelite v to€kovni tabeli definirano koordinato uporabiti
v osi vretena kot koordinato startne tocke, morate povrsino
obdelovalnega kosa (Q203) definirati z 0.

Nacin ué¢inkovanja to¢kovnih tabel s cikli 210 do 215

TNC interpretira togke kot dodatni premik ni¢elne tocke. Ce Zelite v
toCkovnih tabelah definirane to¢ke uporabiti kot koordinate startnih
tock, morate startne tocke in povrSino obdelovalnega kosa (Q203) v
posameznem rezkalnem ciklu programirati z 0.

Nacin uéinkovanja to¢kovnih tabel s cikli 251 do 254

TNC interpretira tocke obdelovalnega nivoja kot koordinate srediStne
startne tocke cikla. Ce Zelite v to€kovni tabeli definirano koordinato
uporabiti v osi vretena kot koordinato startne to¢ke, morate povrsino
obdelovalnega kosa (Q203) definirati z 0.

L/é—' Velja za vse cikle 2xx

Takoj ko priCYCL CALL PAT aktualna pozicija orodja lezi
pod varno viSino, odda TNC sporogilo o napaki PNT:
Varnostna visina premajhna. Varnostna viSina se
obracuna iz vsote koordinate zgornjega roba
obdelovalnega kosa (Q203) in 2. varnostnega razmaka
(Q204, oz. vranostnega razmaka Q200, ¢e je Q200 v
vrednosti viSja kot pri Q204).

270

8 Programiranje: Cikli @



8.3 Cikli za vrtanje, vrtanje navojev >

in rezkanje navojev o)

>

©

Pregled c

Q

Cikel Softkey E‘

200 VRTANJE L
Z avtomatskim predpozicioniranjem, 2. varnostni

razmak

201 STRGANJE
Z avtomatskim predpozicioniranjem, 2. varnostni
razmak

202 1ZVIJANJE
Z avtomatskim predpozicioniranjem, 2. varnostni
razmak

203 UNIVERZALNO VRTANJE
Z avtomatskim predpozicioniranjem, 2. varnostni
razmak, lom ostruzka, degresija

B R R
je navojev in rez

204 VZVRATNO SPUSCANJE o]

Z avtomatskim predpozicioniranjem, 2. varnostni A
razmak

205 UNIVERZALNO GLOBINSKO VRTANJE 205 | 4}
Z avtomatskim predpozicioniranjem, 2. varnostni [ ¢ ]

razmak, lom ostruzka, razmak napre;j

208 VRTALNO REZKANJE 28 )
Z avtomatskim predpozicioniranjem, 2. varnostni a
razmak

VRTANJE NAVOJA NOVO 206 11
Z izravnalno vpenjalno glavo, z avtomatskim =

predpozicioniranjem, 2. varnostni razmak

8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

207 VRTANJE NAVOJA GS NOVO 207 1L R
Brez izravnalno vpenjalno glavo, z avtomatskim =2
predpozicioniranjem, 2. varnostni razmak

209 VRTANJE NAVOJA LOM OSTRUZKA 208 1
Brez izravnalne vpenjalne glave, z avtomatskim (= Ll
predpozicioniranjem, 2. varnostni razmak; lom

ostruzka

262 REZKANJE NAVOJEV
Cikel za rezkanje navoja v predluknjani material

263 REZKANJE VGREZNIH NAVOJEV 2835
Cikel za rezkanje navoja v predluknjani material z
izdelavo vgreznega posnetega roba
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Cikel

Softkey

264 REZKANJE VRTALNIH NAVOJEV
Cikel za vrtanje v polni material in naknadno rezkanje
navoja z nekim orodjem

265 HELIX — REZKANJE VRTALNIH NAVOJEV
Cikel za rezkanje navoja v polni material

267 REZKANJE ZUNANJEGA NAVOJA
Cikel za rezkanje zunanjega navoja z izdelavo
spus€enega posnetega roba

267

H B
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VRTANJE (cikel 200)

1

2

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku FMAX na
varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

Orodje vrta pri programiranem potisku naprej F do prve dostavne
globine

TNC premakne orodje s FMAX nazaj na varnostni razmak, po€aka
tam — Ce je navedeno — in se zatem spet s FMAX pomakne na
varnostni razmak nad prvo dostavno globino

Zatem orodje vrta z navedenim potiskom naprej k nadledniji
dostavni globini

TNC ponovi ta potek (2 do 4), dokler ni doseZena navedena
globina vrtanja

Iz dna vrtine se premakne orodje s FMAX na varnostni razmak ali
— €e je navedeno — na 2. varnostni razmak
Lfé—' Pred programiranjem upostevajte

Pozicionirni blok programirajte na startno to¢ko (sredisce
vrtine) obdelovalnega nivoja s korekturo radija RO.

