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Q240%+3  NUMBER OF CUTS
0206=+150 FEED RATE FOR PLNGNG
Q207w4500 FEED RATE FOR MILLNG
0209=+150 STEPOVER FEED RATE
Q200=+2  SET-UP CLEARANGE
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8 0227 = 0227 - &
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Tipke in gumbi TNC-ja

Tipke in gumbi TNC-ja

Tipke ob zaslonu

Upravljanje programov/datotek,
TNC-funkcije

Tipka Funkcija

PGM Izbiranje in brisanje programov/
datotek, zunanji prenos podatkov

PGM Definiranje priklica programa,

izbira preglednic nicelnih to¢k in
preglednic tock

Izbira MOD-funkcije

Tipka Funkcija
Izbira postavitve zaslona
Prelldcl)p ;aslonskeg_a r.)rikazzj med
strojnim in programirnim nac¢inom
D Gumbi: izbira funkcije na zaslonu

@ @ @ Preklop med orodnimi vrsticami

Strojni nacini
Tipka Funkcija

Roéni nacin

Elektriéni krmilnik

@) Pozicioniranje z ro¢nim vnosom
5 Programski tek — Posamezni niz
=Y Programski tek — Zaporedje nizov

Programirni nacini

Tipka Funkcija
Programiranje
Programski test

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

Prikaz vseh trenutnih sporo€il o

napakah
cALC Prikaz kalkulatorja
Krmilne tipke
Tipka Funkcija
Premikanje svetlega polja
Neposredna izbira nizov, ciklov in

parametrskih funkcij

Vrtljivi gumb za pomik
in Stevilo vrtljajev vretena

Pomik Stevilo vrtljajev
vretena

100 100
suiohmn mi%hwm
MWWF % Qs%

o o
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Cikli, podprogrami in
ponovitve delov programov

Tipka Funkcija
Definiranje ciklov tipalnega sistema

Definiranje in priklic ciklov

Vnos in priklic podprogramov in

ponovitev delov programov

Posebne funkcije

Tipka Funkcija

Prikaz posebnih funkcij

Izbira naslednjega zavihka v
obrazcih

Pomikanje po poljih ali gumbih v

pogovornem oknu naprej/nazaj

Vnos zaustavitve programa v Vnos koordinatnih osi in stevilk,
program urejanje

Podatki diih Tipka Funkcija

odatki o orodji

] Izbira oz. vnos koordinatnih osi v

Tipka Funkcija e program

To0L Definiranje podatkov o orodjih v Stevilke
programu n - u
Priklic podatkov o orodju - Decimalna pika/sprememba

Programiranje poti gibanja

Tipka Funkcija

aper Primik na konturo/odmik s konture

predznaka

@ @ Vnos polarnih koordinat/

inkrementalne vrednosti

Programiranje Q-parametrov/
stanje Q-parametrov

Prosto programiranje kontur FK

Dejanski polozaj, prevzem
vrednosti iz kalkulatorja

Premica

=
il
\O u

1 B B

B
Z5

Preskok vprasanj iz pogovornega
okna in izbris besed

SredisCe kroga/pol za polarne
koordinate

8
+

NT Konec vnosa in nadaljevanje v
pogovornem oknu

m

KroZnica okrog srediS¢a kroga

N

END Konec stavka, konec vnosa

CE Ponastavitev vnosa ali brisanje
sporocila o napaki TNC-ja

R p KroZnica s polmerom
e KroZnica s tangencialnim

nadaljevanjem

o ¢ AND o Posneti rob/zaobljen rob
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DEL Preklic pogovornega okna, izbris
dela programa
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Tipke in gumbi TNC-ja
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Osnove
O tem priro€niku

O tem priroc¢niku

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

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

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

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

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

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

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

v e D

Zelite sporoéiti spremembe ali ste odkrili napako?

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

TNC-tip, programska oprema in funkcije

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

Vrsta TNC St. NC-programske
opreme

TNC 320 771851-02

TNC 320 Programirno mesto 771855-02

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

B [stoCasni premoCrtni premiki do 4 osi

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

B |zmera orodja z namiznim tipalnim sistemom

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

Mnogi proizvajalci strojev in HEIDENHAIN nudijo te€aje

za programiranje TNC-jev. Udelezba na tovrstnih tecajih je
priporocljiva za intenzivno seznanitev s funkcijami TNC-ja.

H Uporabniski priroénik za programiranje ciklov:
Vse funkcije ciklov (cikli tipalnega sistema in
obdelovalni cikli) so opisane v uporabniSkem
priroéniku za programiranje ciklov. Ce tega
uporabnisSkega priro¢nika nimate, se obrnite na
podjetje HEIDENHAIN. ID: 1096959-xx
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Osnove

TNC-tip, programska oprema in funkcije

Programske moznosti

Pri TNC 320 so na voljo razli¢ne programske moznosti, ki jih lahko aktivira proizvajalec stroja. Vsako moznost, ki
vsebuje naslednje funkcije, je treba aktivirati posebej:

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

Dodatna os Dodatna regulacijska kroga 1 in 2

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

= Konture na odvoju valja
B Pomik v mm/min

Preracunavanje koordinat:
Vrtenje obdelovalne ravnine

Interpolacija:
Krog na 3 oseh pri zavrteni obdelovalni ravnini (prostorski krog)

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Komunikacija z zunanjimi racunalniskimi aplikacijami prek komponente

COM
DXF Converter (Option #42)
DXF-pretvornik = Podprt format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)
B Prevzem kontur in to¢kovnih vzorcev
® Preprosta doloditev referencnih tock
|

Grafi¢no izbiranje konturnih odrezov iz programov s pogovornimi
okni z navadnim besedilom

Extended Tool Management (Option #93)

Napredno upravljanje orodij Na osnovi programskega jezika Python
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Stanje razvoja (posodobitvene funkcije)

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

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

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

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

Predvidena vrsta uporabe

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

Pravni napotek

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

» Nacin Shranjevanje/urejanje

» MOD-funkcija

» Gumb NAPOTKI ZA LICENCO
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Osnove
TNC-tip, programska oprema in funkcije

Nove funkcije

Nove funkcije 34055x-06

Smer aktivne orodne osi je zdaj mogoce aktivirati kot navidezno
orodno os v ro€nem nacinu in med prekrivanjem krmilnika
("Prekrivanje pozicioniranja s krmilnikom med programskim tekom:
M118 ", Stran 352).

Zapisovanje in branje preglednic je zdaj mogoce s poljubno
dologljivimi preglednicami ("Prosto doloéljive preglednice”,

Stran 367).

Nov cikel tipalnega sistema 484 za umerjanje brezZi¢nega
tipalnega sistema TT 449 (oglejte si uporabniski priro¢nik za cikle).

Podpora za nove krmilnike HR 520 in HR 550 FS ("Premikanje z
elektronskimi krmilniki", Stran 408).

Nov obdelovalni cikel 225 za graviranje (oglejte si uporabniski
priro€nik za programiranije ciklov).

Nov ro¢ni cikel tipanja "Sredi&€na os kot izhodis¢na

toCka" ("Srednja os kot izhodiS€na toCka ", Stran 452).

Nova funkcija za zaokroZevanje kotov ("ZaokroZevanje kotov:
M197", Stran 358).

Zunanji dostop do TNC-ja lahko zdaj onemogocite z MOD-funkcijo
("Zunaniji dostop", Stran 503).
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Spremenjene funkcije 34055x-06

V preglednici orodij je bilo najvisje Stevilo znakov v poljih NAME
in DOC s 16 povecano na 32 ("Vnos podatkov o orodju v
preglednico”, Stran 160)."Vnos podatkov o orodju v preglednico”,
Stran 160).

IzboljSano je bilo upravljanje in pozicioniranje z ro€nimi tipalnimi
cikli ("Uporaba 3D-tipalnega sistema ", Stran 430).

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

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

Pri ciklu 257 Okrogli Cepi je zdaj na voljo parameter, s katerim lahko
dolocite poloZaj primika na Eepih (oglejte si uporabniski prirocnik za
programiranje ciklov)

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

Z rocnim tipalnim ciklom »Osnovna rotacija« lahko zdaj poSevni
polozaj obdelovanca izravnate tudi z vrtenjem mize ("lzravnava
poSevnega polozaja obdelovanca z vrtenjem mize", Stran 445)

TNC 320 | Uporabniski priro€nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015
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Osnove
TNC-tip, programska oprema in funkcije

Nove funkcije 77185x-01

Nov posebni na¢in ODMIK ("Odmik: po izpadu elektricnega toka",
Stran 490).

Nova simulacijska grafika ("Grafike ", Stran 470).

Nova MOD-funkcija "Datoteka uporabe orodja" v skupini Nastavitve
stroja ("Datoteka o uporabi orodja", Stran 504).

Nova MOD-funkcija "Nastavitev sistemskega ¢asa" v skupini
Nastavitve sistema ("Nastavitev sistemskega ¢asa", Stran 505).
Nova MOD-skupina "Nastavitve grafike" ("Nastavitve grafike",
Stran 502).

Z novim ra¢unalom rezalnih podatkov lahko izradunate Stevilo
vrtljajev in pomik ("Ragunalo podatkov o rezanju", Stran 136).

Pri ukazih "pojdi na" so bili uvedeni novi pogojni stavki (¢e/potem)
("Programiranje pogojnih stavkov (Ce/potem)”, Stran 289).

Pisava obdelovalnega cikla 225 graviranje je bila razSirjena s
preglasi in znaki za premer (oglejte si priro¢nik za programiranje
ciklov).

Nov obdelovalni cikel 275 za trohoidno rezkanje (oglejte si priro¢nik
za programiranje ciklov).

Nov obdelovalni cikel 233 za plansko rezkanje (oglejte si prirocnik
za programiranje ciklov).

V cikle vrtanja 200, 203 in 205 je bil uveden parameter Q395
REFERENCA GLOBINA za oceno kota T-ANGLE (oglejte si
priro€nik za programiranje ciklov).

Uveden je bil cikel tipanja 4 3D-MERITVE (oglejte si priro€nik za
programiranje ciklov).
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Spremenjene funkcije 77185x-01
V NC bloku so zdaj dovoljene do 4 M-funkcije ("Osnove",
Stran 340).

V kalkulator so dodani novi gumbi za prevzem vrednosti
("Uporaba", Stran 133).

Prikaz preostale poti lahko zdaj prikazete tudi v sistemu za vnos
("lzbira prikaza polozaja", Stran 506).

Cikel 241 ENOUTORNO GLOBINSKO VRTANUJE je bil raz8irjen
z ve€ vnosnimi parametri (oglejte si priro¢nik za programiranje
ciklov).

V cikel 404 je bil dodan parameter Q305 ST. V PREGLEDNICI
(oglejte si prironik za programiranje ciklov).

V cikle za rezkanje navojev 26x je bil uveden primik (oglejte si
priro€nik za programiranje ciklov).

V ciklu 205 univerzalno globoko vrtanje se lahko zdaj s parametrom
Q208 doloci premik za umik (oglejte si priro¢nik za programiranje
ciklov).

TNC 320 | Uporabniski priro€nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015
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Osnove
TNC-tip, programska oprema in funkcije

Nove funkcije 77185x-02

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

Dodane so bile funkcije IZBIRA PROHRAMA in PRIKLIC IZBRANEGA
PROGRAMA ("Priklic poljubnega programa kot podprograma”,
Stran 268).

Nova funkcija FEED DVWELL za programiranje ponavljajoCih se
¢asov zadrzevanja ("Cas zadrzevanja FUNCTION FEED DWELL",
Stran 373).

Krmilni sistem na zacetku povedi samodejno pise z velikimi ¢rkami
"Programiranje funkcij podajanja orodja", Stran 208.

Funkcije D18 so bile razSirjene ("D18 — Branje sistemskih
podatkov", Stran 301).

Z varnostno programsko opremo SELinux lahko blokirate nosilce
podatkov USB ("Varnostna programska oprema SELinux",

Stran 79).

Dodan je bil strojni parameter posAfterContPocket, ki vpliva

na pozicioniranje po SL-ciklu ("Uporabniski parametri za stroj",
Stran 530).

V meniju MOD lahko definirate zaS¢itna obmocja ("Vnos meja
premika", Stran 503).

Za posamezne vrstice v preglednici prednastavitev lahko
nastavite zascito pred pisanjem ("Shranjevanje izhodi$¢nih tock v
preglednico prednastavitev", Stran 421).

Nova rocna tipalna funkcija za poravnavo ravnine ("Ugotavljanje
3D-osnovne rotacije", Stran 446).

Nova funkcija za poravnavo obdelovalne ravnine brez rotacijskih osi
("Vrtenje obdelovalne ravnine brez rotacijskih osi", Stran 398).
CAD-datoteke lahko odpirate brez moznosti 5t. 42 ("CAD-Viewer",
Stran 243).

Nova programska moznost &t. 93 Extended Tool Management
("Upravljanje orodij (moznost §t. 93)", Stran 178).
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Spremenjene funkcije 77185x-02

Razpon vnosa v stolpcu DOC v preglednici mest je bil pove€an na
32 znakov ("Preglednica mest za zalogovnik orodij", Stran 169).

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

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

Dodatne funkcije M104, M105, M112, M114, M124, M134, M142,
M150, M200 - M204 iz preteklih razliCic krmilnih sistemov ob uvozu
ne javljajo ve¢ nizov ERROR. Pri simulaciji ali izvedbi NC-programa
s temi dodatnimi funkcijami krmilni sistem NC-program prekine in
javi sporocilo o napaki, ki vam pomaga poiskati nadomestno resitev
("Primerjava: Dodatne funkcije", Stran 566).

Najvecja velikost datoteke za tiskanje datotek s funkcijo D16 F-
tiskanje je bila s 4 kB povecana na 20 kB.

Preglednica prednastavitev Preset.PR je v naCinu Programiranje
zaSc¢itena pred pisanjem ("Shranjevanje izhodi$¢nih to¢k v
preglednico prednastavitev", Stran 421).

Razpon vhosa na seznamu parametrov Q za definiranje zavihka
QPARA prikaza stanja obsega 132 vnosnih mest ("Prikaz Q-
parametrov (zavihek QPARA)", Stran 76).

Roéno umerjanje tipalnega sistema z manjsim Stevilom
predpozicioniranj ("umeritev 3D-tipalnega sistema", Stran 437).

Prikaz polozaja uposteva predizmere DL, programirane v nizu T,
ki jih lahko izberete kot predizmere obdelovanca ali orodja ("Delta
vrednost za dolzine in polmere", Stran 159).

Krmilni sistem v posameznem nizu pri ciklih to¢kovnih vzorcev
G79 PAT vsako tocko obdela posamezno ("Programski tek",
Stran 485).

Krmilnega sistema ni mogoce ve€ znova zagnati s tipko END,
temve€ z gumbom PONOVNI ZAGON ("Izklop", Stran 406).

Pri roénevm delovanju krmilni sistem prikaZe pomik pri podajanju
orodja ("Stevilo vrtljajev vretena S, pomik F und dodatna funkcija
M", Stran 418).

Vrtenje lahko pri roénem delovanju deaktivirate le v meniju 3D-ROT
("Aktiviranje ro¢nega vrtenja", Stran 459).

Strojni parameter maxLineGeoSearch je bil pove€an na najve¢
50000 ("Uporabniski parametri za stroj", Stran 530).

Ime programske moZznosti §t. 8 je bilo spremenjeno ("Programske
moznosti", Stran 8).
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Osnove
TNC-tip, programska oprema in funkcije

Nove in spremenjene funkcije ciklov 77185x-02
Dodan je bil cikel G270 VLEKA KONTURE-PODAT.

Dodan je bil cikel G139 PLASC VALJA Dodan je bil cikel CILINDER-
ROCNA KOR. (moznost st. 1)

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

Cikli G252-G254 so bili raz8irjeni z izbirnim parametrom Q439

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

Cikel G484 UMERI IR TT je bil razsirjen z izbirnim parametrom
Q536
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Prva uporaba TNC 320
11 Pregled

1.1 Pregled

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

V tem poglavju so obravnavane naslednje teme:
® Vklop stoja

Programiranje prvega dela

Grafiéno testiranje prvega dela

Priprava orodja

Priprava obdelovanca

Izvajanje prvega programa

1.2 Vklop stoja

Preklic prekinitve napajanja in primik na referenéno
tocko

. L . e . . mﬁ_uéno obratovanje Brrogramiranje
Vklop in primik na izhodi$¢ne tocke sta funkciji, ki sta
odvisni od stroja. UpoStevajte priro¢nik za stroj! ; ‘
‘ _*_;u +0.000 ‘s % ‘
+66.902 —
- o : y e +239.750 l |
» Vklop napajanja TNC-ja in stroja: TNC zazene operacijski : i
sistem. Ta postopek lahko traja nekaj minut. Nato TNC v glavi B | +0.000
zaslona prikaze pogovorno okno za prekinitev napajanja. &
» Pritisnite tipko CE in TNC prevede PLC-program. = R ETTE R o
0% Y[Nm] 15:43 — °”“g
. ) ) ) e | X
» Vklopite napajalno napetost in TNC preveri ! - i =l ‘ M‘é\/ i
delovanje zasilnega izklopa in preklopi v nacin za

primik na referen¢no tocko.

- » Prehod &ez izhodiS&ne tocke v doloCenem

il zaporedju: za vsako os pritisnite zunanjo tipko
START. Ce so na stroju merilniki za absolutne
dolzine in kote, se primik na referen¢ne tocke ne
izvede.

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

= Primik na referenne tocke: glej "Vklop", Stran 404
= Nacini delovanja: glej "Programiranje”, Stran 68
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1.3 Programiranje prvega dela

Izbira pravilnega nacéina delovanja

Programe lahko ustvarjate izkljuéno samo v na&inu Programiranje:

» Pritisnite tipko za nacine delovanja: TNC preklopi v
nacin Programiranje

Podrobne informacije o tej temi
B Nacini delovanja: glej "Programiranje”, Stran 68

Najpomembnejse tipke na TNC-ju

Tipka Funkcije za izvajanje pogovornega okna
EnT Potrditev vnosa in aktiviranje naslednjega
vpraSanja v pogovornem oknu
i Preskok vprasanja v pogovornem oknu
Pred€asno dokon¢&anje pogovornega okna
DEL Izhod iz pogovornega okna, preklic vnosa
D Gumbi na zaslonu, s katerimi izbirate funkcije

glede na aktivno stanje delovanja

Podrobne informacije o tej temi

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

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

Odpiranje novega programal/upravljanje datotek

» Pritisnite tipko PGM MGT in TNC odpre upravljanje

aoéno obratovanje ml‘:rogramiranje
e e

datotek. Upravljanje datotek TNC-ja ima podobno = —
zgradbo kot upravljanje datotek v osebnem eSrie R
raCunalniku z brskalnikom Windows Explorer. e e e ‘
Z upravljanjem datotek upravljate podatke v == =y o Laaiecg
internem pomnilniku TNC-ja. ey S

» S puscicnimi tipkami izberite mapo, v kateri Zelite G ez oo 5
ustvariti novo datoteko. Bl & S |

» Vnesite poljubno ime datoteke s kon¢&nico .I. s " e e

Nt » Potrdite vnos s tipko ENT: TNC vprasa po merski e o

enoti novega programa el S “ il

MM PALEC.

» Za izbiro merske enote pritisnite gumb MM ali

TNC samodejno ustvari prvi in zadnji stavek programa. Teh nizov

nato ne morete ve¢ spreminjati.

Podrobne informacije o tej temi

m Upravljanje datotek: glej "Delo z upravljanjem datotek",

Stran 104

® Ustvarjanje novega programa: glej "Odpiranje in vnos

programov", Stran 89
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Programiranje prvegadela 1.3

Definiranje surovca

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

Ko z gumbom izberete Zzeleno obliko surovca, TMC samodejno
zazene definicijo surovca in vprasa po potrebnih podatkih surovca:

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

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

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

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

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

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

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

Primeri NC-stavkov
%NOVO G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NOVO G71 *

Podrobne informacije o tej temi
® Definiranje surovca: Stran 93
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1.3 Programiranje prvega dela

Zgradba programa

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

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

1 Priklic orodja, definiranje orodne osi

2 Odmik orodja

3 Predpozicioniranje v obdelovani ravnini, v blizini zaCetne tocke
konture

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

Premik na konturo

Obdelava konture

Odmik s konture

Odmik orodja, konec programa
Podrobne informacije o tej temi

® Programiranje kontur: glej "Programiranje premikov orodja za
obdelavo", Stran 194

o N O O

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

Odmik orodja

Definiranje obdelovalnega cikla

primik na obdelovalni polozZaj

Priklic cikla, vklop vretena/hladila

Odmik orodja, konec programa

D Ok WN -

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

Zgradba programa pri programiranju
kontur

%BSPCONT G71 *

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

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

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

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

Zgradba programa pri programiranju
ciklov

%BSBCYC G71 *

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

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

Né60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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Programiranje preproste konture

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

TOOL
CALL

Goo

G39o

G40

Goo

G40

Goo

>

Priklic orodja: vnesite podatke o orodju. Vsak vnos
potrdite s tipko ENT in ne pozabite na orodno os
G17.

Pritisnite tipko L, da odprete programski niz za
premocrtni premik.

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

Izberite gumb GO0 za premikanje v hitrem teku.

Izberite gumb G90 za absolutne mere.

95

Programiranje prvegadela 1.3
Yi 10
) 20
9

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

Deaktivirajte popravek polmera: pritisnite gumb
G40.

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

Pritisnite tipko L, da odprete programski niz za
premocrtni premik.

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

Izberite gumb GO0 za premikanje v hitrem teku.

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

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

Deaktivirajte popravek polmera: pritisnite gumb
G40.

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

Pritisnite tipko L, da odprete programski niz za
premodrtni premik.

S puscdicno tipko levo preklopite na vnos za G-
funkcije.

Izberite gumb GO0 za premikanje v hitrem teku.

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

» Deaktivirajte popravek polmera: pritisnite gumb
G40
G40.

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

Pritisnite tipko L, da odprete programski niz za
premocrtni premik.

N

» Vnesite koordinate zacetne tocke konture 1 na X in
Y, npr. 5/5, in potrdite s tipko ENT.

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

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

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

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

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

K [l
v v

N

Definirajte posneti rob G24 na konturni tocki
Fazni odsek? Vnesite 10 mm in potrdite s tipko
END.

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

v

N

Definirajte posneti rob G24 na konturni tocki
Fazni odsek? Vnesite 20 mm in potrdite s tipko
END.

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

v

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

N o) [

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

» Deaktivirajte popravek polmera: pritisnite gumb
G40.

Pritisnite tipko L, da odprete programski niz za
premocrtni premik.

» Izberite gumb GO0 za premikanje v hitrem teku.

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

» Deaktivirajte popravek polmera: pritisnite gumb
G40.

» DODATNA FUNKCIJA M? M2 vnesite za konec

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

N
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Podrobne informacije o tej temi
® Celotni primer z NC-nizi: glej "Primer: premog¢rtni premiki in
posneti robovi kartezi¢no", Stran 217

® Ustvarjanje novega programa: glej "Odpiranje in vnos
programov", Stran 89

= Primik na konture/odmik s kontur: glej "Primik na konturo in
odmik z nje"

= Programiranje kontur: glej "Pregled poti gibanja", Stran 208

= Popravek polmera orodja: glej "popravek polmera orodja ",
Stran 187

= Dodatne M-funkcije: glej "Dodatne funkcije za nadzor
programskega teka, vreteno in hladilo ", Stran 341
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1.3

Programiranje prvega dela

Ustvarjanje programa cikla

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

TOOL
CALL

- N

cycL
DEF

VRTANJE~
NAVOJ

208

)

52

>

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

Pritisnite tipko L, da odprete programski niz za
premodrtni premik.

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

Izberite gumb GO0 za premikanje v hitrem teku.
Izberite gumb G90 za absolutne mere.

» Odmik orodja: pritisnite oranzno tipko za os Z in

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

Deaktivirajte popravek polmera: pritisnite gumb
G40.

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

Prikli¢ite meni za cikle.

Prikazite cikle vrtanja.

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

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

Vnesite 0 za primik na naslednje polozaje za
vrtanje: vnesite koordinate posameznih poloZajev
za vrtanje, priklicite cikel z M99.

Vnesite 0 za odmik orodja: pritisnite oranzno tipko
za os Z in vnesite vrednost za polozaj, na katerega
se zelite primakniti, npr. 250. Potrdite s tipko ENT.
Dodatna funkcija M? M2 vnesite za konec
programa in potrdite s tipko END: TNC shrani
vneseni niz premikanja.
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Programiranje prvegadela 1.3

Primeri NC-stavkov
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® Ustvarjanje novega programa: glej "Odpiranje in vnos
programov", Stran 89

® Programiranje ciklov: oglejte si uporabniski priro¢nik za cikle
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1.4 Grafi€no testiranje prvega dela

1.4 Grafiéno testiranje prvega dela

Izbira pravilnega nacéina delovanja

Programe lahko testirate samo v nacinu Programski test:
» Pritisnite tipko za nacin in TNC preklopi v nacin
Programski test.

Podrobne informacije o tej temi
= Nacini delovanja TNC-ja: glej "Nacini delovanja”, Stran 67
m Testiranje programov: glej "Programski test", Stran 482

Izbira preglednice orodij za programski test

Ta korak morate izvesti samo, ¢e v nacinu Programski test Se niste
aktivirali nobene preglednice orodij.

» Pritisnite tipko PGM MGT in TNC odpre upravljanje
datotek.
12808 > Pritisnite gumb IZBERI VRSTO in TNC prikaze meni
TIPn z gumbi za izbiro vrste datoteke za prikaz.

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

DEFARULT

» Svetlo polje potisnite v levo na imenike.

» Svetlo polje potisnite na imenik TNC:\table\.

Svetlo polje potisnite v desno na datoteke.

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

Pritisnite tipko END, da zapustite upravljanje
datotek.

- NN
v

END

H
v

Podrobne informacije o tej temi

= Upravljanje orodij: glej "Vnos podatkov o orodju v preglednico",
Stran 160

m Testiranje programov: glej "Programski test", Stran 482
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Grafiéno testiranje prvega dela

Izbira programa, ki ga zelite testirati

» Pritisnite tipko PGM MGT in TNC odpre upravljanje
datotek.
ZADN. » Pritisnite gumb ZADNJE DATOTEKE. TNC odpre

DATOT .

pojavno okno z nazadnje izbranimi datotekami.

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

Podrobne informacije o tej temi
E |zbira programa: glej "Delo z upravljanjem datotek", Stran 104

Izbira postavitve zaslona in prikaza

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

PROGR. » Pritisnite gumb PROGRAM + GRAFIKA. TNC na

e levem delu zaslona prikaze program, na desnem
delu zaslona pa surovec.

DoDRTNE > Izberite gumb NADALJNJE MOZNOSTI POGLEDA

@ » Pomaknite se naprej po orodni vrstici in z gumbom

izberite zeleni pogled.

TNC omogoca naslednje poglede:

Gumbi Funkcija
POBLEDT Prostorninski prikaz
CES
POBLEDT Prostorninski prikaz in poti orodij
T
POGLEDT Poti orodij
T En

Podrobne informacije o tej temi
m  Graficne funkcije: glej "Grafike ", Stran 470
B |zvedba programskega testa: glej "Programski test", Stran 482
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1.4

Grafiéno testiranje prvega dela

Zagon programskega testa

RESET
+
START

STOP

START

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

» Med simulacijo lahko z gumbi preklapljate med
pogledi.

» Pritisnite gumb ZAUSTAVITEV. TNC prekine
programski test.

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

Podrobne informacije o tej temi
B |zvedba programskega testa: glej "Programski test", Stran 482
®  Grafi¢ne funkcije: glej "Grafike ", Stran 470

= Nastavitev hitrosti simulacije: glej "Nastavitev hitrosti
programskih testov", Stran 471
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Priprava orodja 1.5

1.5 Priprava orodja

Izbira pravilnega nacéina delovanja
Orodja pripravite v nacinu Ro¢ni nacin:

» Pritisnite tipko za nacin, da TNC preklopi v Roc¢ni
nadin.

mﬁ_oéno obratovanje Pgléﬁiﬂmfmjéi

nnnnnnnnnnnnnnnn 3

Podrobne informacije o tej temi
= Nacini delovanja TNC-ja: glej "Nacini delovanja”, Stran 67

&
+0.000 |* &

F ommin
0% X[Nm] P1 -T1
0% Y[Nm] 15:43
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Pripravljanje in merjenje orodij
» Potrebna orodja vpnite v posamezna vpenjala orodij.

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

» Pri merjenju na stroju: orodja vstavite v zalogovnik orodij, glej
Stran 59
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1.5

Priprava orodja

Preglednica orodij TOOL.T

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

razliénih funkcij.

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

TABELA
ORODJA
1

1]

EDITIR.

oFr  [on]

>

>

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

Spreminjanje preglednice orodij: gumb UREJANJE
nastavite na VKLOP.

S pusgicnimi tipkami gor ali dol izberite Stevilko
orodja, ki ga zelite spremeniti.

S pusci¢nimi tipkami levo ali desno izberite
podatke o orodju, ki jih Zelite spremeniti.

Izhod iz preglednice orodij: pritisnite tipko END.

Podrobne informacije o tej temi
= Nacini delovanja TNC-ja: glej "Nacini delovanja", Stran 67

® Delo s preglednico orodij: glej "Vnos podatkov o orodju v
preglednico”, Stran 160

58
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Bdrest programa
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Priprava orodja 1.5

Preglednica mest TOOL_P.TCH

.. . . ) . QE‘dplfikran]e prost Mtgaﬂbele - Bl rest programa
Nacin delovanja preglednice mest je odvisen od i i R
stroja. Upostevajte prirocnik za stroj!

P TNAME FL
0.0, 1o
11 102 Tool 1
- iz 204 Tool 2
1.3 306 Tool 3
1.4 408
1.5 5010 R

rrrrr

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

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

TAEELA » Prikaz preglednice orodij: TNC prikaze preglednico e o T e
! orodij v obliki preglednice. t | = “ i
oA » Prikaz preglednice mest: TNC prikaZe preglednico

PROST. mest v obliki preglednice.

» Spreminjanje preglednice mest: gumb UREJANJE
nastavite na VKLOP.

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

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

» |zhod iz preglednice mest: pritisnite tipko END.

Podrobne informacije o tej temi
= Nacini delovanja TNC-ja: glej "Nacini delovanja”, Stran 67

B Delo s preglednico mest: glej "Preglednica mest za zalogovnik
orodij", Stran 169
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1.6 Priprava obdelovanca

Izbira pravilnega nacéina delovanja
Obdelovance pripravite v nac¢inu Roéno obratovanje ali El. ro¢no
kolo.
q'"; » Pritisnite tipko za nacin, da TNC preklopi v Ro¢ni
nacin.
Podrobne informacije o tej temi

= Nacin Ro¢no obratovanje: glej "Premikanje strojnih osi",
Stran 407

Vpenjanje obdelovanca

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

Ce 3D-tipalni sistem ni na voljo, potem morate obdelovanec

nastaviti tako, da je vpet vzporedno s strojnimi osmi.

Podrobne informacije o tej temi

B Dolocanje referencnih tock s 3D-tipalnim sistemom: glej
"Dolo¢anje referen¢ne tocke s 3D-tipalnim sistemom ",
Stran 448

® Dolocanje referencnih tock brez 3D-tipalnega sistema: glej

"Dolocitev izhodiséne toCke brez 3D-tipalnega sistema”,
Stran 428
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Dolo¢anje referenéne to¢ke s 3D-tipalnim sistemom

» Zamenjava 3D-tipalnega sistema: v nacinu delovanja
Pozicioniranje z roénim vnosom izvedite stavek TOOL CALL z
navedeno orodno osjo in nato znova izberite Ro€ni nacin.

TIPAL. » Izbira tipalnih funkcij: TNC prikazuje na orodni
FUNKCIJA . . T .

A vrstici razpolozljive funkcije.

TIPANJE » Na npr. vogalu obdelovanca dolocite referencno
o[ 3 tocko.

» Tipalni sistem pozicionirajte v bliZini prve tipalne
toCke na prvem robu obdelovanca.
» Z gumbom izberite smer tipanja.

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

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

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

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

» Z gumbom izberite smer tipanja.

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

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

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

» Nato TNC prikaZe koordinate ugotovljene tocke na

robu.
NAvEZN > Dologanje 0: pritisnite gumb DOLOC. Pritisnite
ToékA REF. TOCK.

» Za izhod iz menija pritisnite gumb KONEC.

Podrobne informacije o tej temi

® Dolocanje referencnih toc€k: glej "Dolo¢anje referenéne tocke s
3D-tipalnim sistemom ", Stran 448
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1.7 Izvajanje prvega programa

Izbira pravilnega nacéina delovanja

Programe lahko izvajate v nac¢inu Programski tek - Posamezni

stavek ali v nac¢inu Programski tek - Zaporedje stavkov:

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

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

Podrobne informacije o tej temi
= Nacini delovanja TNC-ja: glej "Nacini delovanja", Stran 67
B |zvajanje programov: glej "Programski tek", Stran 485

Izbira programa, ki ga zelite izvesti

» Pritisnite tipko PGM MGT in TNC odpre upravljanje
datotek.
ZADN. » Pritisnite gumb ZADNJE DATOTEKE in TNC odpre

DATOT .

pojavno okno z nazadnje izbranimi datotekami.

ga zelite izvesti, in ga sprejmite s tipko ENT.

Podrobne informacije o tej temi

®  Upravljanje datotek: glej "Delo z upravljanjem datotek",
Stran 104

Zagon programa

» Pritisnite tipko za zagon NC-ja in TNC izvede

il aktivni program.

Podrobne informacije o tej temi
B |zvajanje programov: glej "Programski tek", Stran 485

[E3rotek programa, posam. blok

nnnnn
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Uvod
21 TNC 320

2.1 TNC 320

Stroji TNC HEIDENHAIN so krmilni sistemi za delavnice, s
katerimi lahko obi€ajne rezkalne in vrtalne obdelave programirate
neposredno na stroju v enostavnih pogovornih oknih z navadnim
besedilom. Namenjeni so uporabi na rezkalnih, vrtalnih strojih

in obdelovalnih centrih z do 5 osmi. Dodatno lahko programirno
nastavite tudi kotni polozaj vretena.

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

Programiranje: pogovorno okno z navadnim
besedilom HEIDENHAIN in DIN/ISO

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

korake med programskim vnosom. Dodatno je v pomo¢

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

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

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

Zdruzljivost

Obdelovalne programe, ki ste jih ustvarili na krmilnih sistemih
HEIDENHAIN (od TNC 150 B naprej), lahko TNC 320 izvaja samo
pogojno. Ce NC-nizi vsebujejo neveljavne elemente, jih TNC

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

Pri tem upostevaijte tudi podroben opis razlik med

iTNC 530 in TNC 320, glej "Primerjava funkcij
modelov TNC 320 in iTNC 530", Stran 555.
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Zaslon in nadzorna ploséa 2.2

2.2 Zaslon in nadzorna plosca

Zaslon

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

1

o O A~ W

o ~

Zgornja vrstica

Pri vklopljenem TNC-ju prikazuje zaslon v zgornji vrstici

izbrani nacin delovanja: levo strojne nacine delovanja in desno
programirne nacine delovanja. V vecjem polju glave je prikazan
nacin delovanja, na katerega je preklopljen zaslon: tukaj se
prikaZejo vprasanja in sporocila (razen, ¢e TNC prikazuje samo
grafiko).

Gumbi

V spodniji vrstici prikazuje TNC v orodni vrstici nadaljnje
funkcije. Te funkcije izbirate s tipkami, ki so pod njimi. Za lazjo
predstavo prikazujejo ozke vrstice neposredno nad orodno
vrstico Stevilo orodnih vrstic, ki jih lahko izberete z zunaj
razporejenimi preklopnimi gumbi. Aktivha orodna vrstica je
osvetljena.

Tipke za izbiro gumbov

Preklopni gumbi

Tipka za dolocitev postavitve zaslona

Tipka za preklop zaslona med strojnimi in programirnimi nacini
delovanja

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

USB-prikljucek
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Uvod
2.2 Zaslon in nadzorna plos¢a

Doloéanje postavitve zaslona

Uporabnik izbere postavitev zaslona in tako lahko TNC, npr. v
nacinu delovanja Programiranje, v levem oknu prikaze program
ter hkrati v desnem programirno grafiko. Izbirno je lahko v desnem
oknu prikazana tudi zgradba programa ali izkljuéno samo program
v velikem oknu. Katera okna lahko TNC prikaZze, je odvisno od
izbranega nacina delovanja.

Dologanje postavitve zaslona:

» Pritisnite tipko za preklop zaslona in orodna vrstica
prikaze mozne postavitve zaslona; glejte "Nadini
delovanja"

PROER. » Postavitev zaslona izberite z gumbom.

GRAF .

Nadzorna plos¢a

TNC 320 prejmete skupaj z vgrajeno nadzorno plos¢o. Alternativno
je na voljo TNC 320 tudi razli¢ica z lo¢enim zaslonom in nadzorno
plos¢o s ¢rkovno tipkovnico.

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

m  Kalkulator

= MOD-funkcija

® HELP-funkcija

Programirni nacini

Strojni nadini

Odpiranje programirnih pogovornih oken
Puscicne tipke in tipka GOTO

Vnos vrednosti in izbira osi

N o b~ W

Funkcije posameznih tipk so povzete na hrbtni strani naslovnice.

Nekateri proizvajalci strojev ne uporabljajo

? standardne nadzorne ploS¢e HEIDENHAIN.

3B Upostevaijte priro¢nik za stroj!
Zunanije tipke, kot so npr. NC-START ali NC-STOP,
so opisane v priro€niku za stroj.

HEIDENHAIN
= Programmieren (2]
=
=]
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=
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2.3 Nacini delovanja

Rocéni nacin in el. krmilnik

Nastavitev strojev opravite v Roénem nacinu. V tem nacinu lahko
ro¢no ali postopoma pozicionirate strojne osi, doloCite referencne
toCke ter zasukate obdelovalno ravnino.

Nacin El. krmilnik podpira roéno premikanje strojnih osi s pomocjo
elektronskega krmilnika HR.

Gumbi za postavitev zaslona (kot je opisano zgoraj)

Nacini delovanja

2.3

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

Pozicioniranje z roénim vnosom

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

Gumbi za postavitev zaslona

Gumb Okno
Razélenitev
PROGRAM
PROGR. Levo: program, desno: prikaz stanja
STATUS
PoZTOTIA Levo: program, desno: kolizijski objekt
KINEM+RTII<E
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mﬁocno obratovanje Brrogramiranie
12 Rogno obratovanje I A=
|
u
2
Prikaz polozaja NACIN: ZEL Preg1ca] rau] Lot [ova ] ros [ oot [ 7 [vRans [orana| .
[x | 0 [ ) 05,000 Q
95,000 7
E +10.000
5 | +0.000
+0.000
-
s100%
o T2 Fou caLL ® oo:00:00 @
A G — — — — e on
ove 1008 ) s/s —
F100n
0% X[Nm] P1 -T1 ) I
0% Y[Nm] 07:04 °“m
i TIeAL PRESET a0 Rot TABELA
M s F FUNKCITA || TABELE e ORODJA
| dm & ‘ L&/ Yil
Pozlcmnranje z roéno navedbo [D"?
EYErIRY 4 {M g ” ‘
%$MDI_G71 * i
N10 T5 G17 S3000° T
N10 G200 VRTANJE ‘s ;L |
Q200=+2  ;VARNOSTNA RAZDALJA ¥
0201=-20  ;GLOBINA \—/
Q206=+150 ;POT.NAPR.GLOB. DOVAJ Ll
Q202=+5 :DOVAJALNA GLOBINA = g ‘
0210=+0  ;AS ZADRZ.ZGORAJ i
Q203=+0 1KOORD. POVRSINA § | ‘
0% X[Nm] P1 -T1
0% Y[Nm] 06:20 o 0
[x ] @ g ‘
o |
1
+10.000 | F1o0x |
Modus: zeL @0 T4 B's 2000 ‘u,; on |
onm/min ovr_100% Dwes ] e )
1 1 ] I ]
P | Y [T [ e —
1 |[lEEl  ow | | I I L

67



Uvod
2.3 Nacini delovanja

Programiranje

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

Gumbi za postavitev zaslona

Gumb Okno

Program

PROGRAM

PROBR - Levo: program, desno: zgradba programa

SEK .

PROBR - Levo: program, desno: programirna grafika

GRAF .

Programski test

Za ugotavljanje geometri¢nih nepravilnosti, manjkajocih ali
napacnih programskih ukazov ter poskodb delovnega prostora
TNC v nacinu delovanja programski test simulira programe in dele
programov. Simulacija je graficno podprta z razliénimi pogledi.

Gumbi za postavitev zaslona

Gumb za pomo¢

Program

PROGRAM

PROBR - Levo: program, desno: prikaz stanja

-
STATUS

Programiranje

G Programizanie
TNG: \nc_prog\3803_1.1 T
23803 1.1 4 °1

I

N10 G30 G17 X+0 Ye0 2-40°
N20 631 G30 X+100 ¥+100 Z+0*
N40 T5 G17 $500 F100°
NSO G00 G40 Go0 Z+50° T
NGO X-30 ¥+30 U3 &

N70 2-20
NEO GO1 G4t X+5 Y+30 F250

NoO G26 R

N10O I+15 J+30 GO2 X+6.645 Y+35.495°
N110 GOB X+55.505 Y+69.488"

N120 GO2 X+58.985 Y+30.025 R+20°

N130 G03 X+19.732 Y+21.191 R+75°
N140 GO2 X+5 Y+30°

N99as9 G27 R2"

N99999 GO0 G40 X-30°

V99935 2450 M2* ,
N95935355 %3805_1 G71 © A
|
o LEEh I 150 o
aceTek || Kowo ST Staan StanT neser
‘ | ‘ TskaNgE stant | rosauez. .
starT

ondl R

Test programa 2]

ne_prog\PGM\3803_1.1

10 G30 617 Xe0 Y 2-40°
20 G31 G0 Xe100 Ye100 Zeo

nao T30 617 8500 F100°-

[Mso Goo Gao Geo zss0

MEo x-80 ¥e30 M3

nro z-20°

B0 Go1 Ga1 x5 ¥e30 F250

nao Gzo me-

100 T+15 3430 GO2 X+6.645 Y+35.495
110 GoB x+55.505 Y460 488

120 G0z xe58.995 Ye30.025 Re20-
130 Go3 X+19.732 Ye21.181 Re75"
Mi40 GOz xs5 ¥+30°

nsssss Go7 R2-

Nagase Goo G40 X-80°

Masass ze50 Mz~

nas399999 %3803 1 671

o800 00:01:54 F A A

views | FurTHen || | i etart [l Reser
{ lae s i, | | stamT || posamez. | .
|| oetrons || o [ ] | smer

PROGR . Levo: program, desno: grafika

GRAF .

Zazeni

GRAFIKA
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Nacini delovanja 2.3

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

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

V nacinu Potek progr. posam. blok zaZenete vsak stavek

TNG: \nc_prog\PGH1333 T

com
Nao T5 G17 $2000°
N4O GOO Z+100 G40 690 M3*

posamezno z zunanjo tipko START. Pri ciklih to¢kovnih vzorcev in o x50 v-30
CYCL CALL PAT se krmilni sistem po vsaki tocki zaustavi. b ar vap: 5
Gumbi za postavitev zaslona
Gumb Okno _—
Program -
ERBEREH | zacETEK | konec || sTRAN ‘ STRAN || PR.NAPR ! - e
: T y L i :} “—..‘a%’ H ougm~’1
PROGR - Levo: program, desno: prikaz stanja
STATUS
PROGR Levo: program, desno: grafika
ER;F.
Zazeni
GRAFIKA
PozICIJIA Levo: program, desno: kolizijski objekt
KINEI‘I+HTIKE
Kolizijski objekti
KINEMAT .
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2.4 Prikazi stanja

2.4 Prikazi stanja

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

B Programski tek - Posamezni niz in Programski tek - Zaporedje
nizov, Ce za prikaz ni izbrana izklju€no GRAFIKA, in pri

B pozicioniranju z ro¢nim vnosom.

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

Informacije o prikazu stanja

Simbol Pomen

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

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

proizvajalec stroja. UpoStevajte priroCnik za stro;j.

& Stevilka aktivne referencne tocke iz preglednice
prednastavitev. Ce ste referen¢no toc¢ko dologili
ro¢no, prikazuje TNC za simbolom besedilo
ROCNO.

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

Os se je zataknila.

Os lahko premikate s krmilnikom.

Osi se premikajo v skladu z osnovno rotacijo.

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

Osi se premikajo po zavrteni obdelovalni ravnini.

BIFF O+

TNG: \nc_prog\PGH1333 . 1

B3rotek programa, posam.

blok

617 X+0 Y+0 Z-25°
X+150 Y+100 Z+0°

N30 T5 617 52000
N40 GOO 24100 G40 GO0 M3
NsO X-30 ¥-30°

N60 2-5°

N70 GO1 X+15 Y+15 Ga1 F350°
N8O GO1 Y+85"®

+54.549
+10.000

: i
@

ol

|
|
9|

ZACETEK |

| e |
I ORODIA ‘
| T i

s [ ;
okl . i

| | l

i i
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Simbol Pomen
Noben program ni aktiven.
o
7l Programski tek se je zagnal.
1
— Program je zaustavljen.
ol
Program se prekine.
% g p

Dodatni prikazi stanja

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

Vklop dodatnega prikaza stanja

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

obrazec stanja PREGLED.

Izbira dodatnih prikazov stanja

@ » Preklop orodne vrstice, da se ne pojavijo gumbi za
STANJE.
o » Z gumbom neposredno izberite dodatni prikaz
Poz.&T. stanja, npr. poloZaje in koordinate, ali
- » S preklopnimi gumbi izberite Zeleni pogled.

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

Nekatere informacije o stanju, ki so opisane v

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

TNC 320 | Uporabniski priro€nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015

Prikazi stanja

24

4l



Uvod

2.4 Prikazi stanja

Pregled

Obrazec stanja Pregled prikazuje TNC po vklopu, v kolikor ste
izbrali postavitev zaslona PROGRAM + STANJE (oz. POLOZAJ +
STANJE). Pregledni obrazec povzema najpomembnejSe informacije
o stanju, ki jih najdete tudi na posameznih zadevnih podrobnih

obrazcih.
Gumb

Pomen

Pozicijski prikaz

QPotek programa, po blokih

i) Potek progr. po blokin

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1 H

CYCL DEF 32.1 T0.05
4 CALL LBL 99

LBL 98
6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

1 \t
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANCA
3
s

7 OYGL DEF 17.0 VRTANJE NAVOJEV GS
5 CYCL DEF 17.1 RAZUAKZ

9 CYGL DEF 17.2 GLOB-1

10 CYCL DEF 17.3 VZPON+1

110C X+22.5 Y+35.75

»er

Bprogramiranse

06:38

B2

(i |

=0

==

STATUS . . Aktzuna PGH: STATT
PREGLED u +10.200 E = Si;\:“ v
+95.000 +g.ggg I
. . +10. | Hﬁuax
Informacije o orodju o p—e £ o
H n STATUS STATUS STATUS SIAS, STATUS | = =
Aktivne M-funkcije me | e g | { e =R
Aktivne koordinatne pretvorbe
Aktiven podprogram
Ponovitev aktivhega dela programa
Program, priklican s PGM CALL
Trenutni Cas obdelave
Ime aktivhega glavnega programa
Splosne informacije o programu (zavihek PGM)
Gumb Pomen cter bgemn, o bl B
1 TNG: \nc_prog\PGM\STAT1.H et |ovo|u| ros |Toot |77 | Teans [ arana |
Neposr_edna Ime aktivnhega glavnega programa o : R
izbira ni ek pomt (B s —
mogoca ot - i ‘
Sredisce kroga CC (pol) St -
Stevec za ¢as zadrzevanja e YRR = |\
Cas obdelave, ko je bil program v naginu O ] W g
Programski test popolnoma simuliran oo Bl .00 Fom
. Nagin: ZEL @0 T2 B s 2000 on
Trenutni ¢as obdelave v % — °
i e e ] 518

Trenutni ¢as

72

Priklicani programi
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Ponovitev dela programa/podprograma (zavihek LBL)
Gumb

Neposredna
izbira ni
mogoca

Pomen

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

Aktivni podprogrami s Stevilko niza, v katerem
je bil podprogram priklican, in Stevilko
priklicane oznake

Informacije o standardnih ciklih (zavihek CYC)
Gumb

Neposredna
izbira ni
mogoca

Pomen

Aktivni obdelovalni cikel

Aktivne vrednosti cikla 32 toleranca
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ontek programa, po blokih

i) Potek progr. po blokih

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1 H
> sTAT1

TS )
1 SEL TABLE "TNG:\table)zeroshift.d
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANCA

3 GYCL DEF 32.1 T0.05

4 CALL LBL 99

5 LBl 99

6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S | fonoy

11me =
7 GYGL DEF 17.0 VATANJE NAVOJEV S s
o oYGL DEF 17.1 RAZUAKE Y
s cveL DeF 17.2 GLoB-1 e
10 CYCL DEF 17.3 vzPONH
itce xez2s vess.7s ‘
s100%
+10.200 +0.000
[ =10 200]s | B
+95.000 +0.000 =
— F100%
+10.000 ®
Nacin: ZeL. &0 T2 B 2000 on
onm/min ovx_100% o 9l
1
STATUS STATUS sTaTUS | z;‘:;gs STATUS <= =
PREGLED || POZ.ST. | ORODIA | ppepacun. || O PARAM = =

aPotek programa, po blokih
1 Potek progr. po blokih

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1. H

1 ble\zeroshift.d"

2 CYCL DEF 32.0 TOLERANCA

3 CYCL DEF 32.1 T0.05

4 CALL LBL 99

5 8L 99

6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
sTaY

7 CYCL DEF 17.0 VRTANJE NAVOJEV GS
5 CYCL DEF 17.1 RAZUAKZ
CYCL DEF 17.2 GLOB-1

10 GYOL DEF 17.3 VZPON+1
110C X+22.5 Y+35.75

| o ot ove ] pos oot | veais orara|

92 TOLERANCA Neaktav

. . @
[x 1 0.200]5 | +0.000 BE o
+95.000 +0.000
+10.000 &0 M
Nasin: zeL @0 Te s 2000 GE o
onm/min ovr_100% I ol
STATUS sTaTUs | sTATus | Z;:;:S STATUS < -
pacoLed | poz 8T 0n00A || prenacun. | @ PARAM = =
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Prikazi stanja

Aktivne dodatne M-funkcije (zavihek M)

Gumb
Neposredna
izbira ni
mogoca

Pomen

Seznam aktivnih M-funkcij z dolo€enim
pomenom

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

Polozaji in koordinate (zavihek POS)

Gumb

STATUS
POZ.ST.

Pomen

Vrsta prikaza poloZaja, npr. Dejanski poloZaj

Kot vrtenja za obdelovalno ravnino

Kot osnovne rotacije

74

Aktivna kinem.

gl’_otek programa, po blokih

i) Potek progr. po blokih

1 SEL TA able\zeroshift.d"
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANCA
3 CYCL DEF 32.1 T0.05
s

4 CALL LBL 99
LBL 99
6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

7 CYGL DEF 17.0 VRTANJE NAVOJEV GS
5 CYCL DEF 17.1 RAZUAKZ

CYCL DEF 17.2 GLOB-1

10 CYCL DEF 17.3 VZPON+1

110C X+22.5 Y+35.75

+0.000
~ +0.000

o 100%

T2 B 2000
W sis )

o

f“[t

'%oo; %
on

F100% M

i

| staws || saws | smws
eacoLen || poz.sT

sTATUS
COORD.
PRERACUN

STATUS
Q PARAM

aPotek programa, po blokih
1l Potek progr. po blokih
™

(C: \nc_prog\PGU\STAT1 . H

1 able\zeroshift.d"
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANCA
3 CYCL DEF 32.1 T0.05

4 CALL LBL 99

5 LBL 99

6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

STAY
7 CYCL DEF 17.0 VRTANJE NAVOJEV GS
5 CYCL DEF 17.1 RAZUAKZ

5 CYGL DEF 17.2 GLOB-1

10 GYOL DEF 17.3 VZPON+1

110C X+22.5 Y+35.75

os 100t | 7| s orasa |
~0.000

+0.00000

o o
o o
e e i T +0.000
i +95.000 [ +0. 001
oog e oo Gl 0
= +10.000
INagin: ZEL @0 T2
Gt (ovr 100% e
status | sTaTus sTaTUS SRl sTATUS
| | | cooro
PREGLED || poz 8T 0RODIA PRERACUN. | @ PARAM
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Prikazi stanja 2.4

Informacije o orodjih (zavihek TOOL)

Gumb Pomen gP_otek programa, po blokih B rrogramiranie [—
an | e

) Potek progr. po blok
"
&
\tab, B B E
GYGL DEF 52.0 TOLERANGA |2 o ] - Eoemm
oYeL DEF 32.1 T0.05 D s Q
CALL LBL 99 |
L 99 on or2 Vo
- “ - -

TNG: \nc_prog\PGISTATH H | xeses| reu| o [oro [ eos. Toou [ reas orasa|

p— Stevilka aktivnega orodja:

0 —secIn pou s

Doc: Too 2

ORODJA

B Prikaz T: Stevilka in ime orodja

B Prikaz RT: stevilka in ime nadomestnega |
orodja Fiiy == | =

st00%
@

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S ST

7 OYOL DEF 17.0 VATANJE NAVOJEV GS Ses

Orodna os

[oFE]  on

Dolzina in polmeri orodja i .’ s o
%ﬁax@

. . K +10.000
Predizmere (delta vrednosti) iz preglednice FETES o D — i —

orodij (TAB) in TOOL CALL (PGM) e [P I TR | H
PREGLED POZ.8T ORODIA || prepncuN Q PARAN
Cas mirovanja, maksimalni ¢as mirovanja
(TIME 1) in maksimalni ¢as mirovanja pri TOOL
CALL
(TIME 2)
Prikaz programiranega orodja in
nadomestnega orodja
Izmere orodja (zavihek TT)
. . . ] . aP_uPtek programa, po blokih ‘ﬂProgxam‘innje : —
TNC prikaze zavihek TT samo, ko je ta funkcija na ki ok S ey
stroju aktivna. e (oo
FEP T | .
- S 2 [

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
sTAY

7 CYCL DEF 17.0 VATANJE NAVOJEV GS
5 CYCL DEF 17.1 RAZUAKZ
s CYCL DEF 17.2 GLOB-1

|
|
|
|
I
|
Gumb Pomen L J

o Xl P

Neposredna  Stevilka orodja, ki se meri s [P
. . . [x [——— | +0.000 : e
izbira ni +95.000 [l +0.000
mOgOéa m zeL *‘0-@0000 (e B's 2000 on

omnmin ovs_1o0x wsis ol

Prikaz, ali se meri polmer ali dolzina orodja s | sts | s | s

NAJNIZJA in NAJVISJA vrednost meritev
posameznega rezila in rezultat merjenja z
rotirajo¢im orodjem (DYN)

STATUS ‘
Q PARAM

Stevilka rezila orodja s pripadajo¢o izmerjeno
vrednostjo. Zvezdica za izmerjeno vrednostjo
oznacuje, da je bila prekoracena toleranca iz
preglednice orodij.
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Prerac¢unavanje koordinat (zavihek TRANS)

Gumb

STATUS
COORD.
PRERACUN .

Pomen

Ime preglednice nielnih tock

Stevilka aktivne ni¢elne togke (#), opomba iz
aktivne vrstice Stevilke aktivne ni¢elne tocke

gPotek programa, po blokih Programixanje

i) Potek progr. po blokih

TNG: \ne_prog\PGINSTAT1.H Pregted | rau| et [ ovc|u] ros [ root |7 Trans [arama|

"
s

1 —

2 ovcL DeF 92.0 ToLERANGA

s oYL beF 32,1 To.05 o

& oL el 9

s L s Vo

o PLANE EULER EULPRE0 EULUO EULROT2S =
STav & fle] - <ocosue

7 oYGL DEF 17,0 VATANIE NAVOEY G5 2l

5 GYCL DEF 17.1 RAZUAKZ
s CYCL DEF 17.2 GLOB-1

10 CYCL DEF 17.3 VZPON+1

(DOC) iz cikla G53 b LA -
Zamik aktivne niCelne toCke (cikel G54). TNC - —
prikazuje zamik aktivne nielne tocke na do 8 10,000
oseh. i — ———
. . . sTATUS sTATUS STATUS STATUS | grarys
Zrcaljene osi (cikel G28) ol s o < o \‘ H
Aktivna osnovna rotacija
Aktivni rotacijski kot (cikel G73)
Aktivni faktor merila/faktorji meril (cikli G72).
TNC prikazuje aktiven faktor merila na do
Sestih oseh
SrediSCe srediS¢nega raztezanja
Oglejte si uporabniski priro€nik za cikle, cikle za preraunavanje
koordinat.
Prikaz Q-parametrov (zavihek QPARA)
Gumb Pomen a‘l;opt::i gi:rgrpa;n:;o&o blokih Pxogramixanje s
staTus Prikaz trenutnih vrednosti definiranih Q- L ‘
2 Peran. parametrov N ‘
, - —— e -
Prikaz zaporedij znakov definiranih parametrov N i —
nizov o, I —
Pritisnite gumb SEZNAM Q-PARAMETROV. TNC odpre T &g
) » it -} ON
pojavno okno. Za vsako vrsto parametra (Q, QL, 205000 +0.000 o
QR, QS) definirajte Stevilke parametrov, ki jih Zelite I T A
nadzorovati. Posamezne Q-parametre locCite z vejico, e P e T w = H = ‘
PREGLED POZ.8T ORODIA PRERAGUN Q PARAM

76

zaporedne Q-parametre pa zdruzite z vezajem, npr.
1,3,200-208. Razpon vnosa za posamezno vrsto
parametra znaSa 132 znakov.

Prikaz na zavihku QPARA vedno vsebuje

osem decimalnih mest. Krmilni sistem rezultat

Q1 = COS 89,999 prikaze na primer kot 0,00001745.
Krmilni sistem zelo velike oz. zelo majhne

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

2.5 Upravitelj oken

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

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

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

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

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

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

TNC prikaze na zaslonu levo zgoraj zvezdico, ¢e

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

Opravilna vrstica

V opravilni vrstici lahko z midko izbirate razli€nha delovna obmodja.
TNC omogoca naslednja delovnha obmodja:

® 1. delovno obmogje: aktivni nacin delovanja stroja

m 2. delovno obmocje: aktivni nacin programiranja

® 3. delovno obmocje: aplikacije proizvajalca stroja (na voljo kot
dodatna oprema)

Poleg tega so vam v opravilni vrstici na voljo tudi druge aplikacije,
ki so zagnhane vzporedno s TNC-jem (npr. za preklop v PDF-
pregledovalnik ali TNCguide).

S klikom zelenega simbola HEIDENHAIN odprete meni, prek
katerega lahko dostopate do informacij, nastavitev ali aplikacij. Na
voljo so naslednje funkcije:

®  About HeROS: informacije o operacijskem sistemu TNC-ja

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

®  Web Browser: zagon brskalnika Mozilla Firefox

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

® Diagnostics: uporaba je dovoljena samo pooblas¢enemu in
usposobljenemu osebju za zagon diagnosti¢nih aplikacij

m Settings: konfiguracija razli€nih nastavitev
= Date/Time: nastavitve datuma in Casa

B Firewall: nastavitve pozarnega zidu glej "Pozarni zid",
Stran 521

B Language: nastavitve jezika sistemskih pogovornih oken.

TNC to nastavitev ob zagonu prepiSe z jezikovno nastavitvijo

strojnih parametrov CfgLanguage

. Network: omrezne nastavitve krmilnega sistema

® Screensaver: nastavitve ohranjevalnika zaslona

® SELinux: nastavitve varnostne programske opreme za
operacijske sisteme, ki temeljijo na sistemu Linux

B Shares: nastavitve zunanjih omreznih pogonov

® VNC: nastavitve za zunanjo programsko opremo, ki npr. za

namene vzdrzevalnih del dostopa do krmilnega sistema
(Virtual Network Computing)

= WindowManagerConfig: uporaba je dovoljena le
pooblas€enemu in usposoblienemu osebju za nastavitev
upravitelja oken

E Orodja: omogo¢eno samo pooblaséenim uporabnikom.

Aplikacije, ki so na voljo pod menijsko moznostjo Tools (Orodja),

lahko zaZenete neposredno v TNC-ju, tako da pri upravljanju
datotek izberete ustrezno vrsto datoteke (glej "Upravljanje
datotek: osnove", Stran 101).
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Varnostna programska oprema SELinux

2.6 Varnostna programska oprema
SELinux

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

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

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

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

so name&ceni s HEIDENHAINOVO programsko

opremo NC. Drugih programov ni mogocCe izvesti s

standardno namestitvijo.

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

B TNC izvaja le tiste aplikacije, ki so bile nameS&ene s
HEIDENHANOVO programsko opremo NC.

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

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

® |zberete lahko nosilce podatkov USB.
= Nove datoteke lahko izvedete le v dveh primerih:

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

®  Konfiguracija SELinux: konfiguracija SELinux je praviloma
zascCitena z geslom proizvajalca stroja; upoStevajte priro¢nik
za stroj.

HEIDENHAIN naceloma priporoc¢a aktiviranje

sistema SELinux, saj ta omogoc€a dodatno zasgito
pred zunanjim vdorom.
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2.7 Oprema: tipalni sistemi 3D in elektricna ro¢na kolesa HEIDENHAIN

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

Tipalni sistemi 3D

Z razliénimi 3D-tipalnimi sistemi HEIDENHAIN lahko:

® samodejno naravnate obdelovance,

® hitro in natanéno doloCate izhodiS¢ne tocke,

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

Vse funkcije ciklov (cikli tipalnega sistema in
obdelovalni cikli) so opisane v uporabniSkem
priroéniku za programiranje ciklov. Ce tega
uporabniSkega priro€nika nimate, se obrnite na
podjetje HEIDENHAIN. ID: 1096959-xx

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

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

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

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

Tipalni sistem za orodje TT 140 za merjenje orodja

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

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

3.1 Osnove

Merilniki za merjenje opravljene poti in referenéne
tocke

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

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

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

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

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

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

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

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

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

X (2Y)

z
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IzhodisSéni sistem na rezkalnih strojih

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

Sistem TNC 320 lahko izbirno krmili do 5 osi. Poleg glavnih osi X,
Y in Z obstajajo Se vzporedne dodatne osi U, V in W. Rotacijske osi
pa so oznacene z A, B in C. Slika desno spodaj prikazuje dodelitev
dodatnih osi oz. rotacijskih osi glavnim osem.

Poimenovanje osi na rezkalnih strojih

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

Orodna os Glavna os Pomozna os
X Y z
Y z X
z X Y
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3.1 Osnove

Polarne koordinate

Ce je obdelovalna risba pravokotno dimenzionirana, tudi pri
sestavljanju obdelovalnega programa uporabite pravokotne
koordinate. Pri obdelovancih s kroZnimi loki ali pri kotnih podatkih je
pogosto enostavneje, e polozZaje dolodite s polarnimi koordinatami.

Za razliko od pravokotnih koordinat X, Y in Z opisujejo polarne
koordinate samo poloZaje v eni ravnini. Polarne koordinate imajo
svojo nicelno tocko v polu CC (CC = circle centre; angl. sredisce
kroga). Polozaj v ravnini je jasno doloc¢en s:

® polmerom polarnih koordinat: razmik med polom CC in
polozajem

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

Dolo€anje pola in referen¢ne osi kota

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

Polarne koordinate (ravnina) Referen¢na os kota

XY +X
Y/IZ +Y
ZIX +Z
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Absolutni in inkrementalni polozaji obdelovanca

Absolutni polozaji obdelovanca

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

Primer 1: vrtine z absolutnimi koordinatami:

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

Inkrementalni polozaji obdelovanca

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

Inkrementalno mero oznadite z funkcije G91 pred oznako osi.

Primer 2: vrtine z inkrementalnimi koordinatami

Absolutne koordinate vrtine 4

X =10 mm

Y =10 mm

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

Absolutne in inkrementalne polarne koordinate

Absolutne koordinate se vedno nanasajo na pol in referencno os
kota.

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

Izbira izhodis¢ne tocke

Prikaz orodja prikazuje dolo€en oblikovni element obdelovanca

kot absolutno referenéno tocko (ni¢elno tocko), ki je obi¢ajno kot y4 ‘
obdelovanca. Pri dolo€anju referenéne to¢ke obdelovanec najprej
usmerite proti strojnim osem in orodje premaknite za vse osi v Y
znan poloZaj proti obdelovancu. Za ta poloZaj nastavite prikaz

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

TNC-ja oz. uporabljen obdelovalni program.

Ce skica obdelovanca prikazuije relativne referenéne tocke,
preprosto uporabite cikle za izraGun koordinat (oglejte si
uporabniski priro¢nik za cikle, cikle za preracunavanje koordinat).

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

MAX

ciklov.
Primer
Risba obdelovanca prikazuje vrtine (od 1 do 4), katerih dimenzije vi
se nanasajo na absolutno izhodi$¢no to¢ko s koordinatama X=0
Y=0. Vrtine (5 do 7) se nana$ajo na relativno izhodi§¢no tocko &+ 150
z absolutnimi koordinatami X = 450, Y = 750. S ciklom ZAMIK ,?To /4 /R
! ¥ . V N 7501— 6 -
NICELNE TOCKE lahko ni¢elno todko zaasno premaknete na )i \/ \/
polozaj X = 450, Y = 750, kar omogo¢a programiranje vrtin (5 do 7) S{ -IB0
brez dodatnih izracunov. a =
M an
20 AP D
P
Z
325 450 900
950
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3.2 Odpiranje in vnos programov

Zgradba NC-programa v DIN/ISO
Obdelovalni program je sestavljen iz vrste programskih stavkov.
Slika desno prikazuje elemente niza.

TNC samodejno ostevil€i nize obdelovalnega programa glede na Block
strojni parameter blockincrement (105409). Strojni parameter
blockincrement (105409) definira razpon koraka Stevilk nizov. N10‘G00 G40 X+10 Y+5 F100|M3

Prvi stavek programa je oznagen z %, imenom programa in izbrano ’

mersko enoto.

Naslednji nizi vsebujejo informacije o: Path function Words
surovcu Block number

priklicih orodja

premikih na varnostni poloZaj

pomikih in Stevilih vrtljajev

poti gibanja, cikli in dodatne funkcije

Zadnji stavek programa je oznaen z N99999999, imenom
programa in izbrano mersko enoto.

HEIDENHAIN priporo¢a, da po priklicu orodja vedno
' izvedete premik na varnostni polozaj, s katerega
(] lahko TNC opravi pozicioniranje za obdelovanje brez
nevarnosti trka!
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Programiranje: osnove, upravljanje datotek
3.2 Odpiranje in vnos programov

Definiranje surovca: G30/G31

Takoj po odprtju novega programa definirate neobdelan surovec.
Za naknadno definiranje surovca pritisnite tipko SPEC FCT, gumb
PROGRAMSKA DOLOCILA in nato gumb BLK FORM. To definicijo
TNC potrebuje za grafine simulacije.

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

TNC lahko prikaze razli¢ne oblike surovca:

Gumb Funkcija
@ Definiranje pravokotnega surovca
Definiranje valjastega surovca
- Definiranje rotacijsko simetri¢nega
N\
‘§ surovca poljubne oblike

Pravokotni surovec

Stranice kvadra lezijo vzporedno z osmi X, Y in Z. Ta surovec je
doloCen z dvema kotnima to¢kama:

® Tocka MIN G30: najmanj$a X-, Y- in Z-koordinata kvadra.
Vnesite absolutne vrednosti.

® Tocka MAX G31: najvecja X-, Y- in Z-koordinata kvadra. Vnesite
absolutne ali inkrementalne vrednosti.

Primer: prikaz BLK FORM v NC-programu

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

N99999999 %NEU G71 * Konec programa, ime, merska enota
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Valjast surovec

Valjast surovec je dolo€en z merami valja:

® Rotacijska os X, Y ali Z

R: polmer valja (s pozitivnim predznakom)
L: dolzina valja (s pozitivnim predznakom)
DIST: zamik vzdolz rotacijske osi

RI: notranji polmer votlega valja

Parametra DIST in Rl sta poljubna in ju ni treba
programirati.

Primer: prikaz BLK FORM CYLINDER v NC-programu

%NEU G71 * Zacetek programa, ime, merska enota
N10 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10 os vretena, polmer, dolzina, razdalja, notranji polmer
N99999999 %NEU G71 * Konec programa, ime, merska enota

Rotacijsko simetricen surovec poljubne oblike

Konturo rotacijsko simetricnega surovca dolocite v podprogramu.
Ob tem kot rotacijsko os uporabite os X, Y ali Z.

Pri definiciji surovca izberete opis konture:

® DIM_D, DIM_R: premer ali polmer rotacijsko simetri¢nega
surovca = X

® LBL: podprogram z opisom konture

Opis konture lahko v rotacijski osi vsebuje negativne vrednosti, v

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

o
 _

7\

Navedba podprograma se lahko izvede s Stevilko, z
imenom ali s QS-parametrom.
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3.2 Odpiranje in vnos programov

Primer: prikaz BLK FORM ROTATION v NC-programu

©
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Odpiranje in vnos programov

Odpiranje novega obdelovalnega programa

Obdelovalni program vedno vnesite v nacinu Programiranje.
Primer odpiranja programa:

» Izberite nacin Programiranje.
» Za priklic upravljanja datotek pritisnite tipko PGM
MGT.

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

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

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

» Izbira pravokotnega surovca: pritisnite gumb za
@ pravokotno obliko surovca

MM

OBDELOVALNA RAVNINA NA SLIKI: XY
» Vnesite os vretena, npr. G17

G17

DEFINICIJA SUROVCA: MINIMUM

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

DEFINICIJA SUROVCA: MAKSIMUM

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

Primer: prikaz BLK FORM v NC-programu

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

N99999999 %NOVO G71 * Konec programa, ime, merska enota

TNC samodejno ustvari prvi in zadnji stavek programa.
E> Ce ne Zelite programirati definicije surovca, s tipko

DEL prekinite pogovorno okno pri Obdelovalna
ravnina na sliki: XY!
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3.2 Odpiranje in vnos programov

Programiranje z navadnim besedilom DIN/ISO

Za programiranje stavka pritisnite tipko SPEC FCT. Izberite gumb
PROGRAMSKE FUNKCIJE in nato gumb DIN/ISO. Uporabite lahko
tudi sive tipke za funkcijo poti, da prejmete ustrezno G-kodo.

tipkovnico, poskrbite, da bodo izbrane velike tiskane
Crke.

E> Ce DIN/ISO-funkcije vnasate s priklju¢eno USB-

Primer pozicionirnega stavka
» Vnesite 1 in pritisnite tipko ENT, da odprete niz

ENT

KOORDINATE?

» Vnesite 10 (ciljne koordinate za os X)
» Vnesite 20 (ciljne koordinate za os Y)
ENT » Pritisnite tipko ENT, da se pomaknete na naslednje
vpra$anje.

UGOTAVLJANJE TOCKE REZKANJA

» Vnesite 40 in potrdite s tipko ENT za premikanje
brez popravka polmera orodja, ali

» Premikanje levo ali desno od programirane
B konture: z gumbom izberite G41 ali G42.
G42
POMIK F=?
» Vnesite 100 (pomik za to pot gibanja 100 mm/min)
nT » Pritisnite tipko ENT, da se pomaknete na naslednje

vprasanje.

DODATNA FUNKCIJA M?
» Vnesite 3 (za dodatno funkcijo M3 »Vklop vretena«).
m » Ob pritisku tipke END TNC pogovorno okno zapre.

Programirno okno prikazuje vrstico:
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Odpiranje in vnos programov

Prevzem dejanskega polozaja

TNC omogoca prevzem trenutnega poloZaja orodja v program,
cenpr.

B programirate nize za premikanje

B programirate cikle

Za prevzemanije pravilnih vrednosti polozaja sledite naslednjemu
postopku:
» Polje za vnos naj bo na mesto v stavku, na katerem Zelite
prevzeti polozaj.
» |zberite funkcijo za prevzem dejanskih vrednosti.
TNC prikaZe v orodni vrstici osi, katerih poloZaje je
mogoce prevzeti.

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

TNC vedno prevzame v obdelovalni ravnini
koordinate sredi$¢a orodja, tudi Ce je aktiven
popravek polmera orodja.

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

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

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

Urejanje programa

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

Medtem ko sestavljate ali spreminjate obdelovalni program, lahko
s puscicnimi tipkami ali gumbi izberete vsako vrstico v programu in
posamezne besede niza:

Gumbi/tipke  Funkcija

STRAN PrejSnja stran.
STRAN Naslednja stran.
ZacETEK Skok na zacetek programa.

A
Q
=
m
Q

Skok na konec programa.

Il =

Spremenite polozaj trenutnega niza na
zaslonu. Tako lahko prikazete ve€ programskih
stavkov, ki so programirani pred trenutnim
stavkom.

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

Skakanje med stavki.

Izbira posameznih besed v stavku.

6010 Izbira dolo¢enega stavka: pritisnite tipko GOTO,
vnesite Zeleno Stevilko stavka in vnos potrdite
s tipko ENT. Ali: pritisnite tipko GOTO, vnesite
Stevilko koraka niza in s pritiskom gumba

ST. VRSTIC preskogite §tevilo vnesenih vrstic
navzgor ali navzdol.

EOoO0RBE
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Gumbl/tipka Funkcija
= Ponastavitev vrednosti izbrane besede na
nic.
= Brisanje napacne vrednosti.
® Brisanje sporocila o napaki, ki ga je mogoce

izbrisati.
|| Brisanje izbrane besede.
® Brisanje izbranega niza.
® Brisanje ciklov in delov programa.
ULAGANHE Vnos stavka, ki ste ga nazadnje urejali ali
ZADNJEGR . . .
NC BLOKA izbrisali.

Vnos stavkov na poljubno mesto

> |zberite stavek, za katerim Zelite vstaviti nov stavek in odprite
pogovorno okno.

Spreminjanje in vnos besed

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

» Za konec spreminjanja pritisnite tipko END.

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

Iskanje enakih besed v razlicnih nizih

Za to funkcijo nastavite gumb SAMODEJNO RISANJE na IZKLOP.

> |zbira besede v stavku: pusc&i¢no tipko pritiskajte
tako dolgo, da oznacite Zeleno besedo.
» S pusCiCnimi tipkami izberite stavek.

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

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

prikaze simbol s prikazom napredka. Pri tem lahko
nato z gumbom iskanje prekinete.
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3.2 Odpiranje in vnos programov

Oznacevanje, kopiranje, izrezovanje in dodajanje delov

programa
Za kopiranje delov programa znotraj nekega NC programa oziroma Wroems ovmavovans @rroomrone =
v nek drug NC program daje TNC na voljo naslednje funkcije: i i |
5 1 [remm————
Gumb Funkcija o
— Vklop funkcije oznaCevanja E - \
BLOKA E @ —
Tea Izklop funkcije oznaCevanja P i
OZNACEV . 3 ‘
R Izrezovanje oznadenega niza i
IZREZ-
i R = e
- 1 e
— Vstavljanje niza, ki je v pomnilniku
BLOKA
R Kopiranje oznadenega niza
BLOKA

Za kopiranje delov programa sledite naslednjemu postopku:

» |zberite orodno vrstico s funkcijami oznagevanja.

» |zberite prvi niz dela programa, ki ga Zelite kopirati.

» Za oznacitev prvega niza pritisnite gumb OZVNACI NIZ. TNC
osvetli niz in prikaze gumb PREKLICI OZNACEVANJE.

» Svetlo polje premaknite na zadnji niz dela programa, ki ga Zelite
kopirati ali izrezati. TNC prikaZe vse oznacene nize v drugi
barvi. Funkcijo oznacevanja lahko kadar koli prekinete tako, da
pritisnete gumb PREKLICI OZNACEVANJE.

» Za kopiranje oznacenega dela programa pritisnite gumb
KOPIRAJ NIZ, za izrezovanje oznacenega dela programa pa
gumb IZREZI NIZ. TNC shrani oznaceni niz.

» S puscCicnimi tipkami izberite niz, za katerim Zelite vstaviti
kopirani (izrezani) del programa.

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

program in tam oznacite niz, za katerim Zelite del
programa vstaviti.

» Za vstavljanje shranjenega dela programa pritisnite gumb
VSTAVI NIZ.

> Za preklic oznagevanja pritisnite gumb PREKLICI
OZNACEVANJE.
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Odpiranje in vnos programov

Funkcija iskanja TNC-ja

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

Iskanje poljubnega besedila

ISKANJE

ISKANJE

ISKANJE

KONEC

>

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

Vnesite besedilo, ki ga Zelite poiskati, npr.: TOOL

Zacnite iskanje. TNC skoci v naslednji stavek, v
katerem je shranjeno iskano besedilo.

Ponovite iskanje. TNC skoci v naslednji stavek, v
katerem je shranjeno iskano besedilo.

Kon¢aijte funkcijo iskanja.
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3.2 Odpiranje in vnos programov

Iskanje/zamenjava poljubnega besedila

Funkcija Iskanje/zamenjava ni mogo¢a, Ce:
E> B je program zasCiten
® TNC trenutno izvaja program
Pri funkciji ZAMENJAJ VSE pazite, da pomotoma
ne zamenjate delov besedila, ki bi morali ostati
nespremenjeni. Zamenjana besedila se za vedno
izgubijo.

» lzberite niz, v katerem je shranjena beseda, ki jo iSCete.

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

» Pritisnite gumb TRENUTNA BESEDA in TNC
prevzame prvo besedo aktualnega stavka. Po
potrebi znova pritisnite gumb, da prevzamete
zeleno besedo.

» Zacnite iskanje. TNC skoc€i na naslednje iskano
besedilo.

ISKRANJE

ISKRANJE

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

» Koncajte funkcijo iskanja.

ZAMENJRJ

KONEC
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Upravljanje datotek: osnove

3.3 Upravljanje datotek: osnove
Datoteke

Datoteke v TNC-ju Vrsta
Programi

v obliki HEIDENHAIN H

v obliki DIN/ISO A
Zdruzljivi programi

Programi z obdelovalnimi nizi .HU
HEIDENHAIN HC

Programi s konturami HEIDENHAIN

Preglednice za

orodja T
zalogovnike orodij .TCH
nicelne tocke .D
toCke PNT
referencne tocke .PR
tipalne sisteme TP
varnostne kopije datotek .BAK
odvisne podatke (npr. tocke zgradbe) .DEP
prosto dolocljive preglednice .TAB
Besedila kot
datoteke ASCII A
protokolne datoteke TIXT
datoteke s pomocjo .CHM
CAD-podatki kot
ASCII-datoteke .DXF
IGES
STEP

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

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

Glede na nastavitve ustvari TNC po urejanju in

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

V TNC-ju lahko upravljate in shranjujete datoteke do skupne
velikosti.

Posamezni NC-program je lahko velik najvec 2 GB.
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Programiranje: osnove, upravljanje datotek
3.3 Upravljanje datotek: osnove

Imena datotek

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

Ime datoteke Tip datoteke
PROG20 A

Dolzina imen datotek ne sme biti daljSa od 24 znakov, saj TNC
drugace ne more vec prikazati imena v celoti.

Imena datotek na TNC so v skladu z naslednjim standardom: Open
Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition
(standard Posix). V skladu z njim lahko imena datotek vsebujejo
naslednje znake:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

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

E> Najvecja dovoljena dolZina imen datotek ne sme

presegati najdaljSe dovoljene dolZine poti, ki znasa
255 znakov, glej "Poti", Stran 104.
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Upravljanje datotek: osnove 3.3

Prikaz zunaj izdelanih datotek na TNC-ju

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

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

Dodatne informacije o prikazovanju in obdelavi navedenih vrst
datotek: glej Stran 116

Varnostno kopiranje podatkov

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

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

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

Obcasno izbrisite datoteke, ki jih ne potrebujete vec,
in tako omogocite, da bo imel TNC vedno dovolj
prostega pomnilnika za sistemske datoteke (npr.
preglednico orodij).
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3.4 Delo z upravljanjem datotek

3.4 Delo z upravljanjem datotek

Imeniki

Ker je mogocCe v internem pomnilniku shraniti veliko programov
oziroma datotek, posamezne datoteke shranite v imenike (mape),
da zagotovite boljSo preglednost. V teh imenikih lahko ustvarite
dodatne imenike, imenovane podimeniki. S tipkami =/+ ali ENT
lahko podimenike prikazete ali skrijete.

Poti

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

Najvecja dovoljena dolzina poti, torej vseh znakov za
pogon, imenik in ime datoteke vklju€no s pripono, ne
sme presegati 255 znakov.

Primer

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

TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROGH1.I

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

B{=]TNCA\

AUFTR1

KAR25T
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Pregled: Funkcije upravljanja datotek

Delo z upravljanjem datotek

Gumb Funkcija Stran
KopTRAE Kopiranje posamezne 108
o datoteke
Tza0R Prikaz doloCene vrste 107
TIPA datoteke
NovA Ustvarjanje nove datoteke 108
ZAON. Prikaz zadnjih 10-ih izbranih 111
Ty datotek
BRISANIE Brisanje datoteke 112
7 Oznacevanje datoteke 113
PRETHEN, Preimenovanje datoteke 114
zascrt. Zascita datoteke pred 115
N & brisanjem in spreminjanjem
NEZASCIT. Preklic zaScite datoteke 115
TASELA Uvoz preglednice orodij 167
Upravljanje omreznih pogonov 123
T Izbira urejevalnika 115
Urejanje datotek po lastnostih 114
KoP . SEZN. Kopiranje imenika 111
L[]
E.ml Brisanje imenika z vsemi
vse podimeniki
= Posodabljanje imenika
D%JREUD
PRETHEN. Preimenovanje imenika
[asc]= xvz]

NOV
DIREKTORIJ

Ustvarjanje novega imenika
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3.4 Delo z upravljanjem datotek

Priklic upravljanja datotek

» Pritisnite tipko PGM MGT: TNC prikaZe okno za [&etno cbratovanse B 7-oorenizanse
upravljanje datotek (na sliki je prikazana osnovna - S
nastavitev. Ce TNC prikazuje drugaéno postavitev eSrie
zaslona, pritisnite gumb OKNO). e

Levo, majhno okno prikazuje razpolozljive pogone in imenike.
Pogoni so naprave, s katerimi shranite ali prenesete podatke. En
pogon je interni pomnilnik TNC-ja, ostali pogoni pa so vmesniki
(RS232, Ethernet), na katere lahko na primer prikljucite osebni
racunalnik. Imenik je vedno oznacen s simbolom za mapo (levo) in e . S 5
imenom imenika (desno). Podimeniki so pomaknjeni v desno. Ce b Ak ‘

54 catoteka(e) 197.06 GByte prosto

so podimeniki omogoceni, jih lahko prikliete in skrijete s tipko -/+. R R R e

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

1280R

\

KONEC

280N
DATOT

Prikaz Pomen

Ime datoteke Ime (najv. 25 znakov) in vrsta datoteke
Bajt Velikost datoteke v bajtih

Stanje Lastnost datoteke:

E Program je izbran v nacinu za

programiranje.

S Program je izbran v obratovalnem nacinu
Test programov

M Program je izbran v naginu delovanja
Programski tek

+ Program vsebuje neprikazane odvisne
datoteke s konénico DEP, npr. pri
preverjanju uporabnosti orodja

i Datoteka je zas&itena pred brisanjem in
spreminjanjem.

i Datoteka je zascitena pred brisanjem in
spreminjanjem, ker se pravkar izvaja.

Datum Datum zadnje spremembe datoteke

Cas Ura zadnje spremembe datoteke

Ce Zelite prikazati odvisne datoteke, strojni
parameter CfgPgmMgt/dependentFiles nastavite na
MANUAL.
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Izbiranje pogonov, imenikov in datotek
» PrikliCite upravljanje datotek.

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

» Svetlo polje premaknite iz desnega okna v levo ter

obratno.

» Svetlo polje premaknite v oknu navzgor ali

navzdol.

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

STRAN

Korak 1: |zbira pogona
» Oznacevanje pogona v levem oknu

TZBIRANJE » |zbira pogona: pritisnite gumb IZBIRA. ALI
N
enT » Pritisnite tipko ENT.

Korak 2: Izbira imenika

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

Korak 3: Izbira datoteke

Tz80R > Pritisnite gumb IZBERI VRSTO.

PRIKAZ » Pritisnite gumb Zelene vrste datoteke. ALl

.I

PRIK. USE » Prikaz vseh datotek: pritisnite gumb PRIKAZI VSE.
[3] ALl

» Oznacevanje datoteke v desnem oknu

IZBIRANJE » Pritisnite gumb IZBIRA. ALI
enT > pritisnite tipko ENT

TNC aktivira izbrano datoteko v nacinu, v katerem ste priklicali
upravljanje datotek.
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Ustvarjanje novega imenika

» V levem oknu oznadite imenik, v katerem zelite ustvariti

podimenik.
N » Pritisnite gumb NOV IMENIK
i » Vnesite ime imenika.
Nt > Pritisnite tipko ENT.

IMENIK \USTVARI NOVEGA?
» Potrdite z gumbom V REDU. ali

OK

» prekli¢ite z gumbom PREKLICI.

PREKIN.

Ustvarjanje nove datoteke
» V levem oknu izberite imenik, v katerem zelite ustvariti novo

datoteko.
» Kazalec postavite v desno okno.
NouR » Pritisnite gumb Nova datoteka.
e » Vnesite ime datoteke skupaj s konénico.
Nt » Pritisnite tipko ENT.

Kopiranje posamezne datoteke

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

opTRANsE > Pritisnite gumb KOPIRAJ, da izberete funkcijo
" kopiranja. TNC odpre pojavno okno.

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

o= » Pritisnite gumb Ciljni imenik, da v pojavhem oknu

D': izberete ciljni imenik, in izbiro potrdite s tipko ENT

ali gumbom V REDU in TNC kopira datoteko pod

enakim imenom v izbrani imenik. Prvotna datoteka

se ohrani.

0K

Ce ste kopiranje potrdili s tipko ENT ali gumbom V
REDU, TNC prikazuje napredek.
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Kopiranje datotek v drug imenik

> Izberite postavitev zaslona z enako velikimi okni.

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

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

Levo okno

> Izberite imenik z datotekami, ki jih Zelite kopirati, in s ter tipko
ENT prikazite datoteke.

' » Prikazite funkcije za oznaCevanje datotek.
e » Svetlo polje premaknite na datoteko, ki jo Zelite
DATOTEKE kopirati, in jo tako oznacite. Po Zelji na enak nacin
oznadite vel datotek.
KOPTRANJE » Oznacene datoteke kopirajte v ciljni imenik.
e
Ostale funkcije oznacevanja: glej "Oznacevanje datotek”,
Stran 113.

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

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

imenom, vas TNC vpra$a, ali sme datoteke v ciljinem imeniku

prepisati:

> Prepis vseh datotek (izbrano polje Obstojece datoteke):
pritisnite gumb V REDU ali

» Ce pa datotek ne Zelite prepisati, pritisnite gumb PREKLICI.

Ce Zelite prepisati zasgiteno datoteko, morate oznaditi polje
Zascitene datoteke ali postopek preklicati.
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Kopiraj preglednico
Uvazanje vrstic v preglednico

Pri kopiranju ene preglednice v drugo lahko z gumbom NADOMESTI
POLJA prepiSete posamezne vrstice. Pogoji:
® Ciljna preglednica mora ze obstajati.

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

= Vrsta datoteke preglednice mora biti ista.

S funkcijo NADOMESTI POLJA prepiSete vrstice v
ciljni preglednici. Ustvarite varnostno kopijo izvorne
(] preglednice, da preprecite izgubo podatkov.

Primer

Na napravi za prednastavljanje Zelite izmeriti dolZino in polmer

za 10 novih orodij. Nato naprava za prednastavljanje ustvari

preglednico orodij TOOL_Import. T z 10 vrsticami, tj. 10 orodiji.

» To preglednico kopirajte z zunanjega diska v poljubni imenik.

» Zunanje ustvarjeno preglednico z upraviteljem datotek TNC
kopirajte v obstojeco preglednico TOOL.T. TNC prikaze
pogovorno okno z vprasanjem, ali naj se obstoje¢a preglednica
orodij TOOL.T prepise.

» Ce pritisnete gumb DA, TNC v celoti prepise trenutno datoteko

TOOL.T. Po kopiranju je tako preglednica TOOL.T sestavljena iz
10 vrstic.

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

Prenasanje vrstic iz preglednice

V preglednici lahko oznacite eno ali ve€ vrstic, Ki jih nato shranite v

drugi preglednici.

» Odprite preglednico, iz katere Zelite kopirati vrstice.

S puscicnimi tipkami izberite vrstico, ki jo Zelite kopirati kot prvo.

Znova pritisnite gumb DODAT. FUNKCIJE

Pritisnite gumb OZNACI.

Oznacite Se druge vrstice.

Pritisnite gumb SHRANI KOT.

Vnesite ime preglednice, v kateri Zelite shraniti izbrane vrstice.

vV vVvvyVvyYVwvyysy
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Kopiranje imenika

» Osvetljeno polje v desnem oknu premaknite v imenik, ki ga
zelite kopirati.

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

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

Izbira ene od nazadnje izbranih datotek

Delo z upravljanjem datotek 3.4
'nné‘no obratovanje [E)Programiranje ‘

» PrikliCite upravljanje datotek.
ZADN. » Za prikaz zadnjih 10 izbranih datotek pritisnite

DATOT .

gumb ZADNJE DATOTEKE.

S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
izbrati:
» Svetlo polje premaknite v oknu navzgor ali

navzdol.

» |zbira datoteke: pritisnite gumb V REDU ali

» Pritisnite tipko ENT.

Z gumbom KOPIRAJ AKTUALNO VREDNOST lahko
kopirate pot do oznagene datoteke. Kopirano pot
do datoteke lahko pozneje znova uporabite, npr. ob
priklicu programa s tipko PGM CALL.
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Brisanje datotek

' Opozorilo: mogoc¢a je izguba datotek!

Izbrisanih datotek ne morete ve¢ obnoviti!
o

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

BRISANJE > Za izbiro funkcije brisanja pritisnite gumb IZBRISI.
TNC vprasa, ali naj se datoteka dejansko izbrise.

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

Brisanje imenika

' Opozorilo: mogoc€a je izguba datotek!

Izbrisanih datotek ne morete ve¢ obnoviti!
[

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

Em: » Za izbiro funkcije brisanja pritisnite gumb 1ZBRISI.
S TNC vpra8a, ali naj dejansko izbriSe imenik z

vsemi podimeniki in datotekami.
» Potrditev brisanja: pritisnite gumb V REDU ali
» Prekinitev brisanja: pritisnite gumb PREKLICI

112
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Oznacevanje datotek

Gumb Funkcija oznacevanja
o Oznacitev posamezne datoteke
DATOTEKE
oznRoT Oznacitev vseh datotek v imeniku
VSE
DATOTEKE
et Preklic oznacitve posamezne datoteke
0ZNRAG .
e Preklic oznacitve vseh datotek
OZNACEV .
VSEH DAT.
cop. TAE Kopiranje vseh oznacenih datotek
(M=%

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

» Svetlo polje premaknite na prvo datoteko.
» Za prikaz funkcij oznagevanja pritisnite gumb

OZNAGEV .

OZNACI.
D » Za oznadevanje datoteke pritisnite gumb OZNACI
DATOTEKE DATOTEKO.
1 » Svetlo polje premaknite na naslednjo datoteko.

To je mogo€e samo z gumbi, ne uporabljajte

pusgiénih tipk!

— » Oznacevanje drugih datotek: pritisnite gumb
DATOTEKE OZNACI DATOTEKO itd.
KopzRansE » Za kopiranje oznaCenih datotek pritisnite gumb
et KOPIRAJ ali

» Za brisanje oznacenih datotek: spustite aktivni

gumb in pritisnite gumb BRISANJE, da oznacene
datoteke izbriSete.

ERISANJE
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Preimenovanje datoteke

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

PRETHEN. » Izberite funkcijo za preimenovanije.

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

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

Razvrséanje datotek

> Izberite mapo, v kateri Zelite razvrstiti datoteke.
» |zberite gumb RAZVRSTI.
» |zberite gumb z ustreznim kriterijem prikaza.

SORTIR.
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Dodatne funkcije

Zascita datoteke/preklic zascite datoteke
» Svetlo polje premaknite na datoteko, ki jo zelite zasdititi.

DODATNE »

FUNKCIJE

ZASCIT. »
NEZASCIT. | 4

Za izbiro dodatnih funkcij pritisnite gumb DODATNE
FUNKCIJE

Za vklop zascite datotek pritisnite gumb ZASCIT. in
na datoteki se prikaze simbol za za&¢ito.

Za preklic zascite datoteke pritisnite gumb
NEZASCIT..

Izbira urejevalnika
» Svetlo polje premaknite v desnem oknu na datoteko, ki jo Zelite

odpreti.

>

DODRATNE
FUNKCIJE

IZBIRA
EDITORJR

4
4

Za izbiro dodatnih funkcij pritisnite gumb DODATNE
FUNKCIJE

Za izbiro urejevalnika, v katerem Zelite odpreti
izbrano datoteko, pritisnite gumb IZBIRA
EDITORJA.

Oznacite zeleni urejevalnik.
Pritisnite gumb V REDU, da datoteko odprete.

Priklop/odklop USB-naprave

» Svetlo polje premaknite v levo okno.

>

DODATNE
FUNKCIJE

.

'

Za izbiro dodatnih funkcij pritisnite gumb DODATNE
FUNKCIJE

Preklopite med orodnimi vrsticami.
Pois¢ite USB-napravo.

Za odstranitev USB-naprave premaknite svetlo
polje v drevesu imenikov na USB-napravo.

USB-napravo odklopite.

Dodatne informacije: glej "USB-naprave na TNC-ju", Stran 124.
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Dodatni pripomoc€ki za upravljanje zunanjih vrst
datotek

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

Vrste datotek Opis
PDF-datoteke (pdf) Stran 116
Excelove preglednice (xls, csv) Stran 117
Internetne datoteke (htm, html) Stran 118
Arhivske datoteke (zip) Stran 119
Besedilne datoteke (ASCIlI-datoteke, npr.  Stran 120
txt, ini)

Video datoteke Stran 120
Slikovne datoteke (bmp, gif, jpg, png) Stran 121

Ob prenasSanju datotek iz racunalnika v krmilni

E> sistem s pomocjo programske opreme TNCremo
morajo biti datote¢ne pripone (pdf, xls, zip, bmp,
gif, jpg in png) vnesene v seznam vrst datotek
za prenos Vv binarni obliki (menijski element
>Dodatki>Konfiguracija>Nacin v programu
TNCremo).

Prikaz PDF-datotek

Za odpiranje datotek neposredno na TNC-ju sledite spodnjim T—
navodilom: Biesd i~ ==ial =raaQ[HE

Pom » Prikli¢ite upravljanje datotek. et 520 amahael Increases Operato Comfort
» Izberite imenik, v katerem je shranjena PDF-

datoteka
» Svetlo polje premaknite na PDF-datoteko

» Pritisnite tipko ENT: v TNC-ju se v lo¢eni aplikaciji
odpre datoteka PDF z dodatnim orodjem
Pregledovalnik dokumentov.

preklopite nazaj na okno TNC-ja, pri Cemer ostane
PDF-datoteka odprta. Za preklop na zaslon TNC-

ja pa lahko kliknete tudi ustrezno ikono v opravilni

vrstici.

Ce se z miskinim kazalcem postavite na gumb, se
pojavi kratek namig o funkciji doloéenega gumba.
Dodatne informacije o upravljanju Pregledovalnika
dokumentov najdete v Pomoci.

E> S kombinacijo tipk ALT + TAB lahko kadarkoli

116 TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015



Delo z upravljanjem datotek

Za zapiranje Pregledovalnika dokumentov sledite spodnjim
navodilom:

» Z misko izberite menijski element Datoteka.

» |zberite menijski element Zapri in TNC preklopi nazaj v
upravljanje datotek.
Ce ne uporabljate migke, zaprite Pregledovalnik dokumentov na
naslednji nacin:
@ » Pritisnite preklopni gumb, da se v
Pregledovalniku dokumentov odpre spustni
meni Datoteka.

» V meniju izberite element Zapri in potrdite ukaz
s tipko ENT: TNC preklopi nazaj v upravljanje
datotek.

Prikaz in obdelava Excelovih preglednic
Za odpiranje in obdelovanje Excelovih datotek z datote¢no pripono

xls, xIsx ali csv neposredno na TNC-ju sledite spodnjim navodilom:

» PrikliCite upravljanje datotek.
> Izberite imenik, v katerem je shranjena Excelova
preglednica.

» Svetlo polje premaknite na Excelovo preglednico

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

preklopite nazaj na zaslon TNC-ja, pri Cemer ostane
Excelova datoteka odprta. Za preklop na zaslon
TNC-ja pa lahko kliknete tudi ustrezno ikono v
opravilni vrstici.

Ce se z miskinim kazalcem postavite na gumb,

se pojavi kratek namig o funkciji dolo¢enega
gumba. Dodatne informacije o upravljanju aplikacije
Gnumeric najdete v Pomoci.

E> S kombinacijo tipk ALT + TAB lahko kadarkoli

Za zapiranje aplikacije Gnumeric sledite spodnjim navodilom:
» Z misko izberite menijski element Datoteka.

» Izberite menijski element Zapri in TNC preklopi nazaj v
upravljanje datotek.

Ce ne uporabljate migke, zaprite aplikacijo Gnumeric na naslednji
nacin:
> » Pritisnite preklopni gumb, da se v aplikaciji
Gnumeric odpre spustni meni Datoteka.

» V meniju izberite element Zapri in potrdite ukaz

s tipko ENT: TNC preklopi nazaj v upravljanje
datotek.
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Prikaz internetnih datotek

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

» PrikliCite upravljanje datotek.
> Izberite imenik, v katerem je shranjena internetna
datoteka.
» Svetlo polje premaknite na internetno datoteko
Nt » Pritisnite tipko ENT: V TNC-ju se odpre internetna

datoteka v lo€eni aplikaciji Mozilla Firefox

S kombinacijo tipk ALT + TAB lahko kadarkoli
preklopite nazaj na okno TNC-ja, pri Cemer ostane =
PDF-datoteka odprta. Za preklop na zaslon TNC-

ja pa lahko kliknete tudi ustrezno ikono v opravilni

vrstici.

Ce se z migkinim kazalcem postavite na gumb, se
pojavi kratek namig o funkciji doloéenega gumba.
Dodatne informacije o uporabi Mozille Firefox si
lahko preberete v pomoci.

Za zapiranje Mozille Firefox sledite spodnjim navodilom:

» Z misko izberite menijski element File (Datoteka).

» Izberite menijski element Quit (Zapri) in TNC preklopi nazaj v
upravljanje datotek.

Ce ne uporabljate migke, zaprite brskalnik Mozilla Firefox na

naslednji nacin:

@ » Pritisnite preklopni gumb, da se v brskalniku

Mozilla Firefox odpre spustni meni Datoteka.

» V meniju izberite element Quit (Zapri) in potrdite
ukaz s tipko ENT: TNC preklopi nazaj v upravitelja
datotek.
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Delo z arhivskimi datotekami ZIP

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

» PrikliCite upravljanje datotek.
Izberite imenik, v katerem je shranjena arhivska
datoteka.
» Svetlo polje premaknite na arhivsko datoteko
ENT » Pritisnite tipko ENT: V TNC-ju se odpre arhivska

datoteka v loCeni aplikaciji Xarchiver

S kombinacijo tipk ALT + TAB lahko kadarkoli

E> preklopite nazaj na okno TNC-ja, pri Eemer ostane
arhivska datoteka odprta. Za preklop na zaslon TNC-
ja pa lahko kliknete tudi ustrezno ikono v opravilni

vrstici.

Ce se z migkinim kazalcem postavite na gumb, se
pojavi kratek namig o funkciji doloéenega gumba.
Dodatne informacije o uporabi aplikacije Xarchiver si
lahko preberete v pomoci.

TNC pri arhiviranju in ekstrahiranju NC-programov

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

Za zapiranje aplikacije Xarchiver sledite spodnjim navodilom:

» Z misko izberite menijski element Arhiv.

» Izberite menijski element Zakljuci in TNC preklopi nazaj v
upravljanje datotek.

Ce ne uporabljate migke, aplikacijo Xarchiver zaprite na naslednji

nacin:

@ » Pritisnite preklopni gumb, da se v aplikaciji

Xarchiver odpre spustni meni Arhiv.

» V meniju izberite element Zakljuci in potrdite ukaz

s tipko ENT: TNC preklopi nazaj v upravljanje
datotek.
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3.4 Delo z upravljanjem datotek

Pregledovanje in obdelava besedilnih datotek

Za odpiranje in obdelovanje besedilnih datotek (npr.datotek ASCII
z datote¢no pripono txt) uporabite vgrajeni urejevalnik besedila. Pri
tem upostevajte naslednji postopek:

» PrikliCite upravljanje datotek.
» Izberite pogon in imenik, v katerem je shranjena
besedilna datoteka.
» Svetlo polje premaknite na besedilno datoteko

» Pritisnite tipko ENT, da se besedilna datoteka
odpre v vgrajenem urejevalniku besedil.

lo€eno aplikacijo Leafpad. V aplikaciji Leafpad
lahko uporabljate bliznjice operacijskega sistema
Windows, s katerimi je mozno hitreje urejati besedilo
(CTRL + C, CTRL +V, itd.).

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

E> Druga moznost je, da datoteke ASCII odpirate z

Za odpiranje aplikacije Leafpad sledite spodnjim navodilom:

» Z misko v opravilni vrstici izberite ikono HEIDENHAIN Meni.

» V spustnem meniju izberite moznosti Orodja in Leafpad.

Za zapiranje aplikacije Leafpad sledite spodnjim navodilom:

» Z misko izberite menijski element Datoteka.

> Izberite menijski element Zakljuci in TNC preklopi nazaj v
upravljanje datotek.

Prikaz video datotek

To funkcijo mora omogoditi in prilagoditi proizvajalec
stroja.
<>  Upostevaijte priro¢nik za stroj!

Za odpiranje video datotek neposredno v TNC-ju upostevajte
nasledn;ji postopek:

» PrikliCite upravljanje datotek.
» |zberite imenik, v katerem je shranjena video
datoteka.

» Svetlo polje premaknite na video datoteko.

» Pritisnite tipko ENT: v TNC-ju se v loeni aplikaciji
odpre video datoteka.
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Delo z upravljanjem datotek

Pregledovanje slikovnih datotek
Za neposredno odpiranje datotek z datote¢no pripono bmp, gif, jpg

Datel_Beatbeien_Ansichi_Gehezs Wik

3.4

ali png na TNC-ju sledite spodnjim navodilom: Hie»
» PrikliCite upravljanje datotek.
» Izberite imenik, v katerem je shranjena slikovna
datoteka
» Svetlo polje premaknite na slikovno datoteko
Nt » Pritisnite tipko ENT: V TNC-ju se odpre slikovna

datoteka v lo€eni aplikaciji ristretto

slikovna datoteka odprta. Za preklop na zaslon TNC-
ja pa lahko kliknete tudi ustrezno ikono v opravilni
vrstici.

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

E> S kombinacijo tipk ALT + TAB lahko kadarkoli
preklopite nazaj na okno TNC-ja, pri Cemer ostane

Za zapiranje aplikacije ristretto sledite spodnjim navodilom:

» Z misko izberite menijski element Datoteka.

» Izberite menijski element Zakljuci in TNC preklopi nazaj v
upravljanje datotek.

Ce ne uporabljate miske, zaprite logeno aplikacijo ristretto na

naslednji nacin:

@ » Pritisnite preklopni gumb, da se v aplikaciji

ristretto odpre spustni meni Datoteka.

» V meniju izberite element Zakljuci in potrdite ukaz

s tipko ENT: TNC preklopi nazaj v upravljanje
datotek.
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3.4 Delo z upravljanjem datotek

Prenos podatkov na zunanji disk ali z njega

=

PGM
MGT

OKNO

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

prenesti:

Preden lahko podatke prenesete na zunanji nosilec
podatkov je treba pripraviti podatkovni vmesnik (glej
"Namestitev podatkovnega vmesnika", Stran 509).

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

» PrikliCite upravljanje datotek.

» Za izbiro postavitve zaslona pri prenosu podatkov
pritisnite gumb OKNO.

» Svetlo polje premaknite v oknu navzgor ali
navzdol.

» Svetlo polje premaknite iz desnega okna v levo ter

obratno.

Ce Zelite podatke kopirati s TNC-ja na zunanii disk, premaknite

svetlo polje v levem oknu na datoteko, ki jo zelite prenesti.

Ce zelite podatke kopirati z zunanjega diska na TNC, svetlo polje v

desnem oknu premaknite na datoteko, ki jo Zelite prenesti.

PRIKRZ
DREVO

PRIKAZI
DATOTEKE

KOPIRANJE

[ By
e

> lIzberite drug pogon ali imenik in pritisnite gumb
PRIKAZI DREVO

» S puscicnimi tipkami izberite Zeleni imenik.

> Izbira Zelene datoteke: pritisnite gumb PRIKAZI
DATOTEKO

» S puscicnimi tipkami izberite zeleno datoteko.

» Za prenos posamezne datotek pritisnite gumb
KOPIRAJ.

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

OKNO

» Za zakljuCek prenosa podatkov pritisnite gumb

OKNO. TNC znova prikazuje obi¢ajno okno za
upravljanje datotek.
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Delo z upravljanjem datotek

TNC v omrezju

"Ethernetni vmesnik ", Stran 515.

Sporodila o napakah med delovanjem omrezja
TNC shrani v dnevnik, glej "Ethernetni vmesnik ",
Stran 515.

E> Za prikljucitev kartice Ethernet v omrezZje glej

Ce je TNC povezan z omrezjem, so v levem oknu z imeniki na voljo

dodatni pogoni (oglejte si sliko). Vse predhodno opisane funkcije
(izbira pogona, kopiranje datotek itd.) veljajo tudi za omrezne
pogone, ¢e to dovoljujejo vase uporabniSke pravice.

Priklop in odklop omreznega pogona

» Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM
MGT in po potrebi izberite z gumbom OKNO
postavitev zaslona tako, kot je prikazano na sliki
zgoraj desno.

» Za izbivro omreznih nastavitev pritisnite gumb
OMREZJE (druga orodna vrstica).

» Upravljanje omrezij: pritisnite gumb DOLOCITEV
OMREZNE POVEZAVE. TNC v oknu prikaZe
razpolozljive omrezne pogone, do katerih imate
dostop. Z gumbi, ki so opisani v nadaljevaniju,
dolocite povezavo z vsakim posameznim

pogonom.
Funkcija Gumb
Pri vzpostavitvi omreZne povezave oznadi Povezi
TNC stolpec Mount, kadar je povezava

aktivna.

Prekinete omrezno povezavo. Odklop

Omrezne povezave samodejno vzpostavite ob  Samodejno
zagonu TNC-ja. TNC oznadi stolpec Auto, ko
se povezava samodejno vzpostavi.

Vzpostavljanje novih omreZnih povezav Dodaj
Brisanje obstoje€ih omreZnih povezav Odstrani
Kopiranje omreznih povezav Kopiraj
Urejanje omreznih povezav Obdelaj
IzbriSi okno stanja Pocisti
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Programiranje: osnove, upravljanje datotek
3.4 Delo z upravljanjem datotek

USB-naprave na TNC-ju

Vmesnik USB uporabljajte le za prenos in varnostno
kopiranje podatkov in ne za urejanje ter izvajanje
programov.

' Opozorilo: mogoc¢a je izguba datotek!
L

Podatke lahko nadvse preprosto prenasate oz. jih shranjujete v
TNC z USB-napravami. TNC podpira naslednje USB-naprave:

B Disketnike z datote€nim sistemom FAT/VFAT
® PomnilniSke kljuCe z datote¢nim sistemom FAT/VFAT
® Trde diske z datote¢nim sistemom FAT/VFAT
B CD-pogone z datote¢nim sistemom Joliet (ISO9660)

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

Ce se ob prikljugitvi nosilca podatkov USB prikaze

E> sporocilo o napaki, preverite nastavitve v varnostni
programski opremi SELinux. ("Varnostna programska
oprema SELinux", Stran 79)

TNC prikaze sporocilo o napaki USB: TNC ne
podpira te naprave tudi, ko priklopite USB-
zvezdisce. V tem primeru sporocilo enostavno
potrdite s tipko CE.

Na TNC lahko praviloma priklopite vse USB-naprave
z zgoraj navedenimi datote€nimi sistemi. V€asih

se lahko zgodi, da krmilni sistem pravilno ne zazna
USB-naprave. V takem primeru izberite drugo USB-
napravo.

V upravljanju datotek so USB-naprave prikazane kot posebni

gonilniki v drevesu imenikov, tako da lahko uporabite funkcije za
upravljanje datotek, ki so opisane v zgornjih razdelkih.

Proizvajalec stroja lahko USB-napravam dodeli
imena. UposStevaijte priro¢nik za stroj!

-
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Delo z upravljanjem datotek 3.4

USB-napravo odklopite.

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

P » |zberite upravljanje datotek tako, da pritisnite tipko
PGM MGT.

» S puscic¢no tipko izberite levo okno.

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

-

» Pomaknite se po orodni vrstici naprej.

S » Izberite dodatne funkcije.

FUNKCIJE

Pomaknite se po orodni vrstici naprej.
» Izberite funkcijo za odstranjevanje USB naprav:

&

- TNC odstrani USB-naprave iz drevesa imenika
ﬁ in prikaze sporocilo Napravo USB lahko sedaj
odstranite.
» USB-napravo odklopite.
» Zaprite upravljanje datotek.

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

» |zberite funkcijo za vnovi¢no povezovanje USB-

é’ﬁ naprav.
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Programiranje: pomog¢€ pri programiranju

4.1 Tipkovnica na zaslonu
4.1 Tipkovnica na zaslonu
Ce uporabljate kompaktno verzijo (brez &rkovne tipkovnice) TNC T LD

320, lahko €rke in posebne znake vnesete s tipkovnico na zaslonu

=0
TNG: \nc_prog\* .H;*.1

ali raCunalnisko tipkovnico, ki jo poveZete s priklju¢kom USB. eopen e

&0 config o 16-07-2013 15:50:32,
@& nc_prog Qcap 08-07-2013 10:23:05
©0 system Qdemo 08-07-2013 10:23:05
©0 table Qadzehen 08-07-2013 10:23:05
o0 temp QoxF 03-07-2013 13:08:12

Qe 128
@smdi.n

HHHHTT

54 catoteka(e) 197.06 GByte prosto T

VR N W ——

©

KOPIRAT
AKTUALNO
VREDNOST

NESITE
KOPIRANO.
VREONOST

Vnasanje besedila s tipkovnico na zaslonu

>

>

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

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

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

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

Z gumbom V REDU prevzemite besedilo v odprto pogovorno
polje.

Z gumbom ABC/ABC izberite med velikimi in malimi &rkami. Ce
je proizvajalec stroja dodatno dolocil posebne znake, jih lahko
prikliCete in vstavite z gumbom POSEBNI ZNAKI. Za brisanje
posameznih znakov uporabite gumb BACKSPACE.
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Vnos opomb 4.2

4.2 Vnos opomb

Uporaba

V obdelovalnem programu lahko dodajate komentarje, da pojasnite
programske korake ali dajete napotke.

Roéﬂb obratovanje faffrogramuanje e
| "C4 programizange

TNG: \nc_prog\33s. T

> Komentar?

5333 671 *

Glede na strojni parameter lineBreak TNC oo 0 e et s e
komentarje, ki jih v celoti ni mogoce prikazati na b e ‘e Wi o e i

zaslonu, prikaze v vec vrsticah ali na zaslonu prikaze

znak >>. N}::; a1 xeise o i %

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

Q200=+2  ;VARNOSTNA RAZDALJA ]
Q201220 ;GLOBINA
Q206=+150  POT_NAPR. GLOB. DOVAJ

202+45  {DOVAJALNA GLOBINA
Q210%40  iAS ZADAZ.ZGORAT :
0203%40  KOORD. POVRSINA i
Q204=+50 2. VARNOST. RAZMAK L
Q211200 iCAS ZADRZEV. SPODAJ*
N160 GO0 X455 V+80 G40 MES I R e
2aceTeK KONEC: za0n3a | Nasie . —
BESEDA |  BESEDA | ‘
= | =p | PREPIS

Opomba v posebnem stavku

> Izberite stavek, za katerim Zelite vnesti opombo.

» Programirno pogovorno okno odprite s tipko ";" (podpicje) na
alfanumericni tipkovnici.

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

Funkcije pri urejanju opombe

Gumb Funkcija
ZACETEK Skok na zacetek opombe.
[E=
KONEG Skok na konec opombe.
=
ZAoNIA Skok na zacetek besede. Med besedami
BESEDA . age .
<= morajo biti presledki.
Nas1ea. Skok na konec besede. Med besedami morajo
BESEDA age .
=> biti presledki.
Preklapljanje med nacinoma za vstavljanje in
PREPIS prepisovanje.
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4.3 Prikaz NC-programov

Poudarjanje sintakse

TNC prikazuje sintakti¢ne elemente z razliénimi barvami glede na
njihov pomen. Zaradi barvnega podarjanja so programi lazje berljivi

in preglednejsi.

Barvno poudarjanje sintakti¢nih elementov

Uporaba Barva
Standardna barva ¢rna
Prikaz opomb zelena
Prikaz Stevilskih vrednosti modra
Stevilka niza vijolicasta

Drsni trak

Z drsnim trakom na desnem robu programskega okna lahko
vsebino na zaslonu premikate z miSko. Prav tako lahko glede na
velikost in poloZaj drsnika na drsnem traku sklepate, kako dolg je

program in kje je kazalec.
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Prikaz NC-programov 4.3

Potek programa, posam. blok

TNG: \nc_prog\PGH1333 . 1

5339 1

%333 671
N1O G30 G17 X+0 Y+0 Z-25°
N20 G31 X+150 Y+100 Z+0"

comment
N3O T5 G17 $2000°

N4O GOO Z+100 G40 G90 M3*
NsO X-30 ¥-30°

N60 2-5°

N70 GO1 X+15 Y+15 Ga1 F350°
N80 Go1 Y+85°

N90 G25 RS

N100 GO1 X+85°

N110 G25 RS®

ORODIA
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44 Zgradba programov

4.4 Zgradba programov

Definicija, moznost uporabe

TNC omogoc&a komentiranje obdelovalnih programov z nizi
zgradbe. Nizi zgradbe so besedila (Z najvec 252 znakov), ki veljajo
kot opombe ali naslovi naslednjih programskih vrstic.

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

To poenostavi poznejSe spremembe v programu. Nize zgradbe
lahko na poljubnem mestu vnesete v obdelovalni program.

Poleg tega lahko nize zgradbe prikazete tudi v samostojnem oknu.
Pri tem uporabite ustrezno postavitev zaslona.

Vnesene toCke zgradbe upravlja TNC v posebni datoteki (s
pripono .SEC.DEP). S tem se zvi8a hitrost pri krmiljenju v oknu
zgradbe.

Prikaz okna zgradbe/preklop med aktivnimi okni

PROGR. » Za prikaz okna zgradbe izberite postavitev zaslona
PROGRAM + ZGRADBA.

= » Za preklop med aktivnimi okni pritisnite gumb

TE PREKLOP MED OKNI.

Vnos niza zgradbe v programsko okno

» |zberite Zeleni niz, za katerim Zelite vstaviti niz zgradbe.

spec » Pritisnite tipko SPEC FCT

Pomos > Pritisnite gumb PROGRAMIRNE POMOCI

UNESITE » Pritisnite gumb VNOS RAZCLENITVEali tipko * na
i zunaniji tipkovnici ASCII.

» Vnos besedila zgradbe
» Po potrebi z gumbom spremenite globino zgradbe.

M
il ¢

Izbira stavkov v oknu zgradbe

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

Uporaba

Na TNC-ju je na voljo kalkulator z najpomembnejSimi

matematiénimi funkcijami.

» S tipko CALC prikaZete ali skrijete kalkulator.
» Racdunske funkcije odprete s kratkim pritiskom gumba ali z

vhosom na zunaniji ¢rkovni tipkovnici.

Racunska funkcija

Kratki ukaz (gumb)

Sestevanje +
Odstevanje -
MnozZenje *
Deljenje /
Racunanje z oklepaiji ()
Arkus kosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COS
Tangens TAN
Potenciranje vrednosti XAY
IzraCun kvadratnega korena SQRT
Inverzna funkcija 1/x
PI (3,14159265359) PI
PriStevanje vrednosti k vmesnemu M+
rezultatu

Shranjevanje vmesnega rezultata MS
Priklic vmesnega rezultata MR
Brisanje medpomnilnika MC
Naravni logaritem LN
Logaritem LOG
Eksponencialna funkcija e™x
Preverjanje predznaka SGN
Absolutna vrednost ABS
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Kalkulator

4.5

G \no_prog\asa.1 |

53391 A

%333 671 *
N0 G30 G17 X+0 Y+0 Z-25°
N20 G31 X+150 Y4100 Z+0"
comment

Pogled ||

o

[0 Cor e
W30 Go1 vei
Maotammiee standazano :
Wioo 6ot xoas° 5
Wiio cas s —
N120 Gof v415® |
Wiso co1 xotst
W10 G0t X-0 ¥-30 Gao- ¢ I |
W10 13 617 S1500° e ez e ) )
W10 Gao 24200 Gao Wa* | ERIE
V150 G200 vaTawe vy s o) (o) 2
Q200=+2 i VARNOSTNA RAZDALJA = ——
az0t--20 GLoBINA

Q206=+150  POT_NAPR. GLOB. DOVAJ
0202545 DOVAJALNA GLOBINA
0210240 ;AS ZADRZ.ZGORAJ
0203=+0 KOORD. POVRSINA
02045450 :2. VARNOST. RAZUAK L
Q211240 iCAS ZADRZEV. SPODAJ"

N160 GOO X+55 Y+80 G40 M9g*

9

PRE-
vzEm
VREDNOSTI

KONEC
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4.5 Kalkulator

Racdunska funkcija

Zaokrozevanje za decimalno vejico

Kratki ukaz (gumb)
INT

ZaokrozZevanje pred decimalno vejico

FRAC

Ostanek po celoStevilénem deljenju

MOD

Izbira prikaza

Pogled

Izbris vrednosti

CE

Merska enota

MM ali PALCI

Prikaz vrednosti kota v lo&ni meri
(standard: vrednost kota v stopinjah)

RAD

Izbira nacina prikaza Steviléne
vrednosti

DEC (decimalno) ali
HEX (heksadecimalno)

Prevzem izraunane vrednosti v program

» S puscicnimi tipkami izberite besedo, v katero naj bo privzeta

izraGunana vrednost.

» S tipko CALC odprite kalkulator in opravite zeleni izracun.

» Pritisnite tipko "Prevzemi dejanski poloZaj" ali gumb PREVZEM
VREDNOSTI in TNC prevzame vrednost v aktivho vnosno polje in

zapre kalkulator.

V kalkulatorju lahko tudi prevzemate vrednosti iz
E> programov. Ce pritisnete gumb PRIKLIC TRENUTNE

VREDNOSTI oz. tipko GOTO, TNC vrednost iz

aktivnega vnosnega polja prevzame v kalkulator.

Kalkulator ostane aktiven tudi po preklopu nacina
delovanija. Pritisnite gumb END, da kalkulator zaprete.

134

TNC 320 | Uporabniski priro¢nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015



Funkcije kalkulatorja

Gumb

VREDN. OSI

Funkcija

Prenos vrednosti trenutnega polozaja osi
v kalkulator v obliki Zzelene ali referen¢ne
vrednosti.

PRIKLIC
TRENUTNE
VREDNOSTT

Prenos Stevilcne vrednosti iz aktivhega
vnosnega polja v kalkulator.

PRE-
VZEM
VREDNOSTT

Prenos Steviléne vrednosti iz kalkulatorja v
aktivno vnosno polje.

KOPIRAJ
AKTUALNO
VREDNOST

Kopiranje Steviléne vrednosti iz kalkulatorja

UNESITE
KOPIRANO
VREDNOST

Vnos kopirane Steviléne vrednosti v kalkulator

RAGUNALO
REZALNIH
PODATKOV

Odpiranje ra¢unala rezalnih podatkov

+

=

Osredinjanje kalkulatorja

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

TNC 320 | Uporabniski priro€nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015

Kalkulator

4.5

135



Programiranje: pomog¢€ pri programiranju

4.6 Racunalo podatkov o rezanju

4.6 Racunalo podatkov o rezanju

Uporaba

Z raCunalom rezalnih podatkov lahko izraCunate Stevilo vrtljajev
vretena ter primik za obdelovalni postopek. Dobljene vrednosti
lahko nato v NC-programu prevzamete v odprto pogovorno okno za
primik ali Stevilo vrtljajev.

Za odpiranje raéunala rezalnih podatkov pritisnite gumb RACUNALO
REZALNIH PODATKOV. V TNC-ju se gumb prikaze, Ce:

B odprete kalkulator (tipka CALC);

® odprete pogovorno okno za vnos Stevila vrtljajev v T-bloku;

® odprete pogovorno okno za vnos primikov v gibalnih stavkih ali
ciklih;

B ro¢no vnesete primik (gumb F);

B ro¢no vnesete Stevilo vrtljajev vretena (gumb S).

Glede na to, ali raCunate Stevilo vrtljajev ali primik, se racunalo

rezalnih podatkov prikaZe z razli€nimi vnosnimi polji:

okno za izra€un Stevila vrtljajev:

Oznaka Pomen
R: Polmer orodja (mm)
VC: Hitrost rezanja (m/min)
S= Rezultat za Stevilo vrtljajev vretena
(vrt./min)
136
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Racunalo podatkov o rezanju

Okno za izraéun primika:

Oznaka Pomen

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt./min)
Z: Stevilo zob orodja (n)

FZ: Primik na zob (mm/zob)

FU: Primik na vrtljaj (mm/vrt.)

F= Rezultat za primik (mm/min)

=

Premik lahko izraCunate tudi v nizu T terga v
nadaljnjih nizih premikanja in ciklih samodejno
prevzamete. Za to pri vhosu primikov v gibalne
stavke ali cikle uporabite gumb F AUTO. TNC
potem uporabi primik, dologen v nizu T. Ce morate
naknadno spremeniti primik, morate v nizu T
prilagoditi samo vrednost primika.

Funkcije ra€unala rezalnih podatkov:

Gumb Funkcija
b s Prevzem Stevil vrtljajev iz obrazca racunala
U/7MIN . .
= rezalnih podatkov v odprto pogovorno polje.
w» Prevzem primika iz obrazca racunala rezalnih
MMsMIN .
= podatkov v odprto pogovorno polje.
@ e Prevzem hitrosti rezanja iz obrazca raCunala
M/MIN . .
fe rezalnih podatkov v odprto pogovorno polje.
& rz Prevzem primika na zob iz obrazca racunala
MM/ZAHN . .
ks rezalnih podatkov v odprto pogovorno polje.
@ ru Prevzem primika na vrtljaj iz obrazca racunala
MMsU . .
—e— rezalnih podatkov v odprto pogovorno polje.

PREVZEMI
POLMER
ORODJA

Prevzem polmera orodja v obrazec racunala
rezalnih podatkov.

&
NILO URTLJA|
PREVZEMI

Prevzem Stevila vrtljajev iz odprtega
pogovornega polja v obrazec racunala rezalnih
podatkov.

np
POMIK
PREVZEMI

Prevzem primika iz odprtega pogovornega
polja v obrazec radunala rezalnih podatkov.
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4.6 Racunalo podatkov o rezanju

Gumb Funkcija
@ Prevzem primika na vrtljaj iz odprtega
Sl pogovornega polja v obrazec racunala rezalnih
podatkov.
@ Prevzem primika na zob iz odprtega
S pogovornega polja v obrazec racunala rezalnih
podatkov.
PRIKLIC Prevzem vrednosti iz odprtega pogovornega
TRENUTNE . v .
UREDNOSTT polja v obrazec racunala rezalnih podatkov.
s Preklop v kalkulator
RAGUNALO
l Pomik ra¢unala rezalnih podatkov v smeri
puscice
_+_ Osredinjanje racunala rezalnih podatkov
Uporaba vrednosti v palcih v racunalu rezalnih
CHEH podatkov
Zapiranje racunala rezalnih podatkov
KONEC
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Programirna grafika 4.7

4.7 Programirna grafika

Delo s programirno grafiko/brez programirne grafike

Ko sestavljate program, lahko TNC prikaze programirano konturo v o [
2D-Crtni grafiki. N e

» Za postavitev zaslona s programom na levi in grafiko na desni
strani pritisnite gumb za preklop zaslona PROGR. + GRAF..

AuTON. » Gumb AVTOM. RISANJE nastavite na VKLOP. Ko
o vnasate programske vrstice, TNC prikaze vse )

vsako programirano pot gibanja v graficnem oknu
na desni strani.

Ce Zelite na TNC-ju delati brez programirne grafike, nastavite gumb
AVTOM. RISANJE na IZKLOP.

nnnnn
POSAMEZ

START

Ce je SAMOD. RISANJE nastavljeno na VKLOP,
potem krmilni sistem pri ustvarjanju 2D-Crtne grafike
ne uposteva:

®  Ponovitve delov programov
®m Ukazov za skok

. M-funkcij, npr. M2 ali M30
= Priklicev ciklov

Samodejno risanje uporabljajte izkljuéno pri
programiranju kontur.
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4.7 Programirna grafika

Ustvarjanje programirne grafike za obstojeci
program

» S puscicnimi tipkami izberite niz, do katerega Zelite ustvariti
grafiko, ali pritisnite tipko GOTO in neposredno vnesite Zeleno

Stevilko niza.
RESET » Za izdelavo grafike pritisnite gumb RESET +
START.

Ostale funkcije:

Gumb Funkcija
RESET Izdelava celotne programirne grafike
START
START Izdelava programirne grafike po nizih

POSAMEZ .

Izdelava celotne programirne grafike ali dopolnitev
po RESET + START

START

Zaustavitev programirne grafike. Ta gumb se
pojavi le v €asu, ko TNC ustvarja programirno
grafiko.

STOP

Izbira tlorisa

Izbira narisa

Izbira stranskega risa

< | (M| A
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Programirna grafika 4.7

Prikaz in skrivanje Stevilk nizov

@ » Preklopite med orodnimi vrsticami.
» Prikaz $tevilk nizov: gumb ST.BLOKA PRIKAZI
SKRIJ nastavite na PRIKAZ.

» Skrivanje $tevilk nizov: gumb ST.BLOKA PRIKAZI
SKRIJ nastavite na SKRIVANJE.

Brisanje grafike
@ » Preklopite med orodnimi vrsticami.

T » Za brisanje grafike pritisnite gumb BRISANJE
GRAFIKE GRAFIKE.

Prikaz mreznih ¢rt

@ » Preklopite med orodnimi vrsticami.
% > Za p[ikaz rpreinih ¢rt pritisnite gumb PRIKAZ
OFF MREZN'H CRT
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4.7 Programirna grafika

Povecanje ali pomanjsSanje izseka

Pogled grafike lahko sami doloéite.

>

Preklop orodne vrstice (druga vrstica; glejte sliko)

Na voljo so naslednje funkcije:

Gumb Funkcija
- f Za premik izreza pritisnite ustrezni gumb.
l =
= Za pomanjSanje izreza pritisnite ustrezni
= gumb.
Za povecanje izreza pritisnite ustrezni
gumb.

Z gumbom PONASTAVI SUROVEC znova vzpostavite prvotno stanje
izseka.

Prikazano grafiko lahko spreminjate tudi z misko. Na voljo so
naslednje funkcije:

>

142

Premikanje prikazanega modela: pritisnite in prjdriite srednjo
miskino tipko ali kolesce ter premikajte miSko. Ce obenem
pritisnete tipko Shift, lahko model premikate le vodoravno ali
navpicno.

Poveava dolo¢enega obmogdja: pritisnite in pridrzite levo
miskino tipko ter izberite obmocje. Ko levo miskino tipko
spustite, TNC poveca prikaz.

Hitro pove€anje oz. pomanjSanje poljubnega obmogja: miskino
kolesce zavrtite naprej oz. nazaj.

Hoé'no obratovanje ’al‘frogramiranje
) Programizanie

zzzzz
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4.8 Sporogcila o napaki

Prikaz napak

TNC prikaZe napake med drugim pri:

B napacnih vnosih

® |ogi¢nih napakah v programu

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

Napaka se pojavi z rde€o pisavo v glavi. Pri tem so dolga in
vedvrsti€na sporocila o napakah prikazana skrajSano. Popolne
informacije o vseh napakah si lahko ogledate v oknu z napakami.

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

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

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

Odprite okno z napakami.

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

Zapiranje okna z napakami
» Pritisnite gumb KONEC. ALI

KONEC

» Pritisnite tipko ERR. TNC zapre okno z napakami.
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Programiranje: pomog¢€ pri programiranju
4.8 Sporocila o napaki

IzErpna sporoc€ila o napakah

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

» Odprite okno z napakami.

e » Informacije o vzrokih napak in njihovem
nFo odpravljanju: premaknite svetlo polje na sporocilo
o napaki in pritisnite gumb DODAT..DODATNE
INFO. TNC odpre okno z informacijami za

ugotavljanje vzrokov napak in njihovo odpravljanje.

» Zaizhod iz informacij znova pritisnite gumb
DODATNE INFO

Gumb NOTRANJE INFO.

Ko pritisnete gumb NOTRANJE INFORMACIJE, se prikazejo
informacije sporocila o napaki, ki so pomembne samo pri servisu.
» Odprite okno z napakami.

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

» Za izhod iz podrobnosti znova pritisnite gumb
NOTRANJE INFO.

EJrotek proox. po . |ETest programa
L rx siopramiran

m

ic2-000s

128RIST

KONEC
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Brisanje napak

Brisanje napak izven okna z napakami:

» Za izbris prikazanih napak/napotkov v glavi
pritisnite tipko CE.

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

Brisanje napak
» Odprite okno z napakami.

» Ce zelite izbrisati eno napako, premaknite svetlo
polje na sporodgilo o napaki in pritisnite gumb

BRISANJE

IZBRISI.
o » Ce Zelite izbrisati vse napake, pritisnite gumb
IZBRISI VSE.

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

Dnevnik napak

TNC shranjuje napake in pomembne dogodke (npr. zagon sistema)
v dnevnik napak. Velikost dnevnika napak je omejena. Ko je
dnevnik napak poln, TNC uporabi drugo datoteko. Ko je tudi ta
polna, se prvi dnevnik napak izbriSe in znova zapisSe itd. Po potrebi
s TRENUTNE DATOTEKE preklopite na PREJSNJO DATOTEKO, da si
ogledate zgodovino.

» Odprite okno z napakami.

— » Pritisnite gumb DATOTEKE DNEVNIKA.
—— » Za odpiranje dnevnika napak pritisnite gumb

NAPAK DNEVNIK NAPAK.
REhen » Ce ievlite nastaviti prejsnji dnevnik, pritisnite gumb
pATOTEKA PREJSNJA DATOTEKA.

—— » Ce zelite nastaviti trenutni dnevnik, pritisnite gumb
pATOTEKA TRENUTNA DATOTEKA.

Najstarejsi vnos napake v dnevniku je na zacetku in zadnji vnos na
koncu datoteke.
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4.8 Sporocila o napaki

Dnevnik tipk

TNC shranjuje vnose tipk in pomembne dogodke (npr. zagon
sistema) v dnevnik tipk. Velikost dnevnika tipk je omejena. Ko je
dnevnik tipk poln, sistem preklopi na drug dnevnik tipk. Ko je tudi
ta poln, se prvi dnevnik tipk izbriSe in znova zapiSe itd. Po potrebi s
TRENUTNE DATOTEKE preklopite na PREJSNJO DATOTEKO, da si
ogledate zgodovino vnosov.

S » Pritisnite gumb DATOTEKE DNEVNIKA.
PROTOKOL » Za odpiranje dnevnika tipk pritisnite gumb

TIPK DNEVNIK TIPK.
PREeNIn » Ce zelite nastaviti prejSnji dnevnik tipk, pritisnite
pATOTEKA gumb PREJSNJA DATOTEKA.
o » Ce zelite nastaviti trenutni dnevnik tipk, pritisnite
DATOTEKA gumb TRENUTNA DATOTEKA

TNC shrani vse tipke, ki jih med upravljanjem pritisnete na nadzorni
plo&¢i, v protokol tipk. NajstarejSi vnos je na zagetku in najmlajsi na
koncu datoteke.

Pregled tipk in gumbov za prikaze dnevnika

Gumbiltipke  Funkcija

ZAcETER Skok na zacgetek dnevnika tipk
KonEC Skok na konec dnevnika tipk
AKTUAL . Trenutni dnevnik tipk

DATOTEKA

o, Prejsnji dnevnik tipk

DATOTEKA

Vrstica naprej/nazaj

..

Nazaj na glavni meni

146
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Napotki

Pri napaénem upravljanju, ko npr. pritisnete nedovoljeno tipko

ali vnesete vrednost zunaj dovoljenega obsega, vas TNC na to
opozori z (zelenim) napotkom v glavi. TNC zapre okno z napotki ob
naslednjem veljavnem vnosu.

Shranjevanje servisnih datotek

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

Ce funkcijo "shranjevanja servisnih datotek" ve&krat ponovite z
enakim imenom datoteke, se bo prej shranjena skupina servisnih
datotek prepisala. Zato pri ponovni izvedbi funkcije uporabite drugo
ime datoteke.

Shranjevanje servisnih datotek
» Odprite okno z napakami.

ool » Pritisnite gumb DATOTEKE DNEVNIKA.
SHRANJ. » Pritisnite gumb SHRANI SERVISNE DATOTEKE: TNC
et odpre pojavno okno, v katerem lahko vnesete ime

za servisno datoteko.

» Shranjevanje servisnih datotek: Pritisnite gumb V
REDU.

oK

Priklic sistema za pomo¢ TNCguide

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

Ce je proizvajalec stroja v TNC namestil sistem za
? pomoc¢, TNC prikaze dodatni gumb PROIZVAJALEC
B STROJA, s katerim lahko prikliCete ta loCeni sistem

za pomoc. V sistemu lahko poi$€ete dodatne,

podrobnejSe informacije o trenutnem sporocilu o

napaki.
HEZDENHRIN » Prikli¢ite pomoc¢i za HEIDENHAIN sporocila o
TNCeuide napakah
PROTZUAJ. » Glede na razpoloZljivost prikli¢ite pomo¢ za
e sporogtila o napakah stroja.
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4.9 Sistem kontekstualne pomoc€i za TNCguide

4.9 Sistem kontekstualne pomo¢i za
TNCguide

Uporaba

Da bi lahko uporabljali TNCguide, morate z domace

E> strani podjetja HEIDEHNAIN prenesti pomozne
datoteke (glej "Prenos najnovejsih datotek s
pomocgjo", Stran 153).

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

TNC praviloma poskusi zagnati TNCguide v tistem

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

V TNCguide je na voljo naslednja uporabniska dokumentacija:

®  Uporabniski prironik za pogovorna okna z navadnim besedilom
(BHBKIlartext.chm)

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

= Uporabniski prironik za programiranje ciklov
(BHBtchprobe.chm)

®m Seznam vseh NC-sporocil o napakah (errors.chm)

Poleg tega je na voljo Se knjizna datoteka main.chm, v kateri so
zbrane vse obstojece datoteke CHM.

Po potrebi lahko proizvajalec stroja v TNCguide
namesti Se dokumentacijo, specifi¢no za stroj. Ti

<3 dokumenti so v tem primeru v datoteki main.chm
prikazani kot posebna knjiZzna datoteka.

aack
-

nnnnnnnnnnnnnn
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Sistem kontekstualne pomoci za TNCguide 4.9

Delo s TNCguide
Priklic TNCguide

Za zagon TNCguide je na voljo ve¢ moznosti:

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

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

» Z upravljanjem datotek odprite datoteko s pomocjo (CHM-

datoteka). TNC lahko odpre vsako poljubno CHM-datoteko, tudi
Ce ta ni shranjena na internem pomnilniku TNC-ja.

Ce je v vrsti eno ali veé sporogil o napaki, TNC i |
erosredno prikaze pomoc¢ za sporocilo o napaki. ‘
Ce zelite zagnati TNCguide, najprej potrdite vsa

PAGE | PAGE DIRECTORY
t =

sporocila o napakah.

TNC ob priklicu sistema pomoci na programirnem
mestu zaZene sistemsko definiran standardni
brskalnik.

Za mnoge gumbe je na voljo kontekstualno obcutljiv priklic,

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

» |zberite orodno vrstico, v kateri je prikazan zeleni gumb.

» Z misko kliknite simbol za pomo¢, ki ga TNC prikaze desno nad
orodno vrstico in miSkin kazalec se spremeni v vprasaj.

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

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

> |zberite poljubni NC-stavek.

» Oznacevanje zelene besede

» Pritisnite tipko HELP: TNC zazene sistem pomoci in prikaze opis
aktivnih funkcij (ne velja za dodatne funkcije ali cikle, ki jih je
dodal proizvajalec stroja).
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4.9 Sistem kontekstualne pomoc€i za TNCguide

Pomikanje po TNCguide

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

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

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

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

Funkcija

B Kazalo na levi strani je aktivno: Izberite
spodnji ali zgornji vnos.

Besedilno okno na desni strani je aktivno:

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

I - - I
3
o
|

m Kazalo vsebine na levi je aktivno: odprite
kazalo.

= Besedilno okno na desni strani je aktivno:
Brez funkcije

Kazalo na levi strani je aktivno: Zaprite
kazalo.

B
|

® Besedilno okno na desni strani je aktivno:
Brez funkcije

ENT ® Kazalo na levi strani je aktivno: S pusci¢no
tipko prikazite izbrano stran.
L I§esedi|no okno na desni strani je aktivno:
Ce je puscica na povezavi, skok na stran,
do katere vodi povezava.

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

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

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

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

D B
|

NAZAY Izberite nazadnje prikazano stran.

=

NAPREYJ Listanje naprej, Ce ste veCkrat uporabili funkcijo
= »lzbira nazadnje prikazane strani«.

STRAN Pomik na prejSnjo stran.

STRAN Pomik na naslednjo stran.
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DIREKTORIJ

==

Sistem kontekstualne pomoc¢i za TNCguide

Funkcija

Prikaz/skrivanje kazala.

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

ZAPUSTITEV
TNCGUIDE

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

KONEC
TNCGUIDE

Kazalo gesel

Izhod iz TNCguide.

Najpomembnej$a gesla so navedena v kazalu gesel (zavihek
Kazalo) in jih lahko neposredno izberete s klikom miske ali s
pusci¢nimi tipkami.

Leva stran je aktivna.

>
>
>

Izberite zavihek Kazalo.
Aktivirajte polje za vnos Geslo.

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

S puscicno tipko oznacite Zeleno geslo.

S tipko ENT prikazite informacije o izbranem geslu.
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Programiranje: pomog¢€ pri programiranju
4.9 Sistem kontekstualne pomoc€i za TNCguide

Iskanje po celothem besedilu
Na kartici Iskanje je na voljo moznost, da izberete iskanje dolo¢ene
besede v celotnem TNCguide.
Leva stran je aktivna.
> Izberite zavihek Iskanje.
» Aktivirajte polje za vnos Iskanje:
» Vnesite besedo, ki jo Zelite poiskati; in vnos

potrdite s tipko ENT. TNC nasteje vsa mesta, na
katerih je ta beseda.

» S puscicno tipko oznacite zeleno mesto.
» S tipko ENT prikazite izbrano mesto.

Iskanje po celotnem besedilu je mogo&e samo za
E> posamezno besedo.
Ce aktivirate funkcijo Iskanje samo po naslovih
(z miskino tipko ali s puscico in nato s pritiskom
preslednice), TNC ne preiS€e celotnega besedila,
temvel samo vse naslove.
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Sistem kontekstualne pomoci za TNCguide 4.9

Prenos najnovejsih datotek s pomoc¢jo

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

Dokumentacija in informacije
Dokumentacija za uporabnika
TNCguide

Izbira Zelenega jezika
Krmiljenja TNC

Serija, npr. TNC 300

Zelena $tevilka NC-programske opreme, npr.TNC 320

(77185x-01)

» |z preglednice Spletna pomo¢ (TNCguide) izberite Zeleno
jezikovno razli€ico

» Prenos in odpiranje ZIP-datoteke

» Ekstrahirane CHM-datoteke prenesite na TNC v imenik TNC:-

\tncguide\de ali v ustrezni podimenik za jezike (oglejte si tudi
naslednjo preglednico).

vV vvyvVvVvyywyy

Ce CHM-datoteke prenesete na TNC s TNCremo, v
menijskem elementu Dodatki >Konfiguracija >Nacin
>Prenos v binarni obliki vnesite datotec¢no pripono
.CHM.
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Programiranje: pomog¢€ pri programiranju

4.9 Sistem kontekstualne pomo¢i za TNCguide

Jezik

Nemséina

TNC-imenik
TNC:\tncguide\de

Angles&ina

TNC:\tncguide\en

Cesdina

TNC:\tncguide\cs

Francosdéina

TNC:\tncguide\fr

Italijanscina

TNC:\tncguide\it

Spanséina

TNC:\tncguide\es

Portugals€ina

TNC:\tncguide\pt

Svedséina

TNC:\tncguide\sv

Dansc¢ina

TNC:\tncguide\da

FinSc¢ina

TNC:\tncguide\fi

NizozemsS¢&ina

TNC:\tncguide\nl

Polj5¢&ina

TNC:\tncguide\pl

Madzarscina

TNC:\tncguide\hu

Rusdéina

TNC:\tncguide\ru

KitajS€ina (poenostavljena)

TNC:\tncguide\zh

Kitajs¢ina (tradicionalna)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovenséina

TNC:\tncguide\sl

Norvesdina

TNC:\tncguide\no

Slovaséina

TNC:\tncguide\sk

Korejscina

TNC:\tncguide\kr

Tursdina

TNC:\tncguide\tr

Romuns$déina
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Programiranje: orodja
5.1 Vnosi, povezani z orodjem

5.1 Vnosi, povezani z orodjem

Pomik F

Pomik F je hitrost, s katero se premika srediS¢e orodja na svoji poti.
Najvecji pomik je lahko za vsako strojno os drugacen in je doloen
s strojnim parametrom.