Predznak parametra cikla Globina dologi smer dela. Ce
programirate globino = 0, potem TNC cikla ne izvede.

navedbi pozitivhe vrtine izda sporocilo o napaki (bit 2=1) ali
ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

@ S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri

Upostevajte, da TNC pri pozitivno navedeni globini
obrne obracun predpozicije. Orodje se torej premakne v
orodni osi s hitrim tekom na varnostni razmak pod
povrsino obdelovalnega kosal!
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Varnostni razmak Q200 (inkrementalno): Razmak
konica orodja — povrSina orodja; vrednost navedite
pozitivho

Globina Q201 (inkrementalno): Razmak povrSina
orodja — dno vrtine (konica vrtalnega stozca)

Potisk naprej globinsko dodajanje Q206: Hitrost
premika orodja pri vrtanju v mm/min.

Dostavna globina Q202 (inkrementalno): Mera, za
katero orodje vsaki¢ dodaja. Globina ne rabi biti
veckratni koli¢nik dostavne globine. TNC se pomakne
v enem gibu na globino, ¢e:

sta dostavna globina in globina enaki
je dostavna globina vecja kot globina

Cas stanja zgoraj Q210: Cas v sekundah, v katerem
orodje po¢aka na varnostem razmaku, potem ko ga je
TNC zaradi ohlajevanja premaknil iz vrtine

Koord. povrsina obdelovalnega kosa Q203
(absolutno): Koordinata povrsine obdelovalnega kosa

2. varnostni razmak Q204 (inkrementalno):
Koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovalnim kosom
(vpenjalnim sredstvom)

Cas stanja spodaj Q211: Cas v sekundah, v katerem
orodje po&aka na dru vrtine

Beispiel: NC bloki

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 200 VRTANJE

0200=2 ;VARNOSTNI RAZM.
0201=-15 ;GLOBINA

0206=250 ;POTISK NAPR. GLOB. DOST.
0202=5 ;DOST.GLOBINA

0210=0 ;EAS STANJA ZGORAJ
0203=+20 ;KOOR. POVRSINA

0204=100 ;2. VARNOSTNI RAZM.
0211=0.1 ;EAS STANJA SPODAJ

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2
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DRGNJENJE (cikel 201)

1

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku FMAX na
navedeni varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

Orodje drgne z navedenim potiskom naprej F do programirane
globine

Na dnu vrtine orodje po¢aka, Ce je navedeno

Zatem TNC premakne orodje s potiskom F orodje nazaj na

varnostni razmal in od tam — €e je navedeno — s FMAX na 2.
varnostni razmak

&

Pred programiranjem upostevaijte

Pozicionirni blok programirajte na startno tocko (srediS¢e
vrtine) obdelovalnega nivoja s korekturo radija RO.

Predznak parametra cikla Globina dologi smer dela. Ce
programirate globino = 0, potem TNC cikla ne izvede.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
navedbi pozitivne vrtine izda sporocilo o napaki (bit 2=1) ali
ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

Upostevajte, da TNC pri pozitivho navedeni globini
obrne obra¢un predpozicije. Orodje se torej premakne v

orodni osi s hitrim tekom na varnostni razmak pod
povrsino obdelovalnega kosa!
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Varnostni razmak Q200 (inkrementalno): Razmak
konica orodja — povrSina obdelovalnega kosa

Globina Q201 (inkrementalno): Razmak povrsina
obdelovalnega kosa — dno vrtine

Potisk naprej globinsko dodajanje Q206: Hitrosz
premika orodja pri trenju v mm/min.

Cas stanja spodaj Q211: Cas v sekundah, v katerem
orodje pocaka na dru vrtine

Potisk nazaj Q208: Hitrost premika orodja pri
zapu$c€anju vrtine v mm/min. Ce navedete Q208 = 0,
pote, velja potisk trenja

Koord. povrsina obdelovalnega kosa Q203
(absolutno): Koordinata povrsine obdelovalnega kosa

2, varnostni razmak Q204 (inkrementalno):
Koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovalnim kosom
(vpenjalnim sredstvom)

Beispiel: NC bloki

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 201 STRUGANJE

0200=2 ;VARNOSTNI RAZM.
0201=-15 ;GLOBINA

0206=100 ;POTISK NAPR. GLOB. DOST.
0211=0,5 ;EAS STANJA SPODAJ
0208=250 ;POTISK NAZAJ GLOB. DOST.
0203=+20 ;KOOR. POVRSINA

0204=100 ;2. VARNOSTNI RAZM.

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15L Z+100 FMAX M2
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IZVIJANJE (cikel 202)

@ Stroj in TNC mora proizvajalec stroja pripraviti.

1 TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku FMAX na
varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

2 Orodje vrta s potiskom vrtanja do globine

3 Na dnu vrtine orodje obstane — ¢e je navedeno — z vrte€im se
vretenom za prosto rezanje

4 Zatem TNC izvede orientacijo vretena nazaj na pozicijo, ki je
definirana v parametru Q336

5 Ce je izbrana sprostitev, izvede TNC premik v navedeni smeri 0,2
mm (fiksna vrednost ) za sprostitev

6 Zatem TNC premakne orodje s potiskom orodje nazaj na varnostni
razmak in od tam — e je navedeno — s FMAX na 2. varnostni
razmak Ce je Q214=0, se izvede povratek na steno vrtine

@ Pred programiranjem upostevajte

Pozicionirni blok programirajte na startno tocko (srediS¢e
vrtine) obdelovalnega nivoja s korekturo radija RO.

Predznak parametra cikla Globina dologi smer dela. Ce
programirate globino = 0, potem TNC cikla ne izvede.

TNC na koncu cikla ponovno vzpostavi stanje hladilnega
sredstva in stanje vretena, ki sta bila aktivna pred priklicem
cikla.

navedbi pozitivhe vrtine izda sporocilo o napaki (bit 2=1) ali
ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

@ S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri

Upostevajte, da TNC pri pozitivno navedeni globini
obrne obra¢un predpozicije. Orodje se torej premakne v
orodni osi s hitrim tekom na varnostni razmak pod
povrsino obdelovalnega kosa!

HEIDENHAIN iTNC 530

z A

oo

i

Q206

Q200

Q204

Q203

Q201

Q208

kanje navojev

=Y

YA

50

20

N
\V

je navojev in rez

30

80

<V

8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

" @



je navojev

kan

je navojev in rez

8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

278

Varnostni razmak Q200 (inkrementalno): Razmak
konica orodja — povrSina obdelovalnega kosa

Globina Q201 (inkrementalno): Razmak povrsina
obdelovalnega kosa — dno vrtine

Potisk naprej globinsko dodajanje Q206: Hitrost
premika orodja pri izvijanju v mm/min.

Cas stanja spodaj Q211: Cas v sekundah, v katerem
orodje pocaka na dru vrtine

Potisk nazaj Q208: Hitrost premika orodja pri
zapu$c€anju vrtine v mm/min. Ce navedete Q208 = 0,
pote, velja potisk trenja za globinsko dostavo

Koord. povrsina obdelovalnega kosa Q203
(absolutno): Koordinata povrSine obdelovalnega kosa

2, varnostni razmak Q204 (inkrementalno):
Koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovalnim kosom
(vpenjalnim sredstvom)

Smer prostega premika (0/1/2/3/4) Q214: Dologite
smer, v kateri se orodje sprosti na steni vrtine (po
orientaciji vretena)

0 Brez sprostitve orodja

1 Sprostitev orodja v minus smeri glavne osi
2 Sprostitev orodja v minus smeri stranske osi
3 Sprostitev orodja v plus smeri glavne osi

4 Sprostitev orodja v plus smeri stranske osi

Nevarnost kolizije!

Smer za sproS¢anje izberite tako, da se orodje pomika
vstran od roba vrtine.

Preverite, kje stoji konica orodja, ¢e programirate
orientacijo vretena na kot, ki ga navedete v Q336 (npr. v
nacinu obratovanja Pozicioniranje z ro¢no navedbo). Kot
izberite tako, da stoji konica orodja paralelno k eni od
koordinatnih osi.

TNC avtomatsko uposteva pri spro$¢anju aktivvno vrtenje
koordinatnega sistema.

Kot za orientacijo vretena Q336 (absolutno): Kot, na
katerega TNC pozicionira orodje pred spro$¢anjem

Beispiel:

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 202 IZVIJANJE

0200=2
0201=-15
0206=100
0211=0,5
0208=250
0203=+20
0204=100
0214=1

0336=0

;VARNOSTNI RAZM.
:GLOBINA

;POTISK NAPR. GLOB. DOST.
;EAS STANJA SPODAJ
;POTISK NAZAJ GLOB. DOST.
;KOOR. POVRSINA

;2. VARNOSTNI RAZM.

;SMER PROSTEGA PREMIKA
;KOT VRETENA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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UNIVERZALNO VRTANJE (cikel 203)

1

2

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku FMAX na
navedeni varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

Orodje vrta pri navedenem potisku naprej F do prve dostavne
globine

Ce navedete lom ostruikq, TNC premakne orodje za navedeno
vrednost povratka nazaj. Ce delate brez loma ostruzka, potem
TNC premakne orodje s povratnim potiskom na varnostni razmak,
pocCaka tam — €e je navedeno —in se zatem spet s FMAX pomakne
na varnostni razmak nad prvo dostavno globino

Anschlieend bohrt das Werkzeug mit Vorschub um eine weitere
Zustell-Tiefe. Dostavna globina se z vsako dostavo zmanj$a ua
vrednost od$tevanja — Ce je navedena

TNC ponovi ta potek (2 -4), dokler ni doseZzena navedena globina

vrtanj

Na dnu vrtine orodje miruje — €e je navedeno — za prosto rezanje
in se po ¢asu mirovanja s potiskom za vra¢anje povlece iz
varnostnega razmaka. Ce ste navedli 2. varnostni razmak, TNC
premakne orodje z FMAX tja

o=y

Pred programiranjem upostevajte

Pozicionirni blok programirajte na startno to¢ko (sredisce
vrtine) obdelovalnega nivoja s korekturo radija RO.