Vnos

Pomik lahko vnesete v nizu T (priklic orodja) in v vsakem
pozicionirnem nizu (glej "Programiranje z navadnim besedilom DIN/
ISO", Stran 94).. V programih, ki uporabljajo milimetre, pomik F
vnesite v enoti mm/min, v programih, ki uporabljajo palce, pa zaradi
lo€ljivosti v 1/10 palcev/min.

Hitri tek
Za hitri tek vnesite G0O.

Za hitri tek stroja lahko programirate tudi ustrezno
E> Stevilsko vrednost, npr. GO1 F30000. Ta hitri tek se

za razliko od GOO ne izvaja samo po nizih, ampak

tako dolgo, dokler ne programirate novega pomika.

Trajanje delovanja

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

Sprememba med programskim tekom

Med izvajanjem programa spremenite pomik s potenciometrom za
pomik F.
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Vnosi, povezani z orodjem 5.1

Stevilo vrtljajev vretena S

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

Programirana sprememba

V obdelovalnem programu lahko $tevilo vrtljajev vretena spremenite
z nizom T tako, da vnesete samo novo Stevilo vrtljajev vretena:

s » Za programiranje Stevila vrtljajev vretena pritisnite
na ¢rkovni tipkovnici tipko S.

» Vnesite novo Stevilo vrtljajev vretena.

Sprememba med programskim tekom

Med programskim tekom spremenite Stevilo vrtljajev vretena s
potenciometrom za Stevilo vrtljajev vretena S.
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Programiranje: orodja
5.2 Podatki o orodju

5.2 Podatki o orodju

Pogoj za popravek orodja

Obicajno koordinate poti gibanja programirate glede na dimenzije
obdelovanca na risbi. Da bi TNC lahko izradunal pot sredis¢a
orodja, torej izvedel popravek orodja, je treba za vsako uporabljeno
orodje vnesti dolZino in polmer.

Podatke o orodju lahko vnasate s funkcijo G99 neposredno v
program ali lo&eno v preglednice orodij. Ce podatke o orodju
vhasate v preglednice, so vam na voljo dodatne informacije,
specificne za orodje. Med izvajanjem obdelovalnega programa TNC
uposteva vse vnesene informacije.

Stevilka orodja, ime orodja

Vsako orodje je oznadeno s $tevilko med 0 in 32767. Ce
uporabljate preglednice orodij, lahko poleg tega vnesete Se imena
orodij. Imena orodij lahko vsebujejo najve¢ 32 znakov.

Dovoljeni znaki: #$ % & ,-.0123456789 @A
BCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Prepovedani znaki: <presledek>!““()*+:;<=>7?
[/]" abcdefghljklmnopqgrstuvwxyz
{1}~

Orodje s Stevilko 0 je dologeno kot ni¢elno orodje z dolzino L = 0 in
polmerom R = 0. V preglednicah orodij je treba orodje TO prav tako
definiratizL=0in R=0.

Dolzina orodja L

DolzZino orodja L je praviloma treba vnesti kot absolutno dolZino
glede na referen¢no tocko orodja. Za Stevilne funkcije v povezavi
z vecosnim obdelovanjem TNC nujno potrebuje skupno dolzino
orodja.

Polmer orodja R
Polmer orodja R vnesite neposredno.

i

8

12

l\/”

L1

L3

xV
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Delta vrednost za dolzine in polmere

Delta vrednosti oznagujejo odstopanja pri dolZini in polmeru orodij.

Pozitivha delta vrednost predstavlja predizmero (DL, DR, DR2>0).
Pri obdelavi s predizmero pri programiranju orodja s funkcijo priklica
orodja T vnesite vrednost za predizmero.

Negativna delta vrednost predstavlja premajhno mero (DL, DR,
DR2<0). Premajhno mero je treba vnesti v preglednico orodij za
obrabljenost orodja.

Delta vrednosti vnesite kot Stevilske vrednosti, v stavku T pa lahko
vrednost vnesete tudi s Q-parametrom.

Obmodje vnosa: Delata vrednosti lahko zna$ajo najved
1 99,999 mm.

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

Delta vrednosti iz niza T vplivajo na prikaz polozaj
glede na strojni parameter progToolCallDL.

Vnos podatkov o orodju v program

Proizvajalec stroja doloCi obseg delovanja funkcije
G99. Upostevaijte prirocnik za stroj!
-

Stevilko, dolZino in polmer dologenega orodja enkrat dologite v nizu
G99 obdelovalnega programa:

» Za izbiro definicije orodja pritisnite tipko TOOL DEF.

» Stevilka orodja: jasna oznaditev orodja s $tevilko
orodja.

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

Medtem ko je pogovorno okno odprto, lahko
vrednost za dolzino in polmer vnesete neposredno v
pogovorno polje: pritisnite gumb Zelene osi.

Primer
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Programiranje: orodja
5.2 Podatki o orodju

Vnos podatkov o orodju v preglednico

V eni preglednici orodij lahko definirate do 32767 orodij in shranite
njihove podatke. Oglejte si tudi funkcije za urejanje v nadaljevanju
poglavja. Za vnos ve¢ popravkov za orodje (vnos $tevilke orodja)
dodajte vrstico in razSirite Stevilko orodja s piko in Stevilko od 1 do 9
(npr. T 5.2).

Preglednice orodij morate uporabiti, Ce:

® Zelite uporabiti izbrana orodja, kot je npr. stopenjski vrtalnik z
veC popravki dolzine;

B je stroj opremljen s samodejnim zalogovnikom orodij;

m Zelite z obdelovalnim ciklom G122 predhodno posnemati
(oglejte si uporabniski priro€nik za programiranije ciklov, cikel
POSNEMANUJE);

m Zelite delati z obdelovalnimi cikli od 251 do 254 (oglejte si

uporabniSki prirocnik za programiranje ciklov, cikli od 251 do
254).

Ko ustvarjate ali upravljate nove preglednice orodij,
se mora ime datoteke zaceti s €rko.

V preglednici lahko s tipko za postavitev zaslona
izbirate med pogledom seznama in pogledom
obrazca.

Pogled preglednice orodij lahko tudi spremenite, Ce
odprete preglednico orodij.
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Preglednica orodij: standardni podatki o orodjih

Podatki o orodju 5.2

Okrajsava Vnosi Pogovorno okno
T Stevilka, s katero se prikli¢e orodje v programu (npr. 5 -
pomeni 5.2).
IME Ime, s katerim se orodje priklice v programu (najve¢ 32 Ime orodja?
znakov, samo velike ¢rke, brez presledkov).
L Vrednost popravka za dolzino orodja L. Dolzina orodja?
R Vrednost popravka za polmer orodja R. Radij orodja?
R2 Polmer orodja R2 za kroZno rezkalo za kote (samo za Radij orodja 2?
tridimenzionalni popravek polmera ali grafiéni prikaz
obdelave s kroZnim rezkalom).
DL Delta vrednost dolzine orodja L. Predizmera dolzine orodja?
DR Delta vrednost polmera orodja R. Predizmera polmera orodja?
DR2 Delta vrednost polmera orodja R2. Predizmera polmera orodja 2?
ANGLE Najvecji kot spusta orodja pri nihajoéem spusc¢anju za Najvecji kot ugreza?
cikla 22 in 208.
TL Nastavitev blokade orodja Blokada orodja?
(TL: za Tool Locked = angl. orodje blokirano). Da = ENT/Ne = NO ENT
RT Stevilka nadomestnega orodja — &e je na voljo — kot Nadomestno orodje?
nadomestno orodje (RT: za Replacement Tool = angl.
nadomestno orodje); oglejte si tudi TIME2.
Prazno polje ali vnos 0 pomeni, da nadomestno orodje ni
definirano.
TIME1 NajdaljSa zivljenjska doba orodja v minutah. Ta funkcijaje  Maksimalni ¢as stanja?
odvisna od stroja in je opisana v priro¢niku za stroj.
TIME2 NajdaljSa zivljenjska doba pri nizu TOOL CALL v minutah:  Maks. cas stanja pri TOOL
Ce trenutna Zivljenjska doba doseZe ali preseze to CALL?
vrednost, TNC pri naslednjem nizu TOOL CALL uporabi
nadomestno orodje (oglejte si tudi CUR_TIME).
CUR_TIME Trenutna Zivljenjska doba v minutah: TNC samodejno Trenutna Zivljenjska doba?

meri Zivljenjsko dobo (CUR_TIME: za CURrent TIME =
angl. trenutni Cas/preteceni €as). Za uporabljena orodja
lahko vnesete doloCene podatke.
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Programiranje: orodja
5.2 Podatki o orodju

OkrajSava Vnosi Pogovorno okno

TIP Vrsta orodja: pritisnite tipko ENT za urejanje polje; s tipko  Vrsta orodja?
GOTO odprete okno, v katerem lahko izberete vrsto
orodja. Vrsto orodja lahko dodelite, da nastavite filtre
prikaza tako, da je v preglednici prikazana samo izbrana

vrsta.
DOC Opomba k orodju (najvec 32 znakov). Opomba k orodju?
PLC Informacija o orodju, ki naj se prenese na PLC. Stanje PLC-ja?
LCUTS DolZina reza orodja za cikel 22 DolZzina reza na orodni osi?
PTYP Vrsta orodja za analizo v preglednici mest. Tip orodja za prostor. tabelo?

Funkcijo dologi proizvajalec orodja. Upostevajte
dokumentacijo stroja.

NMAKS Omeijitev Stevila vrtljajev vretena za to orodje. Nadzoruje Maksim. hitrost [1/min.]
tako programirano vrednost (sporoc€ilo o napaki), kot tudi
zviSanje Stevila vrtljajev z vrtljivim gumbom. Funkcija ni
aktivna: vnesite -.
Razpon vnosa: od 0 do +999999, funkcija ni aktivna:

vnesite -
LIFTOFF Dolo&anje, ali naj TNC orodje pri NC-zaustavitvi odmakne  Dviganje dovoljeno?
v smeri pozitivhe orodne osi, da bi s tem preprecil Da = ENT/Ne = NOENT

oznake prostega rezanja na konturi. Ce je definiran Y,
TNC odmakne orodje od konture, Ce je bila ta funkcija
aktivirana v NC-programu z M148, glej "Samodejni dvig
orodja s konture pri NC-zaustavitvi: M148", Stran 357

TP_NO Kazalka na Stevilko tipalnega sistema v preglednici Stevilka tipalnega sistema
tipalnih sistemov.

T-ANGLE Kot konice orodja. Uporablja ga cikel Centriranje (cikel Ostri kot
240) za izraun globine centriranja iz vnosa premera.

PITCH Visina navoja orodja. Uporabljajo jo cikli za vrtanje Vpenjanje navoja orodja?
navojev (cikli 206, 207 in 209). Pozitiven predznak
oznacuje desni navoj.

LAST_USE Datum in €as, kdaj je TNC z vnosom TOOL CALL zadnji¢ Datum/cas zadnj. priklica
uporabil dolo¢eno orodje. orodja
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Preglednica orodij: podatki o orodju za samodejno merjenje

orodja

=

Okrajsava
CuT

Opis ciklov za samodejno merjenje orodja: oglejte si
uporabniSki prirocnik za programiranje ciklov.

Vnosi

Stevilo rezil orodja (najveé 99 rezil).

Podatki o orodju

Pogovorno okno

Stevilo rezil?

5.2

LTOL

Dovoljeno odstopanje od dolzine orodja L za
prepoznavanje obrabe. Ce je navedena vrednost
prekoracena, TNC blokira orodje (stanje L). Razpon
vnosa: od 0 do 0,9999 mm

Toleranca obrabe: dolZina?

RTOL

Dovoljeno odstopanje od polmera orodja R za
prepoznavanje obrabe. Ce je navedena vrednost
prekoracena, TNC blokira orodje (stanje L). Razpon
vnosa: od 0 do 0,9999 mm

Toleranca obrabe: polmer?

R2TOL

Dovoljeno odstopanje od polmera orodja R2 za
prepoznavanje obrabe. Ce je navedena vrednost
prekoracena, TNC blokira orodje (stanje L). Razpon
vnhosa: od 0 do 0,9999 mm

Toler. meja obrabe: polmer 2?

DIRECT

Smer rezanja orodja za merjenje z rotirajo¢im orodjem.

Smer rezanja?
M4 = ENT/M3 = NOENT

R-OFFS

Merjenje polmera: zamik orodja od sredis¢a tipala do
sredi$Ca orodja. Prednastavitev: vrednost ni vnesena
(zamik = polmer orodja).

Polmer zamika orodja?

L-OFFS

Merjenje dolZine: dodatni zamik orodja k offsetToolAxis
med zgornjim robom tipala in spodnjim robom orodja.
Prednastavitev: 0

Dolzina zamika orodja?

LBREAK

Dovoljeno odstopanje od dolzine orodja L za
prepoznavanje loma. Ce je navedena vrednost
prekoracena, TNC blokira orodje (stanje L). Razpon
vnosa: od 0 do 3,2767 mm

Toleranca loma: dolzina?

RBREAK

Dovoljeno odstopanje od polmera orodja R za
prepoznavanje loma. Ce je navedena vrednost
prekoracena, TNC blokira orodje (stanje L). Razpon
vhosa: od 0 do 0,9999 mm
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Programiranje: orodja
5.2 Podatki o orodju

Urejanje preglednic orodij

Ime preglednice orodij, veljavne za Programski tek, je TOOL.T in
mora biti shranjena v imeniku TNC:\table.

Preglednice orodij, ki jih Zelite arhivirati ali uporabiti za programski
test, poimenujte s poljubnim drugim imenom s pripono .T. Za nacina
delovanja Test programa in Programiranje TNC standardno
uporablja tudi preglednico orodij TOOL.T. Za urejanje v nacinu
Programski test pritisnite gumb PREGLEDNICA ORODIJ.

Odpiranje preglednice orodij TOOL.T:

» |zberite poljuben strojni nadin.

aEaltuan]e orodne tabele Bl rest programa
) Potek progr. po blokihpEditiranje orodne tabele

TAEELA » Zaizbiro preglednice orodij pritisnite gumb s , =
L ! PREGLEDNICA ORODIJ. T LT T e |
iy » Gumb UREJANJE nastavite na VKLOP.

oN

Prikaz samo doloc¢enih vrst orodij (nastavitev filtra)
» Pritisnite gumb FILTER PREGLEDNIC (druga orodna vrstica).

» Z gumbom izberite Zeleno vrsto orodja in TNC prikaze samo
orodja izbrane vrste.

» Za ponovni izklop filtra pritisnite gumb PRIKAZ VSEH.

Proizvajalec stroja prilagodi obseg funkcije filtriranja
vasemu stroju. UpoStevaijte priro¢nik za stroj!

-
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Podatki o orodju 5.2

Skrivanje ali razvr§€anje stolpcev v preglednici orodij

Prikaz preglednice orodij lahko prilagodite svojim potrebam.
Stolpce, za katere ne Zelite, da so prikazani, lahko preprosto
skrijete:

» Pritisnite gumb RAZVRSTI/SKRIJ STOLPCE (Cetrta orodna
vrstica).

» S puscic¢no tipko izberite Zeleno ime stolpca.

» Pritisnite gumb SKRIJ STOLPEC, da stolpec odstranite iz prikaza
tabele.

Spremenite lahko tudi zaporedje postavitve stolpcev v preglednici:

» V pogovornem polju Premaknite pred lahko spremenite

zaporedje postavitve stolpcev v preglednici. Vnos, oznacen v
polju Prikazani stolpci, se premakne pred ta stolpec.

Po obrazcu se lahko pomikate s prikljueno miSko ali s TNC-

tipkovnico. Navigacija s TNC-tipkovnico:

» S krmilnimi tipkami se premikajte med polji za
vnos. V posameznih poljih za vnos se lahko

odpirate s tipko GOTO.

S funkcijo Fiksiraj st. stolpcev lahko dologite,

E> koliko stolpcev (0-3) naj bo fiksiranih na levem robu
zaslona. Ti stolpci bodo prikazani tudi takrat, ko se v
preglednici pomaknete v desno.

TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015 165



Programiranje: orodja
5.2 Podatki o orodju

Odpiranje druge poljubne preglednice orodij
» Izberite nacin Programiranje.
» Prikli¢ite upravljanje datotek.
> Izberite datoteko ali vnesite novo ime datoteke.
Potrdite z gumbom ENT ali z gumbom IZBERI.

Ce ste preglednico orodij odprli za urejanje, lahko svetlo polje v
poljubni poloZaj. Na poljubnem poloZaju lahko prepiSete shranjene
vrednosti ali vnesete nove vrednosti. Dodatne funkcije si oglejte v
naslednji preglednici.

Gumb Funkcije urejanja v preglednici orodij
ZACETEK Izbira zaCetka preglednice
KonEG Izbira konca preglednice
STRAN Izbira prejSnje strani preglednice
sTRAN Izbira naslednje strani preglednice

Iskanje besedila ali Stevilke

ISKANJE

ZAGETEK Skok na zacetek vrstice
URSTICE
=
KonEC Skok na konec vrstice
URSTICE
=
KOPTRAJ Kopiranje svetlega polja
AKTUALNO
VREDNOST
NESTTE Vstavljanje kopiranega polja
KOPIRANO
VREDNOST
NA KoNcU Vstavljanje dovoljenega Stevila vrstic (orodij) na
VLOZITE .
M konec preglednice
e Vstavljanje vrstice z dovoljeno Stevilko orodja
URSTICO
L Brisanje trenutne vrstice (orodja)

URSTICE

Razvrs&anje orodij po vsebini poljubnega
stolpca

SORTIR.
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Podatki o orodju

Gumb Funkcije urejanja v preglednici orodij

Prikaz vseh svedrov v preglednici orodij

VRTANJE

Prikaz vseh rezkal v preglednici orodij

REZKALO

NAVOUNL.O Prikaz vseh navojnih svedrov/navojnih rezkal v
VRTALNIK~/ . . .

REZKALO preglednici orodij

e Prikaz vseh tipal v preglednici orodij

SISTEM

Izhod iz poljubne druge preglednice orodij

» Prikli¢ite upravljanje datotek in zberite drugo vrsto datoteke, npr.
obdelovalni program.

Uvoz preglednic orodij

Proizvajalec stroja lahko prilagodi funkcijo UVOZI
PREGLEDNICO. Upostevaijte priro¢nik za stroj!

N

Kadar preglednico orodij izvozite iz iTNC 530 in jo uvozite v

TNC 320, morate prilagoditi njeno obliko in vsebino, preden jo
lahko uporabite. Na TNC 320 lahko preglednico orodij preprosto
prilagodite s funkcijo UVOZI PREGLEDNICO. TNC pretvori vsebino
uvozene preglednice orodij v obliko, primerno za TNC 320,

in shrani spremembe v izbrani datoteki. Sledite naslednjemu
postopku:

» Shranite preglednico orodij iTNC 530 v imenik TNC:\table.

» |zberite nacin Programiranje.Programiranje

» Izberite upravljanje datotek tako, da pritisnite tipko PGM MGT.

» Premaknite svetlo polje na preglednico orodij, ki jo Zelite uvoziti.

» Pritisnite gumb DODATNE FUNKCIJE.

» Preklopite orodno vrstico

» |zberite gumb UVOZI PREGLEDNICO: TNC vpras$a, ali naj prepise
izbrano preglednico orodij.

» Ce datoteke ne Zelite prepisati, pritisnite gumb PREKLICI ali pa

» pritisnite gumb V REDU, &e Zelite datoteko prepisati.

» Odprite pretvorjeno preglednico in preverite vsebino.
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=

168

V preglednici orodij so v stolpcu Ime dovoljeni
naslednji znaki: #$ % & ,-.0123456789 @A
BCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

TNC spremeni pri uvozu vejico v imenu orodja v
piko.

TNC prepise izbrano preglednico orodij pri izvedbi
funkcije UVOZI PREGLEDNICO. Pred uvozom naredite
varnostno kopijo izvorne preglednice orodij, da
preprecite izgubo podatkov!

Nacin kopiranja preglednic orodij z upraviteljem
TNC-datotek je opisan v razdelku "Upravljanje
datotek" (glej "Kopiraj preglednico", Stran 110).

Pri uvozu preglednic orodij iTNC 530 se uvozijo vse
obstojece vrste orodij z ustreznimi vrstami orodij.
Vrste orodij, ki niso na voljo, se uvozijo kot tip 0
(REZKANJE). Po uvozu preglejte preglednico orodij.

TNC 320 | Uporabniski priro¢nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015



Preglednica mest za zalogovnik orodij

Proizvajalec stroja prilagodi obseg funkcij
preglednice mest vasemu stroju. Upostevajte
<3P Prirocnik za stroj!

Za samodejno zamenjavo orodja potrebujete preglednico mest. V
preglednici mest upravljate menjalnik orodij. Preglednica mest se
nahaja v imeniku TNC:\TABLE. Proizvajalec stroja lahko prilagodi
ime, pot in vsebino preglednice mest. Po potrebi lahko prek

gumbov v meniju FILTER PREGLEDNIC izberete razlicne poglede.

Urejanje preglednice mest v na¢inu Programski tek

upostevaijte priro¢nik za stro;j.
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Tes't programa

gEdltuan]e orodne tabele
) Potek progr. po blokihp Editiranje orodne

AAAAAAAAAAAAAAAA

PPPPP

TAEELA » Za izbiro preglednice orodij pritisnite gumb
vE M PREGLEDNICA ORODIJ.
— » Za izbiro preglednice mest pritisnite gumb
PROST. PREGLEDNICA MEST.
— » Gumb UREJANJE nastavite na VKLOP. To pri
oFF]  on vasem stroju morda ni potrebno ali pa ni mogoce:
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Izbira preglednice mest v na€inu Programiranje

» PrikliCite upravljanje datotek.
» Za prikvaz izbire vrst datotek pritisnite gumb
PRIKAZI VSE.

» |zberite datoteko ali vnesite novo ime datoteke.
Potrdite z gumbom ENT ali z gumbom IZBERI.

Okrajsava Vnosi Pogovorno okno
P Stevilka mesta orodja v zalogovniku orodij. -
T Stevilka orodja Stevilka orodja?
RSV Rezervacija mesta za ploS¢ati zalogovnik. Rezervacija mesta:
Da = ENT/Ne = NO
ENT
ST Orodje je posebno (ST: za Special Tool = angl. posebno Posebno orodje?
orodje); e posebno orodje ovira mesta pred in za seboj, v
stolpcu L blokirajte ustrezno mesto (stanje L).
F Orodje vedno vrnite na isto mesto v zalogovniku (F: za Fixed = Fiksno mesto? Da =
angl. dolo€eno). ENT / Ne = NO ENT
L Blokada mesta (L: za Locked = angl. blokirano, oglejte si tudi Blokada mesta Da =
stolpec ST). ENT/Ne = NO ENT
DOC Prikaz opombe za orodje v TOOL.T. -
PLC Informacija, ki naj se prenese k temu mestu orodja na PLC-ju. Stanje PLC-ja?
P1...P5 Funkcijo doloci proizvajalec orodja. Upostevajte dokumentacijo ~ Vrednost?
stroja.
PTYP Vrsta orodja. Funkcijo dolodi proizvajalec orodja. Upostevajte Vrsta orodja za

dokumentacijo stroja.

pregl. mest?

LOCKED_ABOVE

Plosc¢at zalogovnik orodij: blokada mesta zgoraj

Blokada mesta
zgoraj?

LOCKED_BELOW

Plosc¢at zalogovnik orodij: blokada mesta spodaj

Blokada mesta
spodaj?

LOCKED_LEFT

Plosc¢at zalogovnik orodij: blokada mesta levo

Blokada mesta levo?

LOCKED_RIGHT
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PloS¢at zalogovnik orodij: blokada mesta desno

Blokada mesta
desno?
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Gumb

ZACETEK

Funkcije urejanja preglednic mest

Izbira zagetka preglednice

KONEC

Izbira konca preglednice

STRAN

Izbira prejSnje strani preglednice

STRAN

Izbira naslednje strani preglednice

RESET
PROST
TARBELO

Ponastavitev preglednice mest

RESET
STOLPEC
T

Ponastavitev stolpca Stevilka orodja T

ZRAGETEK
URSTICE
<=

Skok na zacetek vrstice

KONEC
URSTICE
=

Skok na konec vrstice

SIMUL.
T
MENJAVA

Simulacija zamenjave orodja

IZBIRA

Izberite orodje iz preglednice orodij in TNC
prikaze vsebino preglednice orodij. S pus€i¢no
tipko izberite orodje in ga z gumbom V REDU
prevzemite v preglednico mest.

EDITIR.
AKTUAL .
POLJA

Urejanje trenutnega polja

SORTIR.

4

Proizvajalec stroja dolodi funkcijo, lastnost in oznako

Razvrs€anje prikaza

razli¢nih filtrov za prikaz. Upostevaijte priro¢nik za

stroj!

TNC 320 | Uporabniski priro€nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015

Podatki o orodju

5.2

171



Programiranje: orodja
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Priklic podatkov o orodju

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

» Priklic orodja izberite s tipko TOOL CALL.

» Stevilka orodja: vnesite $tevilko ali ime orodja.
Pred tem ste orodje doloéili v stavku G99 ali v
preglednici orodij. Z gumbom IME ORODJA lahko
vnesete ime, z gumbom QS pa parameter niza.
TNC da ime orodja samodejno v narekovaje.
Parametru niza morate pred tem dodeliti ime
orodja. Imena se nana$ajo na vnos v aktivni
preglednici orodij TOOL.T. Za priklic orodja z
drugacnimi vrednostmi popravka vnesite indeks, ki
je dolo€en v tabeli orodja, za decimalno vejico. Z
gumbom IZBIRA lahko prikaZete okno, v katerem
lahko neposredno izberete orodje, definirano v
preglednici orodij TOOL.T, ne da bi vnesli Stevilko
ali ime.

» Os vretena vzporedna osem X/Y/Z: vnesite
orodno os.

» Stevilo vrtljajev vretena S: vnesite $tevilo
vrtljajev vretena S v vrtljajih na minuto (vrt./min).
Namesto tega lahko definirate hitrost rezanja Vc v
metrih na minuto (m/min). Za to pritisnite gumb VC.

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

» Predizmera dolZine orodja DL: delta vrednost za
dolzino orodja.

» Predizmera polmera orodja DR: delta vrednost za
polmer orodja.

» Predizmera polmera orodja DR2: delta vrednost
za polmer orodja 2.
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razpoloZljiva orodja v zalogovniku orodij obarva
zeleno.

E> Ce za izbiro orodja odprete pojavno okno, TNC vsa

V pojavnem oknu lahko orodje tudi iSCete. V ta
namen pritisnite GOTO ali gumb ISKANJE in vnesite
Stevilko ali ime orodja. Z gumbom V REDU lahko
orodje prevzamete v pogovorno okno.

Primer: Priklic orodja

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

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1
D pred L, R in R2 predstavlja delta vrednost.

Predizbira orodij

Predizbira orodij s G51 je funkcija, ki je odvisna od
stroja. Upostevaijte priro¢nik za stroj!

N

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

Samodejna zamenjava orodja

Funkcija zamenjave orodja je odvisna od stroja.
Upostevaijte priro¢nik za stroj!

-

Pri samodejni zamenjavi orodja se programski tek ne prekine. Pri
priklicu orodja z nizom T TNC zamenja orodje iz podajalnika orodij.

Samodejna zamenjava orodja pri prekoracitvi zivljenjske dobe:
M101

Funkcija M101 je odvisna od stroja. Upostevajte
prirocnik za stroj!

-

TNC lahko po preteku dolo€ene Zivljenjske dobe samodejno
zamenja orodje z nadomestnim in z njim nadaljuje obdelovanje. Pri
tem aktivirajte dodatno funkcijo M101. Delovanje M101 lahko znova
preklicete z M102.

V preglednici orodij vnesite v stolpec TIME2 Zivljenjsko dobo orodja,
po kateri naj se obdelovanje nadaljuje z nadomestnim orodjem.
TNC vnese v stolpec CUR_TIME posamezno Zivljenjsko dobo
orodja. Ce Zivljenjska doba preseze vrednost iz stolpca TIME2,

bo orodje najpozneje eno minuto po preteku Zivljenjske dobe
zamenjano z nadomestnim orodjem na naslednjem primernem
programskem mestu. Zamenjava se izvede Sele, ko se NC-stavek
konca.

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

® med obdelovanjem obdelovalnih ciklov

® pri aktivnem popravku polmera (G41/G42)

neposredno po funkciji primika APPR

neposredno pred funkcijo odmika DEP

neposredno pred in po G24 in G25

med izvajanjem makrov

med zamenjavo orodja

neposredno po nizu T ali G99

med izvajanjem SL-ciklov

' Pozor: nevarnost za orodje in obdelovanec!

Samodejno menjavo orodja lahko izklopite s

L parametrom M102, ¢e uporabljate posebna orodja
(npr. kolutni rezkar), pri Eemer TNC orodje vedno
najprej odmakne od obdelovanca v smeri orodne osi.

Zaradi preverjanja Zivljenjske dobe oz. izraCunavanja samodejne
zamenjave orodja se lahko obdelovalni ¢as glede na NC-program
podalj$a. Na to lahko vplivate z izbirnim elementom za vnos BT
(Block Tolerance).
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Ce vnesete funkcijo M101, nadaljuje TNC pogovorno okno s
poizvedbo BT. Tukaj dolocite Stevilo NC-nizov (1-100), za kolikor
se lahko podaljSa samodejna zamenjava orodja. 1z tega izhajajo&
Cas, za kolikor se podaljSa zamenjava orodja, je odvisen od
vsebine NC-nizov (npr. pomik, pot). Ce BT ne dologite, uporabi
TNC vrednost 1 ali standardno vrednost, ki jo je doloCil proizvajalec
stroja.

Bolj kot povec&ate vrednost BT, krajSe bo morebitno
E> podaljSanje ¢asa delovanja z M101. Upostevaijte,

da se bo samodejna zamenjava orodja zato izvedla

pozneje!

Za izraun ustrezne izhodne vrednosti za BT

uporabite enacbo BT = 10: povprecni ¢as obdelave

NC-stavka v sekundah. ZaokroZite lih rezultat. Ce je

izraCunana vrednost vecje od 100, uporabite najvecjo

vrednost za vhos 100.

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

Funkcijo preverjanja uporabnosti orodja mora
aktivirati proizvajalec stroja. UpoStevaijte priro€nik za

<3 stroj!

Da bi lahko preverili uporabnost orodja, morate ustvariti datoteke o
uporabi orodja, glej Stran 504

NC-program, ki ga zelite preveriti, mora biti v celoti simuliran v
nacinu Programski test ali v celoti obdelan v nacinih delovanja
Programski tek - Zaporedje nizov/Programski tek - posamezni
niz.

Preverjanje uporabe orodja

Z gumboma UPORABA ORODJA in PREVERJANJE UPORABNOSTI
ORODJA lahko pred zagonom programa v nacinu Obdelava
preverite, ali so orodja, uporabljena v izbranem programu, na

voljo in ali imajo Se dovolj preostale Zivljenjske dobe. TNC pri tem
primerja dejanske vrednosti Zivljenjske dobe iz preglednice orodij z
Zelenimi vrednostmi iz datoteke uporabe orodja.

Po pritisku gumba PREVERJANJE UPORABE ORODJA TNC prikaze
pojavno okno z rezultatom preverjanja. Pojavno okno zaprite s tipko
ENT.

TNC shrani ¢ase uporabe orodja v posebni datoteki s pripono
pgmname.l.T.DEP. Ta datoteka je vidna le, €e je strojni parameter
CfgPgmMgt/dependentFiles nastavljen na ROCNO. Ustvarjena
datoteka uporabe orodja vsebuje naslednje informacije:

Stolpec Pomen

TOKEN ® TOOL: ¢as uporabe orodja na TOOL
CALL. Vnosi so navedeni v kronoloSkem
zaporedju.

B TTOTAL: skupni ¢as uporabe orodja

®m STOTAL: priklic podprograma. Vnosi so
navedeni v kronoloSkem zaporedju.

B TIMETOTAL: skupni ¢as obdelave NC-
programa vnesete v stolpec WTIME.
V stolpec PATH TNC shrani ime poti
ustreznega NC-programa. Stolpec TIME
vsebuje vsoto vseh vnosov TIME (Cas
pomika brez hitrih premikov). Vse ostale
stolpce nastavi TNC na 0.

B TOOLFILE: v stolpcu PATH shrani TNC
ime poti preglednice orodij, s katero
ste izvedli programski test. Tako lahko
TNC pri preverjanju uporabnosti orodja
ugotovi, ali ste programski test opravili s
TOOL.T.

TNR Stevilka orodja (-1: orodje $e ni bilo
zamenjano).

IDX Indeks orodja
NAME

Ime orodja iz preglednice orodij

gFotek programa, po blokih Beditiranje tavele
3 rogr. po blokih

=

3803_1.1
A3 Al m
PeAssos 1 G671 -~ ]

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40"

IN20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*

N40 T5 G17 S500 F100*

N50 GOO G40 G90 Z+50*

NGO X-30 Y+30 M3* (broverjante uporabe ozossa

IN70 Z-20*

N80 GO1 G41 X+5 Y+ V redu

N90 G26 R2* I~ OKW =

0% Y[Nm] 15:55
100.20 +0.000
+200.000 +0.000

+240.000
Nasin: zeL @1 s Bs 200
min vz 1008 wsis
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Stolpec Pomen

TIME Cas uporabe orodja v sekundah (8as
pomika brez hitrih premikov)

WTIME Cas uporabe orodja v sekundah (skupni
¢as uporabe za zamenjavo orodja).

RAD Polmer orodja R + Predizmera polmera
orodja DR iz preglednice orodij. Enota je
mm.

BLOCK Stevilka stavka, v katerem je bil
programiran stavek TOOL CALL.

PATH B TOKEN = TOOL: ime poti aktivhega

glavnega programa oz. podprograma.
® TOKEN = STOTAL: ime poti
podprograma.

T Stevilka orodja z indeksom orodja

OVRMAX Najvi§ja vrednost prednostnega pomika
med obdelavo. Med preizkusom programa
TNC na to mesto vnese vrednost 100 (%)

OVRMIN Najnizja vrednost prednostnega pomika
med obdelavo. Med preizkusom programa
TNC na to mesto vnese vrednost -1 (%)

NAMEPROG = 0: Stevilka orodja je programirana

Pri preverjanju uporabnosti orodja datoteke palet sta na voljo dve

moznosti:

m Svetlo polje je v datoteki palet na paletnem vnosu: TNC izvede

= 1: Ime orodja je programirano

preverjanje uporabnosti orodja za celotno paleto.

® Svetlo polje je v datoteki palet na programskem vnosu: TNC
izvede preverjanje uporabnosti orodja samo za izbrani program.
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5.2 Podatki o orodju

Upravljanje orodij (moznost st. 93)

5

N

ali povsem deaktivirate. Natanen obseg funkcij
dologi proizvajalec stroja! UpoStevajte priro€nik za
stroj!

Z upravljanjem orodij lahko proizvajalec stroja omogo i razli¢ne

funkcije glede na upravljanje orodij. Primeri:

® Pregleden in po zelji prilagodljiv prikaz podatkov o orodju v
obrazcih

B Poljubna oznaka posameznih podatkov o orodju v novem
pogledu preglednice

Upravljanje orodij je strojna funkcija, ki jo lahko delno

[8razsirjeno upravijanje orodij

Orodja Mesta Seznam polozajev Zap. uporabe T

=

3 NULLWERKZEUG

hd
3
]
I
13
1
B
I
]
]
]
I
13
1
1
=
]
I
I
@ o
m

NAME PTYP | TL |MESTO |ZALOGOVNIK

pre EJProgramiranie
|

2iv1j. doba PRE. 21V

%1‘007; J%

[oFE]

F100%
@

e |l

on

on

OBRAZEC

PR ‘
ORODIE

2ZALOGOVN.

-
=

KONEC

® Mesan prikaz podatkov v preglednici orodij in preglednici mest
® MozZnost hitrega razvr§€anja vseh podatkov o orodju s klikanjem

Uporaba grafi¢nih pripomockov, npr. barvno razlikovanje med
stanjem orodja in zalogovnika

Razpolozljivost programskih seznamov vseh orodij
Razpolozljivost programskega zaporedja uporabe vseh orodij
Kopiranje in vstavljanje vseh podatkov o doloenem orodju

Grafi¢ni prikaz vrste orodja v pogledu preglednice in v
podrobnem pogledu za boljSi pregled razpoloZljivih vrst orodja

Razpolozljive vrste orodij
lkona Tip orodja

Nedefinirano,****

Rezkalno orodje ,MILL

Sveder,DRILL

Vrtalnik navojev, TAP

NC vrtalnik,CENT

Rezkalno orodje, TURN

Merilno tipalo,TCHP

Povrtalo,REAM

Stozcasti rezkar,CSINK

| o] =] o= | wn| €| 1| 63| 5| =d

” Rezkar ¢epov, TSINK

E Orodje za izvrtavanje,BOR

@ Vzvratno grezenje,BCKBOR
178
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lkona Tip orodja

'ﬁ Rezkar za navoje,GF

il Rezkar za navoje s poglablj.

o rezkalom,GSF

Q Rezkar za navoje z enojno plosco,EP
IE Rezkar za navoje z obrac. plos¢o,WSP
v.?;. Vrtalni rezkar za navoje,BGF

:l Krozni rezkar za navoje,ZBGF

'-j"- Frezalo za struzenje,MILL_R

1|,/ Ravnalno rezkalo,MILL_F

4

'E—"E Rezkalo za struzenje/ravnanje,MILL_RF
H Globinsko ravnalno rezkalo,MILL_FD
H Stransko ravnalno rezkalo,MILL_FS
@ Celno rezkalo,MILL_FACE
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5.2 Podatki o orodju

Priklic upravljanja orodij

5

-

TABELA
ORODJA
L1

¢

[>]

UPR.
ORODJR

Postopek priklica upravljanja orodij je lahko
drugacen, kot je opisano spodaj. Upostevajte
priro¢nik za stroj!

» Za izbiro preglednice orodij pritisnite gumb
PREGLEDNICA ORODIJ.

» Pomaknite se po orodni vrstici napre;j.

» Izberite gumb UPR. ORODJA: TNC preklopi na nov
pogled preglednice (oglejte si sliko desno).

V novem pogledu prikazuje TNC vse informacije o orodju na
naslednjih Stirih karticah:

® Orodja: Informacije v povezavi z orodiji

B Mesta: Informacije v povezavi z mesti

E Seznam polozajev: seznam vseh orodij NC-programa, ki je
izbran v nacinu programskega teka (samo, e ste ze ustvarili
datoteko o uporabi orodja, glej "Preverjanje uporabe orodja",
Stran 176)

B T-zaporedje uporabe: seznam zaporedja vseh orodij, ki se
zamenjajo v programu, izbranem v nacinu programskega
teka (samo, Ce ste Ze ustvarili datoteko o uporabi orodja, glej
"Preverjanje uporabe orodja", Stran 176).

=

180

Podatke o orodju lahko urejate samo v pogledu
obrazca, ki ga lahko aktivirate s pritiskom gumba
OBRAZEC ORODJA ali tipke ENT za posamezno
oznaceno orodje.

Ce orodje upravljate brez miske, lahko funkcije, ki
jih izbirate prek potrditvenega polja, aktivirane in
deaktivirate tudi s tipko »-/+«.

V upravljanju orodij lahko s tipko GOTO poiscete
Stevilko orodja ali polozaja.
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Podatki o orodju 5.2

Uporaba upravljanja orodij

Upravljanje orodja lahko upravljate tako z miSko kot s tipkami ali B o ) [l Progzanizante @
gumbi: =~
Gumb Funkcije urejanja pri upravljanju orodij o . ‘
zroETe Izbira zadetka preglednice - s iJ
s Izbira konca preglednice RS iy peaal |\ |
e = 7 ranem - o 1
BT i : .
STRAN Izbira prejSnje strani preglednice by
ORODIE ORODJE }"mw‘ “ ‘ (ONEG
sTRAN Izbira naslednje strani preglednice
e Priklic pogleda obrazca oznaenega orodja.
CROBYE Nadomestna funkcija: pritisnite tipko ENT.
= Preklop na naslednji zavihek: Orodja, Mesta,
=] Seznam poloZajev, Zap. uporabe T
Funkcija iskanja: Funkcijo iskanja lahko uporabljate
ISKANJE . . .
tako, da prek seznama vnesete stolpec in iskalni
pojem ali pa vnesete samo iskalni pojem
T Uvoz orodij
uvoz
T Izvoz orodij
Izvoz
0ZNACENA Brisanje oznacenih orodij
ORODJA
IZBRISI
NA KONGU Vstavljanje vec€ vrstic na konec preglednice
VLOZITE
N URZETIC
AKTUALTZ Posodobitev pogleda preglednice
IRANJE
POGLEDR
PROG. OR. Prikaz stolpca programiranih orodij (ko je aktiven
__SKRIJ .
SKRTJ zavihek Mesta)
SToLPEC Opredelite nastavitve:
= Aktivna moznostRAZVRSTI STOLPEC: s klikom
glave stolpca razvrstite vsebino stolpca
. ZAMAKNI STOLPEC aktivno: Stolpec je mogoce
premakaniti s funkcijo povleci in spusti
PONASTAVT Roc¢no opravljene nastavitve (zamik stolpca) lahko
NASTA- .
uITUE povrnete v prvotno stanje
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5.2 Podatki o orodju

Naslednje funkcije so dodatno na voljo prek upravljanja z misko:

® Funkcija razvrS€anja: ko kliknete stolpec glave preglednice, TNC
razporedi podatke v naras¢ajo¢em ali padajo€em zaporedju
(glede na izbrano nastavitev).

m Ko kliknete v stolpec glave preglednice in jo nato premaknete
ob pritisnjeni miskini tipki, lahko stolpce razporedite v poljubnem
zaporedju. Ko zaprete upravljanje orodij, TNC ne shrani
zaporedja stolpcev (glede na izbrano nastavitev).

® Prikaz dodatnih informacij v pogledu obrazca Ce je gumb
VKLOP/IZKLOP UREJANJA nastavljen na VKLOPLJENO in
miskin kazalec premaknete ez aktivno polje za vnos ter se za
trenutek ustavite na njem, TNC prikaZe namige.

Ce je vklopljen pogled obrazca:

Gumb Funkcije urejanja pri pogledu obrazca

oroDUE Izbira podatkov o prejSnjem orodju

ORODJE Izbira podatkov o naslednjem orodju

ORODNT Izbira indeksa prejSnjega orodja (na voljo samo, Ce je

R vklopljeno oznacgevanje)

ORODNT Izbira indeksa naslednjega orodja (na voljo samo, Ce je

= vklopljeno oznacevanje)

T T—— Zavrnitev sprememb, ki ste jih opravili po priklicu obrazca

SPREMENME (funkcija Razveljavi)

e Vnos vrstice (oznake orodja) (2. orodna vrstica)

T Brisanje vrstice (oznake orodja) (2. orodna vrstica)
T Kopiranje podatkov o izbranem orodju (2. orodna vrstica)
e Vstavljanje kopiranjih podatkov o izbranem orodju (2.

uSTAUT orodna vrstica)
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Uvoz podatkov o orodju

S to funkcijo lahko na enostaven nacin uvozite podatke o orodju,

ki ste jih npr. izmerili zunanje na napravi za prednastavljanje.
Datoteke, ki jo Zelite uvoziti, mora ustrezati obliki zapisa CSV
((comma separated value). Oblika datoteke CSV opisuje zgradbo
besedilne datoteke za izmenjavo preprosto strukturiranih podatkov.
V skladu s tem mora biti datoteka za uvoz ustvarjena kot sledi:

® Vrstica 1: V prvi vrstici so dolo€ena imena posameznih stolpcey,
v katerih se morajo shraniti podatki, ki so dolo€eni v naslednjih
vrsticah. Imena stolpcev morajo biti lo€ena z vejico.

® Naslednje vrstice: vse naslednje vrstice vsebujejo podatke,
ki jih Zelite uvoziti v preglednico orodij. Vrstni red podatkov se
mora ujemati z vrstnim redom imen stolpcev, ki so navedeni v
vrstici 1. Podatki morajo biti lo€eni z vejico in decimalne Stevilke
morajo biti dolo¢ene z decimalno vejico.

Pri uvazanju sledite naslednjemu postopku:

» Preglednico orodij, ki jo Zelite uvoziti, kopirajte na trdi disk v
mapo TNC:\systems\tooltab

» Zazenite Napredno upravljanje orodij

» V upravljanju orodij izberite gumb UVOZ ORODJA: TNC prikaze
pojavno okno z datotekami CSV, ki so shranjene v mapi TNC:
\systems\tooltab

» S puscCiCnimi tipkami ali z miSko izberite datoteko za uvoz in
potrdite s tipko ENT: TNC prikaze v pojavnem oknu vsebino
datoteke CSV

» Zazenite postopek uvoza z gumbom START.

TNC:\system\tooltab.

= Ce uvazate podatke o orodju k orodju, katerega
Stevilka je vnesena v preglednico mest, javi TNC
sporocilo o napaki. Nato se lahko odlocite, ali
boste preskodili ta podatkovni niz ali boste vnesli
novo orodje. TNC vnese novo orodja v prvo
prazno vrstico v preglednici orodij.

B Pazite, da so oznake stolpcev pravilno navedene,
glej "Vnos podatkov o orodju v preglednico",
Stran 160.

® Uvozite lahko poljubne podatke o orodju in ni
potrebno, da posamezen podatkovni niz vsebuje
vse stolpce (oz. podatke) preglednice orodij.

B Zaporedje imen stolpcev je lahko poljubno,
podatki pa morajo biti v zaporedju, ki ustreza
zaporedju stolpcev.

E> ®m Datoteka CSV za uvoz mora biti shranjena v mapi
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5.2 Podatki o orodju

Primer datoteke za uvoz:

T,L,R,DL,DR 1. vrstica z imenom stolpca
4,125.995,7.995,0,0 2. vrstica s podatki o orodju
9,25.06,12.01,0,0 3. vrstica s podatki o orodju
28,196.981,35,0,0 4. vrstica s podatki o orodju

lzvozite podatke o orodju

S to funkcijo lahko na enostaven nacin izvozite podatke o orodju,
da bi jih npr. prebrali v zbirki podatkov o orodju vasega sistema
CAM. TNC shrani datoteko, ki jo zZelite izvoziti, v obliki zapisa CSV
(comma separated value). Oblika datoteke CSV opisuje zgradbo
besedilne datoteke za izmenjavo preprosto strukturiranih podatkov.
Datoteka za izvoz se ustvarjena sledece:

® Vrstica 1: V prvi vrstici shrani TNC imena stolpcev vse
posameznih podatkov o orodju, ki jih je potrebno dologiti. Imena
stolpcev so lo€ena z vejico.

® Naslednje vrstice: Vse naslednje vrstice vsebujejo podatke o
orodjih, ki ste jih izvozili. Vrstni red podatkov se ujema z vrstnim
redom imen stolpceyv, ki so navedeni v vrstici 1. Podatki so
lo€eni z vejico, decimalne Stevilke pa izda TNC z decimalno
vejico.

Pri izvazanju sledite naslednjemu postopku:

» V upravljanju orodij oznacite podatke o orodjih, ki jih Zelite
izvoziti, s pusci¢no tipko ali midko

» |zberite gumb IZVOZ ORODJA in TNC prikaZe pojavno okno:
Navedite ime za datoteko CSV in ga potrdite s tipko ENT

» Zazenite postopek izvoza z gumbom START: TNC prikaze v
pojavnem oknu stanje postopka izvoza

» Postopek izvoza zakljucite s tipko ali gumbom END

TNC izvozeno datoteko CSV v osnovi shrani v mapo
TNC:\system\tooltab.
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Brisanje oznac€enih podatkov o orodjih

S to funkcijo lahko na enostaven nacin izbriete podatke o orodjih,
Ce jih ne potrebujete ved.

Pri brisanju sledite naslednjemu postopku:

» V upravljanju orodij oznacite podatke o orodjih, ki jih zelite

izbrisati, s puscicno tipko ali misko

> Izberite gumb IZBRISI OZNACENA ORODJA in TNC prikaze
pojavno okno, v katerem so navedeni podatki o orodju, Ki jih
Zelite izbrisati

» Zazenite postopek brisanja z gumbom START: TNC prikaze v
pojavnem oknu stanje postopka brisanja

» Postopek brisanja zakljudite s tipko ali gumbom END

® TNC izbriSe vse podatke vseh izbranih orodij.
E> Prepri¢ajte se, da podatkov o orodju ne
potrebujete veg, saj ni na voljo nobene moznosti
za razveljavitev.

B Podatkov o orodjih, ki so e shranjeni v
preglednici mest, ni mogoce izbrisati. Orodje
najprej odstranite iz zalogovnika.
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5.3 Popravek orodja

5.3 Popravek orodja

Uvod

TNC popravi pot orodja za vrednost popravka dolzine orodja na osi
vretena in za polmer orodja v obdelovalni ravnini.

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

TNC pri tem uposteva do pet osi, vklju¢no z rotacijskimi osmi.

Popravek dolzine orodja

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

' Pozor, nevarnost kolizije!
Ce popravek dolzine prekli¢ete s pozitivno vrednostjo
o s T 0, se zmanj3a razdalja med orodjem in

obdelovancem.

Po priklicu orodja T se spremeni programirana pot
orodja na osi vretena za dolzinsko razliko med starim
in novim orodjem.

Pri popravku dolZine se upos$tevajo delta vrednosti tako iz stavka T
kot tudi iz preglednice orodij.

Vrednost popravka =L + DL niz 1+ DL yag 2

L: dolzino orodja L iz niza G99 ali preglednice orodij.
DL niz 1: Predizmera DL za dolZino iz stavka T
DL 1ag: Predizmera DL za dolZino iz preglednice orodij.
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popravek polmera orodja

Programski stavek za premik orodja vsebuje:

B G41 ali G42 za popravek polmera

B G40, Ce naj se popravek polmera ne izvede

Popravek polmera deluje takoj, ko je priklicano orodje in se z nizom
za premocrtno premikanje v obdelovalni ravnini izvede premik z
G41 ali G42.

E> TNC prekli¢e popravek polmera, ¢e:
B programirate stavek za premocrtno premikanje z
G40

® zapustite konturo s funkcijo DEP
® programirate PGM CALL
B izberete nov program s PGM MGT

Pri popravku polmera TNC upoS$tevajo delta vrednosti tako iz niza T
kot tudi iz preglednice orodij:

Vrednost popravka = R + DR niz 1 + DR1ag S

R: polmerom orodja R iz niza G99 ali preglednice orodij.
DR nizT: Nadmera DR za polmer iz stavka T
DR 1aB: Predizmera DR za polmer iz preglednice orodij.

Poti gibanja brez popravka polmera: G40

Orodje se premakne v obdelovalni ravnini s svojo sredis¢no tocko
na programirani poti ali na programiranih koordinatah.

Uporaba: vrtanje, predpozicioniranje.
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5.3 Popravek orodja

Poti gibanja s popravkom polmera: G42 in G41

G42: Orodje se premika desno od konture.

G41: Orodje se premika levo od konture.

Sredis€e orodja je pri tem od programirane konture oddaljeno za
polmer orodja. "Desno" in "levo" oznaluje polozaj orodja v smeri
premika vzdolz konture obdelovanca. Oglejte si slike.

=

Med dvema programskima nizoma z razli¢nima
popravkoma polmera G42 in G41 mora biti najmanj
en niz premikanja v obdelovalni ravnini brez
popravka polmera (torej z G40).

TNC aktivira popravek polmera na koncu niza, ko ste
prvi€ programirali popravek.

Pri prvem stavku s popravkom polmera G42/G41

in pri priklicu z G40 pozicionira TNC orodje vedno
navpi¢no na programirano zacetno ali konéno tocko.
Orodje pozicionirajte pred prvo konturno tocko oz.
za zadnjo konturno to¢ko tako, da se kontura ne
poskoduije.

Vnos popravka polmera

Popravek polmera vnesite v G01-stavek. Vnesite koordinate ciljne
toCke in potrdite s tipko ENT.

G41

G42

G40

END
m]
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» Ce Zelite orodje premikati levo od programirane
konture, izberite funkcijo G41. ALI

» Ce zelite orodje premikati desno od programirane
konture, izberite funkcijo G42. ALI

» Ce zelite orodje premikati brez popravka polmera
oz. zelite popravek polmera preklicati, izberite
funkcijo G40.

» Ce zelite niz kongati, pritisnite tipko END.
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Popravek orodja 5.3

Popravek polmera: obdelava kotov

B Zunaniji robovi:
Ce ste programirali popravek polmera, premika TNC orodje po
zunanjih robovih na prehodnem krogu. Po potrebi TNC zmanj$a
pomik na zunanjih robovih, na primer pri velikih spremembah
smeri.

Vv v

Na notranjih robovih TNC izracuna secisc¢e poti, na katerih
se s popravkom premika srediS¢e orodja. Od te tocke dalje
se orodje premika vzdolz naslednjega konturnega elementa.
Tako se notranji robovi obdelovanca ne poskodujejo. Iz tega
je razvidno, da za dolo¢eno konturo ni mogoce izbrati polmer
orodja poljubne velikosti.

' Pozor, nevarnost kolizije!
Zacetne ali kon¢ne tocke pri notranji obdelavi ne
o nastavite na to¢ko roba konture, saj se lahko v

nasprotnem primeru kontura poskoduje.
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Programiranje: programiranje kontur
6.1 Premiki orodja

6.1 Premiki orodja

Funkcije poti

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

Prosto programiranje kontur FK

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

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

Dodatne funkcije M

Z dodatnimi funkcijami TNC-ja krmilite:

® programski tek, npr. prekinitev programskega teka

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

GO1
GOT +C
GO1
G02
Yi
80
€C
60 o
Q
40 Qy
—0—@\ =
t X
10 115
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Premiki orodja

Podprogrami in ponovitve delov programa

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

Programiranje s podprogrami in ponovitvami dela programa: glej
"Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov",
Stran 261.

Programiranje s Q-parametri

V obdelovalnem programu so Q-parametri nadomestila za Stevilcne
vrednosti: Q-parametru je na drugem mestu dodeljena Stevilna
vrednost. S Q-parametri lahko programirate matemati¢ne funkcije,
ki krmilijo programski tek ali opisujejo konturo.

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

Programiranje s Q-parametri: glej " Programiranje: Q-parametri",
Stran 279.
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Programiranje: programiranje kontur
6.2 Osnove k funkcijam poti

6.2 Osnove k funkcijam poti

Programiranje premikov orodja za obdelavo

Ce sestavljate obdelovalni program, zaporedoma programirajte
funkcije podajanja orodja za posamezne elemente konture
obdelovanca. Poleg tega obi¢ajno navedete koordinate konénih
to€k konturnih elementov iz slike z merami. 1z teh koordinatnih
podatkov, podatkov o orodju in popravka polmera TNC ugotovi
dejansko pot premika orodja.

TNC hkrati premika vse strojne osi, ki ste jih programirali v
programskem stavku funkcije poti.
Premiki vzporedno s strojnimi osmi

Programski stavek vsebuje koordinato: TNC premika orodje
vzporedno s programirano orodno osjo.

Glede na konstrukcijo stroja se med obdelavo premika orodje ali pa
miza stroja z vpetim obdelovancem. Pri programiranju poti gibanja
praviloma ravnaijte tako, kot da se orodje premika.

Primer:
N50 GOO X+100 *

N50 Stevilka niza
GO0 Funkcija podajanja orodja »Premocrtno v hitrem teku«
X+100 Koordinate konéne tocke

Orodje ohrani Y- in Z-koordinate in se premakne na poloZaj X=100.
Oglejte si sliko.
Premiki v glavnih ravninah

Programski stavek vsebuje dve koordinati: TNC premika orodje v
programirani ravnini.

Primer
N50 GOO X+70 Y+50 *

Orodje ohrani Z-koordinato in se v ravnini XY premakne na poloza;j
X=70, Y=50. Oglejte si sliko.

50

zA

70
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Osnove k funkcijam poti 6.2

Tridimenzionalni premik

Programski stavek vsebuje tri koordinate: TNC premakne orodje na
programirani poloZaj.

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

Krogi in krozni loki

Pri kroznih premikih TNC hkrati premika dve strojni osi: orodje se
kroZno premika v razmerju do obdelovanca. Za kroZne premike
lahko vnesete srediSCe kroga z | in J.

S funkcijami podajanja orodja za krozni lok programirajte kroge
v glavnih ravninah: glavno ravnino je treba pri priklicu orodja T

Yi YA

definirati tako, da dolocite os vretena:

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

Kroge, ki niso vzporedni z glavno ravnino, lahko
E> programirate tudi s funkcijo "Vrtenje obdelovalne

ravnine" (oglejte si uporabniski priro¢nik za

cikle, cikel 19, OBDELOVALNA RAVNINA) ali

s Q-parametri (glej "Nacelo in pregled funkcij",

Stran 280).

Smer vrtenja DR pri kroznih premikih

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

Vrtenje v smeri urnih kazalcev: G02/G12
Vrtenje v nasprotni smeri urnih kazalcev: G03/G13
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Programiranje: programiranje kontur
6.2 Osnove k funkcijam poti

Popravek polmera

Popravek polmera mora biti v nizu, s katerim se premaknete na prvi
konturni element. Popravek polmera ne smete aktivirati v nizu za
krozZnico. To prej programirajte v stavku za premocrtni premik (glej
"Poti gibanja — pravokotne koordinate", Stran 208).

Predpozicioniranje

' Pozor, nevarnost kolizije!
Orodje predpozicionirajte na zaCetku obdelovalnega
o programa tako, da ne more priti do poSkodb orodja

ali obdelovanca.
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Premik na konturo in odmik z nje

6.3 Premik na konturo in odmik z nje

Zacetna in konc¢na tocka

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

® Programirano brez popravka polmera
= Primik brez kolizije
® Blizina prve konturne tocke

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

Prva konturna tocka

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

Premik na zac¢etno to¢ko na osi vretena

Pri primiku na zacetno to¢ko se mora orodje na osi vretena
premikati na delovni globini. Pri nevarnosti kolizije izvedite primik na
zacetno tocko na osi vretena posebe;.

NC-stavki
N40 GO0 Z-10 *
N30 GO1 X+20 Y+30 G41 F350*
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Programiranje: programiranje kontur
6.3 Premik na konturo in odmik z nje

Konéna tocka

Pogoji za izbiro kon¢ne tocke:

®  Primik brez kolizije

® Blizina zadnje konturne tocke

B Preprecevanje konturnih poSkodb: Optimalna kon&na tocka
lezi na podaljSku premikanja orodja za obdelavo zadnjega
konturnega elementa.

Primer na desni sliki:
Ce kon¢&no to¢ko doloCite na temno sivem obmodju, se kontura pri
primiku na konéno to¢ko poskoduje.

Odmik s kon&ne tocke na osi vretena:
Pri odmiku s konéne toCke programirajte os vretena posebe;.
Oglejte si sliko desno na sredini.

NC-stavki

N50 GO1 G40 X+60 Y+70 F700*
N60 GOO Z+250 *

Skupna zacetna in konéna to¢ka

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

Preprec€evanje konturnih poSkodb: Optimalna zaetna tocka lezi
med podalj8ki premikanja orodja za obdelavo prvega in zadnjega
konturnega elementa.

Primer na desni sliki:
Ce kon¢no tocko dolocite na temnosivem obmocju, se kontura pri
primiku nanjo oz. odmiku z nje poskoduje.
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Premik na konturo in odmik z nje 6.3

Tangencialni primik in odmik

Z G26 (slika desno na sredini) lahko izvedete tangencialni primik na
in z G27 (slika desno spodaij) tangencialni odmik z obdelovanca. S
tem se izognete oznakam prostega rezanja.

Zacetna in konéna to¢ka

ZaCetna in kon¢na toCka lezita blizu prve oz. zadnje konturni to¢ko

zunaj obdelovanca in ju programirata brez popravka polmera.

Primik

» G26 vnesite za stavkom, v katerem je programirana prva
konturna tocka. To je prvi stavek s popravkom polmera G41/
G42.

Odmik

» G27 vnesite za stavkom, v katerem je programirana zadnja
konturna to¢ka. To je zadnji stavek s popravkom polmera G41/
G42.

Polmer za G26 in G27 morate izbrati tako, da TNC

E> lahko izvede kroznico med zacetno tocko in prvo
konturno tocko ter med zadnjo konturno tocko in
kon¢no tocko.
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Programiranje: programiranje kontur
6.3 Premik na konturo in odmik z nje

Primeri NC-stavkov

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

Funkciji APPR (angl. approach = primik) in DEP (angl. departure =
odmik) aktivirajte s tipko APPR/DEP. Po aktivaciji funkcij lahko z
gumbi izberete naslednje oblike poti:

Odmik Funkcija

Premocrtno s tangencialnim
nadaljevanjem

Premica navpi¢na na konturno to¢ko

Kroznica s tangencialnim
nadaljevanjem

Kroznica s tangencialnim
nadaljevanjem na konturo, primik na
pomozno tocko ali odmik z nje izven
konture na tangencialno slededi
element na premici

v
=
3
=
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Premik na konturo in odmik z nje 6.3

Pomembni polozaji pri primiku in odmiku

® Zacetna toCka Pg
Ta polozaj programirajte neposredno pred stavkom APPR. Pg je
izven konture, primik nanjo pa se izvede brez popravka polmera
(G40).

® Pomozna to¢ka Py

Primik in odmik se pri nekaterih oblikah poti izvede s pomocjo
pomozne tocke Py, ki jo TNC izracuna iz vnosov v stavkih

APPR in DEP. TNC izbere premik s trenutnega polozaja na
pomozno to¢ko Py z nazadnje programiranim pomikom. Ce

ste v zadnjem nizu poloZaja pred funkcijo primika programirali
GO0 (pozicioniranje s hitrim tekom), izvede TNC pomik tudi na
pomozno tocko Py.

B Prva konturna to€ka Pp in zadnja konturna to¢ka Pg
Prvo konturno to€ko Pa programirajte v stavku APPR, zadnjo
konturno to¢ko Pg pa s poljubno funkcijo poti. Ce niz APPR

vsebuje tudi Z-koordinato, premakne TNC orodje najprej v
obdelovalni ravnini na Py in tam na orodni osi na havedeno

globino.
® Konc¢na tocka Py
Polozaj Py je izven konture in je rezultat vasih vnosov v stavku

DEP. Ce stavek DEP vsebuije tudi Z-koordinato, premakne TNC
orodje najprej v obdelovalni ravnini na Py in tam na orodni osi
na vneseno visino.

Kratka oznaka Pomen

APPR angl. APPRoach = primik

DEP angl. DEParture = odmik

L angl. Line = premica

o angl. Circle = krog

T Tangencialno (stalen, gladek prehod)
N Normala (navpi¢no)

Pri pozicioniranju z dejanskega polozaja na pomozno
E> to¢ko Py TNC ne preveri, ali bo programirana
kontura poskodovana. To preverite s testno grafiko!
Pri funkcijah APPR LT, APPR LN in APPR CT izvede
TNC premik z dejanskega polozaja na pomozno
to€ko Py z nazadnje programiranim pomikom/hitrim
tekom. Pri funkciji APPR LCT izvede TNC premik na
pomozno to¢ko Py s pomikom, ki je bil programiran v
nizu APPR. Ce pred nizom za premik pomik $e ni bil
programiran, TNC prikaze sporocilo o napaki.
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Programiranje: programiranje kontur
6.3 Premik na konturo in odmik z nje

Polarne koordinate

Konturne toc¢ke za naslednje funkcije primika/odmika lahko
programirate tudi s polarnimi koordinatami:

APPR LT postane APPR PLT
APPR LN postane APPR PLN
APPR CT postane APPR PCT
APPR LCT postane APPR PLCT
DEP LCT postane DEP PLCT

Ko ste z gumbom izbrali funkcijo primika ali odmika, pritisnite
oranzno tipko P.

Popravek polmera
Popravek polmera programirajte skupaj s prvo konturno to¢ko Pa v
nizu APPR. Nizi DEP popravek polmera samodejno preklicejo!

Ce APPR LN ali APPR CT programirate z G40, krmilni
sistem obdelavo/simulacijo zaustavi in javi sporocilo
o napaki.

Tak3no delovanje ni obi¢ajno za krmilni sistem
iTNC 530!
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Premik na konturo in odmik z nje 6.3

Primik po premici s tangencialnim nadaljevanjem:

APPR LT

TNC premakne orodje premocrtno z zacetne to¢ke Pg na pomozno v
toCko Py. S te tocke se orodje tangencialno premakne na prvo 35
konturno to€ko Pp na premici. Pomozna to¢ka Py je od prve
konturne tocke PA oddaljena za | gn.

» Poljubna funkcija poti: izvedite premik na zacetno tocko Pg.

» S tipko APPR/DEP in gumbom APPR LT odprite pogovorno okno:

RAPPR LT

20

» Koordinate prve konturne toc¢ke Pa. | <4< p

» LEN: razdalja med pomozno to¢ko Py in prvo
konturno tocko Pp

» Popravek polmera G41/G42 za obdelavo. 20 85 40

=
X

RO = G40; RL = G41; RR = G42

Primeri NC-nizov

N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3 Premik na Pg brez popravka polmera

N80 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 G42 F100 Pa s popr. polmera G42, odmik Py od Pa: LEN=15
N90 GO1 X+35 Y+35 Koncna tocka prvega konturnega elementa

N100 GO1 ... Nasledniji konturni element

Navpiéen primik po premici na prvo konturno tocko:

APPR LN

» Poljubna funkcija poti: izvedite premik na zacetno tocko Pg.
» S tipko APPR/DEP in gumbom APPR LN odprite pogovorno okno:

APPR LN

et

» Koordinate prve konturne tocke Pa.

» Dolzina: odmik pomozne to¢ke Py. LEN vedno
vnesite pozitivno!

» Popravek polmera G41/G42 za obdelavo.

Primeri NC-stavkov

N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3 Premik na PS brez popravka polmera

N80 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 G24 F100 PA s popravkom polmera G42

N90 GO1 X+20 Y+35 Koncna tocka prvega konturnega elementa
N100 GO1 ... Nasledniji konturni element
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Programiranje: programiranje kontur
6.3 Premik na konturo in odmik z nje

Primik po kroznici s tangencialnim nadaljevanjem:
APPR CT

TNC premakne orodje premocrtno z zacetne to¢ke Pg na pomozno
toCko Py. Od tam se orodje premakne po kroznici, ki tangencialno 35
prehaja v prvi konturni element, na prvo konturno to¢ko PA.

RE
KroZnica od Py do Py je dologena s polmerom R in kotom sredis¢a N ((‘ ?
CCA. Smer vrtenja kroznice je dolo¢ena s potekom prvega 20 RR

CCA=
konturnega elementa. 180°
» Poljubna funkcija poti: izvedite premik na zacetno tocko Pg. 10

» S tipko APPR/DEP in gumbom APPR CT odprite pogovorno okno: “— RO
apPR CT » Koordinate prve konturne tocke Pa. ~>@ -

Qo

Yi

3 |

» Polmer R kroznice. '

® Premik na stran obdelovanca, ki je definirana s
popravkom polmera: vnos R mora biti pozitiven. RO = G40; RL = G41; RR = G42

B Primik s strani obdelovanca: vnos R mora biti
negativen.

» Kot sredis€a CCA kroznice.
® vnesite le pozitiven CCA.
® Najvecja vrednost vnosa je 360°.
» Popravek polmera G41/G42 za obdelavo.

10 20 40

Primeri NC-stavkov
N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3 Premik na PS brez popravka polmera
N80 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 G42 F100 PA s popravkom polmera G42, polmer R=10
N90 GO1 X+20 Y+35 Koncna tocka prvega konturnega elementa
N100 GO1 ... Naslednji konturni element
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Premik na konturo in odmik z nje 6.3

Primik po krozni poti s tangencialnim nadaljevanjem
na konturo in element premice: APPR LCT

TNC premakne orodje premocrtno z zaCetne tocke Pg na pomozno
tocko Py. S tega mesta se orodje po kroznici premakne na prvo
konturno to¢ko Pa. Pomik, programiran v stavku APPR, deluje za
celotno pot, na kateri TNC izvede premik (pot Pg—Pa).

Ce ste v nizu za primik programirali vse tri koordinate glavne osi

X, Y in Z, TNC najprej izvede premik iz zaCetne toCke Pg samo v
obdelovalni ravnini, nato pa na orodni osi na pomozno to¢ko Py.
Krmilni sistem orodje od pomozne tocke Py do konturne to¢ke Pp
pomika samo v obdelovalni ravnini.

E> Upostevaijte to delovanje, ko boste uvazali programe
iz starejSih krmilnih sistemov. Programe ustrezno
prilagodite.
Starejsi krmilni sistemi so se pomozni tocki Py
primaknili isto€asno na vseh treh glavnih oseh.

Kroznica se tangencialno nadaljuje tako na premico Ps—Py kot
tudi na prvi konturni element. S tem je s polmerom R nedvoumno
dolocena.

» Poljubna funkcija poti: izvedite premik na zacetno tocko Pg.
» S tipko APPR/DEP in gumbom APPR LCT odprite pogovorno
okno:
apPR Lot » Koordinate prve konturne tocke Pa.

o » Polmer R kroznice. R vnesite pozitivno.
» Popravek polmera G41/G42 za obdelavo.