Predznak parametra cikla Globina dologi smer dela. Ce
programirate globino = 0, potem TNC cikla ne izvede.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
navedbi pozitivne vrtine izda sporocilo o napaki (bit 2=1) ali
ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!
Upostevaijte, da TNC pri pozitivno navedeni globini
obrne obrac¢un predpozicije. Orodje se torej premakne v

orodni osi s hitrim tekom na varnostni razmak pod
povrSino obdelovalnega kosa!
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Varnostni razmak Q200 (inkrementalno): Razmak
konica orodja — povrSina obdelovalnega kosa

Globina Q201 (inkrementalno): Razmak povrsina
orodja — dno vrtine (konica vrtalnega stozca)

Potisk naprej globinsko dodajanje Q206: Hitrost
premika orodja pri vrtanju v mm/min.

Dostavna globina Q202 (inkrementalno): Mera, za
katero orodje vsaki¢ dodaja. Globina ne rabi biti
veckratni koli¢nik dostavne globine. TNC se pomakne
v enem gibu na globino, ¢e:

sta dostavna globina in globina enaki
je dostavna globina vecgja kot globina

Cas stanja zgoraj Q210: Cas v sekundah, v katerem
orodje po¢aka na varnostem razmaku, potem ko ga je
TNC zaradi ohlajevanja premaknil iz vrtine

Koord. povrsina obdelovalnega kosa Q203
(absolutno): Koordinata povrsine obdelovalnega kosa

2. varnostni razmak Q204 (inkrementalno):
Koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovalnim kosom
(vpenjalnim sredstvom)

Vrednost odvzemal/zmanjsanja Q212
(inkrementalno): Vrednost, za katero TNC zmanj$a
globino dostave (dodajanja) Q202 po vsaki dostavi

Stev. lomov ostruzka do povratka Q213: Stevilo
lomov ostruzka, preden naj TNC orodje izpelje iz
vrtine za razbremenitev. Za lom ostruzkov TNC
povlece orodje za vrednost povratka Q256 nazaj

Minimalna dostavna globina Q205 (inkrementalno):
Ce ste navedli vrednost odvzemanja, TNC omeji
dostavo na vrednost, ki je navedena v Q205

Cas stanja spodaj Q211: Cas v sekundah, v katerem
orodje po&aka na dru vrtine

Potisk nazaj Q208: Hitrost premika orodja pri
zapusc€aniju vrtine v mm/min. Ce navedete Q208 = 0,
potem TNC premakne orodje ven s potiskom Q206

Povratej nazaj pri lomu ostruzka Q256
(inkrementalno): Vrednost, za katero TNC premakne
nazaj pri lomljenju ostruzka

Q203

z A

Q210

Q211

—
X

Beispiel: NC bloki

11 CYCL DEF 203 UNIVERZALNO VRTANJE

0200=2
0201=-20
0206=150
0202=5
0210=0
0203=+20
0204=50
0212=0.2
0213=3
0205=3
0211=0.25
0208=500
0256=0.2

;VARNOSTNI RAZM.

;GLOBINA

;POTISK NAPR. GLOB. DOST.
;DOST.GLOBINA

;EAS STANJA ZGORAJ

;KOOR. POVRSINA

;2. VARNOSTNI RAZM.
;ZNESEK ZMANJSEVANJA
;LOMI TRSK

;MIN. DOST.GLOBINA

;EAS STANJA SPODAJ
;POTISK NAZAJ GLOB. DOST.
;RZ PRI LOMU TRSK
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VZVRATNO SPUSCANJE (cikel 204)

Stroj in TNC mora proizvajalec stroja pripraviti.

Sikel deluje samo z vzvratnimi vrtalnimi palicami.

S tem ciklom vzpostavljate pogrezanja, ni se nahajajo na spodnji strani
obdelovalnega kosa.

1

2

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku FMAX na
varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

Tam izvede TNC orientacijo vretena na pozicijo 0°- in premakne
orodje okoli ekscentriCnega merila

Zatem se orodje s potiskom naprej za predpozicioniranje potopi v
prej izvrtano vrtino, dokler rezilo ne stoji v varnostnem razmaku
pod spodnjim robom obdelovalnega kosa

TNC pomakne sedaj orodje spet na sredi$ce vrtine, vklopi vreteno
in event. hladilno sredstvo in nato izvede premik s potiskom naprej
spusc€anje na navedeno globino spuscanja

Ce je navedeno, orodje podaka na dnu spudéanja in se zatem
premakne ven iz vrtine, izvede orientacijo vretena in se ponovno
zamakne okrog ekscentri¢ne izmere

Zatem TNC premakne orodje s potiskom orodja predpozicioniranje
na varnostni razmak in od tam — e je navedeno —s FMAX na 2.
varnostni razmak.

@ Pred programiranjem upostevajte

Pozicionirni blok programirajte na startno tocko (srediS¢e
vrtine) obdelovalnega nivoja s korekturo radija RO.

Predznak parametra cikla Globina doloci smer dela pri
spusc€anju. Pozor: Pozitiven predznak izvede spus¢anje v
smeri pozitivhe osi vretena.

Dolzino orodja navedite tako, da ni izmerjeno rezilo,
ampak spodnji rob vrtalnega droga.

TNC pri uposStevanju startne to¢ke spus€anja uposteva
dolzino rezila vrtalnega droga in debelino materiala.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cikli za vrtanje, vrtan
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Varnostni razmak Q200 (inkrementalno): Razmak
konica orodja — povrSina obdelovalnega kosa

Globina spus¢anja Q249 (inkrementalno): Razmak
spodnji rob obdelovalnega kosa — dno spus¢anja.
Pozitiven predznak predstavlja spus¢anje v pozitivni
smeri osi vretena

Debelina materiala Q250 (inkrementalno): Debelina
obdelovalnega kosa

Ekscentricna mere Q251 (inkrementalno):
Ekscentricna mera vrtalne palice; razvidna iz
podatkovnega lista o orodju

VisSina reza Q252 (inkrementalno): Razmak
spodnjega roba vrtalne palice — glavno rezilo;
razvidno iz podatkovnega lista o orodju

Potisk naprej predpozicioniranje Q253: Hitrost
premika orodja v pri poglabljanju v obdelovalni kos
oziroma pri zapu$&anju obdelovalnega kosa v in mm/
min.

Potisk spuséanje Q254: Hitrost premika orodja pri
spus€anju v mm/min.

Cas stanja Q255: Cas stanja v sekundah na dnu
spus€anja

Koord. povrsina obdelovalnega kosa Q203
(absolutno): Koordinata povrsine obdelovalnega kosa

2. varnostni razmak Q204 (inkrementalno):
Koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovalnim kosom
(vpenjalnim sredstvom)

Smer prostega premika (0/1/2/3/4) Q214: Dologitev
smeri, v katero naj TNC premakne orodje za
ekscentri¢no mero (po orientaciji vretena); navedba 0
ni dovoljena

Sprostitev orodja v minus smeri glavne osi
Sprostitev orodja v minus smeri stranske osi
Sprostitev orodja v plus smeri glavne osi
Sprostitev orodja v plus smeri stranske osi

A OWON-

Beispiel: NC bloki

11 CYCL DEF 204 VZVRATNO SPUSCANJE

0200=2
0249=+5
0250=20
0251=3.5
0252=15
0253=750
0254=200
0255=0
0203=+20
0204=50
0214=1
0336=0

;VARNOSTNI RAZM.
;GLOBINA SPUSEANJE
;DEBELINA MATERIALA
;EKSCENTRIENA MERA
;REZALNA VISINA
;POTISK NAPR. PREDPOZ.
;POTISK NAPR. SPUSEANJE
;EAS STANJA

;KOOR. POVRSINA

;2. VARNOSTNI RAZM.
;SMER PROSTEGA PREMIKA
;KOT VRETENA
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@ Tveganje za kolizijo!

Preverite, kje stoji konica orodja, e programirate
orientacijo vretena na kot, ki ga navedete v Q336 (npr. v
nacinu obratovanja Pozicioniranje z roéno navedbo). Kot
izberite tako, da stoji konica orodja paralelno k eni od
koordinatnih osi. Smer za spros¢anje izberite tako, da se
orodje pomika vstran od roba vrtine.

je navojev

c
©
Kot za orientacijo vretena Q336 (absolutno): Kot, na =X
katerega TNC pozicionira orodje pred spuS€anjem v N
vrtino in pred izhodom iz vrtine 2
c
>
=
(@)
>
©
c
Q
o —

8.3 Cikli za vrtanje, vrtan
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8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

UNIVERZALNO GLOBINSKO VRTANJE (cikel 205)

1

2

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku FMAX na
navedeni varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

Ce je navedena poglobliena startna to¢ka, TNC izvede premik z
definiranim pozicionirnim potiskom naprej na varnostni razmak nad
poglobljeno startno tocko

Orodje vrta pri navedenem potisku naprej F do prve dostavne
globine

Ce navedete lom ostruzka, TNC premakne orodje za navedeno
vrednost povratka nazaj. Ce delate brez loma ostruzka, premakne
TNC orodje v hitrem teku nazaj na varnostni razmak in zatem spet
z FMAX do navedenega razmaka preko naslednje dostavne
globine

Anschlielend bohrt das Werkzeug mit Vorschub um eine weitere
Zustell-Tiefe. Dostavna globina se z vsako dostavo zmanj$a ua
vrednost odStevanja — €e je navedena

TNC ponovi ta potek (2 -4), dokler ni doseZzena navedena globina
vrtanj

Na dnu vrtine orodje miruje — &e je navedeno — za prosto rezanje
in se po Casu mirovanja s potiskom za vracanje povlece iz
varnostnega razmaka. Ce ste navedli 2. varnostni razmak, TNC
premakne orodje z FMAX tja

I% Pred programiranjem upostevajte

Pozicionirni blok programirajte na startno tocko (sredisS¢e
vrtine) obdelovalnega nivoja s korekturo radija RO.