Primeri NC-stavkov
N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3
N80 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 G42 F100
N90 GO1 X+20 Y+35

vi
35
7
Py ;
20 =
10 ?\\0 | =
\\ il /“A/ PS
ST RO
72N\ et i -
| AR
\f 1 X
10 20 40

N100 GO1 ... Naslednji konturni element
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Programiranje: programiranje kontur
6.3 Premik na konturo in odmik z nje

Odmik po premici s tangencialnim nadaljevanjem:

DEP LT
TNC premocrtno premakne orodje z zadnje konturne to¢ke Pg na vi
konéno to¢ko Py. Premica lezi v podaljSku zadnjega konturnega
elementa. Py je od PE odmaknjena za | gn. AR
» Programirajte zadnji konturni element s konéno to¢ko Pg in
popravkom polmera. 20 I Pe
» S tipko APPR/DEP in gumbom DEP LT odprite pogovorno okno: R i AR
o Lt » LEN: vnesite odmik konéne tocke Py od zadnjega Ty
= konturnega elementa Pg. J__I i
D) =
X
RO = G40; RL = G41; RR = G42
Primeri NC-stavkov
N20 GO1 Y+20 G42 F100 Zadniji konturni element: PE s popravkom polmera
N30 DEP LT LEN12.5 F100 Za odmik LEN = 12,5 mm
N40 GO0 Z+100 M2 Odmik od Z, povratek, konec programa

Odmik po premici navpiéno na zadnjo konturno
tocko: DEP LN
TNC premocrtno premakne orodje z zadnje konturne tocke Pg vi

na kon&no to¢ko Py. Premica poteka navpiéno stran od zadnje 0
konturne toCke Pg. Py je od Pg oddaljena za LEN + polmer orodja.

» Programirajte zadnji konturni element s konéno to¢ko Pg in RO~y
popravkom polmera. 20 T Pe
» S tipko APPR/DEP in gumbom DEP LNodprite pogovorno okno: —20
bEP LN » LEN: vnesite razdaljo kon¢ne tocke Py

4] Pomembno: VREDNOST LEN mora biti pozitivna!

=
X

RO = G40; RL = G41; RR = G42

Primeri NC-stavkov

N20 GO1 Y+20 G42 F100 Zadniji konturni element: PE s popravkom polmera
N30 DEP LN LEN+20 F100 Navpi¢en odmik od konture: LEN = 20 mm
N40 GO0 Z+100 M2 Odmik od Z, povratek, konec programa
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Premik na konturo in odmik z nje 6.3

Premik na kroznici s tangencialnim nadaljevanjem:

DEP CT

TNC premakne orodje na kroznici z zadnje konturne tocke Pg na

konéno tocko Py. Kroznica se nadaljuje tangencialno na zadniji

konturni element.

» Programirajte zadnji konturni element s konéno to¢ko Pg in
popravkom polmera.

» S tipko APPR/DEP in gumbom DEP CT odprite pogovorno okno:

DEP CT

0

» Kot sredi&€a CCA kroznice.
» Polmer R kroZnice.
B Orodje naj se od obdelovanca odmakne v tisto

stran, ki je dolo¢ena s popravkom polmera: R
mora biti pozitiven.

= Orodje naj se od obdelovanca odmakne v
nasprotno smer, ki je doloCena s popravkom
polmera: R mora biti negativen.

Primeri NC-stavkov

N20 GO1 Y+20 G42 F100
N30 DEP CT CCA 180 R+8 F100
N40 GO0 Z+100 M2

Odmik po kroznici s tangencialnim nadaljevanjem
na konturo in premico: DEP LCT.

TNC premakne orodje na krozZnici z zadnje konturne tocke Pg na
pomozno to¢ko Py. Od tam se premocrtno pomakne na konéno
toCko Py. Zadnji konturni element in premica Py—Py tangencialno
prehajata Cez kroZnico. Tako je kroZnica nedvoumno dolodena s

polmerom R.

» Programirajte zadnji konturni element s konéno to¢ko Pg in
popravkom polmera.

» S tipko APPR/DEP in gumbom DEP LCT odprite pogovorno okno:

DEP LCT

AN

» Vnesite koordinate konéne tocke Py.

» Polmer R kroznice. R vnesite pozitivno.

Primeri NC-nizov

N20 GO1 Y+20 G42 F100
N30 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
N40 GO0 Z+100 M2
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RO = G40; RL = G41; RR = G42

Zadniji konturni element: PE s popravkom polmera
Kot sredis¢a = 180°, polmer kroznice = 8 mm

Odmik od Z, povratek, konec programa
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RO = G40; RL = G41; RR = G42

Zadniji konturni element: PE s popravkom polmera
Koordinate PN, polmer kroznice = 8 mm

Odmik od Z, povratek, konec programa
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Programiranje: programiranje kontur
6.4 Poti gibanja — pravokotne koordinate

6.4 Poti gibanja — pravokotne koordinate

Pregled poti gibanja

Tipka za funkcijo Funkcija Premik orodja Potrebni vnosi Stran

podajanja orodja

L e Premica L Premocrtno Koordinate koncne tocke 209
angl.: Line premic
GO0 in GO1

et ¢ Posneti rob: CHF Posneti rob med dvema Dolzina posnetega roba 210
angl.: CHamFer premicama
G24
SredisCe kroga CC; Brez Koordinate sredis¢a 212
angl.: Circle Center kroga oz. pola
linJ

Kroznica C Kroznica okoli srediS¢a Koordinate koncne toCke 213
angl.: Circle kroga CC h kon¢ni tocki kroga, smer vrtenja
G02 in GO3 kroznega loka

cn,p Krozni lok CR Kroznica z dolo¢enim Koordinate koncne toCke 214
angl.: Circle by polmerom kroga, polmer kroga,
Radius smer vrtenja
GO05

T p Krozni lok CT Kroznica s tangencialnim  Koordinate kon¢ne tocke 216
angl.: Circle nadaljevanjem na prejSnji  kroga
Tangential in naslednji konturni
G06 element

D o Zaokrozevanje Kroznica s tangencialnim  Polmer kota R 211
robov RND nadaljevanjem na prejsnji
angl.: RouNDing of  in naslednji konturni
Corner element
G25

Prosto Premica ali kroznica s glej "Poti gibanja — 230
programiranje poljubnim nadaljevanjem Prosto programiranje
kontur FK na predhodni konturni kontur FK", Stran 227

element

Programiranje funkcij podajanja orodja

Funkcije podajanja orodja lahko preprosto programirate s sivimi
tipkami za funkcije podajanja orodja. TNC zahteva v nadaljnjih

pogovornih oknih potrebne vnose.

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

Krmilnik na zacetku povedi samodejno piSe z velikimi
Crkami.
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Poti gibanja — pravokotne koordinate 6.4

Premica v hitrem teku G00 ali Premica s pomikom F

GO01
TNC premakne oro_dje s trenutnega poloiaja po premicah na vi
konéno to¢ko premic. Zaketna tocka je konéna to¢ka predhodnega
niza. 40 >
> PritisniEe ti.pko L,'da odprete programski niz za ol |© o
premodrtni premik. ~,
» S puscicno tipko levo preklopite na vnos za G- = -
funkcije. -
» Izberite gumb GO0 za premikanje v hitrem teku.
» Koordinate kon¢ne to¢ke premic, Ge je potrebno @) -
> Popravek polmera G40/G41/G42 20— X
» Pomik F 00
» Dodatna funkcija M
Hitri premik
Stavek za premocrtni hitri premik (stavek GOO) lahko odprete tudi s
tipko L:
» Pritisnite tipko L, da odprete programski niz za premocrtni
premik.

» S puscic¢no tipko levo preklopite na vnos za G-funkcije.
» |zberite gumb GO0 za premikanje v hitrem teku.

Primeri NC-stavkov
N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Prevzem dejanskega polozaja

Niz za premocrtni premik (nig’ GO01) lahko ustvarite tudi s tipko
"PREVZEMI DEJANSKI POLOZAJ":

» V nacinu Ro¢no premaknite orodje na poloZaj za prevzem.
» Prikaz na zaslonu preklopite na Programiranje.

» Izberite programski niz, za katerim zelite vstaviti niz za
premocrtno premikanje.
» Pritisnite tipko PREVZEMI DEJANSKI POLOZAJ":
TNC ustvari niz za premocrtno premikanje s
koordinatami dejanskega poloZaja.

TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015 209



Programiranje: programiranje kontur
6.4 Poti gibanja — pravokotne koordinate

Vnos posnetega roba med dve premici

Konturnim robovom, ki nastanejo pri presecis€u dveh premic, lahko
dodate posnete robove.

® V stavkih premic programirajte pred stavkom G24 in za njim obe
koordinati ravnine, v kateri naj se izvede posneti rob.

® Popravek polmera pred stavkom G24 in za njim mora biti enak.
E |zdelava posnetega roba mora biti mogo€a s trenutnim orodjem.

» lzsek posnetega roba: dolzina posnetega roba (e
je potrebno):

» Pomik F (deluje samo v stavku G24)

Primeri NC-stavkov
N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

E> Konture ne zacnite s stavkom G24.

Izdelava posnetega roba se izvede samo v
obdelovalni ravnini.

Primik se ne izvede na kotno toc¢ko, ki je odrezana od
posnetega roba.

Pomik, ki je programiran v nizu G24, deluje samo
v tem nizu CHF. Nato znova velja pomik, ki je
programiran pred nizom G24.
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Poti gibanja — pravokotne koordinate

Zaobljanje vogalov G25

Funkcija G25 zaoblja konturne robove.

Orodje se premakne po kroZnici, ki se tangencialno nadaljuje tako
na prejSnji kot na nasledniji konturni element.

Krog za zaobljanje mora biti izvedljiv s priklicanim orodjem.

» Polmer zaobljanja: polmer kroznega loka (Ce je
potreben):

» Pomik F (deluje samo v stavku G25)

Primeri NC-nizov
N50 GO1 X+10 Y+40 G41 F300 M3*
N60 GO1 X+40 Y+25*
N70 G25 R5 F100*
N80 GO1 X+10 Y+5*

Prejsnji in naslednji konturni element mora vsebovati

E> obe koordinati ravnine, v kateri naj se izvede
zaobljanje robov. Ce konturo obdelujete brez
popravka polmera orodja, morate programirati obe
koordinati obdelovalne ravnine.

Primik na robno to¢ko se ne izvede.

Pomik, ki je bil programiran v stavku G25, deluje
samo v stavku G25. Nato znova velja pomik, ki je
programiran pred stavkom G25.

Stavek G25 se lahko uporabi tudi za mehek primik na
konturo.
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Programiranje: programiranje kontur
6.4 Poti gibanja — pravokotne koordinate

Sredisce kroga |, J
SrediS¢e kroga dolocite za kroznice, /ki jih programirate s funkcijami z A
G02, GO3 ali GO5. Zato Y

B vnesite pravokotne koordinate sredis€a kroga v obdelovalni
ravnini ali S

B prevzemite nazadnje programirani poloZaj ali y
= prevzemite koordinate s tipko »PREVZEMI DEJANSKI POLOZAJ«. ce

» Za programiranje srediS€a kroga pritisnite tipko
SPEC FCT.

Izberite gumb PROGRAMSKE FUNKCIJE. Xce
Izberite gumb DIN/ISO.
Izberite gumb | ali J.

Vnesite koordinate za sredi$¢e kroga ali za
prevzem nazadnje programiranega polozaja: G29

v vywvyy

Primeri NC-stavkov
N50 1+25 J+25 *

ali
N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Programski vrstici 10 in 20 se ne nana$ata na sliko.

Veljavnost

SrediS¢e kroga ostane dolo¢eno, dokler ne programirate novega
srediS€a kroga.

Inkrementalni vnos srediS€a kroga

Inkrementalen vnos koordinate za srediS¢e kroga se vedno
navezuje na nazadnje programirani polozaj orodja.

S lin J oznadite polozaj kot srediS¢e kroga. Orodje
se ne premakne na ta polozaj.

Sredis¢e kroga je hkrati pol za polarne koordinate.
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Poti gibanja — pravokotne koordinate 6.4

KroznicaC okoli sredis¢a kroga CC

Preden programirate krozZnico, dolocite srediS¢e kroga I, J.
Nazadnje programiran poloZaj orodja pred kroZnico je zacetna
toCka kroznice.

Smer vrtenja

V smeri urinih kazalcev: G02
V nasprotni smeri urinih kazalcev: GO3

Brez navedbe smeri vrtenja: G05. TNC se premika po kroznici v
nazadnje programirani smeri vrtenja.

» Orodje premaknite na zacetno tocko krozZnice.
» Vnesite koordinate srediS¢a kroga.
» Po potrebi vnesite koordinate konéne tocke

kroZznega loka:
» Pomik F
» Dodatna funkcija M

E> TNC obi¢ajno opravivkroine premike v aktivni

obdelovalni ravnini. Ce programirate kroge, ki ne
leZijo v aktivni obdelovalni ravnini, npr.G2 Z... X... pri
orodni osi Z, in isto€asno zavrtite ta premik, potem
TNC izvede premik v obliki prostorskega kroga, torej
krog na 3 oseh (moznost st. 8).

Primeri NC-stavkov
N50 1+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Polni krog

Za kon¢&no to¢ko programirajte enake koordinate kot za zacetno
tocko.

E> Zacetna in kon¢na toCka kroZznega premika morata

biti na kroznici.
Vnos tolerance: do 0,016 mm (izberete lahko s
strojnim parametrom circleDeviation).

Najmanjsi mozni krog, ki ga lahko TNC izvede:
0,0016 pm.
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Programiranje: programiranje kontur
6.4 Poti gibanja — pravokotne koordinate

Kroznica G02/G03/G05 z dolo€enim polmerom

Orodje se premika po kroznici s polmerom R.
Smer vrtenja

=\ smeri urinih kazalcev: GO2

® V nasprotni smeri urinih kazalcev: GO3

® Brez navedbe smeri vrtenja: G05. TNC se premika po kroznici v
nazadnje programirani smeri vrtenja.

» Koordinate koncne tocke kroznega loka

» Polmer R Pozor: predznak dolo¢a velikost
kroZnega loka!

» Dodatna funkcija M
» Pomik F

Polni krog

Za polni krog programirajte dva zaporedna krozna niza:

Konc&na tocka prvega polkroga je za¢etna tocka drugega. Kon¢na
toCka drugega polkroga je zaCetna toCka prvega.

Centrirni kot CCA in polmer R kroznega loka

Zacetno in kon¢no to€ko na konturi je mogo€e med seboj povezati
s 8tirimi razliénimi kroznimi loki z enakim polmerom:

Manjsi krozni lok: CCA<180°
Polmer ima pozitiven predznak R>0

Vedji krozni lok: CCA>180°
Polmer ima negativen predznak R<0

S smerjo vrtenja dolocite, ali naj bo krozni lok izbocen navzven
(konveksno) ali navznoter (konkavno):

Izbo€enost: smer vrtenja GO2 (s popravkom polmera G41)
Vbocenost: smer vrtenja GO3 (s popravkom polmera G41)

Razdalja med zacetno in konéno tocko premera
kroga ne sme biti vecja od premera kroga.

Najvedji polmer je 99,9999 m.
Podprte so kotne osi A, B in C.
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Poti gibanja — pravokotne koordinate 6.4

Primeri NC-stavkov

[
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Programiranje: programiranje kontur

6.4 Poti gibanja — pravokotne koordinate

Kroznica G06 s tangencialnim nadaljevanjem

Orodje se premika po kroznici, ki se tangencialno nadaljuje na vi

predhodno programiran konturni element.

ne nastane pregibna ali robna to¢ka, e torej konturni elementi

enakomerno prehajajo drug v drugega.

. . . . . >
Konturni element, na katerega se tangencialno navezuje krozni lok, 30 W
programirajte neposredno pred stavkom G06. Za to sta potrebna 25 A §
najmanj dva pozicionirna niza. 20
o p » Koordinate kon¢ne tocke kroznega loka (Ce je
potrebno): N
» Pomik F *@
' 25 45

» Dodatna funkcija M

Primeri NC-stavkov
N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO1Y+0 *

Stavek GO6 in prej programirani konturni element naj
vsebujeta obe koordinati ravnine, v kateri se izvede

krozni lok!

216
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Poti gibanja — pravokotne koordinate 6.4

Primer: premoc¢rtni premiki in posneti robovi
karteziéno
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Programiranje: programiranje kontur
6.4 Poti gibanja — pravokotne koordinate

Primer: karteziéno krozno premikanje

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

N
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Poti gibanja — pravokotne koordinate 6.4

Primer: kartezi¢ni polni krog
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6.5 Poti gibanja — polarne koordinate

6.5 Poti gibanja — polarne koordinate

Pregled

S polarnimi koordinatami doloCite polozaj s kotom H in razdaljo R

od prej definiranega pola I, J.
Uporaba polarnih koordinat nudi prednosti pri:
® polozajih na kroznih lokih

® slikah obdelovanca s kotnimi podatki, npr. pri kroZnih luknjah

Pregled funkcije poti s polarnimi koordinatami

Tipka za funkcijo Premik orodja Potrebni vnosi Stran
podajanja orodja
L + Premica Polarni polmer, polarni kot 221
@ konc¢ne toCke premice
+ @ Kroznica okoli sredi§¢a kroga/ Polarni kot konCne toCke kroga 222
pola do kon&ne to¢ke kroznega
loka
+ @ Kroznica v aktivni smeri vrtenja  Polarni kot kon¢ne tocke kroga 222
+ @ Kroznica s tangencialnim Polarni polmer, polarni kot 222
nadaljevanjem na prejsniji konc¢ne toCke kroga
konturni element
Polarni polmer, polarni 223

+ @ Prekrivanje kroznice s premico

220

kot konéne tocke kroga,
koordinata konéne tocke na
orodni osi
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Poti gibanja — polarne koordinate 6.5

Izvor polarnih koordinat: Pol |, J

Preden s polarnimi koordinatami dolocite polozZaje, lahko pol (I,
J) dolocite na poljubnih mestih v obdelovalnem programu. Pri
dolo€anju pola ravnajte kot pri programiranju sredid€a kroga.

» Za programiranje pola pritisnite tipko SPEC FCT.
» Izberite gumb PROGRAMSKE FUNKCIJE.

Izberite gumb DIN/ISO.

Izberite gumb | ali J.

Koordinate: vnesite pravokotne koordinate za

v vy

pol ali prevzemite nazadnje programirani polozaj:

vnesite G29. Pol dolodite, preden programirate
polarne koordinate. Pol programirajte samo v
pravokotnih koordinatah. Pol je dejaven tako
dolgo, dokler ne dolocite novega pola.

Primeri NC-stavkov
N120 [+45 J+45 *

Premica v hitrem teku G10 ali Premica s pomikom F

G11

Orodje se po premicah premika od svojega trenutnega polozaja na
konéno tocko premic. Zacetna tocka je kon¢na tocka predhodnega

niza.

» Polmer polarnih koordinat R: vnesite razdaljo
med konéno to¢ko premice in polom CC.

@ » Kot polarnih koordinat H: kotni polozaj konéne

tocke premice med —360° in +360°.

Predznak H je dolo¢en z referen¢no osjo kota:

m Kot referenéne osi kota do R v nasprotni smeri urinih kazalcev:

H>0

m Kot referencne osi kota do R v smeri urinih kazalcev: H<0
Primeri NC-stavkov

N120 [+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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Programiranje: programiranje kontur
6.5 Poti gibanja — polarne koordinate

Kroznica G12/G13/G15 okoli pola |, J

Polmer polarnih koordinat R je hkrati tudi polmer kroZznega loka. R
je dolo€en z razdaljo med zacetno tocko in polom I, J. Nazadnje
programiran poloZzaj orodja pred kroznico je zaCetna to¢ka kroznice.

Smer vrtenja
BV smeri urinih kazalcev: G12
=V nasprotni smeri urinih kazalcev: G13

® Brez navedbe smeri vrtenja: G15. TNC se premika po kroznici v
nazadnje programirani smeri vrtenja.

» Kot polarnih koordinat H: kotni polozaj
konéne tocke kroznice med —99999,9999° in
@ +99999,9999°,

» Smer vrtenja DR

Primeri NC-stavkov
N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

Pri inkrementalnih vnosih morate DR in PA vnesti z
enakim predznakom.

Upostevaijte to delovanje, ko boste uvazali programe
iz starejSih krmilnih sistemov. Programe ustrezno
prilagodite.

Kroznica G16 s tangencialnim nadaljevanjem

Orodje se premika po kroznici, ki se tangencialno nadaljuje na
predhodni konturni element.

» Polmer polarnih koordinat R: razdalja med
kon¢no to¢ko kroznice in polom I, J
@ » Kot polarnih koordinat H: kotni polozaj kon¢ne

tocke kroznice

E> Pol ni srediS¢e konturnega kroga!

Primeri NC-stavkov
N120 [+40 J+35 *
N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *
N150 G16 R+30 H+30 *
N160 GO1 Y+0 *
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Poti gibanja — polarne koordinate

Vijaénica
Vija€nica nastane pri prekrivanju navpiénega kroZznega in
premodcrtnega premika. KroZnico programirajte v glavni ravnini.

Poti gibanja za vija€nico lahko programirate samo pri polarnih
koordinatah.

Uporaba

B Notranji in zunanji navoji z vecjimi premeri

B Mazalni utori

Izracun vija¢nice

Za programiranje je potreben inkrementalni vnos skupnega kota, ki
ga izvede orodje po vijacnici, in skupna viSina vijacnice.

Stevilo zavojev n zavoji navoja + dodatni zavoji na
zacetku in koncu navoja

Skupna viSina h: Naklon P x Stevilo zavojev n

Inkrementalni skupni kot ~ Stevilo zavojev x 360° + kot za zadetek

G91 H: navoja + kot za dodatne zavoje

Zacetna koordinata Z: Naklon P x (zavoji navoja + navoj s

prehodom na zacetku navoja)
Oblika vija€nice
Preglednica prikazuje povezavo med smerjo dela, smerjo vrtenja in
popravkom polmera za posamezne oblike podajanja orodja.

6.5

Notranji navoj Smer obdelave Smer vrtenja Popravek polmera
desni Z+ G13 G41

levi Z+ G12 G42

desni Z- G12 G42

levi Z— G13 G41

Zunanji navoj

desni Z+ G13 G42

levi Z+ G12 G41

desni Z- G12 G41

levi Z— G13 G42
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Programiranje: programiranje kontur
6.5 Poti gibanja — polarne koordinate

Programiranje vija¢nice

Vnesite smer vrtenja in inkrementalni skupni kot
G91 H z enakim predznakom, sicer se lahko orodje Y
premakne na napacéno pot.

Za skupni kot G91 H lahko vnesete vrednost med

-99.999,9999° in +99.999,9999°. 25
» Kot polarnih koordinat: inkrementalni vnos
skupnega kota, za katerega se orodje premika
@ po vijacnici. Po vnosu kota s tipko za izbiro osi
izberite orodno os.

» Koordinato za viSino vijaCnice vnesite
inkrementalno.

» V skladu s preglednico vnesite popravek polmera

Primer NC-stavkov: navoj M6 x 1 mm s petimi zavoji
N120 [+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Primer: premoc¢rtni polarni premik
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Programiranje: programiranje kontur
6.5 Poti gibanja — polarne koordinate

Primer: vijaénica

M64 x 1,5

T T

50 100

N
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Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK

6.6 Poti gibanja — Prosto programiranje
kontur FK

Osnove

Slike orodij, ki niso dimenzionirane v skladu z NC-jem, pogosto
vsebujejo koordinatne podatke, ki jih ne morete vnesti s sivimi
tipkami za vnos v pogovorno okno. Tako lahko npr.

® znane koordinate so na konturnem elementu ali v njegovi bliZini,

B koordinatni podatki se nanasajo na drug konturni element ali

® podatki o smereh in podatki o poteku kontur so znani.

TakSne vnose programirate neposredno s prostim programiranjem
kontur FK. TNC izraCuna konturo iz znanih koordinatnih podatkov
in podpira programirno pogovorno okno z interaktivho FK-grafiko.
Slika desno zgoraj prikazuje dimenzioniranje, ki ga najenostavneje
vnesete v FK-programiranju.
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Programiranje: programiranje kontur

6.6 Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK

=

228

Upostevajte naslednje pogoje za FK-
programiranje:

Konturne elemente lahko s prostim programiranjem
konture programirate samo v obdelovalni ravnini.

Obdelovalno ravnino za FK-programiranje dolocite po
naslednjem postopku:

® 1. S pomocjo ravnine, opisane v stavku FPOL.

B 2. prek obdelovalne ravnine, dolo¢ene v nizu T
(npr. G17 = ravnina X/Y)

= 3. Ce zgorniji postopki ne ustrezajo, je standardna
ravnina X/Y aktivna.

Prikaz gumbov FK je odvisen od osi vretena v
definiciji surovca. Ce na primer v definiciji surovca
vhesete os vretena G17, TNC prikaze le gumbe FK
za ravnino X/Y.

Za vsak konturni element vnesite vse razpoloZljive
podatke. V vsakem stavku programirajte tudi
podatke, ki se ne spreminjajo: podatki, ki niso
programirani, tudi niso znani!

Q-parametri so dovoljeni v vseh FK-elementih, razen
v elementih z relativnimi referencami (npr. RX ali
RAN), torej v elementih, ki se navezujejo na druge
NC-nize.

Ce v programu uporabljate obi¢ajno in prosto
programiranje kontur, mora biti vsak FK-odsek jasno
dolocen.

TNC potrebuje natanéno to€ko, s katere se izvajajo
izraCuni. Neposredno pred FK-odsekom s sivimi
tipkami za vnos v pogovorno okno programirajte
poloZzaj, ki vsebuje obe koordinati obdelovalne
ravnine. V tem stavku ne programirajte Q-
parametrov.

Ce je prvi niz v FK-odseku niz FCT ali FLT, je treba
pred tem s sivimi tipkami za vnos v pogovorno okno
programirati vsaj dva NC-niza, s ¢imer je smer
primika jasno dologena.

FK-odsek se ne sme zaceti neposredno za oznako L.
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Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK 6.6

Grafika pri FK-programiranju

Ce Zelite pri FK-programiranju uporabljati grafiko,
izberite postavitev zaslona PROGRAM + GRAFIKA,
glej "Programiranje", Stran 68

Ce so koordinatni podatki nepopolni, konture obdelovanca pogosto
ni mogoce jasno dologiti. V tem primeru prikaze TNC na FK-grafiki
razline resSitve, med katerimi izberete najprimernejso. FK-grafika
predstavlja konturo obdelovanca z razli¢nimi barvami:

modra: Konturni element je jasno dolocen.

Zadnji FK-element se modro obarva 3ele po odmiku,
Ceprav je jasno oznacen, npr. s CLSD-.

zelena: Vneseni podatki dopuscajo veé resitev. Izberite
najprimernejso.
rdeca: Vneseni podatki ne dolo¢ajo konturnega elementa

dovolj jasno. Vnesite ve¢ podatkov.

Ce podatki omogoéajo veé resitev in je konturni element prikazan z
zeleno barvo, pravilno konturo izberite na nasledniji nacin:
» Pritiskajte gumb PRIKAZI RESITEV, da se konturni
RESITEY element pravilno praze. Ce v obi¢ajnem prikazu
ni mogoce razloditi morebitnih resitev, uporabite
funkcijo povecave (2. orodna vrstica).

S » Prikazan konturni elvement ustreza sliki: dolodite z
RESITEV gumbom IZBERI RESITEV.

Ce zeleno prikazane konture $e ne Zelite dologiti, pritisnite gumb
KONEC IZBIRE, da nadaljujete delo v pogovornem oknu za FK.

dologite s funkcijo IZBERI RESITEV in tako omejite
ve¢pomenskost za naslednje konturne elemente.

Proizvajalec stroja lahko za FK-grafiko dolo¢i druge
barve.

E> Zeleno prikazane konturne elemente ¢im prej

Prikaz Stevilk stavkov v graficnem oknu
Za prikaz stevilk nizov v graficnem oknu:

=1_BLokA » gumb PRIKAZ/SKRIVANJE ST NIZA prestavite na
PRIKAZ (3. orodna vrstica).

TNC 320 | Uporabniski priro€nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015

Roéno obratovanje Programiranje

BT 50" Tob

xxxxxxx

sssssss

xxxxxxxx

KONEC

START
POSAMEZ.
[ ]

229



Programiranje: programiranje kontur
6.6 Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK

Odpiranje FK-pogovornih oken

Ce pritisnete sivo tipko za funkcijo poti za FK, prikaze TNC gumbe,
s katerimi je mogoce odpreti pogovorno okno za FK: oglejte si
naslednjo preglednico. Ce Zelite opustiti izbiro gumbov, znova
pritisnite tipko FK.

Ce pogovorno okno za FK odprete z enim od teh gumbov, prikaze
TNC dodatne orodne vrstice, s katerimi lahko vnesete znane
koordinate, podatke o smeri in poteku konture.

Gumb FK-element

FLT I Premocrtno s tangencialnim nadaljevanjem
P Premica brez tangencialnega nadaljevanja
=y

For T Krozni lok s tangencialnim nadaljevanjem

Fc Krozni lok brez tangencialnega nadaljevanja
FPoL Pol za FK-programiranje

Pol za FK-programiranje

> » Za prikaz gumbov za prosto programiranje kontur
pritisnite tipko FK.

FPOL » Odpiranje pogovornega okna za doloCanje pola:
pritisnite gumb FPOL. TNC prikaze gumbe za osi
aktivne obdelovalne ravnine.

» S temi gumbi vnesite polarne koordinate.

Pol za FK-programiranje ostane aktiven, dokler s
funkcijo FPOL ne vnesete novega.
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Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK 6.6

Prosto programiranje premic

Premocrtno brez tangencialnega nadaljevanja

» Za prikaz gumbov za prosto programiranje kontur
pritisnite tipko FK.

L » Ce zelite odpreti pogovorno okno za prost
il premodrten premik, pritisnite gumb FL. TNC
prikaze ve¢ gumbov.

» S temi gumbi lahko v niz vnesete vse znane
podatke. Grafika za FK prikazuje programirano
konturo rdece, dokler ne vnesete dovolj podatkov.
Ce je resitev veg, jih grafika prikaze zeleno (glej
"Grafika pri FK-programiranju”, Stran 229).

Premocrtno s tangencialnim nadaljevanjem

Ce se premica tangencialno nadaljuje na drug konturni element,

pogovorno okno odprite z gumbom :

» Za prikaz gumbov za prosto programiranje kontur
pritisnite tipko FK.

» Ce zelite odpreti pogovorno okno, pritisnite gumb

| FLT.

» Z gumbi lahko v niz vnesete vse znane podatke.
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6.6 Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK

Prosto programiranje kroznic

Kroznica brez tangencialnega nadaljevanja

» Za prikaz gumbov za prosto programiranje kontur
pritisnite tipko FK.

Fe » Ce zelite odpreti pogovorno okno za proste krozne
A loke, pritisnite gumb FC, in TNC prikaze gumbe
za neposreden vnos podatkov za kroznico ali
srediSCe kroga.

» S temi gumbi vnesite vse znane podatke. FK-
grafika prikazuje programirano konturo v rdedi
barvi, dokler ne vnesete vseh potrebnih podatkov.
Ce je resitev veg, jih grafika prikaze zeleno (gle;
"Grafika pri FK-programiranju”, Stran 229).

Kroznica s tangencialnim nadaljevanjem
Ce se kroZnica tangencialno nadaljuje na nek drug konturni
element, pogovorno okno odprite z gumbom FCT:

» » Za prikaz gumbov za prosto programiranje kontur
pritisnite tipko FK.

» Ce zelite odpreti pogovorno okno, pritisnite gumb

— FCT.

» Z gumbi lahko v niz vnesete vse znane podatke.
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Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK 6.6

Moznosti vnosa
Koordinate konéne tocke

Gumbi Znani podatki

? ? Pravokotne koordinate X in Y

PR = | Polarne koordinate, ki se navezujejo na
7 |0 FroL

Primeri NC-nizov
N70 FPOL X+20 Y+30
N80 FL IX+10 Y+20 G42 F100
N90 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Smer in dolzina konturnih elementov

Gumbi Znani podatki
Len ? Dolzina premice
nN; Kot vzpona premice
i @ DolZina tetiv LEN odseka kroZnega loka
RN@ Kot vzpona AN vstopne tangente
coa Kot srediCa odseka kroZznega loka
' Pozor: nevarnost za orodje in obdelovanec!
Kot vzpona, ki ste ga inkrementalno (IAN) definirali,
o

naveZe TNC na smer zadnjega niza premikanja.
Programi, ki vsebujejo inkrementalne kote vzpona in
so bili ustvarjeni na iTNC 530 ali starej8ih TNC-jih,
niso zdruZljivi.
Primeri NC-nizov

N20 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 G41 F200

N30 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45

N40 FCT DR- R15 LEN 15
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Programiranje: programiranje kontur

6.6 Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK

SrediSc¢e kroga CC, polmer in smer vrtenja v FC-/FCT-stavku
Za prosto programirane kroZnice izraCuna TNC iz vadih vhosov

srediS€e kroga. Tako lahko v enem stavku programirate polni krog Y A
tudi s FK-programiranjem.

Ce zelite sredisée kroga definirati v polarnih koordinatah, morate //ﬁ

pol namesto s CC

definirati s funkcijo FPOL. FPOL ostane dejaven

7
do naslednjega niza FPOL in se doloci s pravokotnimi koordinatami. . be%
{\_
Obi¢ajno programirano ali izracunano srediS¢e FPOL 46: .
kroga v novem FK-odseku ni ve¢ dejavno kot pol ali 15 4 <

srediS€e kroga: €e se obitajno programirane polarne
koordinate nana$ajo na pol, ki ste ga predhodno R\
dologili v CC-stavku , ta pol s CC-stavkom znova
nastavite za FK-odsekom.

\-

Gumbi Znani podatki
Sredisc¢e v pravokotnih koordinatah
4§ 4
= w SredisCe v polarnih koordinatah

DR- DR+

A A

Y )

Smer vrtenja kroznice

S

Primeri NC-nizov

Polmer kroznice

N10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15

N20 FPOL X+20 Y+
N30 FL AN+40

15

N40 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK 6.6

Zaprte konture

Z gumbom CLSD oznacite zaCetek in konec zaprte konture. S tem Y
se za zadnji konturni element zmanjSa Stevilo moznih reSitev.

CLSD vnesite poleg drugega konturnega vnosa v prvem in zadnjem
nizu FK-odseka.

Zacetek konture:  CLSD+
Konec konture: CLSD-

Primeri NC-nizov
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6.6 Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK

Pomozne tocke

Tako za proste premice kot tudi za kroZnice lahko koordinate za
pomozne tocke vnesete na konturah ali poleg njih.

Pomozne tocke na konturi

Pax Pax X-koordinata pomozne tocke P1, D7\ 1
191 | [ | B2 ai P3 krosnice @
50

P2y PaY o Y-koordinata pomozne tocke P1, 42.929
UL [ P2 aii P3 kroznice

PomozZne toke so neposredno na premicah oz. na podaljskih vi
premic ali neposredno na kroznici.
Gumbi Znani podatki 60.071 ~ TR0
53 £ 14
X-koordinata pomozne tocke P1 y
Fﬁg %]3 ali P2 premice 4 70°
@ Y-koordinata pomozne tocke P1 y ‘

EVQ 5 ali P2 premice :

1

Pomozne tocke poleg konture

Gumbi Znani podatki

X- ali Y-koordinata pomozne
DX PDY tocke ob premiCi

Razdalja med pomozno to¢ko in
premico

i

X- in Y-koordinati pomozne tocke
PDX POV poleg kroZnice

% Razdalja med pomozno tocko in
kroZnico

Primeri NC-nizov
N10 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
N20 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK

Relativne reference

Relativne reference so podatki, ki se navezujejo na drug konturni
element. Gumbi in programski izrazi za relativne reference se
zacgenjajo s ¢rko "R". Slika desno prikazuje dimenzije, ki jih je treba
programirati kot relativne reference.

=

Koordinate z relativno referenco vedno vnasajte
inkrementalno. Poleg tega vnesite Se Stevilko
stavka konturnega elementa, na katerega se Zelite
sklicevati.

Konturni element, katerega Stevilko stavka vnesete,
ne sme biti ve€ kot 64 pozicionirnih stavkov pred
stavkom, v katerem programirate sklic.

Ce izbrigete stavek, v katerega ste vnesli sklic,
TNC prikaze sporocilo o napaki. Preden ta stavek
izbriSete, spremenite program.

Relativna referenca na N-stavek: koordinate kon¢ne tocke

Gumbi Znani podatki
Pravokotne koordinate z referenco na
w =l Nostavek
Polarne koordinate glede na N-stavek
RPR [N...] RPA [N...]

Primeri NC-nizov

N10 FPOL X+10 Y+10
N20 FL PR+20 PA+20
N30 FL AN+45
N40 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 20
N50 FL IPR+35 PA+0 RPR 20
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Programiranje: programiranje kontur

6.6 Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK

Relativna referenca na N-stavek: Smer in oddaljenost
konturnega elementa

Gumb Znani podatki
Kot med premico in drugim konturnim
- elementom oz. med vstopno tangento
kroznega loka in drugim konturnim
elementom
PAR ] Premica, vzporedna z drugim konturnim

elementom

—

Primeri NC-nizov

Razdalja med premico in vzporednim
konturnim elementom

N10 FL LEN 20 AN+15
N20 FL AN+105 LEN 12.5
N30 FL PAR 10 DP 12.5

N40 FSELECT 2

N50 FL LEN 20 IAN+95
N60 FL IAN+220 RAN 20

Relativha referenca na N-stavek: Sredisc¢e kroga CC

Gumb

Roox [N...]| | RoeY (V... ]

Znani podatki

Pravokotne koordinate srediS¢a kroga glede
na N-stavek.

RCCPR [N...]| RCCPA [N...|

Primeri NC-nizov

Polarne koordinate sredid¢a kroga glede na
N-stavek.

N10 FL X+10 Y+10 G41

N20 FL ...
N30 FL X+18 Y+35
N40 FL ...
N50 FL ...

N60 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX10 RCCY30
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Poti gibanja — Prosto programiranje kontur FK 6.6
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Programiranje: prevzem podatkov iz CAD-datotek
7.1 Razdelitev zaslona prikazovalnika CAD-Viewer

71 Razdelitev zaslona prikazovalnika
CAD-Viewer in DXF-pretvornika

Razdelitev zaslona prikazovalnika CAD-Viewer oz.
DXF-pretvornika

Ko odprete prikazovalnik CAD-Viewer oz. DXF-pretvornik, imate na
voljo naslednjo razdelitev zaslona:

Prikaz na zaslonu

TNC: /nc_prog/pleuel conrod DXF_2.dxf 5
Meels OB 26 Oon % @ (Moot 1 xumn
NG
&1
wo B
x» B
o 7]
®v B
&2 27
X 14 |
X15 oz
&s 27
e ]
w1 2]
& 27
Rt FLJ]
e 2]
&2 2]

nnnnnnnn

20 [ [ 4] xy

Zgornja vrstica

Grafiéno okno

Okno s pogledom seznama
Okno z informacijami o elementu
Noga

a b~ wWwN -
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CAD-Viewer

7.2 CAD-Viewer

Uporaba

Z novim prikazovalnikom CAD-Viewer lahko standardizirane CAD-
oblike zapisa podatkov odprete neposredno v TNC-ju.

TNC prikaze naslednje oblike zapisa datotek:

datoteke datoteke
Datoteke STEP .STP in .STEP
Datoteke IGES IGS in .IGES
Datoteke DXF .DXF

Izberete jih enostavno prek upravljanja datotek TNC, tako kot
izberete tudi NC-programe. Tako lahko hitro in enostavno preverite
nejasnosti neposredno na modelu.

Referenéno toc¢ko lahko postavite na poljubno mesto v modelu. S
tem lahko prikazete koordinate izbranih tock.

V ta namen sta na voljo dve ikoni:
lkona Nastavitev

Prikaz ali skrivanje okna s pogledom seznama,
s Cimer povecate grafiéno okno

Prikaz razli¢nih slojev

Doloc¢anje referenéne tocke oz. brisanje
doloc¢ene referencne tocke

Izbira najvecje mozne povecCave celotne slike

Preklop barve ozadja (¢rna ali bela)

SIRSBEEA N

0,01 Nastavitev lo€ljivosti: z lo€ljivostjo doloCite,
0,001 koliko decimalnih mest naj TNC uposteva pri
ustvarjanju konturnega programa.
Osnovna nastavitev: 4 mesta za decimalno
vejico pri mm in 5 mest za decimalno vejico pri
palcih

Preklop med razli¢nimi pogledi risbe,
npr. Zgoraj

2
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Programiranje: prevzem podatkov iz CAD-datotek
7.3 DXF-pretvornik (moznost st. 42)

7.3 DXF-pretvornik (moznost st. 42)

Uporaba

DXF-datoteke lahko odprete neposredno v TNC-ju in iz njih
ekstrahirate konture ali obdelovalne poloZzaje, ki jih nato shranite kot
programe z navadnim besedilom ali to¢kovne datoteke. Programe

z navadnim besedilom, ki jih ustvarite pri izbiri kontur, lahko izvajate
tudi s starejSimi TNC-krmilnimi sistemi, saj vsebujejo konturni
programi samo nize L in CC/C.

Ce datoteke obdelujete v naginu Programiranje, TNC privzeto
ustvari konturne programe s pripono .H in datoteke to¢k s pripono
.PNT. Lahko pa v pogovornem oknu izberete vrsto datoteke.
Poleg tega lahko izbrano konturo oziroma izbrane obdelovalne

polozaje shranite tudi v odlozis¢e TNC-ja, da jih boste nato lahko
neposredno vnesli v NC-program.

DXF-datoteka za obdelavo mora biti shranjena na
trdem disku TNC-+ja.

Pred vnosom v TNC pazite, da ime datoteke ne
vsebuje praznih mest ali nedovoljenih posebnih
znakov glej "Imena datotek”, Stran 102.

TNC podpira najbolj razSirjeno DXF-obliko zapisa
R12 (ustreza AC1009).

TNC ne podpira binarne DXF-oblike zapisa. Pri
izdelavi DXF-datoteke iz programa CAD ali risalnega
programa pazite, da datoteko shranite v ASCII-obliki
zapisa.
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DXF-pretvornik (moznost st. 42) 7.3

Delo z DXF-pretvornikom

misko ali sledilno plos€ico. Vsi nacini delovanja
in funkcije kot tudi izbira kontur in obdelovalnih
polozajev so mozni samo z misko ali sledilno
ploscico.

E> Za upravljanje DXF-pretvornika obvezno potrebujete

DXF-pretvornik deluje kot lo€ena aplikacija na tretiem namizju TNC-
ja. S tipko za zamenjavo zaslona lahko poljubno preklapljate med
nacini delovanja stroja, nacini programiranja in DXF-pretvornikom.
To je Se posebej koristno, ko Zelite konture ali obdelovalne polozZaje
s kopiranjem prek odloziS¢a vnesti v program s pogovornimi okni z
navadnim besedilom.

Odpiranje DXF-datoteke

» lzberite nacin Programiranje.
» |zbira upravljanja datotek

1280R » Ce zelite izbrati meni gumba za izbiro vrst datotek

ek za prikaz, pritisnite gumb IZBIRA VRSTE.
PRIKAZ » Ce zelite prikvazati vse CAD-datoteke, pritisnite
gumb PRIKAZI CAD.
» Izberite imenik, v katerem je shranjena CAD-
datoteka.

» |zberite Zeleno DXF-datoteko.

» Potrdite s tipko ENT: TNC zazene DXF-pretvornik
in na zaslonu prikaze vsebino datoteke. V oknu s
pogledom seznama TNC prikaze tako imenovane
sloje (ravni), v grafi€nem oknu pa risbo.
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Programiranje: prevzem podatkov iz CAD-datotek
7.3 DXF-pretvornik (moznost st. 42)

Osnovne nastavitve

Naslednje osnovne nastavitve izberete z ikonami glave.

lkona Nastavitev

Prikaz ali skrivanje okna s pogledom seznama,
s Cimer povecate grafiCno okno

Prikaz razli¢nih slojev

Izbira konture

0% -

Izbira vrtalnih polozajev

3

DoloCanje referencne tocke

Izbira najvecje mozZne povecave celotne slike

Preklop barve ozadja (€rna ali bela)

Preklop med nacinoma 2D in 3D. Aktivni nadin
je barvno poudarjen.

Nastavitev merske enote mm ali palec za
datoteko. V tej merski enoti prikaze TNC

tudi konturni program oziroma obdelovalne
poloZaje. Aktivha merska enota je poudarjena z

IPEgRN R

rdeco barvo.
0.0 Nastavitev lo€ljivosti: z locljivostjo doloCite,
0,001 koliko decimalnih mest naj TNC uposteva pri

ustvarjanju konturnega programa. Osnovna
nastavitev: 4 mesta za decimalno vejico pri
merski enoti mm in 5 mest za decimalno vejico
pri merski enoti palci

Preklop med razli¢nimi pogledi risbe,
} npr. Zgoraj
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DXF-pretvornik (moznost st. 42)

TNC naslednje ikone prikaze samo v dolocenih nacinih.

lkona

o

Nastavitev

Nacin prevzema konture:

S toleranco je dolo€ena najvecja dovoljena
razdalja med sosednjima konturnima
elementoma. S toleranco lahko izravnate
nenatancnosti, ki so nastale pri izdelavi risbe.
Osnovna nastavitev je dolo¢ena z 0,0001 mm.

Nacin prevzema tock:

Dolodite, ali naj TNC pri izbiranju obdelovalnih
polozajev pot premika orodja prikaze Crtkano.

Nadin optimiranja poti:

TNC pot premika orodja optimira tako, da so
premikivorodja med obdelovalnimi poloZaji ¢im
kraj8i. Ce znova pritisnete to tipko, ponastavite

optimiranje.

Poskrbite, da boste nastavili pravo mersko
v DXF-datoteki ni tovrstnih informacij.

enoto, saj

Ce Zelite ustvariti programe za starej$e TNC-krmilne
sisteme, morate locljivost omejiti na 3 decimalna

mesta. Dodatno morate odstraniti opombe,

ki jih

DXF-pretvornik izda skupaj s konturnim programom.

TNC prikazuje aktivne osnovne nastavitve v nogi na

zaslonu.
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Programiranje: prevzem podatkov iz CAD-datotek
7.3 DXF-pretvornik (moznost st. 42)

Nastavitev ravnine

DXF-datoteke praviloma vsebujejo vec slojev (ravni). S pomocjo
ravninske tehnike organizirate razli€éne elemente, npr. dejansko
konturo obdelovanca, izmere, pomozne in konstrukcijske &rte,
Srafiranja in besedila.

Ce Zelite, da bo pri izbiri konture na zaslonu &im manj odveénih
informacij, lahko prikaz odvecnih informacij prekli¢ete v ravninah
DXF-datoteke.

DXF-datoteka za obdelavo mora vsebovati vsaj en
sloj. Elemente, ki niso dodeljeni nobenemu sloju,
TNC samodejno premakne v sloj "anonym".
Konturo lahko izberete tudi v primerih, ko so &rte
shranjene v razli€nih slojih.

: » |zberite nacin za nastavitev sloja: TNC v oknu
ﬁ s pogledom seznama prikaze vse sloje, ki jih

vsebuje aktivha DXF-datoteka.

» Skrivanje sloja: z levo miskino tipko izberite Zeleni
sloj in ga skrijte tako, da kliknete potrditveno polje.
Lahko uporabite tudi preslednico.

» Prikaz sloja: z levo miSkino tipko izberite Zeleni sloj
in ga prikazite tako, da kliknete potrditveno polje.
Lahko uporabite tudi preslednico.
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DXF-pretvornik (moznost st. 42) 7.3

Doloéanje referenéne tocke

Ni¢elna toCka risbe DXF-datoteke ne leZi vedno tako, da jo lahko
neposredno uporabite kot referenéno to¢ko obdelovanca. TNC zato
nudi funkcijo, s katero lahko ni¢elno to¢ko risbe s klikom na element
premaknete na Zeleno mesto.

Referenéno toc¢ko lahko dolocite na naslednjih mestih:

B na zacetni to€ki, na konéni tocki in na sredini premice

na zacetni ali kon¢ni toCki ali na sredini kroznega loka

na prehodu kvadranta ali v srediS¢u polnega kroga

z neposrednim vnosom $tevilk v oknu s pogledom seznama

na presecis¢u

® dveh premic, tudi Ce je preseciSCe na podaljSku posamezne
premice

® premice in kroznega loka

® premice in polnega kroga

® dveh krogov (tako delni kot polni krog)

Za dolocitev referencne tocke morate uporabiti
E> sledilno plo&¢ico ali priklju¢eno misko.

Referenéno tocko lahko spremenite tudi po tem,

ko ste Ze izbrali konturo. TNC izraCuna dejanske

konturne podatke, Sele ko izbrano konturo shranite v

konturni program.
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Programiranje: prevzem podatkov iz CAD-datotek
7.3 DXF-pretvornik (moznost st. 42)

Izbira referenéne to¢ke na posameznem elementu
@ » |zberite nadin dolo€anja referenéne tocke.

» Miskin kazalec premaknite na Zeleni element: TNC
z zvezdico prikaze referenéne tocke, ki lezijo na
izbranem elementu in jih je mogoce izbrati.

» Kliknite zvezdico, ki jo zelite izbrati kot referen¢no
to€ko, in TNC postavi na izbrano mesto simbol
za referenéno tocko. Ce je izbrani element
premajhen, po potrebi uporabite funkcijo
povecave.

Izbira referenéne toCke kot presecisc¢a dveh elementov
@ » |zberite nacin doloCanja referencne tocke.

» Z levo miskino tipko kliknite prvi element (premica,
polni krog ali krozni lok). TNC z zvezdico prikaze
referenne tocCke, ki jih je mogoce izbrati z
zvezdico in ki leZijo na izbranem elementu.
Element je barvno poudarjen.

» Z levo miSkino tipko kliknite drugi element
(premica, polni krog ali krozni lok). TNC simbol za
referenéno to¢ko postavi na presecisce.

TNC izraCuna presecisce dveh elementoy, tudi Ce to
lezi na podaljSku enega od elementov.
Ce lahko TNC izraduna ve¢ presedisé, krmilna
naprava izbere presecisce, ki je najblizje kliku
drugega elementa z misko.
Ce TNC ne more izragunati nobenega preseéiséa,
znova prekli¢e izbrani element.

Ko dologite referenéno togko, se spremeni barva ikone © dologanje
referencne tocke.

Referenéno todko lahko izbrisete tako, da pritisnite ikono .
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DXF-pretvornik (moznost st. 42) 7.3

Informacije o elementu

TNC v oknu z informacijami o elementu prikaZze oddaljenost izbrane
referencne toCke od nicelne tocke risbe.

Izbira in shranjevanje konture

E> Za izbiro konture uporabite sledilno plos¢ico na TNC-

tipkovnici ali USB-misko. - 7
Pri izbiri konture smer poteka dolodite tako, da j
sovpada z Zeleno smerjo obdelave. /»
Prvi konturni element izberite tako, da je mozZen

primik brez kolizije.

Ce so konturni elementi zelo blizu drug drugega,
uporabite funkcijo povecave.

ooooooo
CNENERK

Kot konturo lahko izberete naslednje DXF-elemente:
E LINE (premica)

® CIRCLE (polni krog)

ARC (delni krog)

POLYLINE (lomljenka)

Elipse in zlepke Ighko uporabite za presecis¢a, vendar jih ne
morete oznaditi. Ce elipse ali zlepke oznacite, se ti obarvajo rdece.

Informacije o elementu

TNC v oknu z informacijami o elementu prikaze razli¢ne informacije
o konturnem elementu, ki ste jih z miSko nazadnje izbrali v oknu s
pogledom seznama ali graficnem oknu.

B Sloj: prikazuje, na kateri ravni se nahajate.
® Vrsta: prikazuje, kateri element je izbran, npr. &rta.

® Koordinate: prikazujejo zacetno in kon¢no to¢ko elementa ter
po potrebi srediS¢e kroga in polmer.
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Programiranje: prevzem podatkov iz CAD-datotek
7.3 DXF-pretvornik (moznost st. 42)

O

X

ENT

@X

252

Izbira nacina za izbiranje konture: TNC skrije sloje,
prikazane v oknu s pogledom seznama. Grafi¢no
okno za izbiro konture je aktivno.

Za izbiro konturnega elementa miskin kazalec
premaknite na Zeleni element. TNC smer poteka
prikaze Crtkano. Smer poteka lahko spremenite
tako, da miSkin kazalec premaknete na drugo
stran sredis€a elementa. Element izberite z

levo miskino tipko. TNC prikaZe izbrani konturni
element z modro barvo. Ce v izbrani smeri poteka
lahko izberete dodatne konturne elemente, jihn TNC
oznadi z zeleno barvo.

Ce v izbrani smeri poteka lahko izberete dodatne
konturne elemente, jih TNC oznaci z zeleno barvo.
Pri razvejitvah je izbran element z najmanj$o
kotno razdaljo. Ce kliknete zadnji zeleni element,
prevzamete v konturni program vse elemente.

V oknu s pogledom seznama TNC prikaze vse
izbrane konturne elemente. Elemente, ki so

Se oznaceni zeleno, TNC v stolpcu NC prikaze
brez krizcev. Takih elementov TNC ne shrani kot
konturne programe. Oznacéene elemente lahko
prevzamete tudi s klikom v okno s pogledom
sezhama v konturnem programu.

Po potrebi lahko izbor elementov znova preklicete
tako, da element v graficnem oknu znova kliknete
in hkrati drzite pritisnjeno tipko CTRL. S klikom

na ikono lahko prekliete izbiro vseh izbranih
elementov.

Shranjevanje izbranih konturnih elementov v
odloZi¢e TNC-ja, da konturo nato vnesete v
program z navadnim besedilom. ALl

Shranjevanje izbranih konturnih elementov v
program z navadnim besedilom: TNC prikaze
pojavno okno, v katerega lahko vnesete ciljni
imenik in poljubno ime za datoteko. Osnovna
nastavitev: ime DXF-datoteke. |zberete lahko tudi
vrsto datoteke: program z navadnim besedilom
(.H) ali opis konture (.HC).

Potrjevanje vnosa:TNC konturni program shrani v
izbrani imenik.

Ce zelite izbrati dodatne konture, pritisnite ikono,
da prekliete izbiro vseh izbranih elementoyv, in
naslednjo konturo izberite tako, kot je opisano prej.

TNC v konturni program vstavi dve definiciji surovca
(BLK FORM). Prva definicija vsebuje velikost celotne
DXF-datoteke, druga (tista, ki vpliva) pa vsebuje
izbrane konturne elemente, s ¢imer TNC natancneje
dolo¢i velikost surovca.

TNC shrani samo dejansko izbrane elemente (modro
oznaceni elementi), ki imajo torej krizec v oknu s
pogledom seznama.
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DXF-pretvornik (moznost st. 42) 7.3

Deljenje, podaljSevanje, skrajSevanje konturnih elementov

Ce Zelite spremeniti konturne elemente, upostevajte naslednji
postopek:

G| » Grafiéno okno za izbiro konture je aktivno.
» |zbira zacetne tocke: (s tipko Shift) izberite

element ali presecis¢e med dvema elementoma.
Nato se prikaze rde€a zvezdica, ki predstavlja

zacetno tocko.

» Izbira naslednjega konturnega elementa: miskin
kazalec premaknite na Zeleni element. TNC smer
poteka prikaze ¢rtkano. Ko izberete element, TNC
izbrani element obarva modro. Ce elementov ni
mogoce povezati, TNC izbrani element obarva
SIVO.

» Ce v izbrani smeri poteka lahko izberete dodatne
konturne elemente, jih TNC oznadi z zeleno barvo.
Pri razvejitvah je izbran element z najmanj$o
kotno razdaljo. Ce kliknete zadniji zeleni element,
prevzamete v konturni program vse elemente.

V prvem konturnem elementu izberite smer poteka
E> konture.
Ce je konturni element, ki naj se podalj$a/skrajsa,
premica, ga TNC podalj$a/skraj$a linearno. Ce je
konturni element, ki naj se podaljSa ali skrajsa, krozni
lok, ga TNC podalj$a ali skrajSa krozno.
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Programiranje: prevzem podatkov iz CAD-datotek
7.3 DXF-pretvornik (moznost st. 42)

Izbira in shranjevanje obdelovalnih polozajev

ploscico na TNC-tipkovnici ali USB-misko.

Ce so izbirni polozaiji zelo blizu drug drugega,
uporabite funkcijo povecave.

Po potrebi izberite osnovne nastavitve tako, da TNC

prikazuje poti orodja, glej "Osnovne nastavitve",
Stran 246.

E> Za izbiro obdelovalnih polozajev uporabite sledilno

Za izbiro obdelovalnih polozZajev so na voljo tri moznosti:

B Posamezna izbira: Zeleni obdelovalni poloZaj izberete
s posameznimi kliki z miSko (glej "Posamezna izbira",
Stran 255).

® Hitra izbira za vrtalne polozaje z oznaevanjem z misko: z
oznaCevanjem dolo¢enega obmodja z miSko izberete vse
vsebovane vrtalne polozaje (glej "Hitra izbira vrtalnih polozajev z
oznacevanjem z miSko", Stran 256).

® Hitra izbira za vrtalne polozaje z ikono: pritisnite ikono in TNC
prikaze vse razpoloZljive premere izvrtine (glej "Hitra izbira
vrtalnih polozajev z ikono", Stran 257).

Izbira vrste datoteke

Izbirate lahko med naslednjimi vrstami datotek:

B Preglednica tock (.PNT)

® Program z navadnim besedilom (.H)

Ko obdelovalne polozZaje shranite v program z navadnim besedilom,
TNC za vsak obdelovalni polozaj ustvari lo€eni linearni niz s

priklicem cikla (L X ... Y... M99). Ta program lahko prenesete tudi v
stare krmilne sisteme TNC in delo nadaljujete tam.

Preglednica to¢k (.PTN) krmilnega sistema TNC
640 ni zdruzljiva s krmilnim sistemom iTNC 530.
Obdelava preglednice tock povzrodi tezave in
nepredvidljivo delovanje stroja.
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DXF-pretvornik (moznost st. 42)

Posamezna izbira

7.3

_Fb— » |zbira nadina za izbiro obdelovalnega poloZaja: :
il poloZaj lahko izberete v graficnem oknu.

» Izbira obdelovalnega polozZaja: miskin kazalec
premaknite na Zeleni element: TNC element
obarva oranzno. Ce hkrati pritisnete tipko Shift,
TNC z zvezdico prikaze polozaje obdelave, ki
lezijo na elementu in jih lahko izberete. Ko kliknete
krog, TNC samodejno prevzame sredis¢e kroga
kot obdelovalni poloZaj. Ce hkrati pritisnete tipko
Shift, TNC z zvezdico prikaze polozaje obdelave,
ki so na izbiro. TNC prevzame izbrano pozicijo v
okno s pogledom seznama (prikaz simbola tocke).

tako, da element v desnem oknu znova kliknete
in hkrati drzite pritisnjeno tipko CTRL. Element
lahko izberete tudi v oknu s pogledom seznama
in pritisnete tipko DEL. S klikom na ikono lahko
prekliCete izbiro vseh izbranih elementov.

» Ce zelite obdelovalni poloZaj dologiti z rezanjem
dveh elementov, z levo miskino tipko kliknite prvi
element in TNC z zvezdico prikaze obdelovalne
poloZaje, ki jih lahko izberete.

» Z levo miSkino tipko kliknite drugi element
(premica, polni krog ali krozni lok) in TNC
prevzame presecisCe elementov v okno s
pogledom seznama (prikaz simbola tocke). Ce je
na voljo vec preseciS¢, TNC izberete tisto, ki je

najblizje miSkinemu kazalcu.

» Shranjevanje izbranih obdelovalnih polozajev

v odlozi§¢e TNC-ja, da jih boste lahko nato kot
pozicionirni niz s priklicem cikla vnesli v program z
navadnim besedilom. ALl

» Shranjevanje izbranih obdelovalnih polozajev v
toCkovno datoteko: TNC prikaze pojavno okno, v
katerega lahko vnesete ciljni imenik in poljubno
ime za datoteko. Osnovna nastavitev: ime DXF-
datoteke. Lahko pa izberete tudi vrsto datoteke:

e Potrjevanje vnosa:TNC konturni program shrani v
izbrani imenik.

x » Po potrebi lahko izbor elementov znova preklicete

» Ce zelite izbrati dodatne obdelovalne polozaje,
pritisnite ikono, da prekli¢ete izbiro vseh izbranih
elementov, in naslednji polozZaj izberite tako, kot je
opisano prej.

XHIE
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Programiranje: prevzem podatkov iz CAD-datotek
7.3 DXF-pretvornik (moznost st. 42)

Hitra izbira vrtalnih polozajev z oznaéevanjem z misko

_Fb— » |zbira nadina za izbiro obdelovalnega poloZaja:
il poloZaj lahko izberete v graficnem oknu.

» lzbira obdelovalnih polozajev: pritisnite tipko Shift
in z levo miskino tipko oznacite obmocje. TNC
vse polne kroge, ki so znotraj obmocja, prevzame
kot vrtalne polozaje: TNC odpre pojavno okno, v
katerem lahko vse izvrtine filtrirate po velikosti.

» Nastavite filtre (glej "Nastavitve filtrov",
Stran 258) in potrdite z gumbom V redu: TNC
izbrane poloZaje prevzame v okno s pogledom
seznama (prikaz simbola tocke).

» Po potrebi lahko izbor elementov znova prekli¢ete
tako, da element v desnem oknu znova kliknete
in hkrati drzite pritisnjeno tipko CTRL. Element
lahko izberete tudi v oknu s pogledom seznama in
pritisnete tipko DEL. Vse elemente lahko oznacite
tako, da znova oznacite obmocje in pri tem drzite
pritisnjeno tipko CTRL.

» Shranjevanje izbranih obdelovalnih polozajev

v odlozi§¢e TNC-ja, da jih boste lahko nato kot
pozicionirni niz s priklicem cikla vnesli v program z
navadnim besedilom. ALl

» Shranjevanje izbranih obdelovalnih polozajev v
toCkovno datoteko: TNC prikaze pojavno okno, v
katerega lahko vnesete ciljni imenik in poljubno
ime za datoteko. Osnovna nastavitev: ime DXF-
datoteke. Lahko pa izberete tudi vrsto datoteke:

e Potrjevanje vnosa:TNC konturni program shrani v
izbrani imenik.

» Ce zelite izbrati dodatne obdelovalne polozaje,
pritisnite ikono, da prekli¢ete izbiro vseh izbranih
elementov, in naslednji polozaj izberite tako, kot je
opisano prej.

XHIE
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DXF-pretvornik (moznost st. 42) 7.3

Hitra izbira vrtalnih polozajev z ikono

_Fb— » |zbira nadina za izbiro obdelovalnega poloZaja:
il poloZaj lahko izberete v graficnem oknu.
» Izbira ikone: TNC prikaze pojavno okno, v katerem
lahko izvrtine filtrirate po velikosti.

» Po potrebi nastavite filtre (glej "Nastavitve filtrov",
Stran 258) in potrdite z gumbom OK: TNC
izbrane poloZaje prevzame v okno s pogledom
seznama (prikaz simbola tocke).

» Po potrebi lahko izbor elementov znova prekli¢ete
tako, da element v desnem oknu znova kliknete
in hkrati drZite pritisnjeno tipko CTRL. Element
lahko izberete tudi v oknu s pogledom seznama
in pritisnete tipko DEL. S klikom na ikono lahko
prekliCete izbiro vseh izbranih elementov.

» Shranjevanje izbranih obdelovalnih polozajev

v odlozis¢e TNC-ja, da jih boste lahko nato kot
pozicionirni niz s priklicem cikla vnesli v program z
navadnim besedilom. ALI

Shranjevanje izbranih obdelovalnih polozajev v
to€kovno datoteko: TNC prikaZze pojavno okno, v
katerega lahko vnesete ciljni imenik in poljubno
ime za datoteko. Osnovna nastavitev: ime CAD-
datoteke. Lahko pa izberete tudi vrsto datoteke:

» Potrjevanje vnosa:TNC konturni program shrani v
izbrani imenik.

» Ce Zelite izbrati dodatne obdelovalne polozaje,
pritisnite ikono, da prekli€ete izbiro vseh izbranih
elementov, in naslednji poloZaj izberite tako, kot je
opisano prej.

XHIEX
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Programiranje: prevzem podatkov iz CAD-datotek
7.3 DXF-pretvornik (moznost st. 42)

Nastavitve filtrov

Ko ste s hitro izbiro oznacili vrtalne poloZaje, odpre TNC pojavno
okno, v katerem je levo prikazan najmanjsi in desno najvedji najdeni
premer vrtine. Z gumbom pod prikazom premera lahko premer
nastavite tako, da lahko prevzamete zeleni premer izvrtine.

Na voljo so naslednji gumbi:
Nastavitev filtra za najmanjsi premer

Prikaz najmanjSega najdenega premera
(osnovna nastavitev)

Prikaz naslednjega najmanj$ega najdenega
premera

Prikaz naslednjega najvecjega najdenega
premera

53 Prikaz najvec¢jega najdenega premera. TNC
nastavi filter za najmanjsi premer na vrednost,
ki je nastavljena za najvecji premer.

bk kS

lkona Nastavitev filtra za najvecji premer
<< Prikaz najmanjSega najdenega premera. TNC

nastavi filter za najvecji premer na vrednost, ki
je nastavljena za najmanj8i premer.

Prikaz naslednjega najmanjSega najdenega

_< ]
premera
> Prikaz naslednjega najvec¢jega najdenega
premera
oy Prikaz najvedjega najdenega premera

(osnovna nastavitev)

Pot orodja lahko prikaZete z ikono za pot orodjaglej "Osnovne
nastavitve", Stran 246.
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DXF-pretvornik (moznost st. 42) 7.3

Informacije o elementih

TNC v oknu z informacijami o elementu prikaZze koordinate
obdelovalnega poloZaja, ki ste jih z miSko nazadnje izbrali v oknu s
pogledom seznama ali grafi€nem oknu.

Prikazano grafiko lahko spreminjate tudi z miSko. Na voljo so
naslednje funkcije:

» 3D-vrtenje prikaza: kliknite in drzite desno miskino tipko, misko
pa premikajte.

» Premikanje prikazanega modela: pritisnite in pridrzite srednjo
miskino tipko ali kolesce ter premikajte misko.

» PovecCava doloenega obmocja: pritisnite in pridrzite levo
miskino tipko ter izberite obmocje. Ko levo miskino tipko
spustite, TNC poveca prikaz.

» Hitro pove&anje oz. pomanj$anje poljubnega obmodja: miskino
kolesce zavrtite naprej oz. nazaj.

» Vrnitev v standardni pogled: pritisnivte tipko Shift in hkrati
dvokliknite z desno miskino tipko. Ce zgolj dvokliknete z desno
miskino tipko, se rotacijski kot ohrani.
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.1 Oznacevanje subprogramov in ponavljanj delov programa

8.1 Oznacevanje subprogramov in
ponavljanj delov programa

Programirane obdelovalne korake lahko znova izvedete s
podprogrami in ponovitvami delov programov.

Oznaka

Podprogrami in ponovitve delov programov se za¢nejo v
obdelovalnem programu z oznako G98 L, ki je okrajSava za LABEL
(angl. za oznako).

LABEL vsebuje stevilo med 1 in 65535 ali ime, ki ga definirate.
Vsako Stevilko oz. ime OZNAKE lahko v programu dodelite samo
enkrat s tipko LABEL SET ali z vnosom G98. Stevilo imen oznak,
ki jih lahko vnesete, je omejeno samo z velikostjo internega
pomnilnika.

Iste Stevilke oz. imena ne uporabite za ve¢ razli¢nih
oznak!

Oznaka 0 (G98 L0) oznaCuje konec podprograma in jo lahko zato
uporabite poljubno pogosto.
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Podprogrami 8.2

8.2 Podprogrami

Nacin delovanja

1 TNC izvaja obdelovalni program do priklica podprograma Ln,0. % .
2 Od tega mesta dalje TNC izvaja priklicani podprogram do konca '
podprograma G98 LO. !
3 Zatem TNC nadaljuje izvajanje obdelovalnega programa z + L1,0
blokom, ki sledi priklicu podprograma Ln,0 : @ <
: A
* GO0 Z+100 M2
. G98 L1 * =
| % ®
+ G988 Lo *
v N99999 % ...

Napotki za programiranje
= Glavni program lahko vsebuje poljubno Stevilo podprogramov.

B Podprograme lahko v poljubnem zaporediju prikli¢ete poljubno
pogosto.

® Podprogram ne sme priklicati samega sebe.
® Podprograme programirajte za stavkom z M2 oz. M30.

= Ce so podprogrami v obdelovalnem programu pred stavkom z
M2 ali M30, se brez priklica izvedejo najmanj enkrat.
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.2 Podprogrami

Programiranje podprograma
» Za oznacevanje zacCetka pritisnite tipko LBL SET.

> Vnesite $tevilko podprograma. Ce Zelite uporabiti
ime OZNAKE, pritisnite gumb IME OZNAKE, da
preklopite na vnos besedila.

» Vnos vsebine

» Za oznacevanje konca pritisnite tipko LBL SET in
vnesite Stevilko oznake 0.

Priklic podprograma
L » Za priklic podprograma pritisnite tipko LBL CALL.
» Vnesite étvevilko podprograma, ki ga Zelite
priklicati. Ce zelite uporabiti ime OZNAKE,

pritisnite gumb LBL-NAME (ime oznake), da
preklopite v vnos besedila.

L 0 ni dovoljeno, ker pomeni priklic konca
podprograma.
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Ponovitve dela programa 8.3

8.3 Ponovitve dela programa

Oznaka G98

Ponovitve delov programov se zacenjajo z oznako G98 L. %
Ponovitev dela programa pa se kon¢a s Ln,m.

. G98 L1 *

R

L1,2 *
N99999 % ...

Nacin delovanja

1 TNC izvaja obdelovalni program do konca dela programa
(Ln,m).

2 Nato TNC ponovi del programa med priklicano oznako in
priklicem oznake Ln,m tolikokrat, kot ste navedli pod m.

3 Zatem TNC dalje obdeluje obdelovalni program

Napotki za programiranje
® Del programa lahko zaporedoma ponovite najve¢ 65.534-krat.

B TNC dele programa izvede enkrat vec, kot je bilo programiranih
ponovitev, saj se prva ponovite pricne po prvi obdelavi.

Programiranje ponovitve dela programa

» Za oznacevanje zacCetka pritisnite tipko LBL SET
in vnesite Stevilko oznake za del programa, ki
se naj ponovi. Ce Zelite uporabiti ime OZNAKE,
pritisnite gumb IME OZNAKE, da preklopite na vhos
besedila.

» Vnesite del programa.

Priklic ponovitve dela programa
m » Za priklic dela programa pritisnite tipko LBL CALL.
» Vnesite étvevilko dela programa, ki ga zelite
ponoviti. Ce zelite uporabiti ime OZNAKE, pritisnite
gumb LBL-NAME, da preklopite na vnos besedila.
» Vnesite Stevilo ponovitev REP in potrdite s tipko
ENT.
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.4 Poljubnega programa kot podprograma

8.4 Poljubnega programa kot
podprograma

Pregled gumbov
Ce pritisnete tipko PGM CALL, TNC prikaZe naslednje gumbe:

Gumb Funkcija

T Priklic programa s %

PROGRAMA

TZBERITE Izbira preglednice nicelnih to¢k s %:TAB:
NIC. TOCKO

TABELE

TzBERITE Izbira preglednice toCk s %:PAT:

TOCKE

TABELE

e Izbira konturnega programa s %:CNT:
KONTURE

Tooine Izbira programa s %:PGM:

PROHRAMA

PRIKLIC Priklic nazadnje izbrane datoteke s %<>%
IZBRANEGR

PROGRAMA
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Poljubnega programa kot podprograma 8.4

Nacin delovanja
1 TNC izvaja obdelovalni program, dokler z ukazom % ne % A G71*

O % BG71 *
priklicete drugega programa. : \
2 Zatem TNC izvede priklicani program do konca programa. ' @
3 Nato TNC nadaljuje z izvajanjem priklicanega obdelovalnega ' %B

programa s stavkom, ki sledi priklicu programa : % ¢ '
1 N99999 % AG71 * +N99999 % BG71*

Napotki za programiranje

® Za priklic poljubnega obdelovalnega programa TNC ne
potrebuje oznak.