Predznak parametra cikla Globina dolog&i smer dela. Ce
programirate globino = 0, potem TNC cikla ne izvede.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
@5 navedbi pozitivhe vrtine izda sporocilo o napaki (bit 2=1) ali

ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

Upostevajte, da TNC pri pozitivho navedeni globini

obrne obracun predpozicije. Orodje se torej premakne v

orodni osi s hitrim tekom na varnostni razmak pod
povrsino obdelovalnega kosal!
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205 | 4} Varnostni razmak Q200 (inkrementalno): Razmak
[ ¢ | konica orodja — povrSina obdelovalnega kosa

Globina Q201 (inkrementalno): Razmak povrsSina z A Q206

orodja — dno vrtine (konica vrtalnega stoZca)

oo

Potisk naprej globinsko dodajanje Q206: Hitrost
premika orodja pri vrtanju v mm/min.

X
je navojev

Q200 Q204

Dostavna globina Q202 (inkrementalno): Mera, za Q203 =
katero orodje vsaki¢ dodaja. Globina ne rabi biti oz L Q202
veckratni koliénik dostavne globine. TNC se pomakne L/ Q201
v enem gibu na globino, &e: 1 7] /

kan

sta dostavna globina in globina enaki
je dostavna globina vecja kot globina

Q2117

=Y

Koord. povrsina obdelovalnega kosa Q203
(absolutno): Koordinata povrsine obdelovalnega kosa

2, varnostni razmak Q204 (inkrementalno):
Koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovalnim kosom
(vpenjalnim sredstvom)

je navojev in rez

Vrednost odvzemal/zmanjSanja Q212
(inkrementalno): Vrednost, za katero TNC zmanj8a
globino dostave (dodajanja) Q202

Minimalna dostavna globina Q205 (inkrementalno):
Ce ste navedli vrednost odvzemanja, TNC omeji
dostavo na vrednost, ki je navedena v Q205

Zadrzevalni razmak zgoraj Q258 (inkrementalno):
Varnostni razmak za dodajanje v hitrem teku, ¢e TNC
orodje po povratku iz vrtine ponovno premakne na
aktualno podajalno globino; vrednost pri prvem
podajanju

Zadrzevalni razmak spodaj Q259 (inkrementalno):
Varnostni razmak za dodajanje v hitrem teku, ¢e TNC
orodje po povratku iz vrtine ponovno premakne na
aktualno podajalno globino; vrednost pri zadnjem
podajanju

8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

% Ce Q258 navedete vrednost, ki ni enaka Q259, potem
TNC spremeni zadrzevalni razmak enakomerno med
prvim in zadnjim podajanjem.

HEIDENHAIN iTNC 530 285 @
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8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

Globina vrtanja do loma ostruzka Q257
(inkrementalno): Podajanje, po katerem TNC izvede
lom ostruzka. Ni loma ostruzka, ¢e navedete 0

Povratej nazaj pri lomu ostruzka Q256
(inkrementalno): Vrednost, za katero TNC premakne
nazaj pri lomljenju ostruzka

Cas stanja spodaj Q211: Cas v sekundah, v katerem
orodje pocaka na dru vrtine

Poglobljena startna tocka Q379 (inkremental
bezogen auf die Werkstiick-Oberflache): Startna
to¢ka pravsnje obdelave vrtine, Ce je bilo vnaprejsSnje
vrtanje na dolo€eno vrtino Ze izvedeno s krajSim
orodjem. TNC izvede premik Potisk naprej
predpozicioniranje od varnostnega razmaka na
poglobljeno startno tocko

Potisk naprej predpozicioniranje Q253: Hitrost
premika orodja pri pozicioniranju varnostnega
razmaka na poglobljeno startno to¢ko v mm/min.
Udinkuje samo, ¢e Q379 ni naveden enako 0

@ Ce preko Q379 vnesete pogloblieno startno tocko, potem
TNC samo spremeni startno to¢ko dodajalnega premika.
Vzvratni premiki se preko TNC ne spremenijo, nanasajo se
torej na koordinato povrSine obdelovalnega kosa.

286

Beispiel: NC bloki

11 CYCL DEF 205 UNIVERZALNO GLOBINSKO

VRTANJE
0200=2
0201=-80
0206=150
0202=15
0203=+100
0204=50
0212=0.5
205=3
0258=0,5
0259=1
0257=5
0256=0.2
0211=0.25
0379=7.5
0253=750

;VARNOSTNI RAZM.