B Priklicani program ne sme vsebovati dodatne funkcije M2 ali
M30. Ce ste v priklicanem obdelovalnem programu z oznakami
definirali podprograme, morate M2 oz. M30 nadomestiti s
funkcijo skoka D09 P01 +0 P02 +0 P03 99, da ta del programa
brezpogojno preskocite.

B Priklicani obdelovalni program ne sme vsebovati priklica % v
priklicani program (neskoncna zanka).
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov

8.4

Poljubnega programa kot podprograma

Priklic poljubnega programa kot podprograma

Pozor, nevarnost kolizije!

Preracuni koordinat, ki jih definirate v priklicanem
programu in ki jih ciljino ne ponastavite, ostanejo
praviloma aktivni tudi za program, s katerim jih
priklicete.

Ce vnesete samo ime programa, mora biti priklicani
program shranjen v istem imeniku kot program, ki ga
uporabljate za priklic.

Ce priklicani program ni v istem imeniku kot priklicani
program, vnesite celotno ime poti, npr. TNC:
\ZW35\REZKANJE\PGM1.H.

Ce zelite priklicati DIN/ISO-program, za imenom
programa vnesite vrsto datoteke ..

Poljubni program lahko prikli¢ete tudi s ciklom G39.
Q-parametri pri priklicu programa s funkcijo z %
praviloma delujejo globalno. UpoStevajte, da lahko

spremembe Q-parametrov v priklicanem programu
vplivajo na priklicani program.

Priklic programa s PRIKLIC PROGRAMA

S funkcijo % lahko priklicete kateri koli program kot podprogram.
Krmilni sistem priklicani program izvede na mestu, na katerem s
tega priklicali v program.

PGM
CALL

PRIKLIC
PROGRAMA

IZBIRA
DATOTEKE

268

» Ce zelite izbrati funkcije za priklic programa,
pritisnite tipko PGM CALL.

» Pritisnite gumb PRIKLIC PROGRAMA: TNC odpre
pogovorno okno za definiranje programa, ki ga
zelite priklicati. S tipkovnico na zaslonu vnesite
ime poti. ALI

» Pritisnite gumb IZBIRA DATOTEKE: TNC prikaze
okno za izbiro, v katerem lahko izberete program,
ki ga Zelite priklicati, in izbiro potrdite s tipko END.
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Poljubnega programa kot podprograma

Priklic s IZBIRA PROGRAMA in PRIKLIC IZBRANEGA
PROGRAMA

S funkcijo %:PGM: izberite kateri koli program kot podprogram in
ga prikliCite na drugem mestu v programu. Krmilni sistem priklicani
program izvede na mestu, na katerem ste ga priklicali v program s
funkcijo %<>%.

Funkcija %:PGM: je dovoljena tudi z parametri nizov, tako da lahko
priklice programov dinami¢no krmilite.

Program izberite tako, da upostevate naslednji postopek:

» Ce zelite izbrati funkcije za priklic programa,
pritisnite tipko PGM CALL.
o » Pritisnite gumb IZBIRA PROGRAMA: TNC odpre
PROHRAMA pogovorno okno za definiranje programa, ki ga
zelite priklicati.
een » Pritisnite gumb IZBIRA DATOTEKE: TNC prikaze
DATOTEKE okno za izbiro, v katerem lahko izberete program,

ki ga Zelite priklicati, in izbiro potrdite s tipko END.

Izbrani program prikli¢ite tako, da upo&tevate naslednji postopek:

pom » Ce zelite izbrati funkcije za priklic programa,
pritisnite tipko PGM CALL.

PRIKLIC » Pritisnite gumb PRIKLIC IZBRANEGA PROGRAMA:

e TNC s %<>% prikliCe nazadnje izbrani program.
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.5 Programska razvejanost

8.5 Programska razvejanost

Vrste programske razvejanosti

® Priklici podprogramov v podprogramih

= Ponovitve delov programov v ponovitvi dela programa
® Priklici podprogramov v ponovitvah delov programov
= Ponovitve delov programov v podprogramih

Stopnja programske razvejanosti

Stopnja programske razvejanosti dolo¢a, kako pogosto lahko deli
programov ali podprogrami vsebujejo nadaljnje podprograme ali
ponovitve delov programov.

® Najvedja dovoljena stopnja programske razvejanosti za
podprograme: 19.

® Najvedja dovoljena stopnja programske razvejanosti za priklice
glavnega programa: 19, pri Cemer G79 deluje kot priklic
glavnega programa.

® Ponovitve delov programov lahko poljubno pogosto programsko
razvejate.
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Programska razvejanost 8.5

Podprogram v podprogramu

Primeri NC-stavkov

lzvajanje programa
Glavni program UPGMS se izvede do bloka 17
Podprogram UP1 se prikli¢e in izvaja do stavka 39.

Podprogram 2 se prikliCe in izvaja do stavka 62. Konec
podprograma 2 in vrnitev na podprogram, iz katerega je bil
priklican.

Podprogram UP1 se izvede od stavka 40 do stavka 45. Konec
podprograma UP1 in vrnitev v glavni program UPGMS.

Glavni program UPGMS se izvede od stavka 18 do stavka 35.
Vrnitev na stavek 1 in konec programa.

N

N

w

N

()}
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.5 Programska razvejanost

Ponavljanje ponovitev delov programov

Primeri NC-stavkov

Izvajanje programa

Glavni program REPS se izvede do bloka 27

Del programa se 2-krat ponovi med blokom 27 in blokom 20
Glavni program REPS se izvede od bloka 28 do bloka 35

Del programa med blokom 35 in blokom 15 se 1-krat ponovi
(vsebuje ponovitev dela programa med blokom 20 in blokom 27)
Glavni program REPS se izvede od stavka 36 do stavka 50
Vrnitev na stavek 1 in konec programa.

-_—
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Programska razvejanost 8.5

Ponavljanje podprograma

Primeri NC-stavkov

Izvajanje programa

Glavni program UPGREP se izvede do bloka 11

Subprogram 2 se prikli€e in izvede

Del programa se 2-krat ponovi med stavkom 12 in stavkom 10:
Podprogram 2 se ponovi 2-krat.

Glavni program UPGREP se izvede od stavka 13 do stavka 19.
Vrnitev na stavek 1 in konec programa.

w N =

N
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.6 Primeri programiranja

8.6 Primeri programiranja

Primer: konturno rezkanje v ve¢ primikih

Potek programa: Y
Orodje prepozicionirajte na zgornji rob obdelovanca.
Primik vnesite inkrementalno

Rezkanje kontur

Ponovite primik in konturno rezkanje

100

75

30
20

20 50 75 100

N
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Primeri programiranja 8.6

Primer: skupine vrtanj

Potek programa:

® V glavnem programu opravite primik na skupine
vrtanj.

® Preklic skupine vrtanj (podprogram 1) v glavhem
programu

B Skupino vrtanj programirajte v podprogramu 1 samo
enkrat.
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.6 Primeri programiranja
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Primeri programiranja 8.6

Primer: skupina vrtanj z ve¢ orodji

Potek programa:

® Obdelovalne cikle programirajte v glavnem programu.

m Celotni postopek vrtanja (podprogram 1) prikli¢ite v
glavnem programu.

=V podprogramu 1 opravite primik na skupine vrtanj
(podprogram 2)

B Skupino vrtanj programirajte v podprogramu 2 samo
enkrat.
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Programiranje: podprogrami in ponovitve delov programov
8.6 Primeri programiranja

N
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Programiranje: Q-parametri
9.1 Nacelo in pregled funkcij

9.1 Nacelo in pregled funkcij

S parametri lahko v enem samem NC-programu definirate celotne
druzine izdelkov tako, da namesto fiksnih Stevilskih vrednosti
programirate spremenljive parametre.

Uporabite parametre npr. za:

®  Koordinatne vrednosti

5 Pomiki

= Stevila vrtljajev

® Podatke o ciklih

S parametri lahko tudi:

B programirate konture, ki jih dolocite z matemati¢nimi funkcijami
® korake obdelave naredite odvisne od logi¢nih pogojev

Parametri so vedno oznadéeni s &rkami in $tevilkami. Crke vedno
dolocajo vrsto parametra, Stevilke pa razpon.

Podrobne informacije najdete v naslednji preglednici:

Vrsta Razpon parametra Pomen
parametra
Q-parametri: Parametri delujejo v vseh programih v TNC-pomnilniku
0-30 Parametri za HEIDENHAIN-SL-cikle
31-99 Parametri za uporabnika
100-199 Parametri za posebne funkcije TNC-ja.
200-1199 Parametri za HEIDENHAIN-cikle
1200-1399 Parametri za cikle proizvajalca stroja ali drugega proizvajalca
1400-1499 Parametri za cikle, aktivirane s priklicem, proizvajalca stroja ali drugega
proizvajalca
1500-1599 Parametri za cikle, aktivirane z definiranjem, proizvajalca stroja ali
drugega proizvajalca
1600-1699 Parametri za uporabnika
QL-parametri Parametri delujejo le lokalno v posameznem programu
0-499 Parametri za uporabnika
QR-parametri Parametri delujejo trajno (remanentno) v vseh programih v TNC-

pomnilniku, tudi v primeru izpada elektricne energije

0—499 Parametri za uporabnika
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Nacelo in pregled funkcij 9.1

Dodatno so na voljo QS-parametri (S pomeni niz), s katerimi lahko v

TNC-ju obdelujete tudi besedila.

Vrsta Razpon parametra

parametra

QS-parametri

Pomen

Parametri delujejo v vseh programih v TNC-pomnilniku

0-99 Parametri za uporabnika

100-199 Parametri za sistemske informacije TNC, ki jih preberejo NC-programi
uporabnika ali cikli

200-1199 Parametri za HEIDENHAIN-cikle

1200-1399 Parametri, ki so pri ciklih proizvajalca stroja ali drugega proizvajalca
namenjeni povratnim informacijam za NC-program uporabnika

1400-1599 Parametri za cikle proizvajalca stroja ali drugega proizvajalca

1600-1699 Parametri za uporabnika

programih uporabljate izkljuéno razpone parametrov,

g Za vaS8e aplikacije je najvarneje to, da v svojih NC-

ki so priporo€eni za uporabnike.

Ob tem upostevaijte, da podjetje HEIDENHAIN
priporo¢a navedeno uporabo razponov parametrov,
vendar je ne more zagotoviti.

Funkcije proizvajalca stroja oz. drugega proizvajalca
se namrec€ lahko prekrivajo z NC-programom
uporabnika! V ta namen upostevajte priroCnik za stroj
oz. dokumentacijo drugega proizvajalca.
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Programiranje: Q-parametri

9.1 Nacelo in pregled funkcij

Napotki za programiranje

Q-parametre in Stevilske vrednosti lahko v program vnesete

mesano.

Q-parametrom lahko dolocite vrednosti med —999 999 999 in
+999 999 999. Vnos je omejen na najve¢ 16 znakov, od tega na
9 pred vejico. Notranje lahko TNC izracuna Stevilske vrednosti do

101

QS-parametrom lahko dodelite najvec 255 znakov.

=

282

TNC nekaterim Q- in QS-parametrom samostojno
dodeli vedno enake podatke, npr. Q-parametru Q108
trenutni polmer orodja, glej " Privzeti Q-parametri",
Stran 327.

TNC notranje shrani Stevilske vrednosti v

binarni obliki (standard IEEE 754). Z uporabo te
standardizirane oblike nekaterih decimalnih Stevilk
ni mogoce 100-odstotno natancno binarno prikazati
(zaokrozitvena napaka). Na to bodite Se posebej
pozorni, ko uporabljate izraCunane vsebine Q-
parametrov pri ukazu "pojdi na" ali pozicioniranju.
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Priklic funkcije Q-parametra

Med vnosom obdelovalnega programa pritisnite tipko Q (v polju za
vnos Stevilk in izbiro osi s tipko +/-). TNC nato prikaZe naslednje

Nacelo in pregled funkcij

gumbe:

Gumb Skupina funkcij Stran
o Osnovne matematic¢ne 285
FUNKCIJE funkcije

P Kotne funkcije 287
Pogojni stavki (¢e/potem), 289
skoki
R Ostale funkcije 292
Neposredni vnos formule 312
FoRMULA Funkcija za obdelavo Oglejte si
KONTURE kompleksnih kontur uporabniski

=

priro¢nik za cikle

Kadar definirate ali dodelite Q-parameter, prikaze
TNC gumbe Q, QL in QR. S temi gumbi najprej
izberete Zeleno vrsto parametra in nato vnesete
Stevilko parametra.

Ce imate prikljuseno USB-tipkovnico, lahko s

pritiskom tipke Q neposredno odprete pogovorno
okno za vnos formule.
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Programiranje: Q-parametri
9.2 Druzine izdelkov — Q-parametri namesto Stevilskih vrednosti

9.2 Druzine izdelkov — Q-parametri
namesto Stevilskih vrednosti

Uporaba

S funkcijo Q-parametrov DO: DODELITEV lahko Q-parametrom
dodelite Stevilske vrednosti. Nato v obdelovalnem programu
namesto Stevilske vrednosti vnesite Q-parameter.

Primeri NC-stavkov

Za druZine izdelkov sprogramirajte npr. karakteristi¢ne izmere
obdelovanca kot Q-parametre.

Za obdelavo posameznih kosov dodelite nato vsakemu od teh
parametrov ustrezno Stevilsko vrednost.

Primer: Valj s Q-parametri

Polmer valja: R=Q1

Visina valja: H=Q2

Valj Z21: Q1=+30
Q2 =+10

Valj Z2: Q1=+10 al
Q2 = +50

02
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Opis kontur z matematic¢nimi funkcijami

9.3 Opis kontur z matematic¢nimi
funkcijami

Uporaba

S Q-parametri lahko v obdelovalnem programu sprogramirate

osnovne matemati¢ne funkcije:

» Za izbiro funkcije Q-parametrov pritisnite tipko Q (v polju za
vnos Stevilk, desno). Orodna vrstica prikazuje funkcije Q-
parametrov.

» Zaizbiro osnovnih matemati¢nih funkcij pritisnite gumb
OSNOVNA FUNKCIJA. TNC prikazuje naslednje gumbe:

Pregled
Gumb Funkcija
- DOO0: DODELITEV
7 np r. DOO Q5 P01 +60 *

Neposredna dodelitev vrednosti

- DO1: SESTEVANJE
X 4 npr. D01 Q1 PO1-Q2 PO2 -5 *
Tvorjenje in dodelitev vsote iz dveh vrednosti

- D02: ODSTEVANJE
S npr.DO2 Q1 PO1 +10 P02 +5 *
Tvorjenje in dodelitev razlike iz dveh vrednosti

- DO03: MNOZENJE
X%y npr.DO3 Q2 PO1 +3 PO2 +3 *
Tvorjenje in dodelitev zmnozka dveh vrednosti

» D04: DELJENJE npr. D04 Q4 PO1 +8 P02
X /v +Q2 * Tvorjenje in dodelitev koli¢nika iz dveh
vrednosti Prepovedano: deljenje z 0!

= D05: KOREN npr. D05 Q50 P01 4 * Tvorjenje
KoREN in dodelitev korena iz Stevila Prepovedano:
koren iz negativne vrednosti!

Desno od znaka »=« lahko vnesete:
® dve Stevili

B dva Q-parametra

B eno Stevilo in en Q-parameter

Q-parametrom in Stevil¢nim vrednostim lahko v enacbah dodajate
predznake.
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Programiranje: Q-parametri
9.3 Opis kontur z matematicnimi funkcijami

Programiranje osnovnih matemati¢nih operacij

Primer 1
n > Za izbiro funkcij Q-parametrov pritisnite tipko Q. Programski stavki v TNC-ju
N17 DOO Q5 PO1 +10 *
e > Za izbiro osnovnih matemati¢nih funkcij pritisnite N17 D03 Q12 PO1 +Q5 P02 +7 *
FUNKCIJE gumb OSNOV. FUNKCIJA.
o > Za izbiro funkcije Q-parametra DODELITEV
X = v pritisnite gumb DO X=Y.

ST. PARAMETRA ZA REZULTAT?
Nt > Vnesite 12 (St. Q-parametra) in potrdite s tipko ENT.

1. VREDNOST ALI PARAMETER?

ENT » Vnesite 10: Q5 dodelite Stevilsko vrednost 10 in
potrdite s tipko ENT.

Primer 2
n » Za izbiro funkcij Q-parametrov pritisnite tipko Q.
oSNOUNA » Za izbiro osnovnih matemati¢nih funkcij pritisnite
FUNKCTJE gumb OSNOV. FUNKCIJA.
e » Za izbiro funkcije Q-parametra MNOZENJE
X % ¥ pritisnite gumb D3 X * Y.

ST. PARAMETRA ZA REZULTAT?

enT » Vnesite 12 (5t. Q-parametra) in potrdite s tipko
ENT.

1. VREDNOST ALI PARAMETER?

Nt » Vnesite Q5 kot prvo vrednost in potrdite s tipko
ENT.

2. VREDNOST ALI PARAMETER?

Nt » Vnesite 7 kot drugo vrednost in potrdite s tipko
ENT.
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9.4 Kotne funkcije

Definicije

Sinus: sina=al/c

Kosinus: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa
Pri tem je:

B ¢ stranica nasproti desnemu kotu

B a stranica nasproti kotu a

B b tretja stranica

Iz tangensa lahko TNC ugotovi kot:

a = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a)

Primer:
a=25mm
b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Dodatno velja:
a’+b*=c?(za?2=axa)

c=+ (a?+b?

Programiranje kotnih funkcij

Kotne funkcije se pojavijo, Ce pritisnete gumb KOTNA FUNKC.. TNC
prikazuje gumbe iz spodnje preglednice.

Gumb Funkcija
" D06: SINUS
SINCX> npr DO6 QZO P01 _Q5 *

Dolocitev in dodelitev sinusa kota v stopinjah

(®)-

Kotne funkcije

9.4

- DO7: KOSINUS
€08 (X npr. D07 Q21 PO1 -Q5 *
Doloéitev in dodelitev kosinusa kota v stopinjah

(®)-

= D08: KOREN 1Z KVADRATNE VSOTE
X LEN ¥ npr. DO8 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
Dolocitev in dodelitev dolzine iz dveh vrednosti.
- D13: KOT
X NG npr. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *

Dolocitev in dodelitev kota z arkus tangens iz
dveh stranic ali sinusa in kosinusa kota (0 < kot
< 360°).
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9.5 lzracun kroga

9.5 Izracun kroga

Uporaba

S funkcijami za izraCun kroga lahko TNC iz treh ali Stirih to¢k kroga
izraCuna srediS¢e in polmer kroga. Izra€un kroga iz Stirih tock je
natanénejsi.

Uporaba: te funkcije lahko npr. uporabite, ¢e Zelite s programirnimi
tipalnimi funkcijami dologiti polozaj in velikost vrtine ali delnega

kroga.
Gumb Funkcija
bz3 FN 23: dolo¢anje PODATKOV KROGA iz treh
S tock kroga

npr. D23 Q20 PO1 Q30

Koordinatni pari treh tock kroga morajo biti shranjeni v parametru
Q30 in v naslednjih petih parametrih, torej tukaj do Q35.

TNC nato shrani sredis€e kroga glavne osi (X pri osi vretena Z)
v parameter Q20, srediSce stranske osi (Y pri osi vretena Z) v
parameter Q21 in polmer kroga v parameter Q22.

Gumb Funkcija
bza FN 24: dolo¢anje PODATKOV KROGA iz stirih
e tock kroga

z. D24 Q20 PO1 Q30

Koordinatni pari $tirih tock kroga morajo biti shranjeni v parametru
Q30 in v naslednjih sedmih parametrih, tukaj torej do Q37.

TNC nato shrani srediSCe kroga glavne osi (X pri osi vretena Z)
v parameter Q20, srediSCe stranske osi (Y pri osi vretena Z) v
parameter Q21 in polmer kroga v parameter Q22.

Upostevaijte, da D23 in D24 poleg parametra

rezultata samodejno prepiSeta tudi naslednja dva
parametra.
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Pogojni stavki (Ce/potem) s Q-parametri

9.6 Pogojni stavki (Ce/potem) s
Q-parametri

Uporaba

Pri pogojnih stavkih (Ee/potem) primerja TNC en Q-parameter

z drugim Q-parametrom ali $teviléno vrednostjo. Ce je pogoj
izpolnjen, TNC nadaljuje obdelovalni program na oznaki,

ki je programirana za pogojem (oznaka glej "Oznacevanje
subprogramov in ponavljanj delov programa", Stran 262). Ce pogoj
ni izpolnjen, TNC nadaljuje z naslednjim nizom.

Ce zelite kot podprogram priklicati drug program, za oznako
programirajte priklic programa s %.

Brezpogojni skoki

Brezpogojni skoki so skoki, katerih pogoj je vedno (=brezpogojno)
izpolnjen, npr.
D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Programiranje pogojnih stavkov (¢e/potem)

Pogojni stavki (e/potem) se pojavijo, ko pritisnete gumb SKOKI.
TNC prikazuje naslednje gumbe:

Gumb Funkcija
m D09: CE JE ENAKO, SKOK
IR npr. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25 *

Ce sta obe vrednosti ali oba parametra enaka,
se izvede skok na vneseno oznako.

s D10: CE NI ENAKO, SKOK
IF X NE npr. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 *
Ce obe vrednosti ali oba parametra nista enaka,
se izvede skok na vneseno oznako.

D10: CE JE VECJE SKOK
IF X et v npr. B. D11 P01 +Q1 P02 +10 PO3 5 *
Ce je prva vrednost ali prvi parameter vegji od
drugega, se izvede skok na vneseno oznako.

= D10: CE JE MANJSE SKOK
LY npr. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME“ *
Ce je prva vrednost ali prvi parameter manjsi od
drugega, se izvede skok na vneseno oznako.
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Programiranje: Q-parametri
9.7 Preverjanje in spreminjanje Q-parametrov

9.7 Preverjanje in spreminjanje
Q-parametrov
Postopek
Q-parametre lahko nadzorujete in spreminjate v vseh nacinih > [SPpm———— ~ T
delovanja. B o : - """"""
» Po potrebi prekinite Programski tek (npr. pritisnite zunanjo tipko \ ]
STOP in gumb INTERNI STOP) oz. zaustavite Programski test. o Ga1 Gao xeton Y4100 240" ‘E
g » Za priklic funkcije Q-parametra pritisnite gumb Q pep e i I
.y ) wl
INFO ali tipko Q. e M Ca
Q206=+150 P( as xvz
» TNC nasteje vse parametre in njim pripadajoce = |‘ =
vrednosti. S pusci¢no tipko ali tipko GOTO izberite - m
zeleni parameter. M:S;ﬁz:ﬁ
» Ce zelite spremeniti vrednost, pritisnite gumb [ — By
EDITIR. AKTUAL. POLJA, vnesite novo vrednost in I — ] i | o

potrdite s tipko ENT.

» Ce vrednosti ne Zelite spremeniti, pritisnite gumb
AKTUAL. VREDNOST ali pa zaprite pogovorno
okno s tipko END

Parametri, ki jih uporablja TNC pri ciklih ali interno, so
opremljeni z opombami.

Ce zelite preveriti ali spremeniti lokalne, globalne
ali parametre nizov, pritisnite gumb PRIKAZ
PARAMETROV Q QL QR QS. TNC nato prikaze

posamezno vrsto parametra. Prav tako pa veljajo tudi
prej opisane funkcije.
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Preverjanje in spreminjanje Q-parametrov

V vseh nacinih delovanja (z iziemo nacina Programiranje) lahko Q-

parametre prikazete tudi na dodatnem prikazu stanja.

» Po potrebi prekinite Programski tek (npr. pritisnite zunanjo tipko
STOP in gumb INTERNI STOP) oz. zaustavite Programski test.

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

obrazec stanja Pregled.
T— » |zberite gumb STANJE Q-PARAM.

Q PARAM.

a > |zberite gumbSEZNAM Q-PARAMETROV in TNC
e odpre pojavno okno.

> Za vsako vrsto parametra (Q, QL, QR, QS)
definirajte Stevilke parametrov, ki jih Zelite
nadzorovati. Posamezne Q-parametre loCite z
vejico, zaporedne Q-parametre pa zdruzite z
vezajem, npr. 1,3,200-208. Razpon vnosa za
posamezno vrsto parametra znada 132 znakov.

osem decimalnih mest. Krmilni sistem rezultat

Q1 = C0OS89,999 prikaze na primer kot 0,00001745.
Krmilni sistem zelo velike oz. zelo majhne

vrednosti prikaze eksponentno. Krmilni sistem
rezultat Q1 = COS 89,999 * 0,001 prikaze kot
+1,74532925e-08, pri ¢emer e-08 predstavlja faktor
1078,

E> Prikaz na zavihku QPARA vedno vsebuije
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Programiranje: Q-parametri

9.8 Dodatne funkcije

9.8

Pregled

Dodatne funkcije

Dodatne funkcije se pojavijo, ko pritisnete gumb POSEB. FUNKCIJE
TNC prikazuje naslednje gumbe:

Gumb

D14
NAPAKA=

Funkcija

D14
Izpis sporocila o napaki

Stran
293

D16
F-TISK

D16
Izpis oblikovanih besedil ali
vrednosti Q-parametrov

297

Dis
ERANJE
SIST.POD.

D18
Branje sistemskih podatkov

301

Dis
PLC=

D19
Prenos vrednosti v PLC

310

D2e
SAKAJ
FOR

D20
Sinhroniziranje NC-ja in PLC-ja

310

D28
PLC LIST=

D29
Prenos najvec osmih vrednosti v
PLC

311

D37
EXPORT

D37

Izvoz lokalnih Q-parametrov ali
QS-parametrov v program, ki ga
uporabljate za priklic

311

D26
ODPIRRNJE
TABELE

D26
Odpiranje prosto definirane
preglednice

370

Dz?
SHRANI
Y TABELO

D27
Pisanje v prosto definirano
preglednico

371

D28
BRANJE
TRBELE

292

D28
Branje iz prosto definirane
preglednice

372
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D14 - Izpis sporocil o napakah

S funkcijo D14 lahko prikazete programsko krmiljena sporocila

o napakah, ki jih je dolocil proizvajalec stroja oz. HEIDENHAIN:
ko TNC med Programskim tekom ali Programskim testom naleti
na niz z D14, se izvajanje prekine in TNC sporoci napako. V tem
primeru morate program znova zagnati. Stevilke napak: oglejte si
preglednico.

Obmocje stevilk napak Standardno pogovorno okno

0...999 Pogovorno okno, odvisno od
stroja

1000 ... 1199 Sporodcila o notranjih napakah

(oglejte si preglednico)

Primer NC-stavka

TNC mora prikazati sporo€ilo, ki je shranjeno pod Stevilko napake
1000.

N180 D14 PO1 1000 *

Sporo€ilo o napaki, ki ga je dolo¢il HEIDENHAIN

Stevilka napake Besedilo

1000 Vreteno?

1001 Manjka orodna os

1002 Premajhen polmer orodja
1003 Polmer orodja je prevelik
1004 Prekoraceno obmodje

1005 Napacen zacetni poloZaj
1006 ROTACIJA ni dovoljena
1007 FAKTOR MERILA ni dovoljen
1008 ZRCALJENJE ni dovoljeno
1009 Zamik ni dovoljen

1010 Manjka pomik

1011 Napacna vrednost vnosa
1012 Napacen predznak

1013 Kot ni dovoljen

1014 Tipalna toc¢ka ni dosegljiva
1015 Preve¢ to¢k

1016 Protislovni vnos

1017 Nepopoln CIKEL

1018 Napacno definirana ravnina
1019 Programirana je napacna os
1020 Napacno Stevilo vrtljajev
1021 Popravek polmera ni definiran
1022 Zaobljenost ni definirana
1023 Prevelik polmer zaobljenja
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Programiranje: Q-parametri

9.8 Dodatne funkcije

Stevilka napake
1024

Besedilo

Nedefiniran zagon programa

1025 Prevelika programska razvejanost
1026 Manjka referenca kota
1027 Nedefiniran obdelovalni cikel
1028 Premajhna Sirina utora
1029 Premajhen zep
1030 Q202 ni definiran
1031 Q205 ni definiran
1032 Q218 mora biti vecji od Q219
1033 CIKEL 210 ni dovoljen
1034 CIKEL 211 ni dovoljen
1035 Q220 je prevelik
1036 Q222 mora biti vecji od Q223
1037 Q244 mora biti vecjiod 0
1038 Q245 ne sme biti enak Q246
1039 Obmocje kota mora biti 360°
1040 Q223 mora biti vecji od Q222
1041 Q214: 0 ni dovoljeno
1042 Nedefinirana smer premikanja
1043 Nobena preglednica nielnih to¢k ni aktivha
1044 Napaka poloZaja: sredina 1. osi
1045 Napaka poloZaja: sredina 2. osi
1046 Premajhna vrtina
1047 Prevelika vrtina
1048 Premajhen Cep
1049 Prevelik Cep
1050 Premajhen Zep: dodelava 1. osi
1051 Premajhen zep: dodelava 2. osi
1052 Prevelik Zep: izvrzek 1. osi
1053 Prevelik Zep: izvrzek 2. osi
1054 Premajhen Cep: izvrzek 1. osi
1055 Premajhen Cep: izvrzek 2. osi
1056 Prevelik Cep: dodelava 1. osi
1057 Prevelik ¢ep: dodelava 2. osi
1058 TCHPROBE 425: napaka najvecje mere
1059 TCHPROBE 425: napaka najmanjSe mere
1060 TCHPROBE 426: napaka najvecje mere
1061 TCHPROBE 426: napaka najmanjSe mere
1062 TCHPROBE 430: prevelik premer
294
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Stevilka napake
1063

Besedilo
TCHPROBE 430: premajhen premer

1064 Definirana ni nobena merilna os
1065 Prekoracena toleranca loma orodja
1066 Q247 ne sme biti enak 0

1067 Vnos Q247 mora biti vecji od 5
1068 Preglednica ni¢elnih tock?

1069 Nacin rezkanja Q351 ne sme biti enak 0
1070 Zmanj8anje globine navoja

1071 Izvedba umerjanja

1072 Prekoracena toleranca

1073 Aktiven premik na niz

1074 ORIENTACIJA ni dovoljena

1075 3D-ROT ni dovoljena

1076 Aktivacija 3D-ROT

1077 Vnos negativne globine

1078 Q303 v merilnem ciklu ni definiran!
1079 Orodna os ni dovoljena

1080 Napacno izraunane vrednosti
1081 Protislovne merilne tocke

1082 Napacno vnesena varna viSina
1083 Protisloven nacin vboda

1084 Nedovoljen obdelovalni cikel

1085 Vrstica je zaSCitena pred pisanjem
1086 Nadmera je vecja od globine
1087 Nedefiniran kot konice

1088 Protislovni podatki

1089 Polozaj utora 0 ni dovoljen

1090 Primik ne sme biti enak 0

1091 Preklop Q399 ni dovoljen

1092 Orodje ni definirano

1093 Stevilka orodja ni dovoljena

1094 Ime orodja ni dovoljeno

1095 Programska moznost ni aktivha
1096 Obnovitev kinematike ni mogoca
1097 Funkcija ni dovoljena

1098 Neskladne mere surovca

1099 Merilni polozaj ni dovoljen

1100 Dostop do kinematike ni mogo¢
1101 Merilni pol. ni v obm. premik.
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9.8 Dodatne funkcije

Stevilka napake Besedilo

1102 Kompenzacija prednastavitve ni mogoca
1103 Polmer orodja je prevelik

1104 Nacin vboda ni mogo¢

1105 Kot vboda je napacno definiran

1106 Kot odprt. ni definiran

1107 Prevelika Sirina utora

1108 Merilni faktorji niso enaki

1109 Podatki o orodju so neskladni
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Dodatne funkcije

D16 - Izpis oblikovanih vrednosti Q-parametrov in
besedila

S funkcijo D16 v NC-programu na zaslon izpiSete
poljubna sporocila. Taka sporocila TNC prikaze v
pojavnem oknu.

S funkcijo D16 lahko izpiSete oblikovane vrednosti Q-parametrov
in besedila. Ce vrednosti izpisete, TNC podatke shrani v datoteko,
ki ste jo definirali v nizu D16. Najvedja velikost izpisane datoteke
zna8a 20 kilobajtov.

Za prenos oblikovanega besedila in vrednosti Q-parametrov
ustvarite z urejevalnikom besedil TNC-ja besedilno datoteko, v
kateri dolocite oblike in Q-parametre za prenos.

Primer besedilne datoteke, ki dolo¢a obliko za prenos:
»MERILNI PROTOKOL TEZISCA LOPATASTEGA KOLESA<;
“DATUM: %02d.%02d.%04d“,DAY,MONTH,YEAR4;
“CAS: %02d:%02d:%02d“ ,HOUR,MIN,SEC;

"STEVILO MERILNIH VREDNOSTI: = 1";

"X1 = %9.3LF", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

Ce Zelite ustvariti besedilno datoteko, uporabite naslednje funkcije
za oblikovanje:

Posebni znaki  Funkcija

........... Dolocitev oblike za prenos besedila
in spremenljivk med prej nastetimi
navednicami.

%9.3LF Dologitev oblike za Q-parametre: skupno
9 mest (vklju€no z decimalno piko), od
tega 3 mesta za decimalno vejico, dolgo,
spremenljivo (decimalno Stevilo).

%S Oblika za besedilno spremenljivko.

%d Oblika za celo Stevilo (integralno)

, Locilo med obliko za prenos in parametrom.

; Znak za konec niza, konc¢a vrstico.

\n prelom vrstic
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9.8 Dodatne funkcije

Za prenos razli¢nih informacij s protokolno datoteko so na voljo
naslednje funkcije:

Kljuéna beseda Funkcija

CALL_PATH PrikaZe ime poti NC-programa, v katerem
je funkcija FN16. Primer: »Merilni program:
%S«,CALL_PATH,;

M_CLOSE Zapre datoteko, v katero zapisujete s FN16.
Primer: M_CLOSE;

M_APPEND Pripne protokol pri prikazu k obstojeemu

protokolu. Primer: M_APPEND;

M_APPEND_MAX Pripne protokol pri ponovnem prikazu k
obstojeemu protokolu, dokler ni presezena

najvecja velikost datoteke v kilobaijtih.
Primer: M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE PrepiSe protokol pri ponovnem prikazu.
Primer: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v anglescini.

L_GERMAN Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v nems¢ini.

L CZECH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v ¢escini.

L_FRENCH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v francoS¢ini.

L_ITALIAN Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v italijans¢&ini.

L_SPANISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v Spanscini.

L_SWEDISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v SvedS&dini.

L_DANISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v dan&¢ini.

L_FINNISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo Vv fin&¢ini.

L DUTCH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v nizozems¢ini.

L_POLISH Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v poljscini.

L PORTUGUE Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo Vv portugalS¢ini.

L_HUNGARIA Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo v madZzar&cini.

L_SLOVENIAN Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
samo Vv slovenscini.

L_ALL Besedilo v pogovornih oknih se prikaze
neodvisno od jezika.
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Dodatne funkcije

Kljuéna beseda Funkcija

HOUR Stevilo ur v realnem &asu.

MIN Stevilo minut v realnem &asu.

SEC Stevilo sekund v realnem &asu.

DAY Dan v realnem €asu.

MONTH Mesec kot Stevilo v realnem ¢asu.
STR_MONTH Mesec kot okrajSava niza v realnem Casu.
YEAR2 Dvomestna letnica v realnem Casu.
YEAR4 Stirimestna letnica v realnem &asu.

V obdelovalnem programu programirajte D16, da aktivirate
izpis.

N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT
TNC nato ustvari datoteko PROT1.TXT:

MERILNI PROTOKOL TEZISCA LOPATASTEGA KOLESA
DATUM: 27.09.2014

CAS: 8:56:34

STEVILO MERILNIH VREDNOSTI: = 1

X1 = 149,360

Y1 = 25,509

Z1 = 37,000

TNC doda vsa besedila znotraj ciljne datoteke za Ze
prenesena besedila.

Ce funkcijo D16 veckrat uporabite v programu, TNC
vsa besedila shrani v datoteko, ki ste jo dolo€ili pri
prvi funkciji D16. Datoteka pa se poslje Sele, ko TNC
prebere stavek , ko pritisnete tipko NC-stop ali ko
datoteko zaprete z .

V nizu D16 oblikovano datoteko in datoteko protokola
vedno programirajte s pripono vrste datoteke.
Ce kot ime poti za datoteko protokola vnesete samo

ime datoteke, potem TNC shrani datoteko protokola v
imeniku, v katerem je NC-program s funkcijo D16.

V uporabniskih parametrih in (programski test) lahko
za prikaz datotek s protokoli dolocite standardno pot.

E> Ce v programu veckrat prenesete isto datoteko,
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Programiranje: Q-parametri
9.8 Dodatne funkcije

Prikaz sporogil na zaslonu

Funkcijo D16 lahko uporabite tudi za prikaz poljubnih sporocil NC-
programa v pojavnem oknu na zaslonu TNC-ja. Tako so lahko na
preprost nacin na poljubnem mestu v programu prikazani tudi daljSi
napotki, na katere se mora upravljavec odzvati. PrikaZejo se lahko
tudi vsebine Q-parametrov, ¢e datoteka protokola vsebuje ustrezne
ukaze.

Da bi se sporo€ilo pojavilo na TNC-zaslonu, morate kot ime
datoteke protokola vnesti samo SCREEN:.

N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Ce je sporogilo dalj$e od prikaza v pojavnem oknu, se lahko po

Ce zelite pojavno okno zapreti, pritisnite tipko CE. Ce Zelite, da se
okno zapre programsko krmiljeno, programirajte naslednji NC-niz:
N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Ce v programu veckrat prenesete isto datoteko,
TNC doda vsa besedila znotraj ciljne datoteke za ze
prenesena besedila.

Prenos sporocil na druge naprave
S funkcijo D16 lahko datoteke protokola tudi zunanje shranite.
V funkcijo D16 vnesite celotno ime ciljne poti:

N90 D16 PO1 TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

TNC doda vsa besedila znotraj ciljne datoteke za ze
prenesena besedila.

E> Ce v programu veckrat prenesete isto datoteko,
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Dodatne funkcije 9.8

D18 — Branje sistemskih podatkov

S funkcijo D18 lahko sistemske podatke preberete in jih shranite v
Q-parametre. Sistemski datum lahko izberete prek Stevilke skupine
(ID-8t.), Stevilke in po potrebi tudi prek indeksa.

Ime skupine, ID-§t. orodja Indeks Pomen
Programske informacije, 10 3 - Stevilka aktivnega obdelovalnega cikla
103 Stevilka Q- Pomembno v NC-ciklih; za ugotavljanje, ali je
parametra bil Q-parameter, naveden pod IDX, natan¢no
vnesen v ustrezen CYCL DEF.
Naslovi za skoke po sistemu, 1 - Oznaka, kamor sistem skoci pri M2/M30,
13 namesto da bi kon&al trenutni program.

Vrednost = 0: M2/M30 deluje normalno.

2 - Oznaka, kamor sistem sko¢i pri FN14:
ERROR z dejanjem NC-CANCEL, namesto da
bi prekinil program z napako. Stevilko napake,
programirano v ukazu FN14, lahko preberete
pod ID992 NR14. Vrednost = 0: FN14 deluje
normalno.

3 - Oznaka, kamor sistem skodi pri notranji
napaki streznika (SQL, PLC, CFG), namesto
da bi prekinil program z napako. Vrednost = 0:
napaka streZznika, normalno delovanje.

Stanje stroja, 20 1 - Stevilka aktivnega orodja

- Stevilka pripravljenega orodja

- Aktivna orodna os
0=X,1=Y,2=72,6=U,7=V,8=W

- Programirano Stevilo vrtljajev vretena

- Stanje aktivnega vretena: -1 = nedefinirano, 0

= M3 aktivna,
1 = M4 aktivna, 2 = M5 po M3, 3 = M5 po M4
7 - Stopnja gonila
8 - Stanje hladila: 0 = izklop, 1 = vklop
9 - Aktiven pomik
10 - Indeks pripravljenega orodja
11 - Indeks aktivnega orodja
Podatki o kanalu, 25 1 - Stevilka kanala
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Programiranje: Q-parametri

9.8 Dodatne funkcije

Ime skupine, ID-§t.

Parameter cikla, 30

orodja

Indeks

Pomen

Varnostna razdalja pri aktivnem obdelovalnem
ciklu

Globina vrtanja/rezkanja v aktivnem
obdelovalnem ciklu

Globina primika aktivnhega obdelovalnega cikla

Globinski pomik aktivhega obdelovalnega
cikla

DolZina prve stranice pri ciklu za pravokotne
Zepe

Dolzina druge stranice pri ciklu za pravokotne
zepe

DolzZina prve stranice pri ciklu za utore

DolZina druge stranice pri ciklu za utore

Polmer pri ciklu za kroZzne Zepe

Pomik pri rezkanju pri aktivnem obdelovalnem
ciklu

11

Smer rotacije pri aktivnem obdelovalnem ciklu

12

Cas zadrZevanja pri aktivnem obdelovalnem
ciklu

13

Visina navoja pri ciklu 17, 18

14

Predizmera finega rezkanja pri aktivnem
obdelovalnem ciklu

15

Kot izvrtanja pri aktivnem obdelovalnem ciklu

21

Kot tipanja

22

Pot tipanja

23

Tipalni pomik

Nacinovno stanje, 35

Dimenzioniranje:
0 = absolutno (G90)
1 = inkrementalno (G91)

Podatki o SQL-preglednicah,
40

Koda rezultata za zadnji SQL-ukaz

Podatki iz preglednice orodij,
50

. orodja

DolZina orodja

. orodja

Polmer orodja

. orodja

Polmer orodja R2

. orodja

Predizmera dolzine orodja DL

. orodja

Predizmera polmera orodja DR

. orodja

Predizmera polmera orodja DR2

. orodja

Blokirano orodje (0 ali 1)

OINOO| b~ OIDN

. orodja

Stevilka nadomestnega orodja

302

TNC 320 | Uporabniski priro¢nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015



Dodatne funkcije 9.8

Ime skupine, ID-§t. orodja Indeks Pomen
9 St. orodja Maksimalna zivljenjska doba TIME1
10 St. orodja Maksimalna zivljenjska doba TIME2
11 St. orodja Trenutna Zivljenjska doba CUR. TIME
12 St. orodja PLC-stanje
13 St. orodja Maksimalna dolzina rezila LCUTS
14 St. orodja Maksimalni kot vboda ANGLE
15 St. orodja TT: Stevilo rezil CUT
16 St. orodja TT: toleranca obrabe po dolZini LTOL
17 St. orodja TT: toleranca obrabe po polmeru RTOL
18 St. orodja TT: smer rotacije DIRECT (0 = pozitivho/-1 =
negativno)
19 St. orodja TT: zamik ravnine R-OFFS
20 St. orodja TT: zamik dolzine L-OFFS
21 St. orodja TT: toleranca loma po dolzini LBREAK
22 St. orodja TT: toleranca loma po polmeru RBREAK
23 St. orodja PLC-vrednost
25 St. orodja Sredinski zamik tipala na pomozni osi CAL-
OF;
26 St. orodja Kot vretena pri umerjanju CAL-ANG
27 St. orodja Vrsta orodja za preglednico mest
28 St. orodja Maksimalno $tev. vrt. NMAX
32 St. orodja Kot konice TANGLE
34 St. orodja Dviganje dovoljeno LIFTOFF (0=ne, 1=da)
35 St. orodja Toleranca obrabe polmera R2TOL
37 St. orodja Pripadajoca vrstica v preglednici tipalnega
sistema
38 St. orodja Casovni zig zadnje uporabe
Podatki iz preglednice mest, 1 St. mesta Stevilka orodja
51
2 St. mesta Posebno orodje: 0 = ne, 1 =da
3 St. mesta Stalno mesto: 0 = ne, 1 =da
4 St. mesta Blokirano mesto: 0 = ne, 1 =da
5 St. mesta PLC-stanje
Mesto orodja, 52 1 St. orodja Stevilka polozaja P
2 St. orodja Stevilka zalogovnika
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Programiranje: Q-parametri
9.8 Dodatne funkcije

Ime skupine, ID-§t. orodja Indeks Pomen

Neposredno po TOOL CALL 1 - Stevilka orodja T
programirana vrednost, 60

2 - Aktivna orodna os
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

- Stevilo vrtljajev vretena S

Predizmera dolZine orodja DL

- Predizmera polmera orodja DR

(>R INé) N IE N I GV]
1

- Samodejni TOOL CALL
0=da,1=ne

7 - Predizmera polmera orodja DR2
8 - Indeks orodja
9 - Aktiven pomik
Neposredno po TOOL DEF 1 - Stevilka orodja T.
programirana vrednost, 61
2 - orodja
3 - Polmer
4 - Indeks
5 - Podatki o orodju, programirani v TOOL DEF
1=da,0=ne
Popravek aktivhega orodja, 1 1=brez Aktiven polmer
200 predizmere
2 = s predizmero
3 = s predizmero
in
Predizmera iz
TOOL CALL
2 1=brez Aktivna dolzina
predizmere
2 = s predizmero
3 = s predizmero
in
Predizmera iz
TOOL CALL
3 1=brez Polmer zaobljenosti R2
predizmere

2 = s predizmero
3 = s predizmero
in

Predizmera iz
TOOL CALL
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Ime skupine, ID-St. orodja Indeks

Aktivne transformacije, 210 1 -

Dodatne funkcije

Pomen

Osnovna rotacija v ro€nem nacinu

9.8

2 -

Programirana rotacija s ciklom 10

3 -

Aktivna zrcaljena os

0: neaktivno zrcaljenje

+1: zrcaljena X-0s

+2: zrcaljena Y-o0s

+4: zrcaljena Z-0s

+64: zrcaljena U-os

+128: zrcaljena V-os

+256: zrcaljena W-os

Kombinacije = vsota posameznih osi

Aktivni faktor merila X-osi

Aktivni faktor merila Y-osi

Aktivni faktor merila Z-osi

Aktivni faktor merila U-osi

Aktivni faktor merila V-osi

Aktivni faktor merila W-osi

3D-ROT A-osi

3D-ROT B-osi

3D-ROT C-osi

o|loa|lalalalsa|a|r|a~
WIN|[ | O[O N WIN|—-~

Aktivno/neaktivno vrtenje obdelovalne ravnine

(-1/0) v nacinu Programski tek

Aktivno/neaktivno vrtenje obdelovalne ravnine

(-1/0) v ro€nem nacinu

Aktivni zamik nicelne tocke, 2 1
220

Os X

Y-os

Z-0s

A-0s

B-os

OsC

U-os

V-o0s

O oI N OO |l OO|DN

W-o0s
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Programiranje: Q-parametri
9.8 Dodatne funkcije

Ime skupine, ID-St. orodja Indeks Pomen

Obmocje premikanja, 230 2 1do9 Negativno programsko kon&no stikalo osi 1 do
9

3 1do 9 Pozitivho programsko konéno stikalo osi 1 do
9

5 - Vklop ali izklop programskega kon&nega
stikala:
0 = vklop, 1 = izklop

Zeleni poloZaj v REF- 1 1 Os X
sistemu, 240

Y-o0s

Z-0s

A-os

B-os

OsC

U-os

V-os

W-os

O | N OOl d WIDN

Trenutni polozaj v aktivnem 1 Os X

koordinatnem sistemu, 270

Y-0s

Z-0s

A-os

B-os

OsC

U-os

V-os

OO N ol WOW|DN

W-os
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Dodatne funkcije

9.8

Ime skupine, ID-St. orodja Indeks Pomen
Stikalni tipalni sistem TS, 50 1 Vrsta tipalnega sistema
350
2 Vrstica v preglednici tipalnega sistema
51 - Aktivha dolZina
52 1 Aktivni polmer krogle
2 Polmer zaobljenosti
53 1 Sredinski zamik (glavne osi)
2 Sredinski zamik (pomozne osi)
54 - Kot orientacije vretena v stopinjah (sredinski
zamik)
55 1 Hitri tek
2 Pomik pri merjenju
56 1 NajdaljSa pot meritve
2 Varnostna razdalja
57 1 MozZna nastavitev orientacije vretena: 0 = ne,
1=da
2 Kot orientacije vretena
Namizni tipalni sistem TT 70 1 Vrsta tipalnega sistema
2 Vrstica v preglednici tipalnega sistema
71 1 Sredis¢e glavne osi (REF-sistem)
2 SredisCe pomozne osi (REF-sistem)
3 SrediS¢e orodne osi (REF-sistem)
72 - Polmer krozne plosce
75 1 Hitri tek
2 Merilni pomik pri mirujo€em vretenu
3 Merilni pomik pri vrteCem se vretenu
76 1 NajdaljSa pot meritve
2 Varnostna razdalja za merjenje dolZine
3 Varnostna razdalja za merjenje polmera
77 - Stevilo vrtljajev vretena
78 - Smer tipanja
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Programiranje: Q-parametri

9.8 Dodatne funkcije

Ime skupine, ID-§t. orodja Indeks Pomen
Izhodis¢na tocka iz cikla 1 1do9 Zadnja izhodi$¢na to¢ka ro¢nega cikla
tipalnega sistema 360 X,Y,Z,A, B,C, tipalnega sistema oz. zadnja tipalna tocka iz
U, VvV, W) cikla 0 brez popravka dolzine tipala, temvec s
popravkom polmera tipala (koordinatni sistem
obdelovanca)
2 1do9 Zadnja izhodiS¢na toCka ro¢nega cikla
(X,Y,Z,A, B,C, tipalnega sistema oz. zadnja tipalna tocka iz
U, V, W) cikla 0 brez popravka dolzine in polmera tipala
(koordinatni sistem stroja)
3 1do9 Rezultat meritve ciklov tipalnega sistema 0 in
(X,Y,Z,A,B,C, 1 brez popravka polmera in dolzZine tipala
U, VvV, W)
4 1do 9 Zadnja izhodiS¢na tocka roCnega cikla
(X,Y,Z,A, B, C, tipalnega sistema oz. zadnja tipalna tocka iz
U, Vv, W) cikla O brez popravka dolzine in polmera tipala
(koordinatni sistem obdelovanca)
10 - Orientacija vretena
Vrednost iz aktivhe niz Stolpec Branje vrednosti
preglednice nicelnih tock
v aktivnem koordinatnem
sistemu, 500
Osnovna pretvorba, 507 niz 1do6 Branje osnovne pretvorbe posamezne
(X, Y, Z, SPA, prednastavitve
SPB, SPC)
Zamik osi, 508 niz 1do9 Branje zamika osi dolo¢ene prednastavitve
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z_OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFsS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Aktivha prednastavitev, 530 1 - Branje Stevilke aktivne prednastavitve
Branje podatkov trenutnega 1 - Dolzina orodja L
orodja, 950
2 - Polmer orodja R
3 - Polmer orodja R2
4 - Predizmera dolZine orodja DL
5 - Predizmera polmera orodja DR
6 - Predizmera polmera orodja DR2
7 - Orodje je zaklenjeno TL
0 = ni zaklenjeno, 1 = zaklenjeno
8 - Stevilka nadomestnega orodja RT
9 - Maksimalna Zivljenjska doba TIME1
10 - Maksimalna zivljenjska doba TIME2
1" - Trenutna zivljenjska doba CUR. TIME
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Dodatne funkcije 9.8

Ime skupine, ID-§t. orodja Indeks Pomen
12 - PLC-stanje
13 - Maksimalna dolzina rezila LCUTS
14 - Maksimalni kot vboda ANGLE
15 - TT: Stevilo rezil CUT
16 - TT: toleranca obrabe po dolzini LTOL
17 - TT: toleranca obrabe po polmeru RTOL
18 - TT: smer rotacije DIRECT
(0 = pozitivno/-1 = negativno)
19 - TT: zamik ravnine R-OFFS
20 - TT: zamik dolzine L-OFFS
21 - TT: toleranca loma po dolzini LBREAK
22 - TT: toleranca loma po polmeru RBREAK
23 - PLC-vrednost
24 - Vrsta orodja TYP
0 = rezkalo, 21 = tipalni sistem
27 - Pripadajoca vrstica v preglednici tipalnega
sistema
32 - Kot konice
34 - Dvig
Cikli tipalnega sistema, 990 1 - Delovanje pri primiku:

0 = standardno delovanje
1 = aktivni polmer, ni¢elna varnostna razdalja

2 - 0 = izklop tipalnega nadzora
1 = vklop tipalnega nadzora

4 - 0 = tipalna glava ni na polozaju za tipanje
1 = tipalna glava je na polozaju za tipanje

8 - Trenutni kot vretena

Stanje obdelave, 992 10 - Aktiven premik na stavek

1=da, 0=ne

11 - Faza iskanja

14 - Stevilka zadnje FN14-napake

16 - Dejanska obdelava aktivha

1 = obdelava, 2 = simulacija

31 - Dovoljen popravek polmera v nacinu MDI pri
nizih premikanja, vzporednih z osjo
0 = ni dovoljen, 1 = dovoljen

Primer: dodelitev vrednosti aktivhega faktorja merila Z-osi na
Q25

N55 D18 Q25 ID210 NR4 IDX3
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Programiranje: Q-parametri
9.8 Dodatne funkcije

D19 — Prenos vrednosti v PLC

To funkcijo lahko uporabljate samo ob dogovoru s
proizvajalcem stroja!

S funkcijo D19 lahko na PLC prenesete do dve Stevilski vrednosti
ali Q-parametra.

D20 - Sinhroniziranje NC-ja in PLC-ja

To funkcijo lahko uporabljate samo ob dogovoru s
proizvajalcem stroja!

S funkcijo D20 lahko med programskim tekom izvedete
sinhronizacijo med NC-jem in PLC-jem. NC zaustavi izvajanje,
dokler ni izpolnjen pogoj, ki ste ga programirali v stavku D20-.
Funkcijo SYNC uporabite, ko npr. s funkcijo D18 berete sistemske
podatke, ki zahtevajo sinhronizacijo z realnim ¢asom. TNC nato
zaustavi izraCunavanje in izvede naslednji NC-niz Sele, ko NC-
program dejansko doseze ta niz.

Primer: Zaustavitev notranjega izraGunavanja, branje
trenutnega polozaja na X-osi

N32 D20 SYNC
N33 D18 Q1 ID270 NR1 IDX1
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D29 — Prenos vrednosti v PLC

To funkcijo lahko uporabljate samo ob dogovoru s
proizvajalcem stroja!

S funkcijo D29 lahko v PLC prenesete do osem Stevilskih vrednosti
ali Q-parametrov.

D37 - 1ZVOZ

To funkcijo lahko uporabljate samo ob dogovoru s
proizvajalcem stroja!
o

Funkcijo D37 uporabite, ko ustvarite lastne cikle, ki jih Zelite vkljugiti
v TNC.
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Programiranje: Q-parametri

9.9

9.9

Neposredni vnos formule

Neposredni vnos formule

Vnos formule

Z gumbi lahko matemati¢ne formule, ki vsebujejo ve€ matemati¢nih
operacij, vhesete neposredno v obdelovalni program.
Funkcije matemati¢nih operacij se prikazejo, ko pritisnete gumb
FORMULA. TNC prikazuje naslednje gumbe v ve€ vrsticah:

Gumb

Logi¢na funkcija

Sestevanje
npr. Q10 =Q1 + Q5

Odstevanje
npr. Q25 =Q7-Q108

Mnozenje
npr. Q12 =5*Q5

Deljenje
npr. Q25=Q1/Q2

Oklepaj
npr. Q12 =Q1 *(Q2 + Q3)

Zaklepaj
npr. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

S0

Kvadriranje vrednosti (angl. square)
npr. Q15 =5Q 5

SART

Korenjenje (angl. square root)
npr. Q22 = SQRT 25

Sinus kota
npr. Q44 = SIN 45

Kosinus kota
npr. Q45 = COS 45

TAN

Tangens kota
npr. Q46 = TAN 45

ASIN

Arkus sinus

Obratna funkcija sinusa; dolo€anje kota iz

razmerja nasprotna kateta/hipotenuza
npr. Q10 = ASIN 0,75

ACOS

Arkus kosinus

Obratna funkcija kosinusa; dolo€anje kota iz

razmerja prilezna kateta/hipotenuza.
npr. Q11 = ACOS Q40

ATAN

Arkus tangens

Obratna funkcija tangensa; dolo¢anje kota iz
razmerja nasprotna kateta/prilezna kateta.

npr. Q12 = ATAN Q50

Potenciranje vrednosti
npr. B. Q15 =33

PI

Konstanta PI (3,14159)
npr. Q15 =PI

312
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Gumb

LN

Logi¢na funkcija

Naravni logaritem (LN) Stevila
Osnovno Stevilo 2,7183
npr. Q15 = LN Q11

Neposredni vnos formule

LOG

Logaritem Stevila, osnovno Stevilo 10
npr. Q33 = LOG Q22

Eksponentna funkcija, 2,7183 na n-potenco
npr. Q1 = EXP Q12

Negiranje vrednosti (mnozenje z -1)
npr. Q2 = NEG Q1

INT

Zaokrozevanje na decimalno vejico
Celo &tevilo
npr. Q3 = INT Q42

Absolutna vrednost Stevila
npr. Q4 = ABS Q22

FRRC

Zaokrozevanje pred decimalno vejico
Ulomki
npr. Q5 = FRAC Q23

SGN

Preverjanje predznaka Stevila

npr. Q12 = SGN Q50

Ce je povratna vrednost Q12 = 1, potem je Q50
>=(0

Ce je povratna vrednost Q12 = -1, potem je
Q50 < 0.

Izra¢un nac¢inovne vrednosti (ostanek
deljenja)
npr. Q12 =400 % 360 Rezultat: Q12 = 40
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9.9 Neposredni vnos formule

Matematic¢na pravila
Za programiranje matemati¢nih formul veljajo naslednja pravila:
Vrstni red matemati¢nih operacij
12Q1=5*3+2*10=35
1 Racunski korak 5 *3 =15
2 Racunski korak 2 * 10 = 20
3 Radunski korak 15 +20 = 35
ali
13Q2=SQ10-3"3=73
1 Kvadriranje raunskega koraka 10 = 100

2 Potenciranje radunskega koraka 3 s 3 = 27
3 Racunski korak 100 — 27 =73

Distributivhostni zakon

Zakon o porazdelitvi pri raunanju z oklepaiji
a*(b+c)=a*b+a*c
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Neposredni vnos formule 9.9

Primer vnosa

Izracun kota z arctan iz nasprotne katete (Q12) in prilezne katete
(Q13); dodelitev rezultata Q25:

n » Izbira vnosa formule: pritisnite tipko Q in gumb
FORMULA ali pa uporabite hitri zagon:

FORMULR

@ » Pritisnite tipko Q na ASCII-tipkovnici.

ST. PARAMETRA ZA REZULTAT?
Nt » Vnesite 25 (St. parametra) in pritisnite tipko ENT .

Pomaknite se po orodni vrstici in izberite funkcijo
za arkus tangens.

v

ATAN

Pomaknite se po orodni vrstici in izberite uklepaj.

)

n » Vnesite 12 (8t. Q-parametra).

» Izberite deljenje.

n » Vnesite 13 (8t. Q-parametra).

» |zberite zaklepaj in kon¢€ajte vnos formule.

>

Primer NC-stavka
N10 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.10 Parametri nizov

9.10 Parametri nizov

Funkcije obdelave nizov

Obdelavo nizov s QS-parametri lahko uporabite, da ustvarite
spremenljive nize. Tovrstne nize lahko na primer izpiSete s funkcijo
D16, da ustvarite spremenljive protokole.

Parametrskemu nizu lahko dodelite niz (¢rke, Stevilke, posebni
znaki, krmilni znaki in presledki) z dolzino do 255 znakov.
Dodeljene oz. vhesene vrednosti lahko obdelujete in preverjate s
funkcijami, ki so opisane v nadaljevanju. Tako kot pri programiranju
Q-parametrov imate skupno na voljo 2000 QS-parametrov (glej
"Nacelo in pregled funkcij", Stran 280).

V funkcijah Q-parametrov FORMULA NIZA in FORMULA so razli¢ne
funkcije za izvedbo parametrov nizov.

Gumb Funkcije FORMULE NIZA Stran
Dodelitev parametra niza 317
Povezovanje parametrov nizov 317
Pretvorba Stevilske vrednosti v 318

TOCHAR

parameter niza

Kopiranje delnega niza iz parametra 319

SUBSTR

niza
Gumb Funkcije niza v funkciji FORMULA Stran
Pretvorba parametra niza v Stevilsko 320
T vrednost
Preverjanje parametra niza 321

INSTR

Ugotavljanje dolzine parametra niza 322

STRLEN

Primerjanje abecednega zaporedja 323

STRCOMP

Ce uporabljate funkcijoFORMULA NIZA, je rezultat
E> izvedene matematiéne operacije vedno niz. Ce

uporabljate funkcijo FORMULA, je rezultat izvedene

racunske operacije vedno Stevilska vrednost.
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Parametri nizov 9.10

Dodelitev parametra niza

Preden lahko uporabite spremenljivko niza, jo morate najpre;j
dodeliti. Za to uporabite ukaz DECLARE STRING.

» Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.
R » Odpiranje menija funkcij

STRING » Izberite funkcije niza

—— > |zberite funkcijo DECLARE STRING.

Primer NC-stavka
N30 DECLARE STRING QS10 = "OBDELOVANEC"

Povezovanje parametrov niza

S povezovalnim operatorjem (parameter niza | | parameter niza)
lahko med seboj povezete ve€ parametrov niza.

» PrikaZite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.
e » Odpiranje menija funkcij

FUNKCIJE

STRING » |zberite funkcije niza

FUNKCIJE

—— > Izberite funkcijo FORMULA NIZA.

il » Vnesite Stevilko parametra niza, v katerem naj

TNC shrani povezani niz, in potrdite s tipko ENT.

» Vnesite Stevilko parametra niza, v katerem je
shranjen prvi delni niz, in potrdite s tipko ENT:
TNC prikaze povezovalni simbol | |.

» Potrdite s tipko ENT.

» Vnesite Stevilko parametra niza, v katerem je
shranjen drugi delni niz, in potrdite s tipko ENT.

» Postopek ponavljajte, dokler ne izberete vseh
delnih nizov za povezavo, in kon¢ajte s tipko END.
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Primer: za QS10 zelite, da vsebuje celotno besedilo iz QS12,
QS13in QS14.

N37 Q510 =QS12 || Q513 || QS14

Vsebine parametrov:

QS12: Obdelovanec

QS13: Stanje:

QS14: lzvrzek

QS10: Stanje obdelovanca: izvrzek

Pretvorba stevilske vrednosti v parameter niza

S funkcijo TOCHAR TNC pretvori Stevilsko vrednost v parameter
niza. Na ta nacin lahko Stevilske vrednosti povezete s
spremenljivkami niza.

» Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.
PROGRAMSKE » Odpiranje menija funkcij

FUNKCIJE

STRING » Izberite funkcije niza

FUNKCIJE

T » |zberite funkcijo FORMULA NIZA.

FORMULA

> Izberite funkcijo za pretvorbo Stevilske vrednosti v
TR parameter niza.

» Vnesite Stevilko ali Zeleni Q-parameter, ki naj ga
TNC pretvori, in potrdite s tipko ENT.

» Po Zelji lahko vnesete Stevilo mest za decimalno
vejico, ki naj jih TNC hkrati pretvori, in potrdite s
tipko ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos koncaijte s tipko
END.

Primer: parameter Q50 zelite pretvoriti v parameter niza QS11
ter uporabiti 3 decimalna mesta.

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Kopiranje delnega niza iz parametra niza

S funkcijo SUBSTR lahko iz parametra niza kopirate definirano
obmodje.

» Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.
—— » Odpiranje menija funkcij

STRING » Izberite funkcije niza

R » |zberite funkcijo FORMULA NIZA.

FORMULA » Vnesite Stevilko parametra, v katerem naj TNC

shrani kopirano zaporedje znakov, in potrdite s
tipko ENT.

» Izberite funkcijo za izrez delnega niza.

» Vnesite Stevilko QS-parametra, iz katerega Zelite
kopirati delni niz, in potrdite s tipko ENT.

» Vnesite Stevilko mesta, od katerega naprej Zelite
kopirati delni niz, in potrdite s tipko ENT.

» Vnesite Stevilo znakov, ki jih Zelite kopirati, in
potrdite s tipko ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos koncaijte s tipko
END.

SUBSTR

Upostevaijte, da se prvi znak besedilnega zaporedja
zacne na 0. mestu.

Primer: Zelite, da se iz parametra niza QS10 od tretjega mesta
(BEG2) preberejo stiri znake dolg delni nizi (LEN4).

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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9.10 Parametri nizov

Pretvorba parametra niza v stevilsko vrednost

Funkcija TONUMB pretvori parameter niza v Stevilsko vrednost.
Vrednost za pretvorbo naj bo sestavljena samo iz Stevilskih
vrednosti.

Stevilsko vrednost, ker TNC v nasprotnem primeru
sporo€i napako.

E> QS-parameter za pretvorbo lahko vsebuje samo

n » Izberite funkcije Q-parametrov

» Izberite funkcijo FORMULA.

» Vnesite Stevilko parametra, v katerem naj TNC
shrani Stevilsko vrednost, in potrdite s tipko ENT.

@ » Preklop med orodnimi vrsticami.

FORMULR

» |zberite funkcijo za pretvorbo parametra niza v
Stevilsko vrednost.

» Vnesite Stevilko QS-parametra, ki naj ga TNC
pretvori, in potrdite s tipko ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos koncaijte s tipko
END.

TONUMB

Primer: €e Zelite parameter niza QS11 pretvoriti v Stevilski
parameter Q82.

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Preverjanje parametra niza

S funkcijo INSTR lahko preverite, ali 0z. kje je parameter niza v
nekem drugem parametru niza.

n » Izberite funkcije Q-parametrov

» Izberite funkcijo FORMULA.

» Vnesite Stevilko Q-parametra za rezultat in potrdite
s tipko ENT. TNC shrani v parameter polozaj, na
katerem se za¢ne iskano besedilo

@ » Preklop med orodnimi vrsticami.

FORMULR

» Izberite funkcijo za preverjanje parametra niza.

» Vnesite Stevilko QS-parametra, v katerem je
shranjeno iskano besedilo, in potrdite s tipko ENT.

» Vnesite Stevilko QS-parametra, ki naj ga TNC
preisCe, in potrdite s tipko ENT.

» Vnesite Stevilko mesta, od katerega naprej naj
TNC i$¢e delni niz, in potrdite s tipko ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos konc&ajte s tipko
END.

INSTR

zacne na 0. mestu.

Ce TNC ne najde iskanega delnega niza, shrani
celotno dolzino preiskanega niza (Stetje se tukaj
zacne z 1) v parameter rezultatov.

Ce se iskani delni niz pojavi ve¢krat, TNC sporogi
prvo mesto, na katerem najde delni niz.

E> Upostevaijte, da se prvi znak besedilnega zaporedja

Primer: €e Zelite v QS10 poiskati besedilo, ki je shranjeno v
parametru QS13. Iskanja zaénite od tretjega mesta.

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Ugotavljanje dolzine parametra niza

Funkcija STRLEN prikazZe dolzino besedila, ki je shranjeno v
izbranem parametru niza.

n » Izberite funkcije Q-parametrov

» Izberite funkcijo FORMULA.

» Vnesite Stevilko Q-parametra, v katerem naj TNC
shrani ugotovljeno dolZino niza, in potrdite s tipko
ENT.

@ » Preklop med orodnimi vrsticami.

FORMULR

» |zberite funkcijo za ugotavljanje dolzine besedila
parametra niza.

» Vnesite Stevilko QS-parametra, pri katerem naj
TNC ugotovi dolZino, in potrdite s tipko ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos koncaijte s tipko
END.

STRLEN

Primer: ugotoviti zelite dolzino QS15.
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Primerjava abecednega zaporedja

S funkcijo STRCOMP lahko primerjate abecedno zaporedije
parametrov niza.

n » Izberite funkcije Q-parametrov

» Izberite funkcijo FORMULA.

» Vnesite Stevilko Q-parametra, v katerem naj TNC
shrani rezultat primerjave, in potrdite s tipko ENT.

@ » Preklop med orodnimi vrsticami.

FORMULR

» Izberite funkcijo za primerjavo parametrov nizov.

» Vnesite Stevilko prvega QS-parametra, ki naj ga
TNC primerja, in potrdite s tipko ENT.

» Vnesite Stevilko drugega QS-parametra, ki naj ga
TNC primerja, in potrdite s tipko ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos koncajte s tipko
END.

E> TNC vrne naslednje rezultate:
®  0: primerjani QS-parametri so identi¢ni
® -1: prvi QS-parameter je abecedno pred drugim

QS-parametrom

® +1: prvi QS-parameter je abecedno za drugim
QS-parametrom

STRCOMP

Primer: primerjati Zelite abecedno zaporedje med QS12 in
QSs14.

N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14 )

TNC 320 | Uporabniski priro€nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015

Parametri nizov

9.10

323



Programiranje: Q-parametri
9.10 Parametri nizov

Branje strojnih parametrov

S funkcijo CFGREAD lahko strojne parametre TNC-ja preberete kot
Stevilske vrednosti ali nize.

Ce Zelite prebrati posamezni strojni parameter, morate v

konfiguracijskem urejevalniku TNC-ja ugotoviti ime parametra,
objekt parametra, ime skupine (Ce obstaja) in indeks.

Simbol Vrsta Pomen Primer

] Kljué Ime skupinevstrojnega CH_NC
parametra (e je na
voljo)

Enota Objekt parametra (ime CfgGeoCycle

E]

EHED se zacne s »Cfg ...«)

—— Atributi: Ime strojnega displaySpindleErr
parametra

] Indeks Indgks seznama i [0]
strojnega parametra (e
je na voljo)

Ce imate odprt konfiguracijski urejevalnik za
E> uporabniSke parametre, lahko spremenite prikaz
obstojecih parametrov. Pri standardni nastavitvi so
parametri prikazani s kratkimi razlagami. Ce Zelite
prikazati dejanska sistemska imena parametrov,
pritisnite tipko za postavitev zaslona, nato pa
gumb PRIKAZ SISTEMSKIH IMEN. Za povrnitev
standardnega prikaza ponovite postopek.

Preden lahko s funkcijo CFGREAD poiscete strojni parameter,
morate definirati QS-parameter z atributom, enoto in klju¢em.

V pogovornem oknu funkcije CFGREAD bodo prikazani naslednji
parametri:

®m KEY_QS: ime skupine (klju€) strojnega parametra
TAG_QS: ime objekta (enota) strojnega parametra
ATR_QS: ime (atribut) strojnega parametra

IDX: indeks strojnega parametra
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Parametri nizov 9.10

Branje niza strojnega parametra

Shranjevanje vsebine strojnega parametra v obliki niza v QS-
parameter:

n » Pritisnite tipko Q.

» Izberite funkcijo FORMULA NIZA.

» Vnesite Stevilko parametra niza, v katerega bo
TNC shranil strojni parameter, in potrdite s tipko
ENT.

» lIzberite funkcijo CFGREAD.

» Vnesite Stevilke parametra niza za klju¢, enoto in
atribut in potrdite s tipko ENT.

» Po potrebi vnesite Stevilko za indeks ali presko ite
pogovorno okno z NO ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos kon¢aijte s tipko
END.

Primer: branje oznake cetrte osi v obliki niza

Nastavljanje parametrov v konfiguracijskem urejevalniku

DisplaySettings
CfgDisplayData

axisDisplayOrder
od [0] do [5]
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Branje Stevilske vrednosti strojnega parametra

Shranjevanje vrednosti strojnega parametra v obliki Stevilske
vrednosti v Q-parameter:

n » Izberite funkcije Q-parametrov

» |zberite funkcijo FORMULA.

» Vnesite Stevilko Q-parametra, v katerem naj TNC
shrani strojni parameter, in potrdite s tipko ENT.

» |zberite funkcijo CFGREAD.

» Vnesite Stevilke parametra niza za klju¢, enoto in
atribut in potrdite s tipko ENT.

» Po potrebi vnesite Stevilko za indeks ali preskocite
pogovorno okno z NO ENT.

» Oklepaj zaprite s tipko ENT in vnos koncajte s tipko
END.

FORMULRA

Primer: branje faktorja prekrivanja kot Q-parameter

Nastavljanje parametrov v konfiguracijskem urejevalniku

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap
N10 DECLARE STRINGQS11 = "CH_NC" Dodeljevanje parametra niza za klju¢
N20 DECLARE STRINGQS12 = "CFGGEOCYCLE" Dodeljevanje parametra niza za enoto
N30 DECLARE STRINGQS13 = "POCKETOVERLAP" Dodeljevanje parametra niza za ime parametra

N40 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13) Prebiranje strojnega parametra
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9.11 Privzeti Q-parametri

Q-parametrom Q100 do Q199 TNC doloci vrednosti. Q-parametrom
se dodelijo:

® Vrednosti iz PLC-ja

B Podatki o orodju in vretenu

B Podatki o stanju delovanja

= Merilni rezultati iz ciklov tipalnega sistema itd.

TNC shrani privzete Q-parametre Q108, Q114 in Q115-Q117 v
merski enoti trenutnega programa.

in Q199 (QS100 in QS199) ni dovoljeno uporabljati v
NC-programih kot racunskih parametrov, ker lahko
pride do neZelenih u€inkov.

E> Privzetih Q-parametrov (QS-parametrov) med Q100

Vrednosti iz PLC-ja: Q100 do Q107

TNC uporablja parametre Q100 do Q107 za prevzem vrednosti iz
PLC-ja v NC-program.

Polmer aktivhega orodja: Q108

Aktivna vrednost polmera orodja se dodeli parametru Q108. Q108
je sestavljen iz:

= Polmera orodja R (preglednica orodij ali niz G99)
m Delta vrednosti DR iz preglednice orodij
B Delta vrednosti DR iz stavka T

Polmer orodja ostane shranjen v TNC-ju tudi po
prekinitvi elektricnega napajanja.

Orodna os: Q109
Vrednost parametra Q109 je odvisna od trenutne orodne osi:

Orodna os Vrednost
parametra
Definirana ni nobena orodna os Q109 = —1
X-0s Q109=0
Y-os Q109 =1
Z-0s Q109 =2
U-os Q109=6
V-o0s Q109 =7
W-o0s Q109=8
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9.11 Privzeti Q-parametri

Stanje vretena: Q110

Vrednost parametra Q110 je odvisna od nazadnje programirane M-
funkcije za vreteno:

M-funkcija Vrednost

parametra
Definirano ni nobeno stanje vretena Q110 = -1
M3: VKLOPLJENO vreteno, v smeri urinih  Q110=0
kazalcev

M4: VKLOPLJENO vreteno, v nasprotni Q110 =1
smeri urinih kazalcev

M5 za M3 Q110=2
M5 za M4 Q110=3

Dovod hladila: Q111

M-funkcija Vrednost
parametra

M8: VKLOP hladila Q1M1 =1

M9: IZKLOP hladila Q1M1 =0

Faktor prekrivanja: Q112
TNC dodeli Q112 faktorju prekrivanja pri rezkanju zepov.

V program vnesene mere: Q113

Vrednost parametra Q113 je pri povezavi s PGM CALL odvisna od
vnesenih mer programa, ki kot prvi prikliCe druge programe.

Vnesene mere glavhega programa Vrednost
parametra

Metri¢ni sistem (mm) Q1M3=0

Pal¢ni sistem (palci) Q113 =1

Dolzina orodja: Q114
Trenutna vrednosti dolZine orodja se dodeli parametru Q114.

Dolzina orodja ostane shranjena v TNC-ju tudi po
prekinitvi elektricnega napajanja.
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Koordinate po tipanju med programskim tekom

Parametri Q115 do Q119 prejmejo po programiranem merjenju s
3D-tipalnim sistemom koordinate poloZaja vretena v asu tipanja.
Koordinate se navezujejo na referenno tocko, ki je aktivha v
ro¢nem nacinu.

Dolzina tipala in polmer tipalne glave se za te koordinate ne
upostevata.

Koordinatna os Vrednost
parametra

X-0s Q115

Y-os Q116

Z-0s Q117

IV. Os Q118
Odvisno od stroja

V. os Q119

Odvisno od stroja

Odstopanje med dejansko in zeleno vrednostjo pri
samodejnem merjenju orodjas TT 130

Odstopanje med dejansko in zeleno Vrednost
vrednostjo parametra
Dolzina orodja Q115
Polmer orodja Q116

Vrtenje obdelovalne ravnine s koti obdelovanca:
koordinate, ki jih je izracunal TNC, za rotacijske osi

Koordinate Vrednost
parametra

A-os Q120

B-os Q121

C-os Q122

TNC 320 | Uporabniski priro€nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015

Privzeti Q-parametri

9.11

329



Programiranje: Q-parametri
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Merilni rezultati ciklov tipalnega sistema (oglejte si
tudi uporabniski priro€nik za programiranje ciklov)

Izmerjene dejanske vrednosti Vrednost
parametra
Kot premic Q150
Sredina na glavni osi Q151
Sredina na pomozni osi Q152
Premer Q153
Dolzina zepa Q154
Sirina Zepa Q155
DolZina v ciklu izbrane osi Q156
Polozaj sredinske osi Q157
Kot A-osi Q158
Kot B-osi Q159
Koordinata v ciklu izbrane osi Q160
Ugotovljeno odstopanje Vrednost
parametra
Sredina na glavni osi Q161
Sredina na pomozni osi Q162
premer Q163
Dolzina Zepa Q164
Sirina Zepa Q165
Izmerjena dolzina Q166
Polozaj sredinske osi Q167
Ugotovljeni prostorski kot Vrednost
parametra
Rotacija okoli A-osi Q170
Rotacija okoli B-osi Q171
Rotacija okoli C-osi Q172
Stanje obdelovanca Vrednost
parametra
Dobro Q180
Dodelava Q181
lzvrzek Q182
330
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Izmera orodja z BLUM-laserjem Vrednost
parametra
Rezervirano Q190
Rezervirano Q191
Rezervirano Q192
Rezervirano Q193
Rezervirano za notranjo uporabo Vrednost
parametra
Oznacevalnik za cikle Q195
Oznacevalnik za cikle Q196
Oznacevalnik za cikle (obdelovalne slike) Q197
Stevilka nazadnje aktivnega merilnega Q198
cikla
Stanje izmere orodjas TT Vrednost
parametra
Orodje znotraj tolerance Q199=0,0
Orodje je obrabljeno (prekora¢en LTOL/ Q199=1,0
RTOL)
Orodje je zlomljeno (prekoraten LBREAK/ Q199=2,0

RBREAK)
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Programiranje: Q-parametri
9.12 Primeri programiranja

9.12 Primeri programiranja

Primer: elipsa

Potek programa

m Kontura elipse se pribliza s Stevilnimi
majhnimipremicami (definirano s Q7). Vet kot je
definiranih izraunskih korakov, gladkej$a bo kontura.

B Smer rezkanja doloc€ite z zaetnim in konénim kotom v
ravnini:
Smer obdelave v smeri urinih kazalcev:
zacetni kot > kon¢ni kot
Obdelava v nasprotni smeri urnih kazalcev:
zacetni kot < kon¢ni kot

® Polmer orodja se ne uposteva.

50

w
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9 Programiranje: Q-parametri

9.12 Primeri programiranja

Primer: vboéen valj s kroznim rezkalom

Potek programa

B Program deluje samo s kroznim rezkalom in dolzina
orodja se nana$a na srediS¢e krogle.

Kontura valja se pribliza s Stevilnimi majhnimi
premicami (definirano s Q13). Vec kot je definiranih
rezov, gladkejSa bo kontura.

Valj se rezka z vzdolznimi rezi (tukaj: vzporedno z Y-
0sjo).

Smer rezkanja dolocite z za¢etnim in konénim kotom v
prostoru:

Smer obdelave v smeri urinih kazalcev:

zacetni kot > kon¢ni kot

Obdelava v nasprotni smeri urnih kazalcev:

zacetni kot > kon¢ni kot

Polmer orodja je popravljen samodejno
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Programiranje: Q-parametri
9.12 Primeri programiranja

Primer: izbo¢ena krogla s ¢elnim rezkalom

Potek programa
B Program deluje samo s ¢elnim rezkalom.

m Kontura krogle se pribliza s Stevilnimi majhnimi
premicami (ravnina Z/X, definirano s Q14). Man;jSi kot
je definirani kotni korak, gladkej$a bo kontura.

®  Stevilo konturnih rezov dologite s kotnim korakom v
ravnini (s Q18).

® Krogla se rezka s 3D-rezom od spodaj havzgor.
= Polmer orodja je popravljen samodejno
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Programiranje: dodatne funkcije
10.1 Vnos dodatnih funkcij M in STOPP

10.1 Vnos dodatnih funkcij M in STOPP

Osnove

Z dodatnimi funkcijami TNC-ja, imenovanimi tudi M-funkcije,
upravljate:

® Programski tek, npr. prekinitev Programskega teka

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

Proizvajalec stroja lahko na stroju omogo¢i tudi
dodatne funkcije, ki niso opisane v tem prirocniku.
<33 Upostevaijte prirocnik za stroj!

Na koncu pozicionirnega niza ali v posebnem nizu lahko vnesete
najvec §tiri dodatne funkcije M. TNC prikaze pogovorno okno:
Dodatna funkcija M?

Obi¢ajno v pogovorno okno vnesete samo Stevilko dodatne
funkcije. Pri nekaterih dodatnih funkcijah se pogovorno okno
nadaljuje, kar omogoc¢a vnos parametrov k tem funkcijam.

V nacinih Ro€no in El. krmilnik vnaSate dodatne funkcije z
gumbom M.

Upostevaijte, da so nekatere dodatne funkcije aktivne
na zacetku pozicionirnega stavka , druge pa na
) koncu, kar pa ni odvisno od zaporedja, v katerem so

v posameznem NC-stavku.

Dodatne funkcije delujejo od stavka, v katerem so
bile priklicane.

Nekatere dodatne funkcije veljajo samo v nizu, v
katerem so programirane. V kolikor dodatna funkcija
ni dejavna samo po nizih, jo je treba v naslednjem
nizu spet preklicati s posebno M-funkcijo ali pa jo
TNC na koncu programa prekli¢e samodejno.

Vnos dodatne funkcije v niz STOP

Programirani niz STOP prekine Programski tek oz. Programski test,
npr. za preverjanje orodja. V nizu STOP lahko programirate dodatno
funkcijo M:

» Za programiranje prekinitve Programskega teka
pritisnite tipko STOP.

» Vnesite dodatno funkcijo M.

Primeri NC-stavkov
N87 G38 M6
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Dodatne funkcije za nadzor programskega teka, vreteno in hladilo

10.2 Dodatne funkcije za nadzor
programskega teka, vreteno in
hladilo

Pregled

funkcij, navedenih v nadaljevanju. Upostevajte
3P Pprirocnik za stroj!

? Proizvajalec stroja lahko vpliva na delovanje dodatnih

M Delovanje Delovanje na na
zacetku koncu
stavka stavka

MO ZAUSTAVITEV programskega teka u
ZAUSTAVITEV vretena

M1 Izbirna ZAUSTAVITEV programskega u
teka

ali ZAUSTAVITEV vretena

ali ZAUSTAVITEV hladila (ne deluje
v programskem testu, funkcijo dologi
proizvajalec stroja)

M2 ZAUSTAVITEV Programskega teka [
ZAUSTAVITEV vretena
Izklop hladila
Vrnitev na stavek 1
Izbris prikaza stanja
(odvisno od strojnega parametra

clearMode)
M3 VKLOP vretena v smeri urinih u
kazalcev
M4 VKLOP vretena v nasprotni smeri u
urinih kazalcev
M5 ZAUSTAVITEV vretena n
M6 Zamenjava orodja u
ZAUSTAVITEV vretena
ZAUSTAVITEV programskega teka
M8 VKLORP hladila u
M9 IZKLOP hladila u
M13 VKLOP vretena v smeri urnih u
kazalcev
VKLOP hladila
M14 VKLOP vretena v nasprotni smeri [
urnih kazalcev
VKLOP hladila
M30 kot M2 n
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Programiranje: dodatne funkcije
10.3 Dodatne funkcije za koordinatne vnose

10.3 Dodatne funkcije za koordinatne
vhose

Programiranje koordinat, odvisnih od stroja: M91/

M92
Nicelna tocka merila
Referencna to¢ka na merilu dolo¢a polozaj ni¢elne tocke merila. Xy
=
X (Z,Y)

Nicelna tocka stroja

Nic¢elna to¢ka stroja je potrebna za:

B Dolocitev omejitev obmodja premikanja (konéno stikalo
programske opreme)

® primik na nespremenljive strojne poloZaje (npr. polozaj za
zamenjavo orodja)

® doloditev izhodiS¢ne tocke obdelovanca

Proizvajalec stroja za vsako os v strojnem parametru navede
razdaljo med nielno tocko stroja in ni¢elno to¢ko merila.

Standardno delovanje

TNC izpelje koordinate iz ni¢elne tocke obdelovanca, glej
"Dolocitev izhodiséne toCke brez 3D-tipalnega sistema",
Stran 428.

Delo z M91 - ni€elna to¢ka stroja

Ce naj se koordinate v pozicionirnih nizih navezujejo na ni¢elno
toCko stroja, v te nize vnesite M91.

Ce v M91-stavku programirate inkrementalne

E> koordinate, se te koordinate navezujejo na nazadnje
programiran poloZaj M91. Ce v aktivnem NC-
programu ni programiran polozaj M91, se koordinate
nana$ajo na trenutni polozaj orodja.

TNC prikazuje vrednosti koordinat glede na ni€elno to¢ko stroja.

Na prikazu stanja preklopite prikaz koordinat na REF, glej "Prikazi
stanja", Stran 70.
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Dodatne funkcije za koordinatne vnose

Delo z M92 - referenéna to¢ka stroja

doloci e en dodaten nespremenljiv strojni polozaj
(referen¢no tocko stroja).

Proizvajalec stroja dolodi za vsako os razdaljo
med izhodiS&no tocko stroja in ni¢elno tocko stroja.
Upostevaijte priroCnik za stroj!

? Poleg nicelne tocke stroja lahko proizvajalec stroja
-

Ce zelite, da se koordinate v pozicionirnih nizih navezujejo na
referencno tocko stroja, v te nize vnesite M92.

Tudi z M91 ali M92 TNC pravilno izvede popravek
polmera. DolZina orodja pa kljub temu ni upostevana.

Delovanje

M91 in M92 delujeta samo v programskih nizih, v katerih je
programirana funkcija M91 ali M92.

M91 in M92 delujeta na zaCetku stavka.

Izhodis¢na tocka obdelovanca

Ce Zelite, da se koordinate vedno navezujejo na nielno to¢ko
stroja, je mogoce blokirati dolocitev referenénih to¢k za eno ali vec
osi.

Ce je dolo&anije referenéne tocke blokirano za vse osi, T[\lC %
nacinu Roéno ne prikaze gumba DOLOCANJE REFERENCNE
TOCKE.

Na sliki sta prikazana koordinatna sistema z ni€elno toc¢ko stroja in
obdelovanca.

M91/M92 v nacinu Programski test

Ce zelite premike funkcije M91/M92 tudi grafiéno simulirati, morate
aktivirati nadzor delovnega obmogja in prikazati surovec glede

na doloceno referencno tocko, glej "Prikaz surovca v delovhem
prostoru ", Stran 480.
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Programiranje: dodatne funkcije
10.3 Dodatne funkcije za koordinatne vnose

Premik na polozaje v nezavrtenih koordinatnih
sistemih pri zavrteni obdelovalni ravnini: M130

Standardne lastnosti pri zavrteni obdelovalni ravnini

TNC povezuje koordinate v pozicionirnih nizih z zavrtenim
koordinatnim sistemom.

Delo z M130

TNC povezuje koordinate v nizih premic pri aktivni zavrteni
obdelovalni ravnini z nezavrtenim koordinatnim sistemom.

TNC nato pozicionira (zavrteno) orodje na programirano koordinato
nezavrtenega sistema.

' Pozor, nevarnost kolizije!
Naslednji pozicionirni stavki oz. obdelovalni cikli se
o vedno izvajajo v zavrtenem koordinatnem sistemu,

kar pa lahko pri obdelovalnih ciklih z absolutnim
predpozicioniranjem povzroci tezave.

Funkcija M130 je dovoljena samo, €e je aktivha
funkcija Vrtenje obdelovalne ravnine.

Delovanje

Funkcija M130 je dejavna po nizih za nize premic brez popravka
polmera orodja.
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Dodatne funkcije za podajanje orodja 10.4

10.4 Dodatne funkcije za podajanje orodja

Obdelava majhnih konturnih stopenj: M97

Standardno delovanje
TNC doda na zunanjem robu prehodni krog. Pri zelo majhnih

konturnih stopnjah bi orodje s tem poskodovalo konturo. M
TNC na takih mestih prekine programski tek in prikaze sporocilo o
napaki »Prevelik polmer orodja«.
X
Delo z M97
TNC poiSce preseciSce poti za konturne elemente (kot pri notranjih v

robovih) in orodje premakne ¢ez to tocko.

Funkcijo M97 programirajte v stavku, v katerem je doloena tocka
zunanjega roba.

Namesto M97 uporabite bistveno zmogljivejSo

E> funkcijo M120 LA, glej "Predizracun konture s
popravkom polmera (NACRTOVANJE): M120",
Stran 350!

Delovanje

M97 deluje samo v programskem nizu, v katerem je programiran
M97.

Obdelava roba konture z M97 je nepopolna. Po
potrebi je treba rob konture dodatno obdelati z
manjsSim orodjem.

Primeri NC-stavkov
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Programiranje: dodatne funkcije
10.4 Dodatne funkcije za podajanje orodja

Popolna obdelava odprtih konturnih robov: M98

Standardno delovanje

TNC na notranjih robovih ugotovi secis€e poti pri rezkanju in orodje
s te toCke premakne v novo smer.

Ce je kontura na robovih odprta, lahko pride do nepopolne
obdelave:

Delo z M98
Z dodatno funkcijo M98 premakne TNC orodje tako dale¢, da lahko
dejansko obdela vsako konturno tocko:

Delovanje

M98 deluje samo v programskih nizih, v katerih je programirana
funkcija M98.

M98 deluje na koncu stavka.

Primeri NC-stavkov

Zaporedni primiki na konturne to¢ke 10, 11 in 12;
N100 GO1 G41 X ...Y...F ... *
N110 X ... G91Y ... M98 *
N120 X+ ... *

Y

ol

Y
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Dodatne funkcije za podajanje orodja 10.4

Faktor pomika pri spuséanju: M103

Standardno delovanje

TNC premakne orodje neodvisno od smeri premikanja z zadnjim
programiranim pomikom.

Delo z M103

Ce se orodje premika v negativni smeri orodne osi, TNC zmanj$a
pomik pri podajanju orodja. Pomik pri vbodu FZMAX se izraduna iz
zadnjega programiranega pomika FPROG in faktorja F%:

FZMAX = FPROG x F%

Vnos M103

Ce v pozicionirni niz vnesete M103, TNC nadaljuje pogovorno
okno, v katerega je treba vnesti faktor F.

Delovanje

M103 deluje na zagetku stavka.
Ukinitev M103 M103 brez faktorja ponovno programirajte

M103 deluje tudi pri aktivni zavrteni obdelovalni ravni.
Zmanj$anje pomika nato deluje pri premikanju v
negativni smeri zavrtene orodne osi.

Primeri NC-stavkov
Pomik pri vbodu znasa 20 % pomika v ravnini.
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Programiranje: dodatne funkcije
10.4 Dodatne funkcije za podajanje orodja

Pomik v mm/vrtljaj vretena: M136

Standardno delovanje
TNC premika orodje s pomikom F v mm/min, ki je doloen v
programu.

Delo z M136

V programih, ki uporabljajo palce, funkcija M136 v
kombinaciji z novo uvedenim nadomestnim pomikom
FU ni dovoljena.

Pri aktivni funkciji M136 vreteno ne sme biti krmiljeno.

S funkcijo M136 TNC orodja ne premika v mm/min, temvec s
pomikom F v mm/vrtljaj vretena, dolo€enem v programu. Ce
spremenite Stevilo vrtljajev z vrtljivim gumbom, TNC samodejno
prilagodi pomik.

Delovanje

M136 deluje na zacetku stavka.

M136 preklicete, ko programirate funkcijo M137.

348
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Dodatne funkcije za podajanje orodja 10.4

Hitrost pomika pri kroznih lokih: M109/M110/M111

Standardno delovanje

TNC povezuje programirano hitrost pomika s sredi$¢no potjo
orodja.

Delo pri kroznih lokih z M109

TNC vzdrzuje pri notranjih in zunanjih obdelavah enakomeren
pomik kroznih lokov na rezilu orodja.

' Pozor: nevarnost za orodje in obdelovanec!
Pri zelo majhnih zunanjih robovih, TNC po potrebi
o poveca pomik, zato lahko pride do poskodb orodja

ali obdelovanca. Funkcije M109 pri majhnih zunanjih
robovih raje ne uporabljajte.

Delo pri kroznih lokih z M110

TNC vzdrzuje enakomeren pomik pri kroZnih lokih samo pri
notranji obdelavi. Pri zunanji obdelavi kroZnega loka se ne izvaja
prilagajanje pomika.

obdelovalnega cikla s Stevilko nad 200, deluje
prilagoditev premika tudi pri kroznih lokih v teh
obdelovalnih ciklih. Na koncu ali po prekinitvi
obdelovalnega cikla se znova vzpostavi zaetno
stanje.

E> Ce M109 ali M110 definirate pred priklicem

Delovanje

M109 in M110 sta dejavna na zacetku stavka. M109 in M110
ponastavite z M111.

TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015 349



Programiranje: dodatne funkcije
10.4 Dodatne funkcije za podajanje orodja

Predvizraéun konture s popravkom polmera
(NACRTOVANJE): M120

Standardno delovanje

Ce je premer orodja vegji od konturne stopnje, ki jo je treba
premakniti s popravljenim polmerom, TNC prekine Programski
tek in prikaze sporoc€ilo o napaki. M97 (glej "Obdelava majhnih
konturnih stopenj: M97", Stran 345) prepreci prikaz sporocila o
napaki, povzroCi pa oznacevanje prostega rezanja in dodatno
zamakne kot.

Pri spodrezavanju TNC v dolo€enih primerih poSkoduje konturo.

Delo z M120

TNC preveri konturo s popravljenim polmerom zaradi morebitnih
spodrezavan;j in prekrivanj ter izraCuna pot orodja od trenutnega
niza dalje. Mesta, na katerih bi orodje lahko poskodovalo konturo,
ostanejo neobdelana (na sliki so temneje obarvana). M120 lahko
uporabljate tudi za to, da digitaliziranim podatkom ali podatkom,

ki so bili ustvarjeni z zunanjim programirnim sistemom, dodate
popravek polmera. Tako se zmanj$ajo odstopanja od teoreti¢nega
polmera orodja.

Stevilo stavkov (najveé 99), ki jih TNC izraduna vnaprej, dologite s
funkcijo LA (angl. Look Ahead: nac¢rtovanje) za funkcijo M120. Tem
vecje je izbrano Stevilo nizov, ki naj jih TNC izracuna vnaprej, toliko
pocasnejSa je obdelava nizov.

Vnos

Ce vnesete pozicionirni stavek M120, TNC nadaljuje pogovorno
okno za ta stavek, v katerega je treba vnesti Stevilo stavkov LA, ki
naj jih TNC izraCuna vnapre;j.

Delovanje

M120 mora biti v NC-stavku, ki vsebuje tudi popravek polmera G41
ali G42. M120 deluje od tega stavka, dokler:

® ne prekliCete popravka polmera z G40

B ne programirate M120 LAO

E ne programirate M120 brez LA

® s % ne prikliCete drugega programa

® s ciklom G80 ali funkcijo PLANE ne zavrtite obdelovalne ravnine
M120 deluje na zaCetku stavka.
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Dodatne funkcije za podajanje orodja

Omejitve

® Vnovi¢ni vbod v konturo po zunanji/notranji zaustavitvi se lahko
izvede samo s funkcijo PREMIK NA STAVEK N. Pred zagonom
delovanja niza je treba preklicati M120, saj TNC v nasprotnem
primeru prikaze sporocilo o napaki.

= Ce uporabljate funkciji poti G25 in G24, lahko stavki pred in za
G25 o0z. G24 vsebujejo samo koordinate obdelovalne ravnine.

= Ce izvedete tangencialen primik na konturo, je treba uporabiti
funkcijo APPR LCT, stavek z APPR LCT pa lahko vsebuje samo
koordinate obdelovalne ravnine.

= Ce izvedete tangencialen odmik od konture, je treba uporabiti
funkcijo DEP LCT, stavek z DEP LCT pa lahko vsebuje samo
koordinate obdelovalne ravnine.

B Pred uporabo v nadaljevanju navedenih funkcij je treba preklicati
M120 in popravek polmera:

® Cikel G60 Toleranca

Cikel G80 Obdelovalna ravnina
Funkcija PLANE

M114

M128
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Programiranje: dodatne funkcije
10.4 Dodatne funkcije za podajanje orodja

Prekrivanje pozicioniranja s krmilnikom med
programskim tekom: M118

Standardno delovanje

TNC premakne orodje v nacinih Programskega teka, kot je
doloceno v obdelovalnem programu.

Delo z M118

Z M118 lahko med programskim tekom s krmilnikom opravljate
ro¢ne popravke. V ta namen programirajte M118 in vnesite
vrednost osi (linearna os ali rotacijska os) v mm.

Vnos

Ce v pozicionirnem stavku vnesete M118, TNC nadaljuje
pogovorno okno, v katerega je treba vnesti vrednosti osi. Uporabite
oranzne tipke za osi ali ASClII-tipkovnico za vnos koordinat.
Delovanje

Pozicioniranje s krmilnikom prekli¢ete tako, da M118 znova
programirate brez vnosa koordinat.

M118 deluje na zaetku stavka.

Primeri NC-stavkov

Med programskim tekom se mora biti mogoce s krmilnikom
premikati od programirane vrednosti v obdelovalni ravnini X/Y za +1
mm in na rotacijski osi B za £5°:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

M118 deluje v zavrtenem koordinatnem sistemu,
E> kadar aktivirate vrtenje obdelovalne ravnine za rocni

nacin. Ce ni aktivirano vrtenje obdelovalne ravnine za

ro¢ni nacin, deluje izvorni koordinatni sistem.

M118 deluje tudi v nacinu pozicioniranja z roénim

vhosom!
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Dodatne funkcije za podajanje orodja

Navidezna orodna os VT

Proizvajalec stroja mora TNC prilagoditi tej funkciji.
Upostevaijte priro€nik za stroj!

-

Z navidezno orodno osjo se na strojih z vrtljivo glavo s krmilnikom
lahko premikate tudi v smeri poSevnega orodja. Ce se Zelite s
krmilnikom pomakniti v smeri navidezne orodne osi, na zaslonu
krmilnika izberite Os VT, glej "Premikanje z elektronskimi krmilniki",
Stran 408. S krmilnikom HR 5xx lahko navidezno os po potrebi
izberete neposredno z oranzno tipko za os VI (upoStevajte priro¢nik
za stroj).

Skupaj s funkcijo M118 lahko prekrivanje s krmilnikom izvedete tudi
v trenutno aktivni usmeritvi orodja. V ta namen morate v funkciji
M118 doloditi vsaj os vretena z dovoljenim obmodjem premikanja
(npr. M118 Z5) in izbrati os VT na krmilniku.
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10.4 Dodatne funkcije za podajanje orodja

Odmik s konture v smeri orodne osi: M140

Standardno delovanje

TNC orodja v nacinih delovanja Potek progr. posam. blok in Potek
progr. po blokih krmili, kot je dolo&eno v obdelovalnem programu.
Delo z M140

Z M140 MB (vrnitev) lahko izvedete premik po poti, ki jo je mogoce
vnesti, v smeri orodne osi, stran od konture.

Vnos

Ce v pozicionirnem stavku vnesete M103, TNC nadaljuje
pogovorno okno, v katerega je treba vnesti pot, ki naj jo orodje
opravi stran od konture. Navedite Zeleno pot za odmik orodja s
konture ali pritisnite gumb MB MAKS, da izvedete premik do roba
obmocja premikanja.

Poleg tega je mogoce programirgti pomik, s katerim se orodje
premika po poti, ki ste jo vnesli. Ce pomika ne vnesete, TNC izvede
programirano pot v hitrem teku.

Delovanje

M140 deluje samo v programskem nizu, v katerem je programirana
funkcija M140.

M140 deluje na zaletku stavka.

Primeri NC-stavkov
Stavek 250: odmik orodja od konture za 50 mm.
Stavek 251: premik orodja na rob obmocja premikanja.

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

obdelovalne ravnine. Pri strojih z vrtljivimi glavami
TNC nato premika orodje v zavrtenem sistemu.

Z M140 MB MAX lahko izvedete odmik samo v
pozitivni smeri.

Pred M140 je praviloma treba definirati priklic orodja
z orodno o0sjo, sicer smer premikanja ni definirana.

Pozor, nevarnost kolizije!
Ce s funkcijo prekrivanja s krmilnikom M118
spremenite polozaj rotacijske osi in nato izvedete

funkcijo M140, TNC pri vracanju prezre prekrivajoce
se vrednosti.

S tem lahko pri strojih z rotacijsko osjo v glavi pride
do nezelenih premikov oz. kolizij.

E> M140 deluje tudi, Ce je aktivna funkcija vrtenja

354 TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015



Dodatne funkcije za podajanje orodja 10.4

Preklic nadzora tipalnega sistema: M141

Standardno delovanje

Ko Zelite premakniti strojno os in je tipalna glava v polozaju za
delovanje, TNC prikaze sporocilo o napaki.

Delo z M141

TNC premakne strojne osi tudi, ko je tipalni sistem v polozaju
za delovanje. Ta funkcija je potrebna, ko pisete lasten merilni
cikel v povezavi z merilnim ciklom 3, s imer Zelite tipalni sistem
po premiku na poloZaj za delovanje s pozicionirnim nizom spet

odmakaniti.
' Pozor, nevarnost kolizije!
Ce uporabite funkcijo M141, pazite, da se tipalni
o sistem odmaknete v pravilni smeri.
M141 deluje samo pri premikanju z nizi premic.
Delovanje

M141 deluje samo v programskem nizu, v katerem je programirana
funkcija M141.

M141 deluje na zaCetku stavka.
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10.4 Dodatne funkcije za podajanje orodja

Brisanje osnovne rotacije: M143

Standardno delovanje

Osnovna rotacija ostane dejavna, dokler je ne ponastavite ali ji ne
pripiSete nove vrednosti.

Delo z M143

TNC izbrise programirano osnovno rotacijo v NC-programu.

E> Funkcija M143 pri premiku na stavek ni dovoljena.

Delovanje

M143 deluje samo v programskem nizu, v katerem je programirana
funkcija M143.

M143 deluje na zacetku stavka.
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Dodatne funkcije za podajanje orodja

Samodejni dvig orodja s konture pri NC-zaustavitvi:
M148

Standardno delovanje
TNC pri NC-zaustavitvi ustavi vse premike. Orodje se zaustavi na
toCki prekinitve.

Delo z M148

Funkcijo M148 mora omogociti proizvajalec stroja.
Proizvajalec stroja v strojnem parametru definira pot,
<3 ki jo TNC opravi pri DVIGU.

Ce ste v stolpec LIFTOFF preglednice orodij za aktivno orodje
vnesli parameter Y, TNC odmakne orodje od konture za najvec 2
mm v smeri orodne osi glej "Vnos podatkov o orodju v preglednico”,
Stran 160.

LIFTOFF deluje v naslednjih primerih:
m Ko sami sprozite NC-zaustavitev.

m Ko programska oprema sprozi NC-zaustavitev, ¢e je npr. v
pogonskem sistemu priSlo do napake.

®  Pri prekinitvi elektricCnega napajanja.

' Pozor, nevarnost kolizije!

Pri vnoviénem premiku na konturo, Se posebej pri
L ukrivljenih povrsinah, lahko pride do poskodb kontur.
Orodje pred vnovi¢nim primikom najprej odmaknite!

V strojnem parametru CfgLiftOff definirajte vrednost,
za katero naj se orodje dvigne. V strojnem parametru
CfgLiftOff lahko funkcijo povsem onemogodite.

Delovanje

M148 deluje tako dolgo, dokler izvajanja ne prekinete z M149.
M148 deluje na zaCetku stavka, M149 pa na koncu stavka.
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10.4 Dodatne funkcije za podajanje orodja

Zaokrozevanje kotov: M197

Standardno delovanje

Ce je popravek polmera aktiven, TNC na zunanjem robu doda
prehodni krog. To lahko vodi v bruSenje robov.

Delo z M197

S funkcijo M197 se kontura na robu tangencialno podaljSa in

nato doda manjsi prehodni krog. Ko programirate funkcijo M197

in pritisnete tipko ENT, TNC odpre polje za vnos DL. V polju DL
dologite dolzino, za katero naj TNC podaljSa konturne elemente. S
funkcijo M197 se polmer vogala zmanjs$a, brusenje roba je manjse
in izvede se rahlo premikanje.

Delovanje
Funkcija M197 u€inkuje po stavkih in deluje le na zunanje robove.

Primeri NC-stavkov

GO1 X... Y... RL M197 DL0.876
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Programiranje: posebne funkcije

11.1

11.1

Pregled posebnih funkcij

Pregled posebnih funkcij

TNC ima za razli¢ne aplikacije na voljo naslednje zmogljive
posebne funkcije:

Funkcija Opis
Delo z besedilnimi datotekami Stran 363
Delo s prosto definiranimi preglednicami Stran 367

S tipko SPEC FCT in ustreznimi gumbi lahko dostopate do dodatnih

posebnih funkcij TNC-ja. V naslednjih preglednicah si lahko
ogledate razpolozljive funkcije.

Glavni meni Posebne funkcije (SPEC FCT)

SPEC
FCT

> |zberite posebne funkcije.

Gumb Funkcija Opis
S Definiranje programskih Stran 360
DOLOGILA prednastavitev
KONTURNA Funkcije za konturne in toc¢kovne Stran 361
A obdelave
OBRAGANJE Definiranje funkcije PLANE Stran 379
e Definiranje razli¢nih funkcij DIN/ Stran 361
FUNKCIJE 1ISO
PoM0G Pomo¢ pri programiranju Stran 127

Meni Programske prednastavitve

r—— » |zberite meni Programske prednastavitve.
Gumb Funkcija Opis
K Definiranje surovca Stran 90
o Izbira preglednice nicelnih tock Oglejte si
NIG. TOSKE uporabniski
priro¢nik za
cikle
360

TNC: \nc_prog\33s. T

Hoéno obratovanje agmgramnanje
G Programiranje

>335.1

N8O GO1 Y+85°

N90 G25 RS

N100 GO1 X+85°

N110 G25 RS"

N120 GO1 Y+15

N130 GO1 X+15

N140 GO1 X-30 Y-30 G40

N150 T3 G17 $1500°

N160 GOO Z+200 G40 M3*

N150 G200 VRTANTE
Q200=+2
Q201=-20
Q206=+150
0202=+5
0210=+0
0203=+0
Q204=+50 ;2. VARNOST. RAZUAK

CAS ZADRZEV. SPODAJ*
N160 GOO X+55 Y+80 G40 M99*

o

100

KONTURNA
TOGKA

PROGRAMSKA

voLositn | omoer.

OBRACANIE
0BDELOV.
NIVOJA

PROGRAMSKE

PONOC.
PRI
PROGR

TNG: \nc_prog\333. 1

Rnéno obratovanje QP_Iogramuan]e

| Programiranje

5330 1

%333 671 *
NTO 630 G17 X+0 Y+0 Z-25°
N20 G31 X+150 Y4100 Z+0*

N70 Go1 X+15 Y+15 G
NBO GO1 Y+85°
N9O G25 RS
N100 GO1 X+85"
N110 G25 RS*
N120 GO1 Y+15®
N130 GO1 X+15°
N140 GO1 X-30 ¥-30 G40"
N150 T3 G17 $1500"
N160 GOO Z+200 G40 M3*
N150 G200 VATANTE
VARNOSTNA RAZDALIA

0204=+50

Q211240 iCAS ZADRZEV. SPODAJ"
N160 GOO X+55 Y+80 G40 Mag*

BLK
FoRM

P

LS T R

A

o

TABELA |
NIC.TOCKE

rem——

[SRagtas
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Pregled posebnih funkcij 11.1
Meni Funkcije za konturne in tockovne obdelave
KoNTURRS » |zberite meni Funkcije za konturno in to¢kovno e raiarana @ ograrrone I
OBDEL . obdelavo. e | J e
Gumb Funkcija Opis Fosemen 0 g
—— Dodelitev opisa konture Oglejte si
uporabniski b
prirocnik za A I
cikle ol e | |
. S . el H
SE,_ Izbira definicije konture Oglejte si savanin xoom. ovieTA 4
uporabniski SR AL -
priroénik za e AEAEA | 2
cikle
e Definiranje zapletene konturne Oglejte si
KonTURE formule uporabniski
priro€nik za
cikle
oy Izbira datoteke s tockami z Oglejte si
PATTERN obdelovalnimi polozZaji uporabniski
priro¢nik za
cikle
Meni za definiranje razli€nih funkcij DIN/ISO
F— » Meni za definiranje razli¢nih funkcij DIN/ISO
FUNKCIJE
Gumb Funkcija Opis
o Definiranje funkcij nizov Stran 316
FUNKCIJE
e Definiranje ¢asa zadrzevanja Stran 373
FEED
Definiranje DIN/ISO-funkcij Stran 362
DIN/ISO
L Vnos komentarja Stran 129
KOMENTARJA
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Programiranje: posebne funkcije
11.2 Definiranje DIN/ISO-funkcij

11.2 Definiranje DIN/ISO-funkcij

Pregled

Ce je prikljutena USB-tipkovnica, lahko DIN/ISO-
funkcije vnesete tudi neposredno z USB-tipkovnico.

Za ustvarjanje DIN/ISO-programov so v TNC-ju na voljo gumbi z

naslednjimi funkcijami:
Funkcija
Izbiranje DIN/ISO-funkcij

Gumb

DIN/ISO

Pomik

Premiki orodja, cikli in programske funkcije

X-koordinata sredis¢a kroga/pola

Y-koordinata sredis¢a kroga/pola

Priklic oznake za podprogram in ponovitev
dela programa

Dodatna funkcija

Stevilka niza

Priklic orodja

Kot polarnih koordinat

Z-koordinata sredis¢a kroga/pola

Polmer polarnih koordinat

Stevilo vrtljajev vretena
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Ustvarjanje besedilnih datotek

11.3  Ustvarjanje besedilnih datotek

Uporaba

Na TNC-ju lahko z urejevalnikom besedil ustvarjate in spreminjate
besedila. Tipi€ne uporabe:

B ZadrZevanje empiri¢nih vrednosti

B Dokumentiranje delovnih potekov

®  Ustvarjanje zbirk formul

Besedilne datoteke so datoteke vrste .A (ASCII). Ce Zelite
obdelovati druge datoteke, jih najprej pretvorite v vrsto .A.

Odpiranje in zapiranje besedilne datoteke
» Izberite nacin Programiranje.
» Za priklic upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

» Za prikaz datotek s pripono A zaporedoma pritisnite gumba
IZBIRA VRSTE in PRIKAZ .A.

» |zbira datoteke in odpiranje z gumbom IZBIRA ali tipko ENT ali
pa odpiranje nove datoteke: vnesite novo ime in vnos potrdite s
tipko ENT.

Ce zelite zapustiti urejevalnik besedil, prikli¢ite upravljanje datotek
in izberite datoteko druge vrste, kot npr. obdelovalni program.

Gumb Premiki kazalca
Nasled. Kazalec eno besedo v desno
BESEDA
-
zAONIA Kazalec eno besedo v levo
BESEDA
<G
sTRAN Kazalec na naslednjo stran zaslona
STRAN Kazalec na prejsnjo stran zaslona
ZACETEK Kazalec na zacetek datoteke
KONEC Kazalec na konec datoteke
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Programiranje: posebne funkcije
11.3 Ustvarjanje besedilnih datotek

Urejanje besedil

Nad prvo vrstico urejevalnika besedil je polje z informacijami, v
katerem so prikazani ime datoteke, mesto, na katerem je datoteka
shranjena, in informacije o vrstici:

Datoteka: Ime besedilne datoteke

Vrstica: Trenutni polozaj kazalca v vrstici

Stolpec: Trenutni poloZaj kazalca v stolpcu

Besedilo se vnese na mestu, na katerem je trenutno kazalec. S

pusci¢nimi tipkami premaknite kazalec na vsako poljubno mesto v
besedilni datoteki.

Vrstica, v kateri je kazalec, je barvno poudarjena. S tipko Return ali
ENT lahko vrstice prelomite.

Brisanje in ponovni vnos znakov, besed in vrstic

Z urejevalnikom besedil lahko izbriSete cele besede ali znake in jih

nato znova vnesete na drugem mestu.

» Kazalec premaknite na besedo ali vrstico, ki jo Zelite izbrisati in
znova vnesti na drugem mestu.

» Pritisnite gumb BRISANJE BESEDE ali BRISANJE VRSTICE in
besedilo se odstrani in shrani v medpomnilnik.

» Kazalec premaknite na poloZaj, na katerem Zelite vnesti
besedilo, in pritisnite gumb VNOS VRSTICE/BESEDE.

Gumb Funkcija
e Brisanje in shranjevanje vrstice v medpomnilnik
VRSTICE
e Brisanje in shranjevanje besede v
BESEDE medpomnilnik
T Tae Brisanje in shranjevanje znakov v
ZnaKa medpomnilnik
oS Ponoven vnos vrstice ali besede po brisanju
URSTICE/
BESEDE
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Ustvarjanje besedilnih datotek

Izvajanje besedilnih nizov

Besedilne nize poljubnih velikosti lahko kopirate, briSete in jih znova

vhasSate na druga mesta. V vsakem primeru najprej oznacite Zeleni

besedilni niz:

» Za oznalevanje besedilnega niza premaknite kazalec na znak,
na katerem Zelite zaCeti oznalevanje besedila.

> Pritisnite gumb OZNACI NIZ.

BLOKA

» Kazalec premaknite na znak, na katerem Zelite
kon&ati oznagevanije besedila. Ce kazalec
premikate neposredno navzgor ali navzdol s
pusCi¢nimi tipkami, se vmesne vrstice z besedilom
popolnoma oznacijo (oznaceno besedilo je barvno
poudarjeno).

Ko oznadcite zeleni besedilni niz, lahko besedilo obdelujte z
naslednjimi gumbi:

Gumb Funkcija
BLOK: Brisanje in shranjevanje oznaenega niza v
IZREZ- . .
ovaNJE medpomnilnik
e Shranjevanje oznacenega niza v medpomnilnik
BLOKA brez brisanja (kopiranje)

Ce zelite niz, ki je shranjen v medpomnilniku, vstaviti na drugo
mesto, sledite naslednjemu postopku:

» Kazalec premaknite na poloZaj, na katerem Zelite vnesti niz, ki je
shranjen v medpomnilniku.

onos » Pritisnite gumb VNOS NIZA in besedilo se vstavi.

BLOKA

Dokler je besedilo shranjeno v medpomnilniku, ga lahko poljubno
pogosto vnasate.

Prenos oznac¢enega niza v drugo datoteko
» Oznacite besedilni niz, kot je opisano.

e » Pritisnite gumb PRIPNI V DATOTEKO. TNC prikaze
v paToT, pogovorno okno ciljna datoteka =

» Vnesite pot in ime ciljne datoteke. TNC pripne
oznaceni besedilni niz v ciljno datoteko. Ce
ne obstaja nobena ciljna datoteka z vnesenim
imenom, potem TNC zapiSe oznaceno besedilo v
novo datoteko.

Vnos druge datoteke na mestu kazalca

» Kazalec premaknite na mesto v besedilu, na katero zelite vnesti
drugo besedilno datoteko.

T > Pritisnite gumb VSTAVI DATOTEKO. TNC prikaze
pATOTEKE pogovorno okno Ime datoteke =.

» Vnesite pot in ime datoteke, ki jo zelite vstauviti.
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Programiranje: posebne funkcije
11.3 Ustvarjanje besedilnih datotek

Iskanje delov besedila

Iskalna funkcija urejevalnika besedila najde besede ali zaporedija
znakov v besedilu. Na TNC-ju sta na voljo dve moZnosti.
Iskanje trenutnega besedila

Zelite, da funkcija iskanja najde besedo, ki odgovarja besedi, na
kateri je trenutno kazalec:

» Kazalec premaknite na Zeleno besedo.

» Za izbiro funkcije iskanja pritisnite gumb ISCI.

> Pritisnite gumb ISCI TRENUTNO BESEDO.

» Za izhod iz funkcije iskanja pritisnite gumb KONEC.

Iskanje poljubnega besedila

» Za izbiro funkcije iskanja pritisnite gumb ISCI. TNC prikaze
pogovorno okno IS¢i besedilo:

» Vnesite besedilo, ki ga Zelite poiskati.
» Za iskanje besedila pritisnite gumb ISCI.
» Za izhod iz funkcije iskanja pritisnite gumb KONEC.

366 TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015
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11.4  Prosto dolocljive preglednice

Osnove

V prosto doloéljive preglednice lahko iz NC-programa shranite
in prenesete poljubne informacije. Za to so na voljo funkcije Q-
parametrov D26 do D28.

Obliko prosto dologljivih preglednic, torej stolpce in njihove
lastnosti, lahko spreminjate z urejevalnikom oblike. Na ta nacin
lahko ustvarite preglednice, ki so natanko prilagojene njihovi
uporabi.

Prav tako lahko tudi spreminjate prikaz med preglednico
(standardna nastavitev) in obrazcem.

Shranjevanje prosto doloéljivih preglednic
» |zberite upravljanje datotek tako, da pritisnite tipko PGM MGT.

» Vnesite poljubno ime datoteke s pripono .TAB in ga potrdite s
tipko ENT: TNC prikaze pojavno okno s privzeto shranjenimi
oblikami preglednic.

» S pu&cicno tipko izberite predlogo preglednice, npr. npr.
EXAMPLE.TAB in potrdite s tipko ENT: TNC odpre novo
preglednico v predhodno doloCeni obliki.

» Ce zelite preglednico prilagoditi svojim potrebam, morate
spremeniti obliko preglednice, glej "Spreminjanje oblike
preglednice”, Stran 368

Proizvajalec stroja lahko ustvari svoje predloge
? preglednic in jih nalozi v TNC. Ko ustvarite novo
<3 preglednico, TNC odpre pojavno okno s seznamom
vseh obstojecih predlog preglednic.

E> V TNC lahko shranite tudi svoje predloge preglednic.

To naredite tako, da ustvarite novo preglednico,
spremenite njeno obliko in jo shranite v imenik TNC:
\system\proto. Ko zZelite ustvariti novo preglednico,
bo va$a predloga prav tako prikazana v izbirnem
oknu s predlogami preglednic.
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Programiranje: posebne funkcije
11.4 Prosto dolocljive preglednice

Spreminjanje oblike preglednice

» Pritisnite gumb UREJANJE OBLIKE (preklop orodne vrstice):
TNC odpre obrazec urejevalnika, v katerem je predstavljena ———
zgradba preglednice. Pomen ukaza zgradbe (vnos v zgornji T R — e

vrstici) si oglejte v naslednji preglednici.
Ukaz zgradbe Pomen

Razpol. stolpci:

Seznam vseh stolpcev v preglednici

Pot'eK progr. po .. aEdituanje tabele
) Programiranjep Editiranje tabele

Premaknite pred:
se premakne pred ta stolpec.

Vnos, oznacen v polju Razpol. stolpci,

Ime Naziv stolpca: je prikazan v glavi.

NN »

©

TEXT: besedilo
SIGN: predznak + ali -
BIN: binarno Stevilo

Tip stolpca

m—— —

DEC: decimalno, pozitivno, celo Stevilo

(kardinalno Stevilo)
HEX: heksadecimalno Stevilo
INT: celo Stevilo

LENGTH: dolzina (se preracuna v

programih, ki uporabljajo palce)

FEED: pomik (mm/min ali 0,1 palca/min)
IFEED: pomik (mm/min ali palci/min)

FLOAT: Stevilo s plavajoco vejico

BOOL: logi¢na vrednost
INDEX: indeks

TSTAMP: natanc¢no doloc¢ena oblika za

datum in ¢as

Privzeta vrednost

Privzeta vrednost polj v tem stolpcu

Sirina Sirina stolpca (8t. znakov)

Primarni kljuc Prvi stolpec v preglednici

Oznaka stolpec
glede na jezik
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Pogovorna okna glede na jezik
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Prosto dolocljive preglednice

Po obrazcu se lahko pomikate s prikljueno miSko ali s TNC-

tipkovnico. Navigacija s TNC-tipkovnico:

» S krmilnimi tipkami se premikajte med polji za
vnos. V posameznih poljih za vnos se lahko

odpirate s tipko GOTO.

V preglednici, ki Ze vsebuje vrstice, ne morete
spreminjati lastnosti preglednice, kot sta ime in
vrsta stolpca. Te lastnosti lahko spreminjate Sele,
ko izbriSete vse vrstice. Pred spreminjanjem za vsak
primer ustvarite varnostno kopijo preglednice.

V polju vrste stolpca TSTAMP lahko neveljavno
vrednost ponastavite tako, da pritisnete tipko CE in
nato Se tipko ENT.

=

Izhod iz urejevalnika zgradbe

» Pritisnite gumb V REDU. TNC zapre obrazec urejevalnika
in shrani spremembe. Ce pritisnete gumb PREKLIC, se vse
spremembe zavrzejo.

Preklop med pogledom preglednice in obrazca

Vse preglednice s pripono .TAB si lahko ogledate v pogledu
preglednice ali v pogledu obrazca.

{a » Pritisnite tipko za nastavitev postavitve zaslona.

Izberite ustrezen gumb za pogled preglednice
ali pogled obrazca (pogled obrazca: z besedilom
pogovornih oken in brez).

V pogledu obrazca prikazuje TNC na levi polovici zaslona Stevilke
vrstic z vsebino prvega stolpca.
Na desni polovici zaslona lahko spremenite podatke.

» Pritisnite tipko ENT ali pusci¢no tipko, da se premaknete v
naslednje polje za vnos.

» Za izbiro druge vrstice pritisnite zeleno krmilno tipko (simbol

tipkami lahko izberete Zeleno vrstico. Z zeleno krmilno tipko se
spet premaknete v okno za vnos.
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Programiranje: posebne funkcije
11.4 Prosto dolocljive preglednice

D26 — Odpiranje prosto definirane preglednice

S funkcijo D26 odprite poljubno prosto definirano preglednico, ki jo
lahko opiSete s funkcijo D27 oz. iz nje berete s funkcijo D28.

V NC-programu je lahko vedno odprta samo ena
preglednica. Novi niz s funkcijo D26 samodejno
zapre preglednico, ki ste jo nazadnje odprli.

Preglednica, ki jo Zelite odpreti, mora imeti
pripono .TAB.

Primer: odpreti zelite preglednico TAB1.TAB, ki je shranjena v
imeniku TNC:\DIR1.

N56 D26 TNC:\DIR1\TAB1.TAB
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Prosto dolocljive preglednice 11.4

D27 — Opisovanje prosto definirane preglednice

S funkcijo D27 opiSete preglednico, ki ste jo pred tem odprli s
funkcijo D26.

V nizu D27 lahko definirate oz. opiSete ve¢ imen stolpcev. Imena
stolpcev morate zapisati med narekovaiji in jih lo€iti z vejico.
Vrednost, ki naj jo TNC zapiSe v posamezni stolpec, definirajte v Q-
parametrih.

Upostevaijte, da funkcija D27 standardno zapisuje
E> tudi v nacin delovanja za vrednosti Preizkus
programa v trenutno odprti preglednici. S funkcijo
D18 ID992 NR16 lahko poizveste, v katerem nacinu
delovanja se izvaja program. Ce se funkcija D27
izvaja le v nacinih Programski tek - posamezni
niz in Programski tek - zaporedje nizov, s tipko
preskocite dolo¢eni razdelek programa Stran 289.
PiSete lahko samo v Stevilska polja preglednice.
Ce zelite pisati v ved stolpcev stavka, morate
vrednosti za zapis shraniti v zaporednih Stevilkah Q-
parametrov.

Primer

V vrstico 5 trenutno odprte preglednice piSite pod stolpce Polmer,
Globina in D. Vrednosti za vpis v preglednico morajo biti shranjene
v Q-parametrih Q5, Q6 in Q7.

N53 Q5 = 3,75

N54 Q6 = -5

N55Q7 =7,5

N56 D27 PO1 5/“POLMER,GLOBINA,D“ = Q5
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Programiranje: posebne funkcije
11.4 Prosto dolocljive preglednice

D28 - Branje prosto definirane preglednice
S funkcijo D28 lahko berete preglednico, ki ste jo pred tem odprli s
funkcijo D26.

V nizu D28 lahko definirate oz. opiSete ve€ imen stolpcev. Imena
stolpcev morate zapisati med narekovaiji in jih lo€iti z vejico.
Stevilko Q-parametra, v katerega naj TNC zapi$e prvo prebrano
vrednost, definirajte v stavku D28.

E> Berete lahko samo Stevilska polja preglednice.

Ce berete ve¢ stolpcev v enem stavku, potem TNC
shrani prebrane vrednosti v zaporednih stevilkah Q-
parametrov.

Primer

V vrstici 6 trenutno odprte preglednice preberite vrednosti stolpcev
Polmer, Globina in D. Shranite prvo vrednost v Q-parametrih Q10
(drugo vrednost v Q11, tretjo vrednost v Q12).

N56 D28 Q10 = 6/“POLMER,GLOBINA,D*
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Cas zadrzevanja FUNCTION FEED DWELL 11.5

11.5 Cas zadrzevanja FUNCTION FEED
DWELL

Programiranje €asa zadrzevanja

Uporaba

? Lastnosti te funkcije so odvisne od stroja.
Upostevaijte priro¢nik za stroj!

-

S funkcijo FUNCTION FEED DWELL lahko programirate ponavljajoci
se €as zadrZevanja v sekundah, da npr. v izvedete lom ostruzkov.
Funkcijo FUNCTION FEED DWELL programirajte neposredno pred
obdelavo, ki jo Zelite izvesti z lomom ostruzkov.

Definirani ¢as zadrzevanja iz funkcije FUNCTION FEED DWELL ne
deluje pri premikih v hitrem teku in tipalnih premikih.

' Poskodba obdelovanca!
Funkcije FUNCTION FEED DWELL ne uporabljajte za

o izdelavo navojev.
Postopek
Pri tem sledite naslednjemu postopku:
> Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.
e > |zberite meni funkcij za definiranje razli¢nih funkcij z
FUNKCIJE navadnim besedilom
p— > |zberite gumb FUNCTION FEED.

FEED

o > Izberite gumb FEED DWELL.
DHELE > Definirajte ¢as intervala zadrzevanja D-TIME.
> Definirajte Cas intervala drobljenja F-TIME.
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NC-niz

N30 FUNCTION FEED DWELL D-
TIMEO.5 F-TIME5*
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Programiranje: posebne funkcije
11.5 Cas zadrzevanja FUNCTION FEED DWELL

Ponastavitev €asa zadrzevanja
NC-niz

N40 FUNCTION FEED DWELL RESET*

Cas zadrzevanja ponastavite takoj po izvedbi obdelave
z lomom ostruzkov.

S funkcijo FUNCTION FEED DWELL RESET ponastavite ta ponavljajoci
se Cas zadrZevanja.

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

> Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.
oy > Izberite meni funkcij za definiranje razli¢nih funkcij z
FUNKCIJE navadnim besedilom
neTTon > Izberite gumb FUNCTION FEED.
RESET » Izberite gumb RESET FEED DWELL.

TIME 0.

TNC funkcijo FUNCTION FEED DWELL samodejno
ponastavi ob koncu programa.

E> Cas zadrzevanja lahko ponastavite tudi z vnosom D-
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Programiranje: Ve€osna obdelava
12.1 Funkcije za ve¢osno obdelovanje

12.1 Funkcije za ve€osno obdelovanje

V tem poglavju so povzete TNC-funkcije, ki so povezane z
ve€osnim obdelovanjem:

TNC-funkcija Opis Stran

PLANE Definiranje obdelav v zavrteni obdelovalni ravnini 377

M116 Pomik rotacijskih osi 399

M126 Optimirano premikanje rotacijskih osi 400

M94 Zmanjsanje prikazane vrednosti rotacijskih osi 401

M138 Izbira vrtljivih osi 402
376
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Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8) 12.2

12.2  Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne
ravnine (moznost $t. 8)

Uvod

Funkcije za vrtenje obdelovalne ravnine mora

? omogoditi proizvajalec stroja!

<>  Funkcijo PLANE lahko v celoti uporabljate samo pri
strojih, ki so opremljeni z najmanj dvema rotacijskima
osema (miza ali/in glava). Izjema: funkcijo PLANE
AXIAL lahko uporabljate tudi, ¢e je na vaSem stroju
na voljo ali je aktivna samo ena rotacijska os.

S funkcijo PLANE (angl. plane = ravnina) je na voljo zmogljiva
funkcija, s katero lahko na razli€ne nadine definirate zavrtene
obdelovalne ravnine.

Definicija parametra funkcije PLANE je razdeljena na dva dela:

®m  Geometri¢na definicija ravnine, ki je za vsako razpoloZljivo
funkcijo PLANE drugacna.

B Lastnosti pozicioniranja pri funkciji PLANE, ki jih je treba
upostevati neodvisno od definicije ravnine in so za vse funkcije
PLANE enake, glej "Dologitev pozicioniranja s funkcijo PLANE",
Stran 393

' Pozor, nevarnost kolizije!

Ce v zavrtenem sistemu uporabljate cikel 28

o ZRCALJENJE, upostevajte naslednje:
Najprej programirajte vrtenje, nato pa definirajte cikel
28 ZRCALJENJE!
Zrcaljenje rotacijske osi s ciklom 28 prezrcali le
premike osi, ne pa tudi kotov, definiranih v funkcijah
PLANE! S tem se spremeni pozicioniranje osi.

Programi, ki bili ustvarjeni v iTNC 530 ali starejSih
TNC-+jih, niso zdruZljivi.

Funkcija za prevzemanje dejanskega poloZaja pri
aktivni zavrteni obdelovalni ravnini ni mogoca.

Ce funkcijo PLANE uporabljate pri aktivni funkciji
M120, TNC samodejno prekli¢e popravek polmera in
s tem tudi funkcijo M120.

Funkcije PLANE praviloma vedno ponastavite

s funkcijo PLANE RESET. Ce vnesete 0 v vse
parametre funkcije PLANE, se funkcija ne bo povsem
ponastavila.

Ce $tevilo vrtljivih osi omeijite s funkcijo M138, lahko
tako zmanj8ate mozZnosti vrtenja na vaSem stroju.
TNC podpira le vrtenje obdelovalne ravnine z osjo
vretena Z.
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Programiranje: Ve€osna obdelava

12.2 Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

Pregled

Vse funkcije PLANE, ki so na voljo v TNC-ju, opisujejo Zeleno
obdelovalno ravnino neodvisno od rotacijskih osi, ki so dejansko na
voljo na tem stroju. Na voljo so naslednje moznosti:

Gumb

SPATIAL

Funkcija
SPATIAL

Potrebni parametri

Trije prostorski koti SPA,
SPB, SPC

Stran
381

PROJECTED

PROJECTED

Dva projicirana kota
PROPR in PROMIN ter
en rotacijski kot ROT

383

EULER

EULER

Trije Eulerjevi koti
precesija (EULPR),
nutacija (EULNU) in
rotacija (EULROT)

384

VECTOR

VECTOR

Normalni vektor za
definicijo ravnine
in bazni vektor za
definicijo smeri
obrnjene X-osi

386

POINTS
5

i

POINTS

Koordinate treh
poljubnih to€k ravnine
za vrtenje

388

ol
m
jul

SPA

RELATIV

Posamezni,
inkrementalno delujog
prostorski kot

390

RAXIAL

[

AXIAL

Najvec trije absolutni ali
inkrementalni osni koti
A /B, C

391

RESET

i

378

RESET

Ponastavitev funkcije
PLANE

380
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Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8) 12.2

Definiranje funkcije PLANE

SPEC
FCT

» PrikaZite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.

OBRAGANJE » Za izbiro funkcije PLANE pritisnite gumb ZAVRTI
g OBDELOVALNO RAVNINO in TNC prikaze v orodni

vrstici razpoloZljive moznosti definiranja.

Izbira funkcije

» Zeleno funkcijo izberite z gumbom. TNC nadaljuje dialog in
povprasa po potrebnih parametrih

Pozicijski prikaz
Ko zaZenete poljubno funkcijo PLANE, prikaze TNC na dodatnem
prikazu stanja izracunan prostorski kot (oglejte si sliko). TNC

praviloma rac¢una interno — ne glede na uporabljeno funkcijo PLANE
— vedno nazaj na prostorski kot.

V nacinu Preostala pot (RESTW) prikazuje TNC pri vrtenju
(nacin MOVE ali TURN) na rotacijski osi pot do definiranega (oz.
izraCunanega) kon¢nega poloZaja rotacijske osi.
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Programiranje: Ve€osna obdelava

12.2 Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

Ponastavitev funkcije PLANE

» PrikazZite orodno vrstico s posebnimi funkcijami. NC-niz
N10 PLANE RESET MOVE ABST50
e » Za izbiro posebnih funkcij TNC-ja pritisnite gumb F1000*
POSEBNE FUNKCIJE TNC.
OBRAGANIE > Za izbiro funkcijo PLANE pritisnite gumb VRTENJE
i g OBDELOVALNE RAVNINE in TNC prikaZe orodno
vrstico z razpolozljivimi moznosti definiranja.
RESET > |zberite funkcijo za ponastavitev, da interno
ponastavite funkcijo PLANE, pri Eemer to ne pomeni
nobenih sprememb za trenutne poloZaje osi.
» Dologite, ali naj TNC vrtljive osi samodejno
o premakne v osnovni polozaj (MOVE ali TURN) ali ne

(STAY), glej "Samodejno vrtenje: MOVE/TURN/STAY

(vnos je obvezen)", Stran 393

END > Za konec vnosa pritisnite tipko END.

Funkcija PLANE RESET povsem ponastavi aktivho
funkcijo PLANE ali aktivni cikel G80 (kot = 0, funkcija ni

aktivna). Veckratna definicija ni potrebna.

Vrtenje v nacinu Ro¢no obratovanje deaktivirajte v

meniju 3D-ROT.

380
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Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8) 12.2

Definiranje obdelovalne ravnine s prostorskim
kotom: PLANE SPATIAL

Uporaba

Prostorski koti definirajo obdelovalno ravnino z najve¢ tremi
rotacijami okoli koordinatnega sistema, pri Cemer sta za to na voljo
pogleda, ki vedno vodita do istega rezultata.

® Rotacije okoli strojnega koordinatnega sistema: Zaporedje
rotacij se najprej izvede okoli strojne osi C, nato okoli strojne osi
B in potem okoli strojne osi A.

® Rotacije okoli zavrtenega koordinatnega sistema: Zaporedije
rotacij se najprej izvede okoli strojne osi C, nato okoli zavrtene
osi B in potem okoli zavrtene osi A. Ta pogled je praviloma bolj
razumljiv, saj se rotacije koordinatnega sistema lazje doloéijo, ¢e
rotacijska os miruje.

E> Pred programiranjem upostevajte
Vedno morate definirati vse tri prostorske kote SPA,
SPB in SPC, tudi e je eden od kotov enak O.

Nacin delovanja je enak kot pri ciklu G80, €e so bili
vnosi v ciklu G80 strojno postavljeni v prostorski kot.

Funkcija PLANE SPATIAL ni dovoljena, Ce je aktiven
cikel 8 ZRCALJENJE.

Opis parametrov za pozicioniranje: glej "DolocCitev
pozicioniranja s funkcijo PLANE", Stran 393.
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Programiranje: Ve¢osna obdelava
12.2 Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

Parametri za vnos

SPATTAL > Prostorski kot A?: rotacijski kot SPA okoli X-osi
stroja (oglejte si sliko desno zgoraj). Razpon vnosa
med -359.9999° in +359.9999°.

> Prostorski kot B?: rotacijski kot SPB okoli Y-osi
stroja (oglejte si sliko desno zgoraj). Razpon vnosa
med -359.9999° in +359.9999°.

> Prostorski kot C?: rotacijski kot SPC okoli Z-osi
stroja (oglejte si sliko desno na sredini). Razpon
vnosa med -359.9999° in +359.9999°.

» Nadaljujte z lastnostmi pozicioniranja, glej "Dolocitev
pozicioniranja s funkcijo PLANE", Stran 393

Uporabljene okrajsave

OkrajSava Pomen

SPATIAL angl. spatial = prostorsko
SPA spatial A: rotacija okoli X-osi
SPB spatial B: rotacija okoli Y-osi
SPC spatial C: rotacija okoli Z-osi

NC-niz
N50 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
+45 ..... *
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Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8) 12.2

Definiranje obdelovalne ravnine s projekcijskim
kotom: PLANE PROJECTED

Uporaba

Projekcijski koti definirajo obdelovalno ravnino z vnosom dveh
kotov, ki jih lahko ugotovite s projekcijo 1. koordinatne ravnine (Z/
X pri orodni osi Z) in 2. koordinatne ravnine (Y/Z pri orodni osi Z) v
obdelovalni ravnini za definiranje.

E> Pred programiranjem upostevajte
Projekcijski kot lahko uporabljate samo, e se kotne
definicije nanasajo na pravokoten kvader. Sicer
nastanejo popacenja na obdelovancu.
Opis parametrov za pozicioniranje: glej "DoloCitev
pozicioniranja s funkcijo PLANE", Stran 393.

Parametri za vnos

PROJECTED » Projekcijski kot 1. koordinatne ravnine?:
projekcijski kot zavrtene obdelovalne ravnine v

1. koordinatni ravnini strojnega koordinatnega
sistema (Z/X pri orodni osi Z, oglejte si sliko
desno zgoraj). Razpon vnosa med -89.9999° in
+89.9999°. 0°-0s je glavna os aktivne obdelovalne
ravnine (X pri orodni osi Z, pozitivna smer, oglejte
si sliko desno zgoraj).

» Projekcijski kot 2. koordinatne ravnine?:
projekcijski kot v 2. koordinatni ravnini strojnega
koordinatnega sistema (Y/Z pri orodni osi Z,
oglejte si sliko desno zgoraj). Razpon vnosa med
-89.9999° in +89.9999°. 0°-0s je pomozna 0s
aktivne obdelovalne ravnine (Y pri orodni osi Z).

» ROT-kot hitrosti ravnine?: Vrtenje obrnjenega
koordinatnega sistema okoli obrnjene orodne osi
(smiselno ustreza rotaciji s ciklom 10 VRTENJE).
Z rotacijskim kotom lahko na enostaven nacin
dolocite smer glavne osi obdelovalne ravnine (X
pri orodni osi Z, Z pri orodni osi Y, oglejte si sliko
desno na sredini). Razpon vnosa med -360° in
+360°.

» Nadaljujte z lastnostmi pozicioniranja, glej
"Dolocitev pozicioniranja s funkcijo PLANE",
Stran 393

NC-niz
N50 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 ..... *
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Programiranje: Ve¢osna obdelava
12.2 Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

Uporabljene okrajSave:

PROJECTED angl. projected = projicirano
PROPR principle plane: glavna ravnina
PROMIN minor plane: pomozna ravnina
PROMIN angl. rotation: rotacija

Definiranje obdelovalne ravnine z Eulerjevim kotom:
PLANE EULER

Uporaba

Eulerjevi koti definirajo obdelovalno ravnino z najvec¢ tremi
rotacijami okoli posameznega zavrtenega koordinatnega
sistema. Tri Eulerjeve kote je definiral Svicarski matematik Euler.
Preneseni na strojni koordinatni sistem pomenijo koti naslednje:

Precesijski kot: Rotacija koordinatnega sistema okoli
EULPR Z-osi.

Nutacijski kot: Rotacija koordinatnega sistema okoli
EULNU X-osi, obrnjene za precesijski kot.
Rotacijski kot: Rotacija zavrtene obdelovalne ravnine
EULROT okoli zavrtene Z-osi.

E> Pred programiranjem upostevajte

Opis parametrov za pozicioniranje: glej "Dolocitev
pozicioniranja s funkcijo PLANE", Stran 393.
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Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8) 12.2

Parametri za vnos

PROJECTED > Rotacijski kot glavne koordinatne ravnine?:
rotacijski kot EULPR okoli Z-osi (oglejte si sliko
desno zgoraj). Upostevaijte:

B Razpon vnosa med -180.0000° in 180.0000°.
® (0°-o0s je X-0s.

» Kot vrtenja orodne osi?: kot vrtenja EULNUT
koordinatnega sistema okoli X-osi, zavrtene za
precesijski kot (oglejte si sliko desno na sredini).
Upostevaijte:
® Razpon vnhosa med 0° in 180.0000°.
®m (0°-os je Z-0s.