:GLOBINA

;POTISK NAPR. GLOB. DOST.
;DOST.GLOBINA

;KOOR. POVRSINA

;2. VARNOSTNI RAZM.
;PRIBLI . ZNESEK

;MIN. DOST.GLOBINA
;PRIBLI . RAZMAK ZGORAJ
;PRIBLI . RAZMAK SPODAJ
;GLOBINA VRTANJE LOM TRSK
:RZ PRI LOMU TRSK

;EAS STANJA SPODAJ
;STARTNA TOEKA

;POTISK NAPR. PREDPOZ.
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VRTALNO REZKANJE (cikel 208)

1

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem teku FMAX na
navedeni varnostni razmak preko povr$ine obdelovalnega kosa in
izvede premik navedenega premera na zaokrozevalni krog (¢e
obstaja prostor)

Orodje rezka z navedenim potiskom naprej F v vija¢ni liniji do
navedene globine vrtanja

Ko je globina vrtanja doseZena, izvede TNC ponovno polni krog, da
odstrani material, Ki je ostal pri potapljanju

Zatem TNC pozicionira orodje ponovno nazaj v sredi§ce vrtine

Konéno se TNC z FMAX premakne nazaj ha varnostni razmak. Ce
ste navedli 2. varnostni razmak, TNC premakne orodje z FMAX tja

@ Pred programiranjem upostevajte

Pozicionirni blok programirajte na startno tocko (srediS¢e
vrtine) obdelovalnega nivoja s korekturo radija RO.

Predznak parametra cikla Globina dolo&i smer dela. Ce
programirate globino = 0, potem TNC cikla ne izvede.

Ce ste premer vrtine navedli enak kot premer orodja, TNC
vrta brez interpolacije vija¢nih linij direktno na navedeno
globino.

@ S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri

navedbi pozitivne vrtine izda sporocilo o napaki (bit 2=1) ali
ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!
Upostevaijte, da TNC pri pozitivno navedeni globini
obrne obrac¢un predpozicije. Orodje se torej premakne v

orodni osi s hitrim tekom na varnostni razmak pod
povrSino obdelovalnega kosa!

HEIDENHAIN iTNC 530
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208 |
a

288

Varnostni razmak Q200 (inkrementalno): Razmak
spodnja konica orodja — povrsina obdelovalnega kosa

Globina Q201 (inkrementalno): Razmak povrsina
obdelovalnega kosa — dno vrtine

Potisk naprej globinsko dodajanje Q206: Hitrost
premika orodja pri vrtanju na vijaéni liniji v mm/min.

Dodajanje po vijaéni liniji Q334 (inkrementalno):

Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja na vija¢ni liniji
(=360°).

Bodite pozorni na to, da orodje pri prevelikem dodajanju
poskoduje tako sebe kot obdelovalni kos.

Da prepredite navedbo prevelikih dodajanj, navedite v
orodniji tabeli v stolpcu ANGLE maksimalno mozni potopni
kot orodja, glej ,Podatki o orodju”, strani 144. TNC potem
avtomatsko izraéuna maksimalno dovoljeno dodajanje in
po potreb spremeni vrednost, ki ste jo navedli.

Koord. povrsina obdelovalnega kosa Q203
(absolutno): Koordinata povrsine obdelovalnega kosa

2. varnostni razmak Q204 (inkrementalno):
Koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovalnim kosom
(vpenjalnim sredstvom)

Zeleni premer Q335 (absolutno): Premer vrtanja. Ce
ste Zeleni premer navedli enak kot premer orodja,
potem TNC vrta brez interpolacije vija¢nih linij
direktno na navedeno globino.

Vnaprej izvrtani premer Q342 (absolutno): Takoj ko
za Q342 navedete vrednost, ki je ve¢ja od 0, TNC ne
izvede preverjanja glede razmerja potrebnega
premera do premera orodja. Tako lahko izrezkate
vrtine, katerih premer je dvakrat vegji od premera
orodja

zA
Q200
Q203 Q334
Q201
oV
o
X
YA
Q206
sy
Yo
2
g
P -
X

Beispiel: NC bloki

12 CYCL DEF 208 VRTALNO REZKANJE
;VARNOSTNI RAZM.
;GLOBINA

;POTISK NAPR. GLOB. DOST.
;DOST.GLOBINA

;KOOR. POVRSINA

;2. VARNOSTNI RAZM.

0200=2

0201=-80
0206=150
0334=1,5
0203=+100

0204=50
0335225
0342=0

; ELENI

PREMER

;VNAPR. PREMER
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VRTANJE NAVOJEV NOVO z izravnalno
vpenjalno glavo (cikel 206)

1

2
3

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku FMAX na
navedeni varnostni razmak nad povrSino obdelovalnega kosa

Orodje se premakne v enem delovnem koraku v vrtalno globino

Zatem se smer vrtenja vretena obrne in orodje se po Casu
miravanja izvle€e nazaj na varnostni razmak Ce ste navedli 2.
varnostni razmak, TNC premakne orodje z FMAX tja

Na varnostnem razmaku se smer vrtenja vretena ponovno obrne

=y

Pred programiranjem upostevaijte

Pozicionirni blok programirajte na startno to¢ko (sredisce
vrtine) obdelovalnega nivoja s korekturo radija RO.

Predznak parametra cikla Globina dolo&i smer dela. Ce
programirate globino = 0, potem TNC cikla ne izvede.