» ROT-kot hitrosti ravnine?: vrtenje EULROT
zasukanega koordinatnega sistema okoli
zasukane osi Z (smiselno ustreza rotaciji s ciklom
10 VRTENJE). Z rotacijskim kotom lahko na
enostaven nacin dolo€ite smer X-osi v zavrteni
obdelovalni ravnini (oglejte si sliko desno spodaj).
UpoStevaijte:
® Razpon vnosa med 0° in 360.0000°.

E (0°-os je X-0s.

» Nadaljujte z lastnostmi pozicioniranja, glej
"Dolocitev pozicioniranja s funkcijo PLANE",
Stran 393

NC-niz
N50 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 ..... *
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Programiranje: Ve¢osna obdelava
12.2 Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

Uporabljene okrajSave

Okrajsava Pomen

EULER Svicarski matematik, ki je definiral t.i. Eulerjeve
kote.

EULPR Precesijski kot: kot, ki opisuje rotacijo

koordinatnega sistema okoli Z-osi.

EULNU Nutacijski kot: kot, ki opisuje rotacijo
koordinatnega sistema okoli X-osi, zavrtene za
precesijski kot.

EULROT Rotacijski kot: kot, ki opisuje rotacijo zavrtene
obdelovalne ravnine okoli zavrtene Z-osi.

Definiranje obdelovalne ravnine z dvema
vektorjema: PLANE VECTOR

Uporaba

Definicijo obdelovalne ravnine z dvema vektorjema lahko
uporabite, €e lahko sistem CAD izracuna bazni vektor in normalni
vektor zavrtene obdelovalne ravnine. Normiran vnos ni potreben.
TNC notranje izrauna normiranje, da lahko vnesete vrednosti med
-9,999999 in +9,999999.

Bazni faktor, ki je potreben za definicijo obdelovalne ravnine, je
definiran s komponentami BX, BY in BZ (oglejte si sliko desno
zgoraj). Normalni vektor je definiran s komponentami NX, NY in NZ.

Pred programiranjem upostevajte

Bazni vektor definira smer glavne osi v zavrteni
obdelovalni ravnini, normalni vektor pa mora biti
navpi¢no na zavrteno obdelovalno ravnino in tako
dolocati smer.

TNC interno izraduna posamezne normirane vektorje
iz vnesenih vrednosti.

Opis parametrov za pozicioniranje: glej "Dolocitev
pozicioniranja s funkcijo PLANE", Stran 393.
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Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8) 12.2

Parametri za vnos

VECTOR

=

—

NC-niz

>

X-komponenta baznega vektorja?: X-
komponenta BX baznega vektorja B (oglejte si
sliko desno zgoraj).

Razpon vnosa: od -9,9999999 do +9,9999999

Y-komponenta baznega vektorja?: Y-
komponenta BY baznega vektorja B (oglejte si
sliko desno zgoraj).

Razpon vnosa: od -9,9999999 do +9,9999999

Z-komponenta baznega vektorja?: Z-komponenta
BZ baznega vektorja B (oglejte si sliko desno
zgoraj).

Razpon vnosa: od -9,9999999 do +9,9999999
X-komponenta normalnega vektorja?: X-
komponenta NX normalnega vektorja N (oglejte si
sliko desno na sredini).

Razpon vnosa: od -9,9999999 do +9,9999999

Y-komponenta normalnega vektorja?: Y-
komponenta NY normalnega vektorja N (oglejte si
sliko desno na sredini).

Razpon vnosa: od -9,9999999 do +9,9999999

Z-komponenta normalnega vektorja?: Z-
komponenta NZ normalnega vektorja N (oglejte si
sliko desno spodaj).

Razpon vnosa: od -9,9999999 do +9,9999999

Nadaljujte z lastnostmi pozicioniranja, glej

"Dolocitev pozicioniranja s funkcijo PLANE",
Stran 393

N50 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..*

Uporabljene okrajSave

Okrajsava Pomen

VECTOR Anglesko vector = vektor

BX, BY, BZ Bazni vektor: X-, Y- in Z-komponente
NX, NY, NZ Vektor normal: X-, Y- in Z-komponente
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Programiranje: Ve¢osna obdelava
12.2 Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

Definiranje obdelovalne ravnine s tremi to¢kami:
PLANE POINTS

Uporaba

Obdelovalno ravnino je mogoce jasno definirati z vnosom treh
poljubnih to¢k od P1 do P3 te ravnine. Ta moznost je na voljo v
funkciji PLANE POINTS.

E> Pred programiranjem upostevajte

Povezava od to¢ke 1 do toc¢ki 2 doloda smer zavrtene
glavne osi (X pri orodni osi Z).

Smer zavrtene orodne osi dolocite s polozajem 3.
glede na povezovalno ¢rto med toc¢ko 1 tocko 2. S
pomocjo pravila desne roke (palec = X-os, kazalec =
Y-os, sredinec = Z-0s, oglejte si sliko desno zgoraj)
velja: palec (X-0s) kaze od tocke 1 proti tocki 2,
kazalec (Y-os) kaze vzporedno z zavrteno Y-osjo v
smeri tocke 3. V tem primeru kaze sredinec v smeri
zavrtene orodne osi.

Te tri toCke definirajo nagnjenost ravnine. TNC ne
spremeni polozaja aktivne ni¢elne tocke.

Opis parametrov za pozicioniranje: glej "Dolocitev
pozicioniranja s funkcijo PLANE", Stran 393.
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Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8) 12.2

Parametri za vnos

POINTS

NC-niz

>

X-koordinata 1. tocke ravnine?: X-koordinata
P1X 1. tocke ravnine (oglejte si sliko desno zgoraj).

Y-koordinata 1. tocke ravnine?: Y-koordinata
P1Y 1. toCke ravnine (oglejte si sliko desno zgoraj).

Z-koordinata 1. tocke ravnine?: Z-koordinata P1Z
1. to¢ke ravnine (oglejte si sliko desno zgoraj).

X-koordinata 2. tocke ravnine?: X-koordinata
P2X 2. tocke ravnine (oglejte si sliko desno na
sredini).

Y koordinata 2. tocke nivoja?: Y-koordinata P2Y
2. toCke ravnine (oglejte si sliko desno zgoraj)
Z-koordinata 2. tocke ravnine?: Z-koordinata P2Z
2. toCke ravnine (oglejte si sliko desno na sredini).
X-koordinata 3. tocke ravnine?: X-koordinata
P3X 3. tocke ravnine (oglejte si sliko desno spodaj)
Y-koordinata 3. toc¢ke ravnine?: Y-koordinata
P3Y 3. tocke ravnine (oglejte si sliko desno spodaj)
Z-koordinata 3. tocke ravnine?: Z-koordinata P3Z
3. toCke ravnine (oglejte si sliko desno spodaj).
Nadaljujte z lastnostmi pozicioniranja glej

"Dolocitev pozicioniranja s funkcijo PLANE",
Stran 393

N50 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 ..... *

Uporabljene okrajsave

OkrajSava
POINTS

Pomen

angl. points = tocke
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Programiranje: Ve¢osna obdelava
12.2 Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

Definiranje obdelovalne ravnine s posameznim
inkrementalnim prostorskim kotom:
PLANE RELATIVE

Uporaba

Inkrementalni prostorski kot uporabite, ko Zelite Zze aktivno
zavrteno obdelovalno ravnino zavrteti za dodatno rotacijo. Primer:
namestitev 45° posnetega roba na zavrteni obdelovalni ravnini.

E> Pred programiranjem upostevaijte
Definirani kot ucinkuje vedno v povezavi z aktivho
obdelovalno ravnino, povsem neodvisno od tega, s
katero funkcijo ste ga aktivirali.

Zaporedoma lahko programirate poljubno Stevilo
funkcij PLANE RELATIVE.

Ce se zelite vrniti na obdelovalno ravnino, ki je bil SPA - SPB - SPC
aktivna pred funkcijo PLANE RELATIVE, definirajte

PLANE RELATIVE z enakim kotom, vendar z

nasprotnim predznakom.

Ce funkcijo PLANE RELATIVE uporabite v nezavrteni

obdelovalni ravnini, potem nezavrteno ravnino

preprosto zavrtite za prostorski kot, definiran v

funkciji PLANE.

Opis parametrov za pozicioniranije: glej "Dolocitev

pozicioniranja s funkcijo PLANE", Stran 393.

Parametri za vnos

REL. sPA. > Inkrementalni kot?: prostorski kot, za katerega
naj se zavrti aktivna obdelovalna ravnina (oglejte

si sliko desno zgoraj). Os, okoli katere Zelite
zavrteti ravnino, izberite z gumbom. Razpon vnosa:
-359,9999° do +359,9999°.

» Nadaljujte z lastnostmi pozicioniranja, glej "Dolocitev
pozicioniranja s funkcijo PLANE", Stran 393

Uporabljene okrajSave

Okrajsava Pomen S5 = SEE —.5EE

RELATIV angl. relative = glede na

NC-niz
N50 PLANE RELATIV SPB-45 ..... *
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Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8) 12.2

Definiranje obdelovalne povrsine z osnim kotom:
PLANE AXIAL

Uporaba

Funkcija PLANE AXIAL definira tako polozaj obdelovalne ravnine
kot tudi Zelene koordinate rotacijskih osi. Se posebej pri strojih s
pravokotnimi kinematikami in s kinematiki, pri katerih je aktivha
samo ena rotacijska os, se ta funkcija zlahka uporabi.

Funkcijo PLANE AXIAL lahko uporabljate tudi, Ce je
na vaSem stroju aktivna samo ena rotacijska os.
<> Ce vas$ stroj dovoljuje definicije prostorskega kota,
lahko funkcijo PLANE RELATIV uporabite za funkcijo
PLANE AXIAL. Upostevaijte priro€nik za stroj!

E> Pred programiranjem upostevajte
Vnesite samo osne kote, ki so dejansko na voljo na
vaSem stroju, sicer TNC sporoc€i napako.

Koordinate rotacijske osi, definirane s funkcijo PLANE
AXIAL, delujejo nac€inovno. Veckratne definicije se
torej dopolnjujejo, inkrementalni vnosi so dovoljeni.
Za ponastavitev funkcije PLANE AXIAL uporabite
funkcijo PLANE RESET. Ponastavitev z vnosom
Stevila 0 ne deaktivira funkcije PLANE AXIAL.
Funkcije SEQ, TABLE ROT in COORD ROT v povezavi
s PLANE AXIAL nimajo nobene funkcije.

Opis parametrov za pozicioniranije: glej "Dolocitev
pozicioniranja s funkcijo PLANE", Stran 393.
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Programiranje: Ve¢osna obdelava
12.2 Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

Parametri za vnos

AxzAL > Osni kot A?: osni kot, na katerega naj se zavrti
A-os. Ce je vnos inkrementalen, je to kot, za
katerega naj se A-os dodatno zavrti s trenutnega
poloZaja. Razpon vnosa: -99999,9999° do
+99999,9999°

> Osni kot B?: osni kot, na katerega naj se zavrti
B-os. Ce je vnos inkrementalen, je to kot, za
katerega naj se B-os dodatno zavrti s trenutnega
polozaja. Razpon vnosa: -99.999,9999° do
+99.999,9999°

> Osni kot C?: osni kot, na katerega naj se zavrti
C-os. Ce je vnos inkrementalen, je to kot, za
katerega naj se C-os dodatno zavrti s trenutnega
polozaja. Razpon vnosa: -99.999,9999° do
+99.999,9999°

» Nadaljujte z lastnostmi pozicioniranja, glej "Dologitev NC-niz
pozicioniranja s funkcijo PLANE", Stran 393 N50 PLANE AXIAL B-45 .....*

Uporabljene okrajsave
OkrajSava Pomen

AXIAL angl. axial = v obliki osi
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Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8) 12.2

Dologitev pozicioniranja s funkcijo PLANE

Pregled

Neodvisno od tega, katero funkcijo PLANE uporabljate za
definiranje zavrtene obdelovalne ravnine, so vam vedno na voljo
naslednje funkcije za lastnosti pozicioniranja:

®  Samodejno vrtenje
B |zbira alternativnih moznosti vrtenja (ne pri PLANE AXIAL).
B |zbira vrste pretvorbe (ne pri PLANE AXIAL).

' Pozor, nevarnost kolizije!

Ce v zavrtenem sistemu uporabljate cikel 28
o ZRCALJENJE, upostevaite naslednje:
Najprej programirajte vrtenje, nato pa definirajte cikel
28 ZRCALJENJE!
Zrcaljenje rotacijske osi s ciklom 28 prezrcali le

premike osi, ne pa tudi kotov, definiranih v funkcijah
PLANE! S tem se spremeni pozicioniranje osi.

Programi, ki bili ustvarjeni viTNC 530 ali starejSih
TNC-jih, niso zdruZljivi.

Samodejno vrtenje: MOVE/TURN/STAY (vnos je obvezen)

Ko ste vnesli vse parametre za definicijo ravnine, dolocite, kako naj
se rotacijske osi zavrtijo glede na izraCunane osne vrednosti:

» Funkcija PLANE naj rotacijske osi samodejno
zavrti glede na izraunane osne vrednosti, pri
Cemer se relativni polozaj med obdelovancem
in orodjem ne spremeni. TNC izvede izravnalni
premik na linearnih oseh.

» Funkcija PLANE naj rotacijske osi samodejno

MOVE
MOVE

aQ,

o

V74
B —

TURN

zavrti glede na izracunane osne vrednosti, pri tem
pa naj se pozicionirajo samo rotacijske osi. TNC
ne izvede izravnalnega premika na linearnih oseh.

» Rotacijske osi zavrtite v naslednjem posebnem
pozicionirnem nizu.

TURN EQJ
oioe

STRY

STAY
=l

Ce ste izbrali moznost MOVE (funkcija PLANE naj se samodejno N
zavrti z izravnalnim premikom), je treba definirati Se dva v E
nadaljevanju opisana parametra Razdalja med rotacijsko tocko in h
konico orodja in Ppmik? F=.

Ce ste izbrali moznost TURN (funkcija PLANE naj se samodejno

zavrti brez izravnalnega premika), je treba definirati Se v

nadaljevanju opisani parameter Premik? F=.

= [ =t [ | g [
y 7

Ce funkcijo PLANE uporabljate skupaj z moznostjo
STAY, je treba rotacijske osi zavrteti v lo€enem
pozicionirnem nizu glede na funkcijo PLANE.

» Razdalja med rotacijsko tocko in konico orodja
(inkrementalno): TNC vrti orodje (mizo) okrog konice orodja. S
parametrom RAZDALJA premaknete rotacijsko tocko vrtilnega
premika glede na trenutni polozaj konice orodja.
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Programiranje: Ve¢osna obdelava
12.2 Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

' Upostevajte!
= Ce je orodje pred vrtenjem na nastavljeni razdalji
o od obdelovanca, je orodje tudi po vrtenju skoraj v
enakem polozaju (oglejte si sliko desno na sredini,
1= RAZDALJA).

= Ce orodje pred vrtenjem ni na nastavljeni razdalji
od obdelovanca, je orodje po vrtenju nekoliko
zamaknjeno glede na prvotni polozaj (oglejte si
sliko desno spodaj, 1 = RAZDALJA).

» Pomik? F=: hitrost podajanja orodja, s katero naj se orodje
zavrti.

» Dolzina umika na orodni osi?: pot umika MB, na katero opravi
TNC primik pred vrtenjem, poteka inkrementalno s trenutnega
polozaja orodja v aktivni smeri orodja. MB MAX premakne orodje
tik do kon¢nega stikala programske opreme.
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Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8) 12.2

Vrtenje rotacijskih osi v loéenem stavku

Ce zelite rotacijske osi zavrteti v loSenem pozicionirnem stavku
(izbrana je moznost STAY), sledite naslednjemu postopku:

' Pozor, nevarnost kolizije!
Orodje predpozicionirajte tako, da pri vrtenju ne
o more priti do kolizije med orodjem in obdelovancem

(vpenjalom).

Med funkcijo PLANE in pozicioniranjem ne
programirajte zrcaljenja rotacijske osi. V nasprotnem
primeru bo krmilni sistem pozicioniral na zrcaljene
vrednosti, medtem ko funkcija PLANE vrednosti
racuna brez zrcaljenja.

v

Izberite poljubno funkcijo PLANE in samodejno vrtenje definirajte
s STAY. Pri obdelavi TNC izrauna vrednosti polozaja rotacijskih
osi na stroju in jih shrani v sistemskih parametrih Q120 (A-os),
Q121 (B-0s) in Q122 (C-os).

Definirajte pozicionirnimi niz s kotnimi vrednostmi, ki jih je
izraCunal TNC.

v

Primeri NC-nizov: stroj z okroglo mizo C in vrtljivo mizo A Zelite zavrteti na prostorski kot B + 45°
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Programiranje: Ve¢osna obdelava
12.2 Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

Nabor alternativnih moznosti vrtenja: SEQ +/- (vnos ni
obvezen)

Iz poloZaja obdelovalne ravnine, ki ste ga definirali, mora TNC
izraCunati temu primerni poloZaj rotacijskih osi na stroju. Praviloma
sta na voljo vedno dve reSitvi.

S stikalom SEQ nastavite, katero reSitev naj TNC uporabi:

®m SEQ+ pozicionira glavno os tako, da zavzame pozitivni kot.
Glavna os je 1. rotacijska os glede na orodje ali zadnja
rotacijska os glede na mizo (odvisno od strojne konfiguracije,
oglejte si tudi sliko desno zgoraj).

® SEQ- pozicionira glavno os tako, da zavzame negativni kot.

Ce resitev, ki ste jo izbrali s SEQ ni na voljo za obmogje premikanja
stroja, TNC prikazZe sporocilo o napaki Kot ni dovoljen.

Ce uporabite funkcijo PLANE AXIS, stikalo SEQ nima
funkcije.

Ce SEQ ne definirate, TNC poisée resitev na naslednji nacin:

1 TNC najprej preveri, ali obe moznosti za resitev lezita v podrocju
premika vrtljivih osi

2 Ce ni tako, izbere TNC resitev, ki se lahko doseZe po najkrajsi
poti

3 Ce je na podrogju premika mozna samo ena resitev, TNC izbere
to resitev

4 Ce na obmogju premikanja ni nobene resitve, TNC prikaze
sporocilo o napaki Kot ni dovoljen.
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Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8) 12.2

Primer za stroj z okroglo mizo C in rotacijsko mizo A.
Programirana funkcija: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Konéno stikalo Zacetni polozaj SEQ Rezultat polozaja osi
Ni parametrov. A+0, C+0 ni progr. A+45, C+90

Brez A+0, C+0 + A+45, C+90

Brez A+0, C+0 - A-45, C-90

Brez A+0, C-105 ni progr. A—45, C-90

Brez A+0, C-105 + A+45, C+90

Brez A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 ni progr. A-45, C-90
—-90<A<+10 A+0, C+0 + Sporocilo o napaki
Brez A+0, C-135 + A+45, C+90

Izbira vrste pretvorbe (izbirni vnos)

Za vrtilne kote, ki koordinatni sistem zavrtijo zgolj okoli orodne osi,
je na voljo funkcija, s katero lahko dolocite vrsto pretvorbe:

ROT

L2

ROT

O)

» COORD ROT dolo¢i, da funkcija PLANE zavrti
samo koordinatni sistem iz definiranega vrtilnega
kota. Kompenzacija se izraCuna, pri Cemer se
rotacijska os ne premika.

» TABLE ROT dolo¢i, da funkcija PLANE pozicionira
rotacijske osi na definirani vrtilni kot. Kompenzacija
se izvede z rotacijo obdelovanca.

Ce uporabite funkcijo PLANE AXIAL, funkciji COORD
ROT in TABLE ROT nimata nobene funkcije.

Funkcija COORD ROT je aktivna le, ¢e vrtenje poteka
izklju€no okoli orodne osi, npr. SPC+45 pri orodni osi
Z. Ce je za izvedbo potrebna dodatna rotacijska os,
se funkcija TABLE ROT samodejno aktivira.

Ce funkcijo TABLE ROT uporabite v povezavi z

osnovno rotacijo in vrtilnim kotom 0, TNC mizo zavrti
za kot, definiran v osnovni rotaciji.
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Programiranje: Ve¢osna obdelava
12.2 Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

Vrtenje obdelovalne ravnine brez rotacijskih osi

To funkcijo mora omogogiti in prilagoditi proizvajalec
stroja. Upostevajte prirocnik za stroj!
<> Proizvajalec stroja mora v opisu kinematike

upostevati natanéen kot, npr. nameS&ene kotne
glave.

Programirano obdelovalno ravnino lahko pravokotno na orodje
poravnate tudi brez rotacijskih osi, da npr. obdelovalno ravnino
prilagodite namesceni kotni glavi.

S funkcijo PLANE SPATIAL in pozicioniranju STAY obdelovalno
ravnino zavrtite pod kotom, ki ga navaja proizvajalec stroja.

Primer namescene kotne glave s fiksno smerjo orodja Y
NC-sintaksa

N10 T 5 G17 S4500*

N20 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-90 SPC+0 STAY*

Vrtilni kot se mora ustrezati kotu orodja. V
nasprotnem primeru TNC javi sporocilo o napaki.
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Dodatne funkcije za rotacijske osi

12.3 Dodatne funkcije za rotacijske osi

Pomik v mm/min pri rotacijskih oseh A, B, C: M116
(moznost st. 8)

Standardno delovanje

TNC interpretira programirani pomik pri rotacijskih oseh v stopinjah/
min (tako v programih v mm kot v programih v palcih). Pomik pri
podajanju orodja je torej odvisen od razdalje med srediS¢em orodja
in srediS¢em rotacijskih osi.

Vedja kot bo ta razdalja, vecji bo pomik pri podajanju orodja.

Pomik v mm/min pri rotacijskih oseh z M116

kinemati¢nem opisu.

<>  M116 deluje samo pri okroglih in vrtljivih mizah. Pri
vrtljivih glavah funkcije M116 ni mogoc&e uporabiti. Ce
je vas stroj opremljen s kombinacijo miza/glava, TNC
prezre rotacijske osi vrtljive glave.

M116 deluje tudi pri aktivni zavrteni obdelovalni
ravnini in skupaj z M128, Ce ste rotacijske osi izbrali
s funkcijo M138, glej "Izbira rotacijskih osi: M138",
Stran 402. M116 deluje potem samo na rotacijske
osi, ki ste jih izbrali s funkcijo M138.

? Strojno geometrijo mora dolociti proizvajalec stroja v

TNC interpretira programirani pomik pri rotacijski osi v mm/min
(oz. 1/10 palec/min). Pri tem TNC vsaki¢ na zaCetku niza izraCuna
pomik za ta niz. Pomik pri rotacijski osi se med izvajanjem niza ne
spreminja, tudi ¢e se orodje premika v smeri srediS€a rotacijskih
osi.

Delovanje

M116 deluje v obdelovalni ravnini. Z M117 ponastavite M116; na
koncu programa se M116 ne izvaja vec.

M126 deluje na zaCetku niza.
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Programiranje: Ve€osna obdelava
12.3 Dodatne funkcije za rotacijske osi

Optimizirano premikanje rotacijskih osi glede na
pot: M126

Standardno delovanje

Delovanje TNC pri pozicioniranju rotacijskih osi je
funkcija, ki je odvisna od stroja. Upostevajte prirocnik

3 zastro}!

Standardno delovanje TNC-ja pri pozicioniranju rotacijskih osi,
katerih prikaz je znizan na vrednosti pod 360°, je odvisno od
strojnega parametra shortestDistance (300401). Tam je doloc¢eno,
ali TNC opravi pomik na programirani polozaj za razliko med
zelenim in dejanskim polozajem ali pa praviloma vedno (tudi brez
M126) po najkrajsi poti. Primeri:

Dejanski polozaj Zelen polozaj Pot premikanja
350° 10° -340°

10° 340° +330°

Delo z M126

Z M126 premakne TNC rotacijsko os, katere prikazana vrednost je
znizana pod 360°, po kratki poti. Primeri:

Dejanski polozaj Zelen polozaj Pot premikanja
350° 10° +20°

10° 340° -30°

Delovanje

M126 deluje na zaCetku niza.

M126 ponastavite z M127; ob koncu programa M126 prav tako ne
deluje.

400
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Dodatne funkcije za rotacijske osi

Znizanje prikazane vrednosti rotacijske osi na
vrednost pod 360°: M94

Standardno delovanje

TNC premakne orodje s trenutne kotne vrednosti na programirano
kotno vrednost.

Primer:

Trenutna kotna vrednost: 538°
Programirana kotna vrednost: 180°
Dejanska pot premikanja: -358°
Delo z M94

TNC na zacetku niza zniza trenutno kotno vrednost na vrednost
pod 360° in nato izvede premik na programirano vrednost. Ce je
aktivnih veg rotacijskih osi, M94 zniZa prikazane vrednosti vseh
rotacijskih osi. Izbirno lahko za funkcijo M94 vnesete rotacijsko os.
TNC nato zmanjS$a samo prikaz te osi.

Primeri NC-stavkov
ZnizZanje prikazanih vrednosti vseh aktivnih rotacijskih osi:
N50 M94 *

Znizanje prikazanih vrednosti samo za C-os:

N50 M94 C *
Znizanje prikazanih vrednosti vseh aktivnih rotacijskih osi in nato
premik s C-osjo na programirano vrednost:

N50 GOO C+180 M94 *

Delovanje

M94 deluje samo v programskem nizu, v katerem je programirana
funkcija M94.

M94 deluje na zaletku niza.
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Programiranje: Ve¢osna obdelava
12.3 Dodatne funkcije za rotacijske osi

Izbira rotacijskih osi: M138

Standardno delovanje

TNC uposteva pri funkcijah M128, in vrtenje obdelovalne
ravnine rotacijske osi, ki jih je proizvajalec stroja dolocil v strojnih
parametrih.

Delo z M138

TNC uposteva pri zgoraj navedenih funkcijah samo vrtljive osi, ki
ste jih definirali s funkcijo M138.

Ce stevilo vrtljivih osi omeijite s funkcijo M138, lahko
tako zmanj8ate mozZnosti vrtenja na vaSem stroju.

Delovanje
M138 deluje na zacetku stavka.

Funkcijo M138 ponastavite tako, da M138 znova programirate brez
vnosa vrtljivih osi.

Primeri NC-stavkov
Za zgoraj navedene funkcije naj se uposteva samo vrtljiva os C:

N50 GOO Z+100 G40 M138 C *
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Rocni nacin in nastavitve
13.1 Vklop, izklop

13.1 Vklop, izklop
Vklop

Vklop in primik na izhodi$¢ne toCke sta funkciji, ki sta
odvisni od stroja.

<>  Upostevaijte priro¢nik za stroj!

Vklopite napajalno napetost za TNC in stroj. Nato TNC prikaze
naslednje pogovorno okno:

ZAGON SISTEMA
» TNC se zazene.

PREKINITEV TOKA
» TNC sporoéi, da je prislo do prekinitve toka —

izbrisite sporodilo.

PREVOD PLC-PROGRAMA
» PLC-program TNC-ja se samodejno prevede.
MANJKAJOCA KRMILNA NAPETOST ZA RELEJE

» Vklopite krmilno napetost. TNC preveri delovanje
zasilnega izklopa.

ROCNI NACIN 3 3
PREHOD CEZ REFERENCNE TOCKE

» Prehod ez izhodis¢ne toCke opravite po

tl naslednjem zaporedju: Za vsako os pritisnite
zunanijo tipko START ali
@ » Prehod Cez referencne tocke v poljubnem
zaporedju: za vsako os pritisnite in drzite zunanjo
smerno tipko, dokler se prehod ¢ez referenéno
tocko ne konca.

Ce je stroj opremljen z absolutnimi merilniki, prehod
Cez referencne toCke odpade. TNC je v tem primeru
pripravljen na delovanje takoj po vklopu krmilne
napetosti.

‘-4

TNC je zdaj pripravljen na delovanje in je v roénem nacinu.

Prehod ez referenéne toCke je potreben samo
E> v primeru, ko Zelite premikati osi stroja. Ce Zelite

programe samo urejati ali preizkusiti, potem

takoj po vklopu krmilne napetosti izberite nacin

Programiranje ali Programski test.

Prehode Cez referenéne tocke lahko nato opravite

naknadno. Za to v ro€nem nacinu pritisnite gumb
REF. TOCKA. PREMIK NA
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Prehod ¢ez referenéno tocko pri zavrteni obdelovalni ravnini

Pozor, nevarnost kolizije!

Upostevaijte, da se morajo vrednosti kotov, ki so
navedene v meniju, ujiemati z dejanskimi koti vrtljive
osi.

Pred prehodom &ez izhodiS&éne tocke deaktivirajte
funkcijo »Vrtenje obdelovalne ravnine«. Pazite, da ne
pride do trka. Po potrebi orodje pred tem odmaknite.

TNC samodejno aktivira zavrteno obdelovalno ravnino, e je bila ta
funkcija aktivna, ko ste izklopili krmilni sistem. Nato TNC premakne
osi po zavrtenem koordinatnem sistemu, ko pritisnete tipko za
smer osi. Orodje pozicionirajte tako, da pri poznejsem prehodu ez
referenéne tocke ne more priti do trka. Za prehod ez referenéne
toCke morate deaktivirati funkcijo "Vrtenje obdelovalne ravnine", glej
"Aktiviranje roénega vrtenja", Stran 459.

=

Ce uporabljate to funkcijo, morate pri neabsolutnih
merilnikih potrditi polozaj rotacijskih osi, ki jih TNC
nato prikaze v pojavnem oknu. Prikazan polozZaj
ustreza zadnjemu aktivnemu polozaju rotacijskih osi
pred izklopom.

Ce je aktivna ena od prej aktivnih funkcij, tipka NC-START nima
funkcije. TNC prikazZe ustrezno sporocilo o napaki.
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Rocni nacin in nastavitve
13.1 Vklop, izklop

Izklop

? Izklop je odvisen od stroja.
Upostevaijte priroCnik za stroj!

-

Da bi ob izklopu preprecili izgubo podatkov, namensko zaustavite
operacijski sistem TNC-ja:

» Izberite nac¢in Ro¢no.

» |zberite funkcijo za zaustavitev.

e > Potrdite z gumbom ZAUSTAVITEV:
e » Ko TNC v pojavnem oknu prikaze besedilo
Zdaj lahko izklopite, smete prekiniti napajalno
napetost za TNC.

Opozorilo: mogoc¢a je izguba datotek!
Samovoljen izklop TNC-ja lahko povzroci izgubo
podatkov!

Ko pritisnete gumb PONOVNI ZAGON, se krmilni
sistem znova zaZene. lzgubo podatkov lahko
povzrodi tudi izklop med ponovnim zagonom!
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13.2  Premikanje strojnih osi

Napotek

Premikanje z zunanjimi smernimi tipkami je odvisno
od stroja. UpoStevajte priro¢nik za stroj!

N

premikanje osi z zunanjimi smernimi tipkami

» |zberite nacdin Ro¢no.

[ X+ l » Pritisnite zunanjo smerno tipko in jo drzite, dokler
zelite os premikati. ALI

X+ » Za neprekinjeno premikanje osi drzite pritisnjeno
zunanjo smerno tipko ter na kratko pritisnite
zunanijo tipko START.

» Za zaustavitev pritisnite zunanjo tipko STOP.

Na oba nacina lahko hkrati premikate tudi ve€ osi, pri Cemer
krmilni sistem prikaZe pomik pri podajanju orodja. Pomik, s katerim
premikate osi, spremenite z gumbom F, glej "Stevilo vrtljajev
vretena S, pomik F und dodatna funkcija M", Stran 418.

Ce je v stroju aktivno narogilo premika, krmilni sistem prikaze
simbol STIB (krmilni sistem v delovanju).

postopno pozicioniranje

Pri postopnem pozicioniranju TNC premakne strojno os za dolocen
korak.

® » lzberite nac¢in Ro¢no ali El. krmilnik.

4 » Preklopite med orodnimi vrsticami.

IZMERA » Za izbiro postopnega pozicioniranje nastavite
gumb KORAK na VKLOP.,
PRIMIK =

Nt » Vnesite primik v mm in ga potrdite s tipko ENT.

Pritisnite zunanjo smerno tipko in pozicioniranje

X+
opravite poljubno pogosto.

%]

Najvisja vrednost, ki jo lahko vnesete za primik,
znasa 10 mm.
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Roé€ni nacdin in nastavitve
13.2 Premikanje strojnih osi

Premikanje z elektronskimi krmilniki

TNC podpira premikanje z naslednjimi novimi elektronskimi

krmilniki:

B HR 520: krmilnik s priklju€ki, zdruZljivimi s HR 420, z zaslonom,
prenosom podatkov po kablu

B HR 550 FS: krmilnik z zaslonom, prenosom podatkov prek radia

Poleg tega TNC Se vedno podpira kabelske krmilnike HR 410 (brez
zaslona) in HR 420 (z zaslonom).

' Pozor! Nevarnost za upravljavca in krmilnik.
Prikljucke krmilnika lahko odstrani samo osebje
o pooblas€enega servisa, Ceprav je to mogoce opraviti

brez orodja.

Stroj praviloma vklapljate le s priklopljenim
krmilnikom.

Ce zelite stroj upravljati, ko krmilnik ni prikljugen,
odklopite kabel s stroja in prosto vti¢nico zavarujte s
pokrovom.

Proizvajalec stroja lahko omogo¢i tudi dodatne
funkcije za krmilnike HR 5xx. Upostevaijte priro&nik
za stroj!

-4

Krmilnik HR 5xx je priporocen, ¢e zelite na navidezni
osi uporabiti funkcijo prekrivanja s krmilnikom
"Navidezna orodna os VT".

Prenosni krmilniki HR 5xx so opremljeni z zaslonom, na katerem
TNC prikazuje razli¢ne informacije. Poleg tega lahko z gumbom
krmilnika izvedete pomembne nastavitvene funkcije, npr. dolo¢anje
izhodis¢nih tock ali vnasanje in obdelovanje M-funkcij.

Ko krmilnik aktivirate s tipko za aktiviranje krmilnika, upravljanje z
nadzorno plo$¢o ni ve¢ mogoce. TNC prikazuje to stanje na TNC-
zaslonu v pojavhem oknu.
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Tipka za ZASILNI IZKLOP

Zaslon krmilnika za prikaz stanja in izbiro funkcij, dodatne
informacije o tem: ""

Gumbi

Tipke za izbiro osi; proizvajalec stroja jih lahko glede na
konfiguracijo osi ustrezno zamenja

Potrditvena tipka

Puscicne tipke za definiranje obcutljivosti krmilnika

Tipka za aktiviranje krmilnika

Smerna tipka za smer, v katero TNC premakne izbrano os
Prekrivanje hitrega teka za smerno tipko

Vklop vretena (funkcija, odvisna od stroja, tipko lahko zamenja
proizvajalec stroja)

Tipka »Ustvarjanje NC-stavka« (funkcija, odvisna od stroja,
tipko lahko zamenja proizvajalec stroja)

Izklop vretena (funkcija, odvisna od stroja, tipko lahko zamenja
proizvajalec stroja)

Tipka CTRL za posebne funkcije (funkcija, odvisna od stroja,
tipko lahko zamenja proizvajalec stroja)

NC-start (funkcija, odvisna od stroja, tipko lahko zamenja
proizvajalec stroja)

NC-stop (funkcija, odvisna od stroja, tipko lahko zamenja
proizvajalec stroja)

Krmilnik

Vrtljivi gumb za Stevilo vrtljajev vretena

Potenciometer za pomik

Kabelski priklju€ek, ga ni pri radijskem krmilniku HR 550 FS
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Roc¢ni nacdin in nastavitve

13.

2 Premikanje strojnih osi

Zaslon krmilnika

1

410

Samo pri radijskem krmilniku HR 550 FS: Prikaz, ali je
krmilnik v priklju€ni postaji ali pa je vklopljeno radijsko delovanje
Samo pri radijskem krmilniku HR 550 FS: Prikaz poljske
jakosti, 6 Crtic = najvedja poljska jakost

Samo pri radijskem krmilniku HR 550 FS: stanje
napolnjenosti baterije, 6 Crtic = najvecja napolnjenost. Med
polnjenjem se €rtica pomika od leve proti desni.

IST: nacin prikaza polozaja

Y+129.9788: Polozaj izbrane osi

*: STIB (krmiljenje v obratovanju); programski tek se je zagnal
ali pa se os premika

SO: Aktualno Stevilo vrtljajev vretena

FO: trenutni pomik, s katerim se izbrana os trenutno premika
E: Caka sporoéilo o napaki

3D: funkcija za vrtenje obdelovalne ravnine je aktivna

2D: funkcija osnovne rotacije je aktivna

RES 5.0: locljivost aktivhega krmilnika Pot v mm/vrtljaj (°/vrtljaj
pri rotacijskih oseh), ki jo os opravi pri enem vrtljaju krmilnika
STEP ON oz. OFF: Postopno pozicioniranje aktivno oz.
neaktivno. Pri aktivni funkciji TNC dodatno prikazuje aktivni
korak premika

Orodna vrstica: izbira razliénih funkcij; opis sledi v naslednijih
razdelkih

3 2
4—ro 5
7 8
12—
14—

10

13
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Posebnosti radijskega krmilnika HR 550 FS

=

Radijska povezava zaradi Stevilnih moznih moten;j
nima takSne razpolozljivosti kot Zi€na povezava.
Preden uporabite radijski krmilnik, preverite, ali so

v okolici stroja med udeleZenci radijske povezave
kakSne motnje. Takden preizkus obstojecih radijskih
frekvenc oz. kanalov je priporoéljiv za vse industrijske
radijske sisteme.

Ce krmilnika HR 550 ne uporabljate, ga vedno
polozite v zanj namenjen nosilec. Tako zagotovite,
da je preko kontaktov na hrbtnem delu radijskega
krmilnika, z reguliranjem polnjenja in neposrednim
stikom kontaktov za krog izklopa v sili baterija
krmilnika vedno pripravljena na uporabo.

Radijski krmilnik se v primeru napake (prekinitev
radijske povezave, slaba kakovost sprejema, okvara
komponente krmilnika) vedno odzove z izklopom v
sili.

Upostevajte navodila za konfiguracijo radijskega
krmilnika HR 550 FS glej "Konfiguracija radijskega
krmilnika HR 550 FS", Stran 524

Pozor! Nevarnost za upravljavca in stroj.

Iz varnostnih razlogov morate radijski krmilnik in
njegov nosilec najkasneje po 120 urah obratovanja
izklopiti, da bo TNC pri ponovnem vklopu lahko
opravil preizkus delovanja.

Ce v delavnici veé strojev upravljate z radijskimi
krmilniki, morate krmilnike in njihove nosilce ustrezno
oznaditi, da bo jasno razpoznavno, kateri spadajo
skupaj (npr. z barvnimi nalepkami ali Stevilénimi
oznakami). Oznake na radijskem krmilniku in
njegovem nosilcu morajo biti names¢ene na vidnem
mestu, da jih upravljavec lahko prepozna.

Pred vsako uporabo preverite, ali je aktiven tisti
radijski krmilnik, ki je ustrezen za vas$ stro;.
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Rocni nacin in nastavitve
13.2 Premikanje strojnih osi

Radijski krmilnik HR 550 FS je opremljen z baterijo. Baterija se
polni, ko krmilnik poloZite v nosilec za krmilnik (glejte sliko).

Baterija krmilnika HR 550 FS omogoc&a do 8 ur delovanja, nato jo
morate znova napolniti. Priporodljivo je, da krmilnik vedno odloZite v
nosilec, kadar ga ne potrebujete.

Ko je krmilnik names&en v nosilcu, se interno preklopi v kabelsko
delovanje. Tako lahko krmilnik uporabljate tudi, Ce se je popolnoma
izpraznil. Njegove funkcije so popolnoma enake radijskemu
delovanju.

Ko je krmilnik popolnoma izpraznjen, potrebuje
priblizno 3 ure, da se v nosilcu spet napolni.
Redno distite kontakte 1 nosilca in krmilnika, da
zagotovite ustrezno delovanje.

Obmogje prenosa radijske poti je zelo veliko. Ce pa se zgodi, da
(npr. pri zelo velikih strojih) pridete do roba obmocja prenosa, vas
bo krmilnik HR 550 FS pravocasno opozoril z o€itnim alarmom z
vibriranjem. V tem primeru morate zmanjSati razdaljo med nosilcem
krmilnika, v kateri je integriran radijski sprejemnik.

Ce radijska pot ne omogo&a delovanja brez
prekinitev, TNC samodejno sprozi IZKLOP V SILI. To
se lahko zgodi tudi med obdelovanjem. PoskuSajte
drzati ¢im krajSo razdaljo med nosilcem krmilnika

in krmilnik vedno odlozite v nosilec, kadar ga ne
uporabljate.

g Pozor: nevarnost za orodje in obdelovanec!
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Ko TNC sprozi IZKLOP V SILI, morate krmilnik ponovno aktivirati.
Pri tem sledite naslednjemu postopku:

» |zberite nadin delovanja Shranjevanje/urejanje programa.
» Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.
» Pomaknite se po orodni vrstici naprej.

Funic- » Izberite meni za konfiguracijo radijskega krmilnika:
e pritisnite gumb NASTAVITEV RADIJSKEGA
KRMILNIKA.
» Z gumbom Zazeni krmilnik znova aktivirajte
krmilnik.

» Shranite konfiguracijo in zaprite meni za
konfiguracijo: pritisnite gumb KONEC.

V nacinu obratovanja MOD je za zagon in konfiguracijo krmilnika
na voljo ustrezna funkcija glej "Konfiguracija radijskega krmilnika
HR 550 FS", Stran 524.

Izbira osi za premik

Glavne osi X, Y in Z ter tri dodatne osi, ki jih je definiral proizvajalec

stroja, lahko aktivirate neposredno s tipkami za izbiro osi.

Proizvajalec stroja Ivahko tudi navodezno os VT dodeli eni izmed

prostih tipk za osi. Ce virtulana os VT nima dodeljene tipke za izbiro

osi, upostevajte naslendji postopek:

» Pritisnite gumb krmilnika F1 (AX): TNC prikazuje na zaslonu
krmilnika vse aktivne osi. Utripa trenutno aktivna os.

» Zeleno os izberite z gumbom krmilnika F1 (->) ali F2 (<-) in jo
potrdite z gumbom krmilnika F3 (OK).

Nastavitev obcutljivosti krmilnika

Obgutljivost krmilnika dolo¢a, za kak3$no pot naj se os premakne na
vrtljaj krmilnika. Dolocljive ob&utljivosti so to€no nastavljene in jih

koraka ni aktivna).

Nastavljive obcutljivosti: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/
vrt oz. stopinje/vrt].
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Roé€ni nacdin in nastavitve
13.2 Premikanje strojnih osi

Premikanje osi

» Aktiviranje krmilnika: Pritisnite tipko krmilnika na
HR 5xx: Zdaj lahko TNC upravljate samo s HR5xx;
na zaslonu TNC se prikaZe pojavno okno z napotki

» Po potrebi zgumbom OPM izberite zeleni nacin
delovanja.

» Po potrebi drzite pritisnjeno potrditveno tipko.

» Na krmilniku izberite os, ki jo zelite premakniti. Po
potrebi z gumbi izberite dodatne osi.

» Aktivno os premaknite v smeri +. ALI

Aktivno os premaknite v smeri -.

o @B
v

» Deaktiviranje krmilnika: Pritisnite tipko krmilnika
na HR 5xx: Zdaj lahko TNC ponovno upravljate z
nadzorno plos¢o

Nastavitve vrtljivega gumba

Ko ste aktivirali krmilnik, so vrtljivi gumbi na nadzorni plo&¢&i stroja

e vedno aktivni. Ce Zelite uporabiti vrtlive gumbe na krmilniku,

sledite naslednjemu postopku:

» Pritisnite tipki CTRL in krmilnik na HR 5xx, TNC prikaze na
zaslonu krmilnika meni z gumbi za izbiro vrtljivega gumba.

» Pritisnite gumb HW, da aktivirate vrtljivi gumb krmilnika.

Takoj ko aktivirate vrtljive gumbe krmilnika, morate pred izklopom

krmilnika znova aktivirati vrtljive gumbe nadzorne plosce stroja. Pri

tem sledite naslednjemu postopku:

» Pritisnite tipki CTRL in krmilnik na HR 5xx, TNC prikaze na
zaslonu krmilnika meni z gumbi za izbiro vrtljivega gumba.

» Pritisnite gumb KBD, da aktivirate vrtljive gumbe na nadzorni
plo&¢i stroja.
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Postopno nastavljanje polozaja

Pri postopnem pozicioniranju TNC premakne trenutno aktivirano os
krmilnika za dolo€eno velikost korak:

>
>

Pritisnite gumb F2 (KORAK).

Za aktiviranje postopnega pozicioniranja pritisnite gumb
krmilnika 3 (VKLOP).

S tipko F1 ali F2 izberite Zeleno velikost koraka. Ko drzite
pritisnjeno posamezno tipko, TNC poveca korak Stevca pri
menjavi med deseticami za faktor 10. Z dodatnim pritiskom tipke
CTRL se korak Stevca poveca na 1. NajmanjSa mozna velikost
koraka je 0,0001 mm, najvecja pa 10 mm.

Izbrano velikost koraka sprejmite z gumbom 4 (V REDU).

S tipko ro€nega kolesa + 0z. — premaknite aktivno os ro€nega
kolesa v zeleno smer.

Vnos dodatnih M-funkcij

4
4
>
>

Pritisnite gumb krmilnika F3 (MSF).

Pritisnite gumb krmilnika F1 (M).

S pritiskom na tipko F1 ali F2 izberite Zeleno Stevilko M-funkcije.
Dodatno funkcijo M izvedite s tipko NC-start.

Vnos Stevila vrtljajev vretena S

>
>
>

>

Pritisnite gumb krmilnika F3 (MSF).
Pritisnite gumb krmilnika F2 (S).

S pritiskom tipke F1 ali F2 izberite Zeleno $tevilo vrtljajev. Ce
drzite pritisnjeno posamezno tipko, TNC poveca korak Stevca pri
menjavi med deseticami za faktor 10. Z dodatnim pritiskom tipke
CTRL se korak Stevca povec¢a na 1000.

S tipko NC-start aktivirajte novo Stevilo vrtljajev.
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Roé€ni nacdin in nastavitve
13.2 Premikanje strojnih osi

Vnos pomika F
» Pritisnite gumb krmilnika F3 (MSF).
» Pritisnite gumb krmilnika F3 (F).

> S pritiskom tipke F1 ali F2 izberite Zeleni pomik. Ce drzite
pritisnjeno posamezno tipko, TNC poveca korak Stevca pri
menjavi med deseticami za faktor 10. Z dodatnim pritiskom tipke
CTRL se korak Stevca poveca na 1000.

» Novi pomik F sprejmite z gumbom krmilnika F3 (V REDU).
Dolo€anje izhodiséne tocke

» Pritisnite gumb krmilnika F3 (MSF).

Pritisnite gumb krmilnika F4 (PRS).

Po potrebi izberite os, na kateri zelite dolo€iti izhodiSéno tocko.

Z gumbom krmilnika F3 (V REDU) postavite os na ni¢ ali pa z
gumboma krmilnika F1 in F2 nastavite Zzeleno vrednost in jo
nato sprejmite z gumbom krmilnika F3 (V REDU). Z dodatnim
pritiskom tipke CTRL se korak Stevca poveca na 10.

vV vy

Sprememba nacdina delovanja
Z gumbom krmilnika F4 (OPM) lahko s krmilnikom spremenite nacin
delovanija, v kolikor trenutno stanje krmilnega sistema to dopusc¢a.
» Pritisnite gumb krmilnika F4 (OPM).
» Z gumbom krmilnika izberite Zzeleni nacin delovanja.
B MAN: Rocni nacin
MDI: Pozicioniranje z ronim vnosom

SGL: Programski tek — Posamezni stavek
RUN: Programski tek — Zaporedje stavkov
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Vnos celotnega niza premikanja

Proizvajalec stroja lahko tipki krmilnika »Ustvarjanje
NC-stavka« dodeli poljubno funkcijo. Upostevajte
3P Prirocnik za stroj!

Izberite nacin Pozicioniranje z ro€nim vnosom.

niz, za katerim Zelite vnesti nov niz premikanja.
Aktivirajte krmilnik.

Pritisnite tipko krmilnika "Ustvarjanje NC-niza": TNC vstavi
celoten niz premikanja, ki vsebuje vse osne polozaje, ki ste jih
izbrali z MOD-funkcijo.

Funkcije v naéinih Programski tek
V nacinih Programski tek lahko izvajate naslednje funkcije:

NC-start (tipka krmilnika NC-start)

NC-stop (tipka krmilnika NC-stop)

Ce ste pritisnili NC-stop: notranja zaustavitev (qumb krmilnika
MOP in nato Stop)

Ce ste pritisnili NC-stop: ro¢ni premik osi (gumb krmilnika MOP
in nato MAN)

Ponovni primik na konturo po ro€nem premiku osi med
prekinitvijo programa (gumb krmilnika MOP in nato REPO).
Upravljanje je mogoce z gumbi krmilnika in gumbi na zaslonu,
glej "Ponovni primik na konturo", Stran 495

Vklop/izklop funkcije Vrtenje obdelovalne ravnine (gumb
krmilnika MOP in nato 3D)
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Rocéni naéin in nastavitve
13.3 Stevilo vrtljajev vretena S, pomik F und dodatna funkcija M

13.3  Stevilo vrtljajev vretena S, pomik F
und dodatna funkcija M

Uporaba

V nacinih Ro€no in El. krmilnik z gumbi vnesite Stevilo vrtljajev
vretena S, pomik F in dodatno funkcijo M. Dodatne funkcije so
opisane v poglavju Stran 340.

Proizvajalec stroja doloci, katere dodatne funkcije M
lahko uporabljate in kakSna je njihova funkcija.
N

Vnos vrednosti

Stevilo vrtljajev vretena S, dodatna funkcija M

» Z gumbom S izberite vnos za Stevilo vrtljajev
vretena.

S

STEVILO VRTLJAJEV VRETENA S=

» Vnesite Stevilo vrtljajev vretena 1000 in ga potrdite

tl z zunanjo tipko START.

Vrtenje vretena z vnesenim Stevilom vrtljajev S zazenite z dodatno
funkcijo M, ki jo vnesete na enak nacin.

Pomik F

Vnos pomika F potrdite s tipko ENT.

Za pomik F velja:

= Ce vnesete F = 0, potem se sprozi najmanjsi pomik iz strojnega
parametra manualFeed.

= Ce vneseni pomik prekoradi vrednost, definirano v strojnem
parametru maxFeed, potem se sprozi vrednost, vnesena v
strojni parameter.

® F se ohrani tudi po izpadu toka.
® Krmilni sistem prikaZe pomik pri podajanju orodja.
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Stevilo vrtljajev vretena S, pomik F und dodatna funkcijaM 13.3

Sprememba Stevila vrtljajev vretena in pomika

Z vrtljivima gumboma za Stevilo vrtljajev vretena S in pomik F lahko
nastavljeno vrednost spreminjate med 0 % in 150 %.

Vrtljivi gumb za Stevilo vrtljajev vretena deluje samo
pri strojih z brezstopenjskim pogonom vretena.

N

Vklop omejitve pomikov

? Omejitev pomikov je odvisna od stroja.
Upostevajte priro¢nik za stroj!

.

Ce gumb F OMEJENO preklopite na VKLOP, TNC omeiji najvedjo
dovoljeno hitrost osi na varno omejeno hitrost, ki jo je dolocil
proizvajalec stroja.

» Izberite nacin Ro¢no.

@ » Pomaknite se do zadnje orodne vrstice

» Vklopite in izklopite omejitev pomika
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Roé€ni nacdin in nastavitve
13.4 Upravljanje izhodiSénih to€k s preglednico prednastavitev

13.4  Upravljanje izhodisénih tock s
preglednico prednastavitev

Napotek

[8)rocno obratovanje pre @EJProgramiranie

Preglednico prednastavitev morate brezpogojno R

uporabiti, Ce: e

B je stroj opremljen z rotacijskimi osmi (vrtljiva
miza ali vrtljiva glava) in delate s funkcijo Vrtenje
obdelovalne ravnine,

B je stroj opremljen s sistemom menjave glav, o usiasas L
B ste doslej delali na starejSih TNC-krmilnih sistemih _ Z o o
s preglednicami ni¢elnih to¢k, povezanimi z REF, ) 25,000 @
m Zelite obdelati ve€ enakih obdelovancey, ki so e —— —
vpeti v razli€nih poSevnih polozajih. TOOTOT T e ]| s | oveo

Preglednica prednastavitev ima lahko poljubno Stevilo vrstic
(izhodis¢ne tocke). Za optimizacijo velikosti datoteke in hitrost
obdelave uporabite samo toliko vrstic, kolikor jih tudi potrebujete za
upravljanje referencnih tock.

Nove vrstice lahko iz varnostnih razlogov dodajate samo na koncu
preglednice prednastavitev.
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Upravljanje izhodiS¢nih to€k s preglednico prednastavitev

Shranjevanje izhodiSénih tock v preglednico
prednastavitev

Preglednica prednastavitev se imenuje PRESET.PR in je shranjena
v imeniku TNC:\table\. PRESET.PR lahko v nac¢inu Ro¢no in

El. krmilnik urejate samo, ¢e ste pritisnili gumb SPREMEMBA
PREDNASTAVITVE. Preglednico prednastavitev PRESET.PR lahko v
nacinu Programiranje odprete, vendar je ne morete urejati.

Kopiranje preglednice prednastavitev v drug imenik (za varnostno
kopiranje podatkov) je dovoljeno. Vrstice, zasCitene pred pisanjem,
so praviloma za$citene pred pisanjem tudi v kopiranih preglednicah,
torej jih ne morete spreminjati.

V kopiranih preglednicah praviloma ne spreminjajte Stevila vrstic!
To bi lahko povzrocilo tezave, ko boste hoteli preglednico znova
aktivirati.

Ce Zelite znova aktivirati preglednico prednastavitev, ki ste jo
prenesli v drug imenik, jo prenesite nazaj vimenik TNC:\table.

Na voljo je ve€ moznosti za shranjevanje izhodis¢nih to¢k/osnovnih
rotacij v preglednico prednastavitev:

B S tipalnimi cikli v na¢inu Ro¢no ali El. krmilnik.

m S tipalnimi cikli 400 do 402 in 410 do 419 v samodejnem nacinu
(oglejte si uporabniski priroCnik za cikle, poglavje 14 in 15).
B Rocni vnos (oglejte si naslednji opis)

Osnovne rotacije iz preglednice prednastavitev
zavrtijo koordinatni sistem okoli prednastavitve, ki je
v isti vrstici kot osnovna rotacija.

Pri dolo€anju izhodi$¢ne tocke pazite, da se bo
polozaj vrtljivih osi ujemal z ustreznimi vrednostmi
menija 3D ROT. Iz tega sledi:

®  Pri neaktivni funkciji Vrtenje obdelovalne ravnine
mora biti prikaz poloZaja rotacijskih osi enak 0°
(po potrebi ponastavite rotacijske osi na nic).

®  Pri aktivni funkciji Vrtenje obdelovalne ravnine se
morajo prikazi poloZajev rotacijskih osi ujemati z
vnesenimi koti v meniju 3D-ROT.

PLANE RESET ne ponastavi aktivne funkcije 3D-
ROT.

Vrstica 0 v preglednici prednastavitev je praviloma
zascitena pred pisanjem. TNC shrani v vrstici 0
vedno referenéno tocko, ki ste jo nazadnje ro¢no
doloéili z osnimi tipkami ali gumbom. Ce je roéno
dolo¢ena referenéna tocka aktivna, prikazuje TNC v
prikazu stanja besedilo PR MAN(O).
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Roc¢ni nacdin in nastavitve

13.4 Upravljanje izhodis€nih tock s preglednico prednastavitev

Roéno shranjevanje izhodi$¢nih tock v preglednico

prednastavitev

Za shranjevanje izhodi$¢nih to¢k v preglednico prednastavitev

sledite naslednjemu postopku:

ME® B

TABELE

» |zberite nacin Ro¢no.

Orodje previdno premikajte, dokler se ne
dotakne (opraska) obdelovanca, ali pa ustrezno
pozicionirajte merilnik.

PRESET » Prikaz preglednice prednastavitev: TNC odpre
preglednico prednastavitev in postavi kazalec na
aktivno vrstico preglednice.

SPREMENER » Izbira funkcij za vnos prednastavitve: TNC prikaze
PRESET v orodni vrstici razpoloZljive moznosti za vnos.

Opis moznosti za vnos: oglejte si naslednjo

preglednico.

H
v

prednastavitve).

]
v

V preglednici prednastavitev izberite vrstico, ki jo
zelite spremeniti (Stevilka vrstice ustreza Stevilki

Po potrebi v preglednici prednastavitev izberite
stolpec (0s), ki ga Zelite spremeniti.

PRESET » Z gumbom izberite eno od razpolozljivih moznosti
S za vnos (oglejte si naslednjo preglednico).
Gumb Funkcija
Neposredna uporaba dejanskega poloZaja orodja
"%" (merilnika) kot nove referencne tocke: funkcija

shrani referen¢no to¢ko samo na osi, na kateri se

trenutno nahaja svetlo polje.

NOV

PRESET Dodelitev poljubne vrednosti dejanskemu polozZaju
unos orodja (merilnika): funkcija shrani referen¢no tocko

samo na osi, na kateri se trenutno nahaja svetlo
polje. V pojavno okno vnesite Zeleno vrednost.

KORI-

PRESET Inkrementalno premikanje referencne tocke, ki
GIRANJE je ze shranjena v preglednici: funkcija shrani
referencno toCko samo na osi, na kateri se

trenutno nahaja svetlo polje. V pojavno okno
vnesite zeleno vrednost popravka s pravilnim
predznakom. Pri aktivnem prikazu v palcih:
vrednost vnesite v palcih in TNC pretvori vneseno

vrednost v mm.
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Gumb

EDITIR.
AKTUAL .
POLJA

Upravljanje izhodiS¢nih to€k s preglednico prednastavitev

Funkcija

Neposredno vnesite novo referen¢no tocko brez
izrauna kinematike (znacilno za os). To funkcijo
uporabite samo, Ce je stroj opremljen z vrtljivo
mizo in Zelite z neposrednim vnosom 0 referencno
toCko postaviti v sredidCe vrtljive mize. Funkcija
shrani vrednost samo na osi, na kateri se trenutno
nahaja svetlo polje. V pojavno okno vnesite Zeleno
vrednost. Pri aktivnem prikazu v palcih: vrednost
vnesite v palcih in TNC pretvori vneseno vrednost
v mm.

OSNOVNA
[TRANSFORM .

OFFSET

Izberite pogled OSNOVNA PRETVORBA/

ZAMIK OSI. V privzetem pogledu OSNOVNA
PRETVORBA bodo prikazani stolpci X, Y in Z.
Glede na stroj bodo dodatno prikazani stolpci SPA,
SPB in SPC. Tukaj shrani TNC osnovno rotacijo
(pri Z-osi orodja uporabi TNC stolpec SPC). V
pogledu ZAMIK so prikazane vrednosti zamika od
prednastavitve.

SHRANJEV .
PRESET

Zapis trenutno aktivne izhodis¢ne tocke v izbirno
vrstico preglednice: funkcija shrani izhodis¢no
toCko na vseh oseh in nato samodejno aktivira
posamezno vrstico preglednice. Pri aktivnem
prikazu v palcih: vrednost vnesite v palcih in TNC
pretvori vneseno vrednost v mm.
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Roé€ni nacdin in nastavitve
13.4 Upravljanje izhodis€nih tock s preglednico prednastavitev

Urejanje preglednice prednastavitev

Gumb Funkcije za urejanje v nacinu preglednice
ZacETEK Izbira zaCetka preglednice
KoNEC Izbira konca preglednice
STRAN Izbira prejSnje strani preglednice
STRAN Izbira naslednje strani preglednice
T Izbira funkcij za vnos prednastavitev
PRESET
Prikaz pogleda Osnovna pretvorba/Zamik osi
TRANSFORM .
OFFSET
AKTIVIR. Aktivacija izhodiS¢ne tocke trenutno izbrane vrstice
PRESET preglednice prednastavitev
NA Koncw Dodajanje Stevila vrstic za vnos na koncu
VLOZITE . .
N URSTIC preglednice (2. orodna vrstica)
KoPIRRJ Kopiranje svetlega polja (2. orodna vrstica)
AKTUALNO
UREDNOST
UNESITE Vnos kopiranega polja (2. orodna vrstica)
KOPIRANO
VREDNOST
RESET . Ponastavitev trenutno izbrane vrstice: TNC vnese
URSTICE .
v vse stolpce (2. orodna vrstica)
e Vnos posamezne vrstice na koncu preglednice
URSTICO (2. orodna vrstica)
DT Izbris posamezne vrstice na koncu preglednice
URSTICE (2. orodna vrstica)
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Upravljanje izhodiS¢nih to€k s preglednico prednastavitev

Zascita referenc¢ne tocke pred prepisom

Vrstica 0 v preglednici prednastavitev je praviloma zas&itena

pred pisanjem. TNC v celico 0 shrani referen¢no tocko, ki je bila
nazadnje ro¢no dologena.

Druge vrstice v preglednici prednastavitev lahko pred prepisom
zascitite v stolpcu LOCKED (ZAKLENJENO). Vrstice, zaS¢itene pred
pisanjem, so v preglednici prednastavitev barvno poudarjene.

Opozorilo: mogoca je izguba datotek!
' Ce geslo pozabite, zasgite pred pisanjem v vrstici,
o zasciteni pred pisanjem, ne morete ve€ ponastaviti.
Ce vrstice pred pisanjem za3gitite z geslom, si geslo
zabelezite.

Priporo€amo, da uporabljate preprosto za&¢ito z
gumbom ZAKLEP/ ODKLEP.

Ce zelite referenéno to¢ko zaséititi pred prepisom, upostevaijte
nasledn;ji postopek:

rE I » Pritisnite gumb SPREMEMBA PRESET.
> |zberite stolpec LOCKED (ZAKLENJENO).
EDITIR. » Pritisnite gumb EDITIR. AKTUAL. POLJA.

RAKTUAL .
POLJA

Zascita referencne toCke brez gesla:

Tnlerr » Pritisnite gumb ZAKLEP/ ODKLEP: TNC v stolpec
ODKLEP LOCKED (ZAKLENJENO) vnese ¢rko L.

Zascita referencne toCke z geslom:
ZaLers » Pritisnite gumb ZAKLEP/ ODKLEP GESLA.

ODKLEP
GESLA

» Geslo vnesite v pojavno okno.

» Potrdite z gumbom V REDU ali tipko ENT: TNC v
stolpec LOCKED (ZAKLENJENO) vnese znake
#i#.

OK
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13.4 Upravljanje izhodis€nih tock s preglednico prednastavitev

Preklic zas¢ite pred pisanjem

Ce Zelite znova urejati vrstico, ki ste jo za3gitili pred pisanjem,
upostevajte naslednji postopek:

e —— » Pritisnite gumb SPREMEMBA PRESET.
> Izberite stolpec LOCKED (ZAKLENJENO).
EDITIR. » Pritisnite gumb EDITIR. AKTUAL. POLJA.

AKTUAL .
POLJA

Referenéna tocka, zasc€itena brez gesla:

Tl » Pritisnite gumb ZAKLEP/ ODKLEP: TNC preklice
ODKLEP zascito pred pisanjem.

Referencna tocka, zas¢itena z geslom:
ZAKLEP~ » Pritisnite gumb ZAKLEP/ ODKLEP GESLA.

ODKLEP
GESLA

» Geslo vnesite v pojavno okno.

» Potrdite z gumbom V REDU ali tipko ENT: TNC
prekli¢e zascito pred pisanjem.

OK
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Upravljanje izhodiS¢nih to€k s preglednico prednastavitev

Aktivirajte referenéno tocko.

Aktiviranje izhodiS¢ne tocke iz preglednice prednastavitev v
nacinu Ro¢no.

Ko aktivirate izhodiséno toCko iz preglednice

E> prednastavitev, TNC ponastavi aktivni zamik ni¢elne
toCke, zrcaljenje, vrtenje in faktor merila.
Pri tem pa izracun koordinat, ki ste ga nastavili s
ciklom G80, funkcijo Vrtenje obdelovalne ravnine ali
funkcijo RAVNINA, ostane aktiven.

» |zberite nacin Ro¢no.

PRESET » Aktivirajte prikaz preglednice prednastavitev.

TABELE

» Izberite Stevilko izhodiSCne tocke, ki jo zelite
aktivirati. ALI

Goto » s tipko GOTO izberite Stevilko izhodis¢ne tocke, ki
jo zelite aktivirati, in jo potrdite s tipko ENT.

|I=II IIII IIII
ful

NT

AKTIVIR. » Aktivirajte izhodiS¢no tocko.

PRESET

» Potrdite aktivacijo izhodiS¢ne tocke. TNC postavi
prikaz in osnovno rotacijo, ¢e je dolo¢ena.

IZVEDBR

» Zapustite preglednico prednastavitev.

Aktiviranje izhodiS¢ne tocke iz preglednice prednastavitev v
NC-programu

Ce Zelite med Programskim tekom aktivirati referenéne tocke

iz preglednice prednastavitev, uporabite cikel G247. V ciklu
G247 definirajte le Stevilke referencne tocke, ki jo zZelite aktivirati
(oglejte si uporabniski priro&nik za cikle, cikel 247 DOLOCANJE
REFERENCNE TOCKE).
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13.5 Dolocitev izhodis¢ne tocke brez 3D-tipalnega sistema

13.5 Dolocitev izhodiScne tocke brez 3D-
tipalnega sistema

Napotek

Dolocanje izhodis¢ne tocke s 3D-tipalnim sistemom:
glej "Doloc¢anje referencne tocke s 3D-tipalnim
sistemom ", Stran 448.

Pri dolo¢anju izhodis¢ne tocke nastavite prikaz TNC-ja na
koordinate znanega polozaja obdelovanca.

Priprava

» Obdelovanec vpnite in naravnajte.

» Nicelno orodje zamenjajte z orodjem z znanim polmerom.
» Zagotovite, da TNC prikazuje dejanski polozaj.

Dolo¢anje referenéne tocke s €elnim rezkalom

' Varnostni ukrep

V primeru, da se povrSina obdelovanca ne sme

L opraskati, na obdelovanec polozite ploS¢o doloene
debeline d. Za izhodi&ne to¢ko nato vnesite
vrednost, vecjo za d.

» |zberite nadin Roc¢no.

[ X+ l » Orodje previdno premikajte, dokler se ne dotakne
obdelovanca (opraskanje).

» l|zberite os.

DOLOCITEV REFERENCNE TOCKE Z=

n » NicCelno orodje, os vretena: prikaz nastavite na
znani polozaj obdelovanca (npr. 0) ali vnesite
debelino ploCevine d. Na obdelovalni ravnini
upostevaijte premer orodja.

IzhodiSCne toCke za preostale osi doloCite na enak nacin.

Ce na primiéni osi uporabite prednastavljeno orodje, nastavite
prikaz primi¢ne osi na dolzino L orodja 0z. navsoto Z =L +d.

TNC samodejno shrani izhodis¢ne tocko, ki ste jo

dolo€ili z osnimi tipkami, v vrstico 0 preglednice
prednastavitev.
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Dolocitev izhodis¢ne tocke brez 3D-tipalnega sistema

Uporaba tipalnih funkcij z mehanskimi tipali ali
merilnimi urami

Ce na stroju ni names&en elektronski 3D-tipalni sistem, je
mogoce vse rocne tipalne funkcije (izjema: funkcije za umerjanje)
izvajati tudi z mehanskimi tipali ali preprostim vpraskanjem, glej
Stran 430.

Namesto elektronskega signala, ki ga 3D-tipalni sistem samodejno
proizvaja med izvajanjem tipalne funkcije, s tipko ro¢no aktivirate
stikalni signal za prevzem tipalnega polozaja. Pri tem sledite
naslednjemu postopku:

TIPANJE » Z gumbom izberite poljubno tipalno funkcijo.
A » Mehansko tipalo premaknite na prvi polozaj, ki naj
ga TNC prevzame.
» Prevzem poloZaja: pritisnite gumb za prevzem
+ dejanskega polozaja in TNC shrani trenutni
polozaj.

» Mehansko tipalo premaknite na nasledniji polozaj,
ki naj ga TNC prevzame.

» Prevzem polozaja: pritisnite gumb za prevzem

"%" dejanskega polozaja in TNC shrani trenutni
polozaj.

» Po potrebi sistem premaknite na dodatne polozaje
in postopek za prevzem opravite, kot je opisano
zgora;.

» Referencna tocka: koordinate nove referen¢ne
toCke vnesite v okno menija in vnos potrdite z
gumbom DOLOC. REF. TOCK ali pa vrednosti
zapisite v preglednico (glej "Zapisovanje
izmerjenih vrednosti ciklov tipalnega sistema
v preglednico ni¢elnih to¢k", Stran 435, ali
glej "Zapisovanje izmerjenih vrednosti ciklov
tipalnega sistema v preglednico prednastavitev",
Stran 436)

» Za konec izvajanja tipalne funkcije pritisnite tipko
END.
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13.6 Uporaba 3D-tipalnega sistema

13.6  Uporaba 3D-tipalnega sistema

Pregled
V ro¢nem nacinu so na voljo nasledniji cikli tipalnega sistema:
' HEIDENHAIN jamci za delovanije tipalnih ciklov

samo, ¢e uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.
L

Proizvajalec mora TNC pripraviti za uporabo 3D-
tipalnih sistemov. Upostevaijte priro¢nik za stroj!
i

Gumb Funkcija Stran
T Umerjanje 3D-tipalnega sistema 437
KHEZZR.
e Ugotavljanje 3D-osnovne rotacije 446
o s tipanjem ravnine
TIPANJE Ugotavljanje osnovne rotacije s 445
- premico
TIPANIE Dolocanje izhodis¢ne tocke na 448
<% izbimi osi
TIPANJE Dolocanje kota kot izhodis¢ne 449
g,.* i tocke
TEPAE Dolocanje sredis¢a kroga kot 450
oI izhodigéne tocke
TIPANJE Dolo¢anje sredinske osi kot 452
~ referenéne tocke
PREGLEDN. Upravljanje podatkov tipalnega Oglejte si
SEN. SISt. . awvp
¥ sistema uporabniski
priro¢nik za
cikle

ﬂ Vec informacij o preglednici tipalnega sistema
najdete v uporabniSkem priro€niku za programiranje
ciklov.
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Uporaba 3D-tipalnega sistema

Funkcije ciklov tipalnega sistema

V ro¢nih ciklih tipalnega sistema so navedeni gumbi, s katerimi

lahko izberete smer ali postopek tipanja. Od posameznega cikla je

odvisno, kateri gumbi so prikazani:

Gumb Funkcija
Izbira tipalne smeri
X+
_%_ Potrditev trenutnega dejanskega polozaja
Samodejno tipanje vrtine (notranjega kroga)

Samodejno tipanje Cepov (zunanjih krogov)

Izbira smeri tipanja pri vrtanju, vzporedne z
0sjo, 0z. samodejno tipanje Cepov

Samodejni postopek tipanja vrtin in éepov

Ce funkcijo uporabite za samodejno tipanje kroga,
TNC samodejno pozicionira tipalni sistem na

] posamezne tipalne poloZaje. Pazite, da se premiki na

poloZaje opravijo brez kolizije.