Orodje mora biti vpeto v vpenjalno glavo za dolzinsko
izravnavo. Vpenjalna glava za dolzinsko izravnavo
kompenzira tolerance potiska naprej in Stevila vrtljajev
med obdelavo.

Medtem, ko se cikel obdeluje, ke vrtljivi gumb za override
Stevila vrtljajev brez ucinka. Vrtljivi gumb za override
potiska naprej je Se omejeno aktivno (doloci proizvajalec
stroja, upostevajte priro¢nik o stroju).

Za desni navoj aktivirajte vreteno z M3, za levi navoj z M4.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
navedbi pozitivhe vrtine izda sporocilo o napaki (bit 2=1) ali
ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

Upostevajte, da TNC pri pozitivnho navedeni globini
obrne obrac¢un predpozicije. Orodje se torej premakne v

orodni osi s hitrim tekom na varnostni razmak pod
povrSino obdelovalnega kosa!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

206
=

Varnostni razmak Q200 (inkrementalno): Razmak
konica orodja (startna pozicija) — povrsina
obdelovalnega kosa, orientacijska vrednost 4 x
vzpenjanje navoja

Globina vrtanja Q201 (inkrementalno): Razmak
povrSina obdelovalnega kosa — konec navoja

Potisk naprej F Q206: Hitrost premika orodja pri
vrtanju navojev

Cas stanja spodaj Q211: Navedite vrednost med 0 in
0,5 sekunde, da se prepreci zagozdenje orodja med
povratkom

Koord. povrsina obdelovalnega kosa Q203
(absolutno): Koordinata povrSine obdelovalnega kosa

2. varnostni razmak Q204 (inkrementalno):
Koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovalnim kosom
(vpenjalnim sredstvom)

Ugotavljanje potiska naprej: F=S x p

F: Potisk naprej mm/min.
S: Stevilo vrtljajev vretena (U/min.)
p: vzpon vretena (mm)

Prosta voznja pri prekinitvi programa

Ce med vrtanjem navojev pritisnete eksterno Stop tipko, prikaze TNC
softkey, s katerim lahko sprostite orodje.

290

z
Q204
0203 . Q200
Q201
2> -

Beispiel: NC bloki

25 CYCL DEF 206 VRTANJE NAVOJEV NOVO

0200=2 ;VARNOSTNI RAZM.
0201=-20 ;GLOBINA

0206=150 ;POTISK NAPR. GLOB. DOST.
0211=0.25 ;EAS STANJA SPODAJ
0203=+25 ;KOOR. POVRSINA

0204=50 ;2. VARNOSTNI RAZM.
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VRTANJE NAVOJEYV brez izravnalne vpenjalne
glave GS NOVO (cikel 207)

Tr

Stroj in TNC mora proizvajalec stroja pripraviti.

TNC reze navoje bodisi v enem ali v ve€ delovnih korakih brez
vpenjalne glave za vzdolZzno izravnavo.

1

2
3

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku FMAX na
navedeni varnostni razmak nad povrSino obdelovalnega kosa
Orodje se premakne v enem delovnem koraku v vrtalno globino

Zatem se smer vrtenja vretena obrne in orodje se po asu
miravanja izvle€e nazaj na varnostni razmak Ce ste navedli 2.
varnostni razmak, TNC premakne orodje z FMAX tja

Auf Sicherheits-Abstand halt die TNC die Spindel an

&

Pred programiranjem upostevajte

Pozicionirni blok programirajte na startno tocko (srediS¢e
vrtine) na obdelovalnem nivoju s korekturo radija RO.

Predznak parametra Globina vrtanja doloc¢i smer dela.

TNC izraduna potisk naprej odvisno od $tevila vrtljajev. Ce
med vrtanjem navojev aktivirate vrtljivi gumb za override
Stevila vrtljajev, TNC avtomatsko prilagodi potisk napre;j.

Vrtljivi gumb za override potiska naprej ni aktiven

Na koncu cikla vreteno stoji. Pred naslednjo obdelavo z M3
(oz. M4) vreteno ponovno vkljugite.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
navedbi pozitivhe vrtine izda sporocilo o napaki (bit 2=1) ali
ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

Upostevajte, da TNC pri pozitivno navedeni globini
obrne obracun predpozicije. Orodje se torej premakne v

orodni osi s hitrim tekom na varnostni razmak pod
povrsino obdelovalnega kosa!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Varnostni razmak Q200 (inkrementalno): Razmak
[ § | konica orodja (startna pozicija) — povrsina
obdelovalnega kosa

Globina vrtanja Q201 (inkrementalno): Razmak
povrsina obdelovalnega kosa — konec navoja

Vzpon navoja Q239

Vzpon navoja. Predznak dolo¢i desni ali levi navoj:
+= desni navoj

—= levi navoj

Koord. povrsina obdelovalnega kosa Q203
(absolutno): Koordinata povrsine obdelovalnega kosa

2. varnostni razmak Q204 (inkrementalno):
Koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovalnim kosom
(vpenjalnim sredstvo