Ce uporabljate postopek tipanja za samodejno tipanje vrtic ali

Cepov, TNC odpre obrazec, kjer morate izpolniti zahtevana polja.

Polja za vnos v obrazcih Meritev c¢epov in Meritev vrtine

Polje za vnos

Premer cepa? ali
Premer vrtine?

Funkcija

Premer tipanega elementa (pri
vrtinah ni obvezno)

Varnostna razdalja?

Razdalja do tipanega elementa na
ravnini

Inkr. varna visSina?

Pozicioniranje tipala v smeri osi
vretena (s trenutnega polozaja)

Zacetni kot?

Kot za prvi postopel tipanja (0° =
pozitivha smer glavne osi, tj. pri osi
vretena Z na X+). Vsi nadaljnji koti
tipanja so odvisni od Stevila tipalnih
tock.

Stevilo tipalnih tock?

Stevilo tipalnih postopkov (3 - 8)

Izstopni kot?

Tipanje polnega kroga (360°)
ali kroznega odseka (izstopni
kot<360°)
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Tipalni sistem pozicionirajte priblizno v sredis¢e vrtine (notranji
krog), tj. v blizino prve tipalne to¢ke na &epu (zunanji krog) in
pritisnite gumb za prvo smer tipanja. Ko zazenete cikel tipalnega
sistema z zunanjo tipko START, TNC samodejno izvede vsa
predpozicioniranja in tipalne postopke.

TNC pozicionira tipalni sistem na posamezne tipalne tocke in pri
tem uposteva varnostno razdaljo. Ce ste dologili varno vigino, TNC
vhaprej pozicionira tipalni sistem v osi vretena na to visino.

Za premik polozaja TNC uporablja pomik FMAX, ki je dolo¢en v
preglednici tipalnega sistema. Dejanski postopek tipanja se izvede
z dolo€enim pomikom tipala F.

Pred zaetkom samodejnega postopka tipanja
morate tipalni sistem predpozicionirati v bliZini prve

tipalne to¢ke. Tipalni sistem premaknite na pribliZno
varnostno razdaljo (vrednost iz preglednice tipalnega
sistema + vrednost iz obrazca za vnos podatkov) v
nasprotni smeri tipanja.

Pri notranjem krogu z velikim premerom lahko TNC
predpozicionira tipalni sistem tudi na kroznico s
pomikom pri pozicioniranju FMAX. V tem primeru
vnesite v obrazec za vnos podatkov varnostno
razdaljo za predpozicioniranje in premer vrtine.
Tipalni sistem pozicionirajte v vrtino na pribliZno
varnostno razdaljo ob steni. Pri predpozicioniranju
pazite na zacetni kot za prvi postopek tipanja (pri 0°
tipa TNC v pozitivni smeri glavne osi).
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Uporaba 3D-tipalnega sistema

Izbira cikla tipalnega sistema
» Izberite nacin Ro¢no ali El. krmilnik.

TIPAL.
FUNKCIJR

27

TIPANJE

POS
o

=

» Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPALNA
FUNKCIJA. TNC prikazuje ostale gumbe: Glejte
preglednico

» Za izbiro cikla tipalnega sistema npr. pritisnite
gumb TIPANJE POL. in TNC na zaslonu prikaze
ustrezni meni.

Ce izberete ro¢no tipalno funkcijo, TNC odpre
obrazec, v katerem so navedene vse potrebne
informacije. Vsebina obrazca je odvisna od
posamezne funkcije.

V nekatera polja lahko tudi vnesete vrednosti. S
pusci¢nimi tipkami se lahko pomikate med Zelenimi
polji za vnos. Kazalko lahko postavite le v tista polja,
ki jih lahko urejate. Polja, ki jih ne morete urejati, so
obarvana sivo.
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13.6 Uporaba 3D-tipalnega sistema

Belezenje izmerjenih vrednosti iz ciklov tipalnega
sistema

Proizvajalec stroja mora TNC pripraviti na izvajanje te
funkcije. Upostevaijte prironik za stroj!

-

Po koncu izvajanja poljubnega cikla tipalnega sistema TNC prikaze
gumb ZAPIS DNEVNIKA V DATOTEKO. Ce gumb kliknete, TNC
zabelezi trenutne vrednosti aktivnega cikla tipalnega sistema.

Ce Zelite rezultate meritev shraniti, TNC pripravi besedilno datoteko
TCHPRMAN.TXT. Ce v strojnem parametru fn16DefaultPath

niste navedli poti, shrani TNC datoteko TCHPRMAN.TXT in
TCHPRMAN.html v glavni imenik TNC:\.

Ce pritisnete gumb ZAPIS DNEVNIKA V DATOTEKO,
E> datoteka TCHPRMAN.TXT ne sme biti odprta v
nacinu Programiranje. V nasprotnem primeru TNC
prijavi sporocilo o napaki.
TNC zapiSe izmerjene vrednosti izklju¢no v
datoteko TCHPRMAN.TXT ali TCHPRMAN.html. Ce
zaporedoma izvedete vec ciklov tipalnega sistema
in Zelite shraniti izmerjene vrednosti, morate vsebino
datoteke TCHPRMAN.TXT med posameznimi cikli
tipalnega sistema shraniti tako, da jo kopirate ali
preimenujete.

Obliko in vsebino datoteke TCHPRMAN.TXT dolodi
proizvajalec stroja.
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Zapisovanje izmerjenih vrednosti ciklov tipalnega
sistema v preglednico ni¢elnih to¢k

To funkcijo izberite, Ce Zelite izmerjene vrednosti
E> shraniti v koordinatni sistem obdelovanca. Ce

Zelite izmerjene vrednosti shraniti v nespremenljivi

koordinatni sistem stroja (koordinate REF), pritisnite

gumb VNOS V PREGLEDNICO PREDNASTAVITEYV, glej

"Zapisovanje izmerjenih vrednosti ciklov tipalnega

sistema v preglednico prednastavitev", Stran 436.

Z gumbom VNOS V PREGLEDNICO NICELNIH TOCK lahko TNC po
dokon&anem poljubnem ciklu tipalnega sistema izmerjene vrednosti
vnese v preglednico ni¢elnih tock:

» lzvedite poljubno tipalno funkcijo.

» Zelene koordinate izhodi$éne tocke vnesite v polja za vnos,

ki so za to namenjena (odvisno od izvedenega cikla tipalnega
sistema).

» Stevilko ni¢elne tocke vnesite v polje za vnos Stevilka v
preglednici =.

> Pritisnite gumb VNOS V PREGLEDNICO NICELNIH TOCK in TNC
ni¢elno to¢ko shrani pod vneseno Stevilko v izbrano preglednico
nicelnih tock.

TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015 435



Rocéni naéin in nastavitve
13.6 Uporaba 3D-tipalnega sistema

Zapisovanje izmerjenih vrednosti ciklov tipalnega
sistema v preglednico prednastavitev

To funkcijo uporabite, ¢e Zelite izmerjene vrednosti
E> shraniti v nespremenljivi koordinatni sistem stroja
(koordinate REF). Ce Zelite izmerjene vrednosti
shraniti v koordinatni sistem obdelovanca, uporabite
gumb VNOS V PREGLEDNICO NICELNIH TOCK, glej
"Zapisovanje izmerjenih vrednosti ciklov tipalnega
sistema v preglednico ni¢elnih to¢k", Stran 435.

Z gumbom VNOS V PREGLEDNICO PREDNASTAVITEV lahko TNC

po opravljenem poljubnem ciklu tipalnega sistema zapi$e izmerjene
vrednosti v preglednico prednastavitev. Izmerjene vrednosti se

nato shranijo glede na nespremenljivi koordinatni sistem stroja
(koordinate REF). Ime preglednice prednastavitev je PRESET.PR in
je shranjena v imeniku TNC:\table\.

» lzvedite poljubno tipalno funkcijo.
» Zelene koordinate izhodi$éne tocke vnesite v polja za vnos,

ki so za to namenjena (odvisno od izvedenega cikla tipalnega
sistema).

» Stevilko prednastavitve vnesite v polje za vnos Stevilka v
preglednici:.

» Pritisnite gumb VNOS V PREGLEDNICO PREDNASTAVITEYV:
TNC shrani ni¢elno to¢ko pod vneseno Stevilko v preglednico
prednastavitev.
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13.7  umeritev 3D-tipalnega sistema

Uvod

Da bi lahko natan¢no dolo€ili dejansko stikalno to¢ko 3D-tipalnega
sistema, morate tipalni sistem umeriti, sicer TNC ne more ugotoviti
natancnih merilnih rezultatov.

E> Tipalni sistem vedno umerite pri:
E prvem zagonu

okvari tipalne glave
menjavi tipalne glave
spremembi pomika tipalnega sistema

nepriCakovanih tezavah, na primer zaradi
segrevanja stroja

spremembi aktivhe orodne osi

Ce po postopku umeritve pritisnete gumb V REDU,
potrdite vrednosti umerjanja za aktivni tipalni sistem.
Posodobljeni podatki o orodju so takoj veljavni, zato
orodja ni treba Se enkrat zagnati.

Pri umerjanju TNC dologi aktivno dolzino tipalne glave in aktivni
polmer tipalne krogle. Za umerjanje 3D-tipalnega sistema vpnite
nastavitveni obro€ ali ¢ep z znano visino in znanim polmerom na

strojno mizo.

TNC omogoc&a uporabo umeritvenih ciklov za umerjanje dolzin in
umerjanje polmera:

» Pritisnite gumb TIPALNA FUNKCIJA.

KALIBR.

TS » Prikaz umeritvenih ciklov: UM TS.
=7 » |zberite umeritveni cikel.

Umeritveni cikli v TNC-ju

Gumb Funkcija Stran
Kalibriranje dolzine 438
Iy
Dolocanje polmera in sredinskega Stran 440

zamika z umeritvenim obroéem

Dolocanje polmera in sredinskega Stran 441
% zamika s ¢epom oz. umeritvenim trnom

i Dolo€anje polmera in sredinskega Stran 442
2 4| zamika z umeritveno kroglo
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Umerjanje aktivne dolzine

HEIDENHAIN jam¢i za delovanije tipalnih ciklov
samo, Ce uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.
L

Aktivha dolZina tipalnega sistema se vedno nanasa
E> na izhodiS¢&no to¢ko orodja. Proizvajalec stroja Y

izhodis¢no tocko orodja praviloma postavi na konico @

vretena.

» Referenéno tocko na osi vretena dologite tako, da za strojno
mizo velja vrednost Z = 0.

» Izberite umeritveno funkcijo za dolZino tipalnega
s5% sistema: pritisnite gumb UM. D. TNC prikaze
trenutne podatke o umerjanju.

» Referenca za dolzino: v okno menija vnesite viSino
nastavitvenega obroca.

» Tipalni sistem premaknite tik nad povrsino
nastavitvenega obroca.

» Po potrebi smer premikanja spremenite z gumbom
ali pus€i¢nimi tipkami.

Tipanje povrsine: pritisnite zunanjo tipko START.
Preverite rezultate.

Pritisnite gumb OK, da potrdite vrednosti.

Pritisnite gumb PREKLIC, da ustavite funkcijo za
umerjanje. TNC postopek umerjanja zabelezi v
datoteko TCHPRMAN.html.

v vywvyy
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Umerjanje aktivhega polmera in izravnavanje
sredinskega zamika tipalnega sistema

HEIDENHAIN jam¢i za delovanije tipalnih ciklov
samo, Ce uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.
L

Sredinski zamik lahko dolodite le z ustreznim tipalnim
sistemom.

Ko izvajate zunanje umerjanje, predpozicionirajte
tipalni sistem na sredini nad umeritveno kroglo ali
nad umeritvenim trnom. Pazite, da se premiki na
poloZaje opravijo brez kolizije.

Pri umerjanju polmera tipalne glave TNC samodejno izvede
postopek tipanja. Pri prvem prehodu dolo&i TNC sredis¢e
umeritvenega obro€a oz. Cepa (groba meritev) in pozicionira tipalni
sistem v srediS¢e. Nato z dejanskim postopkom umerjanja (fina
meritev) dolo&i polmer tipalne glave. Ce je s tipalnim sistemom
mogoce opraviti obratno meritev, se v naslednjem prehodu dologi
Se sredinski zamik.

Zmoznost in nacin usmerjanja tipalnega sistema sta lastnosti, ki
ju podjetje HEIDENHAIN predhodno dolodi. Druge tipalne sisteme
nastavijo proizvajalci posameznih strojev.

Os tipalnega sistema se obicajno ne prilagaja popolnoma osi
vretena. Funkcija za umerjanje lahko zamik med osjo tipalnega
sistema in osjo vretena zazna z obratno meritvijo (rotacija za 180°)
in ga raCunsko izravna.

Postopki umerjanja se razlikujejo glede na to, kako lahko usmerjate
svoj tipalni sistem:

= Usmerjanje ni mogoc¢e oz. usmerjanje mogoce le v eni smeri:
TNC izvede grobo in fino meritev in dolo€i aktiven polmer tipalne
glave (stolpec R v preglednici tool.t)

B Omogoceno usmerjanje v dveh smereh (npr. kabelski tipalni
sistemi podjetja HEIDENHAIN): TNC izvede grobo in fino
meritev, tipalni sistem zasuce za 180° in izvede dodaten
postopek tipanja. Z obratno meritvijo poleg polmera dolo€i Se
sredinski zamik (CAL_OF v tchprobe.tp).

B Omogoceno poljubno usmerjanje (npr. infrardedi tipalni sistemi
podjetja HEIDENHAIN): postopek tipanja: glejte "Omogoé&eno
usmerjanje v dveh smereh"
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Umerjanje z umeritvenim obroéem

Pri ro€nem umerjanju uporabite umeritveni obro€ po naslednjem
postopku:

» V ro¢nem nacinu tipalno glavo pozicionirajte v vrtino
nastavitvenega obroca.

» |zberite funkcijo za umerjanje: pritisnite gumb UM.
P. TNC prikaze trenutne podatke o umerjanju.

Navedite premer nastavitvenega obroca
Vnesite zaCetni kot.
Vnesite Stevilo tipalnih tock.

Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START. 3D-tipalni
sistem v postopku samodejnega tipanja tipa vse
zahtevane toCke in izracuna aktivni polmer tipalne
glave. Ce je mogo&e obratno merjenje, TNC
izraCuna Se sredinski zamik.

» Preverite rezultate.
» Pritisnite gumb OK, da potrdite vrednosti.

» Pritisnite gumb KONEC, da ustavite funkcijo za
umerjanje. TNC postopek umerjanja zabeleZi v
datoteko TCHPRMAN.html.

v vyvyy

Proizvajalec stroja mora TNC pripraviti na moznost
doloCanja sredinskega zamika tipalne glave.
<3 Upostevaijte priro¢nik za stroj!

440 TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015



umeritev 3D-tipalnega sistema

Umerjanje s ¢epom ali umeritvenim trnom

Pri roénem umerjanju uporabite Cep oz. umeritveni trn po
naslednjem postopku:

» V nacinu Ro¢no obratovanje pozicionirajte tipalno kroglo na
sredino nad umeritveni trn.

» |zberite funkcijo za umerjanje: pritisnite gumb UM.

KAz P.

Navedba premera Cepa
Navedite varnostno razdaljo
Vnesite zaCetni kot.

Vnesite Stevilo tipalnih tock.

Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START. 3D-tipalni
sistem v postopku samodejnega tipanja tipa vse
zahtevane toCke in izracuna aktivni polmer tipalne
glave. Ce je mogoge obratno merjenje, TNC
izraCuna Se sredinski zamik.

» Preverite rezultate.
» Pritisnite gumb OK, da potrdite vrednosti.

» Pritisnite gumb KONEC, da ustavite funkcijo za
umerjanje. TNC postopek umerjanja zabelezi v
datoteko TCHPRMAN.html.

vV v vVvyvVvyy

Proizvajalec stroja mora TNC pripraviti na moznost
dolo¢anja sredinskega zamika tipalne glave.

<~  Upostevajte priro¢nik za stroj!
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13.7 umeritev 3D-tipalnega sistema

Umerjanje z umeritveno kroglo

Pri roénem umerjanju uporabite umeritveno kroglo po naslednjem
postopku:

» V nacinu Ro€no pozicionirajte tipalno kroglo na sredino nad
umeritveno kroglo.

» |zberite funkcijo za umerjanje: pritisnite gumb UM.
el P.

Vnesite premer krogle.

Navedite varnostno razdaljo

Vnesite zaCetni kot.

Vnesite Stevilo tipalnih tock.

Po potrebi izberite merjenje dolzine.

Po potrebi vnesite referenco za dolzino.

Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START. 3D-tipalni
sistem v postopku samodejnega tipanja tipa vse
zahtevane tocke in izracuna aktivni polmer tipalne
glave. Ce je mogode obratno merjenje, TNC
izratuna Se sredinski zamik.

» Preverite rezultate.
» Pritisnite gumb OK, da potrdite vrednosti.

» Pritisnite gumb KONEC, da ustavite funkcijo za
umerjanje. TNC postopek umerjanja zabelezi v
datoteko TCHPRMAN.html.

vV vvyvVviVvyyVys.y

Proizvajalec stroja mora TNC pripraviti na moznost
doloCanja sredinskega zamika tipalne glave.

<>  Upostevajte priro¢nik za stroj!
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Prikaz vrednosti za umerjanje

TNC shrani aktivno dolzino in aktivni polmer tipalnega sistema v o S
preglednico orodij. TNC shrani sredinski zamik tipalnega sistemav | "™ i

preglednico tipalnega sistema, in sicer v stolpca CAL_OF1 (glavna

os) in CAL_OF2 (pomozna os). Ce Zelite prikazati shranjene
vrednosti, pritisnite gumb PREGLEDNICA TIPALNEGA SISTEMA.

TNC pri umerjanju samodejno ustvari datoteko s protokolom
TCHPRMAN.html, v kateri so shranjene vrednosti umerjanja.

Ce uporabljate tipalni sistem, upostevaijte, da mora
E> biti aktivha prava &tevilka orodja, pri tem pa ni

pomembno, ali Zelite cikel tipalnega sistema izvajati v ‘f";i;;@fw;: EEEEEEEEE —

samodejnem ali v roénem nacinu. Tt (Ll

ﬂ Vec informacij o preglednici tipalnega sistema
najdete v uporabniSkem priroCniku za programiranje
ciklov.
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13.8 Odpravljanje posevnega polozaja obdelovanca s 3D-tipalnim

sistemom

13.8 Odpravljanje poSevnega polozaja
obdelovanca s 3D-tipalnim sistemom

Uvod

HEIDENHAIN jam¢i za delovanije tipalnih ciklov
samo, €e uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

TNC posSevni polozaj obdelovanca odpravi z izraCunavanjem
osnovne rotacije.

TNC v ta namen nastavi rotacijski kot na kot, ki naj bi ga tvorila
povrsina obdelovanca in referenCna os kota obdelovalne ravnine.
Oglejte si sliko desno.

TNC izmerjeni kot interpretira kot rotacijo okrog smeri orodja v
koordinatnem sistemu obdelovanca in vrednosti shrani v stolpce
SPA, SPB in SPC v preglednici prednastavitev.

Za ugotavljanje osnovne rotacije s tipanjem dolocite dve tocki na
stranski povrSini obdelovanca. Vrstni red tipanja to¢k vpliva na
izraCunani kot. Ugotovljeni kot kaZe od prve do druge tipalne tocke.
Osnovno rotacijo lahko dolocite tudi z vrtinami ali epi.

Pri merjenju poSevnega polozaja obdelovanca smer
tipanja vedno izberite navpi¢no na referenéno os
kota.

Za pravilno izraunavanje osnovne rotacije med
programskim tekom je treba v prvem gibalnem
stavku programirati obe koordinati obdelovalne
ravnine.

Osnovno rotacijo je mogoce uporabljati tudi v
kombinaciji s funkcijo PLANE; v tem primeru je treba
najprej aktivirati osnovno rotacijo in nato funkcijo
PLANE.

Osnovno rotacijo lahko aktivirate tudi brez tipanja
obdelovanca. V meni osnovne rotacije vneiste
vrednost in pritisnite gumb NASTAVITEV OSNOVNE
ROTACIJE.
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Dolo¢anje osnovne rotacije

TIPRNJE » Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE
oot ROT.
» Tipalni sistem pozicionirajte v blizini prve tipalne
tocke.

» Z gumbom izberite smer ali postopek tipanja.

» Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START.

» Tipalni sistem pozicionirajte v bliZini druge tipalne
tocke.

» Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START. TNC dologi

osnhovno rotacijo in za pogovornim oknom prikaze
Rotacijski kot.

» Za aktiviranje osnovne rotacije pritisnite gumb
NASTAVITEV OSNOVNE ROTACIJE.

» Za konec izvajanja tipalne funkcije pritisnite gumb
KONEC.

TNC postopek tipanja zabelezi v datoteko TCHPRMAN.html.

Shranjevanje osnovne rotacije v preglednico
prednastavitev

» Po postopku tipanja vnesite v polje za vnos Stevilka v
preglednici: Stevilko prednastavitve, v katero naj TNC shrani
aktivno osnovno rotacijo.

» Osnovno rotacijo shranite v preglednico prednastavitev tako, da
pritisnite gumb OSN. ROT. V PREGL. PREDNAST..

Izravnhava posevnega polozaja obdelovanca z
vrtenjem mize

» Zaizravnavo posevnega polozaja s pozicioniranjem vrtljive mize
po postopku tipanja pritisnite gumb IZRAVNAVA VRT. MIZE.

Pred vrtenjem mize pozicionirajte osi tako, da
pozneje ne bo prislo do kolizije. Pred vrtenjem mize
(] TNC prikaze dodatna opozorila.

» Ce Zelite nastaviti izhodi§éno to¢ko na osi vrtljive mize, pritisnite
gumb NASTAVITEV VRTENJA MIZE.

» PoSevni polozaj vrtljive mize lahko shranite tudi v poljubni vrstici
tabele prednastavitev. Vnesite Stevilko vrstice in pritisnite gumb
VRT. MIZE V PREGL. PREDN.. TNC shrani kot v stolpcu odmikov
vriljive mize, npr. v stolpcu C_OFFS pri C-osi. Lahko se zgodi,
da morate z gumbom OSNOVNA-TRANSFORM./ODMIK zamenjati
pogled preglednice prednastavitev, da se prikaze Zeleni stolpec.
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13.8 Odpravljanje posevnega polozaja obdelovanca s 3D-tipalnim
sistemom

Prikaz osnovne rotacije

Ce izberete funkcijo TIPANJE ROT, TNC prikaZe aktivni kot osnovne [ e,
rotacije v pogovornem oknu Rotacijski kot. Poleg tega je rotacijski
kot prikazan tudi v dodatnem prikazu stanja (PRIKAZ STANJA).

Ce TNC premika strojne osi glede na osnovno rotacijo, je na
prikazu stanja prikazan simbol za osnovno rotacijo.

”,"'5 Programiranje

5 | +0.000
& +199.417 [l +0.000
+520. 000
Nadin: zeL o

% 10

MASTAVETEY
2 oswowneea || KONEG

nnnnnnn
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Preklic osnovne rotacije

» Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE ROT.

» Vnesite rotacijski kot »0« in vnos potrdite z gumbom
NASTAVITEV OSNOVNE ROTACIJE.

» Zaustavitev funkcije tipanja: pritisnite gumb na tipkovnici.

Ugotavljanje 3D-osnovne rotacije

S tipanjem 3 polozajev lahko dolo€ite poSevni polozaj poljubno
nagnjene povrSine. S funkcijo Tipanje ravnine ugotovite ta poSevni
polozaj in ga v preglednico prednastavitev shranite kot 3D-osnovno
rotacijo.

E> Pri izbiri tipalnih to¢k upostevajte:
Zaporedje in polozaj tipalnih to¢k dolo¢a, kako TNC
izraCuna usmerjenost ravnine.

S prvima dvema tockama dolocCite usmerjenost
glavne osi. Drugo tocko definirajte v pozitivni smeri
Zelene glavne osi. Polozaj tretje tocke doloa smer
pomozne osi in orodne osi. Tretjo to¢ko definirajte
v pozitivni smeri osi Y v Zelenem koordinatnem
sistemu obdelovanca.

= 1. toc¢ka: lezi na glavni osi

m 2. tocka: leZi na glavni osi, v pozitivni smeri glede
na prvo tocko

B 3. toCka: lezi na pomozni osi, v pozitivni smeri
glede na Zeleni koordinatni sistem obdelovanca

Ce izbirno vnesete referenéni kot, lahko definirate Zeleno
usmerjenost ravnine, ki jo tipate.
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Odpravljanje posevnega polozaja obdelovanca s 3D-tipalnim
sistemom

TIPANE » |zberite tipalno funkcijo: pritisnite gumb TIPANJE
= PL: TNC prikaZe trenutno 3D-osnovno rotacijo.
» Tipalni sistem pozicionirajte v bliZini prve tipalne
tocke.

» Z gumbom izberite smer ali postopek tipanja.

» Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START.

» Tipalni sistem pozicionirajte v bliZini druge tipalne
tocke.

» Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START.

» Tipalni sistem pozicionirajte v bliZini tretje tipalne
tocke.

» Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START. TNC
ugotovi 3D-osnovno rotacijo in prikaze vrednosti
za SPA, SPB in SPC v skladu z aktivnim
koordinatnim sistemom obdelovanca.

» Po potrebi vnesite referencni kot.

Aktiviranje 3D-osnovne rotacije
NASTAVITEY » Pritisnite gumb NASTAVITEV OSNOVNEGA

OSNOVNEGA

URTENJA VRTENJA.

Shranjevanje 3D-osnovne rotacije v preglednico prednastavitev
osn. RoT. » Pritisnite gumb OSN. ROT. V TA. PREDN..

v
TA. PREDN.

» Za konec izvajanja tipalne funkcije pritisnite gumb
KONEs KONEC.

TNC 3D-osnovno rotacijo shrani v stolpce SPA, SPB in SPC v
preglednici prednastavitev.
Usmerjanje 3D-osnovne rotacije

Ce je stroj opremljen z dvema rotacijskima osema in je aktivirana
3D-osnovna rotacija, ki je bila tipana, lahko z gumbom PORAVNAVA
ROTAC. OSI poravnate rotacijske osi glede na 3D-osnovno rotacijo.
Ob tem je vrtenje obdelovalne ravnine aktivno za vse nacine
delovanja stroja.

Po poravnavi ravnine lahko glavno os poravnate s funkcijo Tipanje
rot.

Prikaz 3D-osnhovne rotacije
Ce je v aktivni referenéni tocki shranjena 3D-osnovna rotacija, TNC

v prikazu stanja za 3D-osnovno rotacijo poudari simbol % TNC
strojne osi pomika v skladu s 3D-osnovno rotacijo.

Preklic 3D-osnovne rotacije

TIPANE » Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE
A PL.

» Pri vseh kotih vnesite 0.

» Pritisnite gumb NASTAVITEV OSNOVNEGA
VRTENJA.

» Za konec izvajanja tipalne funkcije pritisnite gumb
KONEC.
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13.9 Dolocanje referen€ne to€ke s 3D-tipalnim sistemom

13.9 Dolocanje referenéne tocke s 3D-
tipalnim sistemom

Pregled

Funkcije za dolo€anje izhodiS¢ne tocke na usmerjenem
obdelovancu izberete z naslednjimi gumbi:

Gumb Funkcija Stran
TIPANJE Dolo¢anje izhodiS¢ne tocke na 448
& poljubni osi
gwa Dolocanje kota kot izhodiS¢ne toCke 449
P
TIPANJE Dolocanje sredis¢a kroga kot 450
" izhodi$¢ne tocke
TIPANJE Sredinska os kot referen¢na tocka 452
Dolo¢anje sredinske osi kot

referenéne tocke

Nastavitev izhodiS€éne to¢ke na poljubni osi
TIPANJE » Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE

POS

e POL.

» Tipalni sistem pozicionirajte v bliZini tipalne toCke.

» Hkrati izberite smer tipanja in os, za katero Zelite
dolociti referenéno tocko, npr. Z v smeri Z— tipanje:
izberite z gumbom.

» Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START.

> Izhodis€na tocka: vnesite Zeleno koordinato in
vnos prevzemite z gumbom DOLOC. I1ZH. TOCKE,
glej "Zapisovanje izmerjenih vrednosti ciklov
tipalnega sistema v preglednico ni¢elnih tock",
Stran 435.

» Zaustavitev tipalne funkcije: pritisnite gumb
KONEC.

4\

HEIDENHAIN jam¢i za delovanije tipalnih ciklov
samo, Ce uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.
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kot kot izhodiS¢éna tocka

TIPANJE

-

A
=

Izbira tipalne funkcije: pritisnite gumb TIPANJE P
Tipalni sistem pozicionirajte v blizini prve tipalne
to¢ke na prvem robu obdelovanca.

Z gumbom izberite smer tipanja.

Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START.

Tipalni sistem pozicionirajte v blizini druge tipalne
tocke na istem robu.

Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START.

Tipalni sistem pozicionirajte v bliZini prve tipalne
toCke na drugem robu obdelovanca.

Z gumbom izberite smer tipanja.

» Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START.

Tipalni sistem pozicionirajte v blizini druge tipalne
tocke na istem robu.

» Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START.

Izhodis¢na tocka: obe koordinati izhodiS¢ne

toCke vnesite v okno menija in vnos potrdite z
gumbom DOLOC. I1ZH. TOCKE ali glej "Zapisovanje
izmerjenih vrednosti ciklov tipalnega sistema v
preglednico prednastavitev", Stran 436)

Za konec izvajanja tipalne funkcije pritisnite gumb
KONEC.

HEIDENHAIN jamci za delovanije tipalnih ciklov

samo, Ce uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

PresecisCe dveh premic lahko doloc€ite tudi z vrtinami

ali Cepi in ga dolocite za izhodi¢no tocko. Vsako
premico lahko s tipanjem dolocite le z dvema

enakima funkcijama tipanja (npr. z dvema vrtinama).

Tipalni cikel »Kot kot izhodiS€na to¢ka« dolodi kot in presecisée
dveh premic. Poleg dolocitve izhodiséne tocke lahko s tem ciklom
aktivirate tudi osnovno rotacijo. TNC ima na voljo dva gumba,

s katerima lahko dologite, katero premico boste uporabili za ta
namen. Z gumbom ROT 1 lahko aktivirate kot prve premice kot
osnovno rotacijo, z gumbom ROT 2 pa kot druge premice.

Ko v ciklu zZelite aktivirati osnovno rotacijo, morate to vedno izvesti
pred dolo€anjem izhodiS¢ne tocke. Po doloditvi izhodis¢éne tocke in
zapisu v preglednico ni€elnih tock ali prednastavitev gumba ROT 1
in ROT 2 nista vec¢ na voljo.
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13.9 Dolocanje referen€ne to€ke s 3D-tipalnim sistemom

Sredisc¢e kroga kot izhodiSéna tocka

Za izhodiS¢ne to¢ke si lahko izberete srediSc¢a vrtin, kroznih Zepov,
polnih valjev, €epov, okroglih otokov itd.

Notraniji krog:

TNC otipa notranjo steno kroga v vseh Stirih smereh koordinatnih vi
Osi.
Pri prekinjenih krogih (kroznih lokih) lahko izberete poljubno smer
tipanja.
» Tipalno glavo pozicionirajte priblizno v sredis¢u kroga.
TaPANE » lzbira tipalne funkcije: pritisnite gumb TIPANJE CC.
35/ > Izberite smer tipanja ali gumb za samodejni
postopek tipanja.
» Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START. Tipalni
sistem odCita notranjo steno kroga v izbrani smeri. R\
Ce ne uporabite samodejnega postopka tipanja, ‘@%

morate ta postopek ponoviti. Po tretjiem postopku
tipanja lahko izraCunate sredis¢e (priporocljivo je,
da dolocite &tiri tipalne tocke).

» Zakljucite postopek tipanja, preklopite v meni
analize: pritisnite gumb OCENA.

> Referencna tocka: obe koordinati sredi§¢a kroga
vnesite v okno menija in vnos potrdite z gumbom
DOLOC. REF. TOCK ali pa vrednosti zapisite v
preglednico (glej "Zapisovanje izmerjenih vrednosti
ciklov tipalnega sistema v preglednico nicelnih
to€k", Stran 435, ali glej "Zapisovanje izmerjenih
vrednosti ciklov tipalnega sistema v preglednico
prednastavitev", Stran 436)

» Zaustavitev funkcije tipanja: Pritisnite gumb
KONEC.

TNC lahko zunanije in notranje kroge izrauna ze

E> s tremi tipalnimi to¢kami, npr. pri kroznih odsekih.
NatancnejSe rezultate dobite, ¢e doloCate kroge s
Stirimi tipalnimi tockaki. Ko je mogoce, tipalni sistem
vedno predpozicionirajte ¢im bolj v sredisce.
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Zunaniji krog:

» Tipalno glavo pozicionirajte v blizini prve tipalne to¢ke izven vi
kroga. Q-

» |zberite smer tipanja ali gumb za samodejni postopek tipanja.

» Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START. Ce ne uporabite
samodejnega postopka tipanja, morate ta postopek ponoviti. Po
tretjem postopku tipanja lahko izracunate sredisc¢e (priporocljivo
je, da dologite Stiri tipalne tocke).

» Zakljucite postopek tipanja, preklopite v meni analize: pritisnite
gumb OCENA.

» lzhodiscna tocka: vnesite koordinate izhodis¢ne tocke in vnos N
potrdite z gumbom DOLOC. IZH. TOCKE ali pa vrednosti zapisSite 4@% H
v preglednico (glej "Zapisovanje izmerjenih vrednosti ciklov v
tipalnega sistema v preglednico ni¢elnih tock", Stran 435, ali
glej "Zapisovanje izmerjenih vrednosti ciklov tipalnega sistema v
preglednico prednastavitev", Stran 436).

» Zaustavitev tipalne funkcije: pritisnite gumb KONEC.

Po kon€anem tipanju TNC prikazZe trenutne koordinate sredis¢a
kroga in polmer kroga PR.

X+

x ¥

Dolo€anje izhodis¢éne tocke z ve€ vrtinami/okroglimi ¢epi

V drugi orodni vrstici je na voljo gumb, s katerim lahko vrtine ali
okrogle ¢epe uporabljate kot pomo¢ pri dolo€anju izhodis¢nih tock.
PreseciS¢e dveh ali ve€ izmerjenih elementov lahko dolocite za
izhodid¢no tocko.

Izberite tipalno funkcijo za presecisce vrtin/okroglih Eepov:

TIPANJE > Izbira tipalne funkcije: pritisnite gumb TIPANJE CC
-géi’ cc
» Ce zelite, da sistem samodejno otipa vrtino,
to dolocite z gumbom.
» Ce zelite, da sistem samodejno otipa krozne
E@j% Cepe,

to dolocite z gumbom.

Tipalni sistem predpozicionirajte priblizno na sredino vrtine v blizino
prve tipalne to¢ke na okroglem Cepu. Ko pritisnete tipko NC-start,
TNC samodejno izvede postopek tipanja tock kroga.

Tipalni sistem nato premaknite na naslednjo vrtino in ponovite
postopek tipanja. Ponavljajte postopek, dokler ne izmerite vseh
vrtin za dologitev izhodid¢ne tocke.
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Roc¢ni nacdin in nastavitve

13.9 Dolocanje referen€ne to€ke s 3D-tipalnim sistemom

Dolocitev izhodis¢ne toCke v preseciS€u vec vrtin:

srediSce vrtine.

» Tipalni sistem predpozicionirajte pribliZzno v

» Vrtina se od€ita samodejno: dolodite z gumbom.
» Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START. Tipalni

sistem samodejno odcita krog.

» Ponovite postopek na ostalih elementih.

» Zakljucite postopek tipanja, preklopite v meni

analize: pritisnite gumb OCENA.

» Referencna tocka: obe koordinati sredi$¢a kroga
vhesite v okno menija in vnos potrdite z gumbom
DOLOC. REF. TOCK ali pa vrednosti zapisite v
preglednico (glej "Zapisovanje izmerjenih vrednosti
ciklov tipalnega sistema v preglednico ni¢elnih
toCk", Stran 435, ali glej "Zapisovanje izmerjenih
vrednosti ciklov tipalnega sistema v preglednico

prednastavitev", Stran 436)

» Zaustavitev funkcije tipanja: Pritisnite gumb

KONEC.

Srednja os kot izhodiSéna tocka

CL

CL.

» Tipalni sistem pozicionirajte v blizini prve tipalne

tocke.
» Smer tipanja izberite z gumbom.
» Tipanje: pritisnite tipko NC-start

» Tipalni sistem pozicionirajte v bliZini druge tipalne <:I ¢ :>

tocCke.
» Tipanje: pritisnite tipko NC-start

» Referencna tocka: koordinato referen¢ne tocke R\
vhesite v okno menija, vnos potrdite z gumbom

TIPANJE » Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE vi

x ¥

DOLOC. REF. TOCK, ali pa vrednost shranite v
preglednico (glej "Zapisovanje izmerjenih vrednosti
ciklov tipalnega sistema v preglednico nicelnih Yi

tock", Stran 435, ali glej "Zapisovanje izmerjenih
vrednosti ciklov tipalnega sistema v preglednico

prednastavitev", Stran 436.

» Za konec izvajanja tipalne funkcije pritisnite tipko

KONEC.

Ko dolodite drugo tipalno to¢ko, lahko v meniju

E> za vrednotenje spremenite smer sredinske osi. Z
gumbi izberite, ali naj se referencna oz. nielna
to€ka nastavi na glavni, pomozni ali orodni osi. To je 4@
lahko koristno na primer, &e Zelite ugotovljeni polozaj

shraniti v glavno in pomozno os.
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Doloc¢anje referenéne to€ke s 3D-tipalnim sistemom

Merjenje obdelovancev s 3D-tipalnim sistemom

Tipalni sistem lahko v nacinih Ro€no in El. krmilnik uporabite tudi
za enostavno merjenje obdelovanca. Za zapletene meritve so na
voljo Stevilni programirni tipalni cikli (oglejte si uporabniSki priro&nik
za cikle, poglavje 16, Samodejno preverjanje obdelovancev). S 3D-
tipalnim sistemom dolocate:

® koordinate polozajev in iz tega

® dimenzije in kote obdelovanca

Doloé€anje koordinate polozaja na usmerjenem obdelovancu
TIPANJE » Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE

POS

= POL.
» Tipalni sistem pozicionirajte v blizini tipalne tocke.
» Hbkrati izberite smer tipanja in 0s, na katero naj se
nana$a koordinata: pritisnite ustrezni gumb.

» Za zagon postopka tipanja pritisnite zunanjo tipko
START.

TNC prikaze koordinate tipalne tocke kot izhodi§¢no tocko.

Doloéanje koordinat kotne to¢ke v obdelovalni ravnini

Dologanje koordinat kotne tocke: glej "kot kot izhodiS&na tocka ",
Stran 449. TNC prikazuje koordinate otipanega kota kot referen¢no
tocko.
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Rocéni naéin in nastavitve
13.9 Dolocanje referen€ne to€ke s 3D-tipalnim sistemom

Dolo¢anje dimenzij obdelovanca

TIPANJE » Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE
= POL.
» Tipalni sistem pozicionirajte v blizini prve tipalne
toCke A.

» Smer tipanja izberite z gumbom.

» Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START.

» ZapiSite si vrednost, ki je prikazana kot izhodiS¢na
tocka (samo, e prej dolo¢ena izhodiS¢na tocka
ostane aktivna).

» Vnesite izhodiS€&no tocko "0".

» Zaizhod iz pogovornega okna pritisnite tipko END.

» Znova izberite tipalno funkcijo: pritisnite gumb
TIPANJE POL.

» Tipalni sistem pozicionirajte v bliZini druge tipalne
tocke B.

» Z gumbom izberite smer tipanja: ista os, vendar
nasprotna smer kot pri prvem postopku tipanja.

» Tipanje: pritisnite zunanjo tipko START.

V prikazu izhodiS¢ne tocke je prikazana razdalja med dvema
toCkama na koordinatni osi.

Ponastavitev prikaza polozaja na vrednosti pred meritvijo
dolzine

Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE POL.

» Znova zazenite postopek tipanja prve tipalne tocke.

» Izhodi$¢no toCko nastavite na zapisano vrednost.

» Za izhod iz pogovornega okna pritisnite tipko END.

v

Merjenje kota

S 3D-tipalnim sistemom lahko dolocite kot v obdelovalni ravnini.
Merite lahko

® kot med referen¢no osjo kota in robom obdelovanca ali
® kot med dvema robovoma
Izmerjeni kot je prikazan kot vrednost, ki znasa najvec¢ 90°.
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Doloc¢anje referenéne to€ke s 3D-tipalnim sistemom

Dolocanje kota med referenéno osjo kota in robom
obdelovanca

TIPANIE » Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE

- ROT.
» Vriljivi kot: ZapiSite si prikazani vrtljivi kot, Ce zelite
pozneje znova vzpostaviti prej izvedeno osnovno
rotacijo.

» Osnovno rotacijo izvedite s primerjalno stranjo glej

"Odpravljanje poSevnega polozaja obdelovanca s
3D-tipalnim sistemom", Stran 444

» Z gumbom TIPANJE ROT prikazite kot med
referen¢no osjo kota in robom obdelovanca kot
rotacijski kot.

» Prekli¢ite osnovno rotacijo ali vzpostavite
predhodno osnovno rotacijo.

» Rotacijski kot nastavite na zapisano vrednost.

Dolo¢anje kota med dvema roboma obdelovanca
» Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE ROT.
» Rotacijski kot: e boste Zeleli pozneje znova vzpostaviti stanje,

kot je bilo pred opravljeno osnovno rotacijo, si zapiSite prikazni
rotacijski kot.

» Osnovno rotacijo izvedite za prvo stran glej "Odpravljanje
posevnega polozaja obdelovanca s 3D-tipalnim sistemom”,
Stran 444

» Tipanje druge strani izvedite tako kot pri osnovni rotaciji,
rotacijskega kota ne nastavite na 0!

» Z gumbom TIPANJE ROT prikaZite kot PA med robovi
obdelovanca kot rotacijski kot.

» Prekli¢ite osnovno rotacijo ali vzpostavite predhodno osnovno
rotacijo: rotacijski kot nastavite na zapisano vrednost.
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Rocéni naéin in nastavitve
13.10 Vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

13.10 Vrtenje obdelovalne ravnine
(moznost st. 8)

Uporaba, nacin dela

stroja prilagodi TNC-ju in stroju. Pri dolo€enih vrtljivih
glavah (vrtljivih mizah) proizvajalec stroja dolo¢i, ali
naj TNC kote, programirane v ciklu, interpretira kot
koordinate rotacijskih osi ali kot kotne komponente
poSevne ravnine. Upostevajte prirocnik za stroj!

? Funkcije za vrtenje obdelovalne ravnine proizvajalec
-

TNC podpira vrtenje obdelovalnih ravnin na orodnih strojih z
vrtljivimi glavami in vrtljivimi mizami. TipiCne uporabe so npr.
posevne vrtine ali poSevno leze€e konture. Obdelovalna ravnina
se pri tem vedno zavrti okoli aktivne ni¢elne to¢ke. Kot obi€ajno, je
obdelava programirana v glavni ravnini (npr. X/Y-ravnina), izvede
pa se v ravnini, ki ste jo zavrteli h glavni ravnini.

Za vrtenje obdelovalne ravnine so na voljo tri funkcije:

® Rocno vrtenje z gumbom 3D-ROT v nacinih Ro¢no in EI.
krmilnik, glej "Aktiviranje ro¢nega vrtenja", Stran 459

= Krmiljeno vrtenje, cikel G80 v obdelovalnem programu (oglejte
si uporabniski priro¢nik za cikle, cikel 19 OBDELOVALNA
RAVNINA).

= Krmiljeno vrtenje, funkcija PLANE v obdelovalnem programu glej
"Funkcija PLANE: vrtenje obdelovalne ravnine (mozZnost 5t. 8)",
Stran 377

TNC-funkcije za "Vrtenje obdelovalne ravnine" so koordinatne
pretvorbe. Pri tem je obdelovalna ravnina vedno navpi¢na na
orodno os.

456 TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015



Vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8) 13.10

Glede na vrtenje obdelovalne ravnine lo¢i TNC praviloma dve vrsti
stroja:
®  Stroj z vrtljivo mizo
E Obdelovanec postavite v Zeleni obdelovalni polozaj tako, da
npr. z nizom GO01 ustrezno pozicionirate vrtljivo mizo.

B Polozaj pretvorjene orodje osi se ne spremeni glede na
koordinatni sistem stroja. Ce mizo — torej obdelovanec—
zavrtite za npr. 90°, se koordinatni sistem ne zavrti. Ce
v nacinu Roc¢no pritisnete smerno tipko Z+, se orodje
premakne v smeri Z+.

® TNC uposteva za izradun pretvorjenega koordinatnega
sistema samo mehansko pogojene premike posamezne
vrtliive mize, tako imenovane »translatoriCne« deleze.

m Stroj z vrtljivo glavo

® Orodje postavite v Zeleni obdelovalni polozZaj tako, da npr. z
nizom GO1 ustrezno pozicionirate vrtljivo glavo.

B Polozaj zavrtene (transformirane) orodne osi se spremeni
glede na koordinatni sistem stroja. Ce vrtljivo glavo stroja
— torej orodje — npr. zavrtite na B-osi za +90°, se zavrti tudi
koordinatni sistem. Ce v naginu Roéno pritisnete smerno
tipko Z+, se orodje premakne v smeri X+ koordinatnega
sistema stroja.

B TNC uposteva za izracun pretvorjenega koordinatnega
sistema mehansko pogojene premike vrtljive glave
("translatoricne” deleze) ter premike, ki nastanejo z vrtenjem
orodja (3D-popravek dolzine orodja).

TNC podpira le vrtenje obdelovalne ravnine z osjo
vretena G17.
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Rocéni naéin in nastavitve
13.10 Vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

Primik na referenc¢ne tocke pri zavrtenih oseh

TNC samodejno aktivira zavrteno obdelovalno ravnino, &e je bila ta
funkcija aktivna, ko ste izklopili krmilni sistem. Nato TNC premakne
osi po zavrtenem koordinatnem sistemu, ko pritisnete tipko za
smer osi. Orodje pozicionirajte tako, da pri poznejSem prehodu ¢ez
referencne toCke ne more priti do trka. Za prehod Cez referenéne
toCke morate deaktivirati funkcijo "Vrtenje obdelovalne ravnine", glej
"Aktiviranje roénega vrtenja", Stran 459.

' Pozor, nevarnost kolizije!
Upostevaijte, da je funkcija za »vrtenje obdelovalne
o ravnine« v rocnem nacinu aktivna in da se vrednosti
kotov, vnesene v meni, ujemajo z dejanskimi koti na
vriljivi osi.

Pred prehodom &ez izhodiS€éne toCke deaktivirajte
funkcijo »Vrtenje obdelovalne ravnine«. Pazite, da ne
pride do trka. Po potrebi orodje pred tem odmaknite.

Prikaz polozaja v zavrtenem sistemu

Polozaji, ki so prikazani v polju stanja (ZELENO in DEJANSKO),
veljajo za zavrteni koordinatni sistem.

Omejitve pri vrtenju obdelovalne ravnine
B Funkcija »Prevzemi dejanski poloZaj« ni dovoljena, ¢e je
aktivirana funkcija Vrtenje obdelovalne ravnine.

B PLC-pozicioniranja (dolo€ena s strani proizvajalca stroja) niso
dovoljena.
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Vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8) 13.10

Aktiviranje ro€nega vrtenja

30 RoT » Za izbiro ro€nega vrtenja pritisnite gumb 3D-ROT. [ P ~ D :
e
wxix D . Sl
» S puscicno tipko pozicionirajte svetlo polje na -
menijski element Ro¢no. ‘
L . . e [
AKTIUNO » Za aktiviranje ro¢nega vrtenja pritisnite gumb
AKTIVNO. a
> § puscic¢no t!_pko pozicionirajte svetlo polje na g
Zeleno rotacijsko os. = o
0% X[Nm] P4 -T5 (run M
. . 0% Y[Nm] 08:04 ot ""0
> Vnesite vrtilni kot. i o | :
m » Konec vnosa: pritisnite tipko END.

Ce je funkcija obraganje obdelovalne ravnine aktivna in TNC
premakne strojne osi ustrezno glede na zasukane osi, se na

statusnem prikazu pokaze simbol .

Ce za nagin Programski tek aktivirate funkcijo Vrtenje obdelovalne
ravnine, velja od prvega niza obdelovalnega programa vrtilni kot,
vnhesen v meni. Ce v obdelovalnem programu uporabite cikel G80
ali funkcijo PLANE, veljajo tam definirane vrednosti kotov. V meni
vnesene vrednosti kotov se prepiSejo s priklicanimi vrednosti.

Deaktiviranje roénega vrtenja

Za deaktiviranje nastavite v meniju Vrtenje obdelovalne ravnine
Zelene nacine delovanja na neaktivno.

Programirana funkcija PLANE RESET ponastavi le vrtenje v
Programskem teku in ne v nacinu Ro¢no.

TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015 459



Rocéni naéin in nastavitve
13.10 Vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

Nastavljanje trenutne smeri orodne osi kot aktivhe
smeri obdelovanja

. o X . . EJrotek programa, po blokih pre @Programiranie (Tncs2o |
? To funkcijo mora omogog¢iti proizvajalec stroja.
Upostevaijte priro¢nik za stroj! R ‘ 2]
Y = 10 651 690 Xe100 Y2100 220" m
[}
N20 GO0 G40 G90 Z+100 M3* e
N25 G215 RAVN. KROZ.CEPA XYZ
- e . - . o . . Q200=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA I E\
S to funkcijo lahko v nacinih Ro¢no in El. krmilnik premikate orodje 0201=-10 ;GLOBINA
. . . g . . . . . Q206=+150 POT.NAPR.GLOB.DOVAJ -l ¥
z zunanjimi smernimi tipkami ali s krmilnikom v smeri, v katero o% X[l P1 T l =
trenutno kaze orodna os. To funkcijo uporabite, ¢e = 0 ) B o
9 SPEO [oFF] ON
m Zelite med prekinitvijo programa orodje odmakniti v smeri —— ¥
orodne osi v 5-osnem programu e e e
m Zelite s krmilnikom ali z zunanjimi smernimi tipkami pri ro€nem 2% \ “ H ReAle

delovaniju izvesti obdelavo s primaknjenim orodjem

a0 RoT » Izbira ro€nega vrtenja: pritisnite gumb 3D ROT.
L2
» S puscicno tipko pozicionirajte svetlo polje na
menijski element Rocno.
ORODNA 05 » Nastavitev smeri aktivne orodne osi kot aktivne
LN obdelovalne smeri: pritisnite gumb ORODNA OS.
» Konec vnosa: pritisnite tipko END.

Za deaktiviranje nastavite v meniju Vrtenje obdelovalne ravnine
menijski element Ro¢no na neaktivno.

Ce je Funkcija Premik v smeri orodne osi aktivna, statusni prikaz

prikazuje simbol ®

Ta funkcija je na voljo tudi, ko prekinete programski
tek in zelite osi rocno premikati.
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Vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8) 13.10

Doloéanje izhodiSéne tocke v zavrtenem sistemu

Ko ste pozicionirali rotacijske osi, dolocite referenéno tocko tako kot
v nezavrtenem sistemu. Delovanje TNC-ja pri dolo€anju izhodiS&ne
toCke je pri tem odvisno od nastavitve strojnega parametra
CfgPresetSettings/chkTiltingAxes:

® chkTiltingAxes: On TNC pri aktivni obrnjeni obdelovalni
ravnini preveri, ali se ob dologitvi referencne tocke v oseh X,
Y in Z trenutne koordinate rotacijskih osi ujemajo z dolo¢enimi
rotacijskimi koti (meni 3D-ROT). Ce funkcija za vrtenje
obdelovalne ravnine ni aktivha, TNC preveri, ali so rotacijske osi
nastavljene na 0° (dejanski polozaiji). Ce se poloZaji ne ujemajo,
TNC sporodi napako.

® chkTiltingAxes: Off TNC ne preveri, ali se trenutne koordinate
rotacijskih osi (dejanski polozaiji) ujemajo z definiranimi vrtilnimi
koti.

' Pozor, nevarnost kolizije!

IzhodiS¢no tocko praviloma vedno dolodite na vseh
o treh glavnih oseh.
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Pozicioniranje z roénim vnosom
14.1 Programiranje in izvajanje preprostih obdelav

14.1 Programiranje in izvajanje preprostih
obdelav

Za enostavne obdelave ali za predpozicioniranje orodja je primeren

nacin Pozicioniranje z ro€nim vnosom. Tukaj lahko vnesete kratek

program v obliki navadnega besedila HEIDENHAIN ali po DIN/

ISO in ga neposredno izvedete. Priklicete lahko tudi cikle TNC-ja.

Program se shrani v datoteki $MDI. Pri pozicioniranju z roc¢nim
vnosom lahko aktivirate dodatni prikaz stanja.

Uporaba pozicioniranja z roénim vnosom

Omejitev

E> V nacinu delovanja Pozicioniranje z ro¢nim vnosom
naslednje funkcije niso na voljo:

Prosto programiranje kontur FK

Ponovitve delov programov

Tehnika podprograma

Popravki poti RL in RR

Programirna grafika

Priklic programa %

Grafika programskega teka

» Izberite nacin Pozicioniranje z ro€nim vnosom.
Poljubno programirajte datoteko $MDI.

» Zazenite Programski tek: zunanja tipka START.

pul

464 TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015



Programiranje in izvajanje preprostih obdelav 14.1

Primer 1

V obdelovanec Zelite izvrtati 20 mm globoko vrtino. Po vpetju

obdelovanca, naravnavanju in dologitvi referen¢ne to¢ke lahko

vrtino programirate in izvedete s samo nekaj programskimi Y
vrsticami.

Orodje se predpozicionira nad obdelovancem v stavku za

premocrtno premikanje in se nato pozicioniralo z varnostno razdaljo

5 mm nad izvrtino. Nato se izvede vrtanje s ciklom G200. 50

x

a1
o

Funkcija premic: glej "Premica v hitrem teku GOO ali Premica s
pomikom F G01", Stran 209

Cikel VRTANJE: oglejte si uporabniski priro€nik za cikle, cikel 200
VRTANJE.
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Pozicioniranje z roénim vnosom
14.1 Programiranje in izvajanje preprostih obdelav

Primer 2: odpravljanje poSevnega polozaja obdelovanca pri

strojih z vrtljivo mizo

» lzvedite osnovno rotacijo s 3D-tipalnim sistemom, "Odpravljanje
poSevnega polozaja obdelovanca s 3D-tipalnim sistemom"

» Zabelezite kot rotacije in prekinite osnovno rotacijo.
» Izberite naéin Pozicioniranje z roénim vnosom.

> Izberite os rotacijske mize ter vnesite zabelezeni
rotacijski kot in pomik npr. GO1 C+2.561 F50

END » Koncajte vnos.

» Pritisnite zunanjo tipko START: poSevni polozaj se
odpravi z rotacijo okrogle mize.

ON - BRI
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Programiranje in izvajanje preprostih obdelav 14.1

Varnostno kopiranje ali brisanje programov iz $MDI

Datoteka $MDI se obic¢ajno uporablja za kratke in zacasno
potrebne programe. Ce pa Zelite program vseeno shraniti, sledite
naslednjemu postopku:

» Izberite nacin Programiranje.
» Za priklic upravljanja datotek pritisnite tipko PGM
MGT.
» Oznadite datoteko $SMDI.
KnIRn » Z gumbom KOPIRAJ izberite kopiranje datoteke.
-

CILJNA DATOTEKA =

» Vnesite ime, pod katerim Zelite shraniti trenutno vsebino
datoteke $MDI, npr. npr. VRTANJE.

» Izberite gumb V REDU.

OK

» Zapustite upravljanje datotek z gumbom KONEC.
KONEC

Dodatne informacije: glej "Kopiranje posamezne datoteke",
Stran 108.
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Programski test in Programski tek
15.1 Grafike

151 Grafike

Uporaba

V nacinih Programski tek - Posamezni niz in Programski tek -
Zaporedje nizov in v nacinu programskega testa TNC grafi¢no
simulira obdelavo.

TNC omogoca naslednje poglede:
B Pogled od zgoraj

B Prikaz v treh ravninah

® 3D-prikaz

V nacinu programskega testa je na voljo tudi 3D-
értna grafika.

TNC-grafika ustreza prikazu definiranega obdelovanca, ki se
obdeluje z orodjem v obliki valja.

Ob aktivni preglednici orodij TNC poleg tega uposteva Se vnose v
stolpce LCUTS, T-ANGLE in R2.

TNC ne prikazuje grafike, ¢e
B frenutni program ne vsebuje veljavne definicije surovca
B niizbran noben program

B pri definiciji surovca s pomocjo podprograma Se ni bil izveden
stavek BLK-FORM

Programi s petosno ali zasukano obdelavo lahko
E> zmanj$ajo hitrost simulacije. Z menijem MOD

Nastavitve grafike lahko zmanjSate Kakovost

modela in s tem povecate hitrost simulacije.
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Grafike 15.1

Nastavitev hitrosti programskih testov

Zadnja nastavljena hitrost ostane aktivha do
prekinitve elektricnega toka. Po vklopu krmiljenja je
hitrost nastavljena na MAX.

Ko ste zagnali program, prikazuje TNC naslednje gumbe, s katerimi
lahko nastavite hitrost simulacije:

Gumb Funkcije
Test programa s hitrostmi, s katerimi se izvaja
@ (upoStevajo se programirani pomiki)
=N Postopno zviSevanje hitrosti simulacije
€
= Postopno zniZzevanje hitrosti simulacije
)
" Test programa z najvis§jo mozno hitrostjo
@ (osnovna nastavitev)

Hitrost simulacije lahko nastavite tudi pred zagonom programa:
» |zberite funkcije za nastavitev hitrosti simulacije

» z gumbom izberite Zeleno funkcijo, npr. postopno
zviSevanje hitrosti simulacije.

Q) ©)
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Programski test in Programski tek
15.1 Grafike

Pregled: Pogledi

V nacinih Programski tek - Posamezni niz in Programski tek -

Zaporedje nizov in v nac¢inu programskega testa TNC prikaze
naslednje gumbe:

Gumb Pogled
Tloris
]
— Prikaz v treh ravninah
[
S 3D-prikaz

Polozaj gumbov je odvisen od izbranega nacina
delovanja.

Nacin delovanja Programski test poleg tega omogoc¢a naslednje
poglede:

Gumb Ponovi

POBLEDT Prostorninski prikaz
e

POBLEDT Prostorninski prikaz in poti orodij

LIEN

POGLEDI Poti OI’Odij
w=

Omejitev med programskim tekom

Rezultat simulacije je lahko napacen, Ce je racunalnik
TNC-ja obremenjen z zapletenimi obdelovalnimi
nalogami.

472 TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015



3D-prikaz
Izbira 3D prikaza:

Z visokolodljivostnim 3D-prikazom lahko podrobno prikazete
povrsino obdelovanca za obdelavo. TNC s simuliranim svetlobnim
virom ustvari realistiche pogoje svetlobe in sence.

G » pritisnite tipko 3D-prikaz.

o,

Vrtenje in povecevanje/pomanjSevanje in pomikanje 3D-prikaza
» |zberite funkcije za vrtenje in poveCevanje/

e
- ‘M pomanjSevanje in TNC prikaZe naslednje gumbe:
Gumbi Funkcija

Navpi¢na rotacija prikaza v korakih po 5°

Vodoravno zrcaljenje prikaza v korakih po
50

postopno povecCevanje prikaza.

postopno pomanjSevanje prikaza.

Ponastavitev prikaza na prvotno velikost in
kot

@ » Pomaknite se po orodni vrstici naprej.

TNC 320 | Uporabniski priro¢nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015

!

Grafike

15.1

Test programa

®800

CES

|| pocLeba

DODATNE
MOZNOSTI |

Gl

START

START
POSAMEZ.

zzzzz

473




Programski test in Programski tek

15.1 Grafike
Gumbi Funkcija
' ‘ Pomikanje prikaza navzgor in navzdol
Pomikanje prikaza v levo in v desno
<= =
1=é@§ Ponastavitev prikaza na prvotni polozZaj in
kot

Prikazano grafiko lahko spreminjate tudi z miSko. Na voljo so
naslednje funkcije:

» 3D-vrtenje prikalza: kliknite in drzite desno miskino tipko, midko
pa premikajte. Ce obenem pritisnete tipko Shift, lahko model
vrtite le vodoravno ali navpic¢no.

» Premikanje prikazanega modela: pritisnite in prjdriite srednjo
miskino tipko ali kolesce ter premikajte misko. Ce obenem
pritisnete tipko Shift, lahko model premikate le vodoravno ali
navpic¢no.

» PovecCava dolocenega obmocja: pritisnite in pridrzite levo
miskino tipko ter izberite obmocje. Ko levo miskino tipko
spustite, TNC poveca prikaz.

» Hitro pove&anje oz. pomanj$anje poljubnega obmodja: miskino
kolesce zavrtite naprej oz. nazaj.

» Vrnitev v standardni pogled: pritisnivte tipko Shift in hkrati
dvokliknite z desno miskino tipko. Ce zgolj dvokliknete z desno
miskino tipko, se rotacijski kot ohrani.
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Grafike 15.1

3D-prikaz v nainu programskega testa

Nacin delovanja Programski test poleg tega omogoc¢a naslednje
poglede:

Test programa @

Gumbi Funkcija !‘
POBLEDT Prostorninski prikaz !j

& |

|

POGLEDT Prostorninski prikaz in poti orodij “
ER —

POGLEDI Poti 0r0dij i‘

| surovon | osoeiov. | osoeiov. |

BFF]  on |[oFE]  on | BEE]  on

Wr X

Nacin delovanja Programski test poleg tega omogoc¢a naslednje
funkcije:

Test programa @ 3

Gumbi Funkcija
e Prikaz okvira surovca
oFf  [on] ‘
RoEoUT Poudarjanje robov obdelovanca \
OBDELOV.
oFF [[on] = }
TRANSP Transparenten prikaz obdelovanca >
OBDELOV.
OFF @ i Fa : = 001030 Fm IAX i - )
, NI . . e s e I o . .=
e Prikaz konénih togk poti orodja i
KONG.TOG.
OFF @ Test programa
STEVILKE Prikaz Stevilk stavkov poti orodja
NIZA
oFF [[on]
oBDELOV. Barven prikaz obdelovanca
SIVO

Upostevaijte, da je obseg funkcij odvisen od
nastavljene kakovosti modela. Kakovosti modela ‘
izberete v funkciji MOD, Nastavitve grafike. & R 75

okvIR Rosovr | TRANSP oR0DIE
SKATT |[Cearvio

| suroven || omerov. | osoerov \@ ‘X‘
el o |Gl ov |Gl o AN

—

S prikazom poti orodja lahko programirane poti
premikanja TNC-ja prikazete tridimenzionalno.

Ce zelite podrobnosti hitro prepoznati, je na voljo
zmogljiva funkcija povecave.

Programe, ustvarjene v drugem racunalniku, lahko s
prikazom poti orodja ze pred obdelavo preverite za
morebitne nepravilnosti in tako preprecite nezelene
poskodbe obdelovanca med obdelovanjem. Do
takSnih poskodb pride na primer, e postprocesor
sporoci napacne tocke.

TNC premikanje v hitrem teku prikaze z rdec¢o barvo.
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Programski test in Programski tek
15.1 Grafike

Tloris
Izbira tlorisa v na¢inu Programski test:
DODATNE > pritisnite gumb DODATNE M02N05T| POGLEDA.
» Pritisnite gumb Tloris.
[ ]

Izbira tlorisa v nacinih Programski tek - Posamezni niz in
Programski tek - Zaporedje nizov:

» Pritisnite gumb GRAFIKA.

GRAFIKA

» Pritisnite gumb Tloris.

[ ]

Prikaz v treh ravninah
Prikaz prikazuje tri ravnine in 3D model, podoben tehnicni risbi.

Izbira prikaza v 3 ravninah v nacinu Programski test:
DonATNE » pritisnite gumb DODATNE MOZNOSTI POGLEDA.

MOZNOSTI
POGLEDR

= » Pritisnite gumb Prikaz v 3 ravninah.
LD

Izbira prikaza v 3 ravneh v nacinih Programski tek - Posamezni niz
in Programski tek - Zaporedje nizov:

> pritisnite gumb DODATNE MOZNOSTI POGLEDA.

GRAFIKA

— » Pritisnite gumb Prikaz v 3 ravninah.

LU

[@Rotno obratovante JTest programa

0 0 AL ) 121 la 16 lsg |
uf et 00:10:30 FMAX
= (B | | I | )
NS | |=
[BFséno cbratovanie B3 Test prograna =] &«\:;
— T,

LT

=l = E1E

&

E

476 TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015



Pomik ravnin

» Izberite funkcije za premikanje ravnine in TNC
prikaZze naslednje gumbe:

Gumbi Funkcija
Premikanje navpi¢ne ravnine v desno ali
levo
Premikanje navpi¢ne ravnine naprej ali
nazaj
Premikanje vodoravne ravnine navzgor ali
navzdol

polozaj ravnine je med premikanjem viden v 3D-modelu.

Osnovna nastavitev ravnine je izbrana tako, da lezi v obdelovalni
ravnini na sredini surovca in na orodni osi ha zgornjem robu
surovca.

Postavitev ravnin v osnovni polozaj:

ﬁ > izberite funkcijo za ponastavitev ravnin
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Programski test in Programski tek
15.1 Grafike

Ponovitev grafiéne simulacije

Obdelovalni program lahko poljubno pogosto grafi¢no simulirate. Za
to lahko grafiko znova ponastavite na surovec.

Gumb Funkcija

Prikaz neobdelanega surovca

Prikaz orodja

Ne glede na nacin delovanja si lahko med simulacijo ogledate
orodje.

Gumb Funkcija

Programski tek - Zaporedje nizov/Programski
tek - Posamezni niz

Programski test
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Grafike 15.1

Ugotavljanje ¢asa obdelovanja

Cas obdelave v naéinu Programski test

Krmilni sistem izraCuna €as trajanja premikov orodja in ga v nacinu
Programski test prikaze kot ¢as obdelave. Ob tem uposSteva primike
in Case zadrzevanja.

Cas, ki ga izrauna krmilni sistem, je samo pogojno primeren za
izraun Casa obdelave, ker ta ne uposteva €asov, odvisnih od stroja
(npr. za zamenjavo orodja).

Cas obdelave v naéinih delovanja stroja

Prikaz ¢asa od zaletka do konca programa. Pri prekinitvah se ¢as
ustavi.

Izbira funkcije Stoparice

@ » Pomikajte se po orodni vrstici, dokler se ne prikaze
gumb za izbiro funkcij Stoparice.

» Izberite funkcije Stoparice.
SHRANJEY. » Z gumbom izberite Zeleno funkcijo, npr.
shranjevanje prikazanega Casa.
Gumb Funkcije Stoparice
SHRWEU. Shranitev prikazanega Casa
ADIRANJE Prikaz vsote shranjenega in prikazanega Casa
8.8
RESETIR. Izbris prikazanega Casa
09:%:09
&g®
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Programski test in Programski tek
15.2 Prikaz surovca v delovhem prostoru

15.2  Prikaz surovca v delovnem prostoru

Uporaba

V nacinu programskega testa lahko grafi¢no preverite polozaj
surovca oz. izhodiS¢ne toCke v delovnem prostoru stroja in
aktivirate nadzor delovnega prostora v nacinu programskega testa:
pritisnite gumb SUR.DEL V DEL. PROST.. Z gumbom SW KONC.
STIK.NADZ. druga orodna vrstica) lahko funkcijo aktivirate oz.
deaktivirate.

Prozoren kvader predstavlja surovec, katerega izmere so v
preglednici BLK FORM. Izmere prevzame TNC iz definicije surovca
izbranega programa. Kvader surovca dolo¢a koordinatni sistem za
vnos, katerega niCelna toCka lezi na obmocju premikanja kvadra.

Za programski test obi¢ajno ni pomembno, kje se nahaja surovec
znotraj delovnega prostora. Vendar Ce aktivirate nadzor delovnega
prostora, morate surovec "graficno" premakniti tako, da je znotra;
delovnega prostora. V ta namen uporabite gumbe, ki so navedeni v
preglednici.

Poleg tega lahko aktivirate trenutno izhodi§€no to¢ko za nadin
programskega testa (oglejte si naslednjo preglednico).

Gumbi Funkcija
Premik surovca v pozitivni/negativni X-smeri
X+ %=
Premik surovca v pozitivni/negativni Y-smeri
Y+ V=
Premik surovca v pozitivni/negativni Z-smeri
2+ P
g Prikaz surovca glede na dolo¢eno
— izhodiS€no tocko
e Vklop oz. izklop funkcije nadzora
stik.nadz.

Upostevaijte, da se tudi pri BLK FORM VALJ kvader
prikaZe kot surovec v delovnem prostoru.

Pri uporabi BLK FORM VRTENJE v delovnem prostoru
ni prikazan surovec.

U

‘beﬁk progr. po ,,.\‘;gTest programa
| ) Tt e
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Funkcije za prikaz programa 15.3

15.3 Funkcije za prikaz programa

Pregled

V nacinih Programski tek - Posamezni niz in Programski tek
- Zaporedje nizov prikazuje TNC gumbe, s katerimi lahko
obdelovalni program prikazete po straneh:

Funkcije

Pomik za en zaslon nazaj v programu

Pomik za en zaslon naprej v programu

Izbira zaetka programa.

Izbira konca programa.

@
c
(=3
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Programski test in Programski tek
15.4 Programski test

15.4 Programski test

Uporaba

V nacdinu Programski test simulirajte potek programov in delov
programov, da zmanj$ate moznost programskih napak med
programskim tekom. TNC nudi pomo¢ pri iskanju:

®m geometricnih neskladnosti

®  manjkajoCih vnosov

B neizvedljivih skokov

® poSkodb delovnega prostora
Dodatno lahko uporabljate Se naslednje funkcije:
Programski test po stavkih
Prekinitev testa pri poljubnem nizu
Preskoki nizov

Funkcije za grafi¢ni prikaz
Ugotavljanje ¢asa obdelovanja
Dodatni prikaz stanja
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Pozor, nevarnost kolizije!

TNC pri grafi€ni simulaciji ne more simulirati vseh

dejansko opravljenih poti premikov stroja, npr.

B premike pri zamenjavi orodja, ki jih je proizvajalec
stroja definiral v makru za zamenjavo orodja ali
prek PLC+ja;

B pozicioniranja, ki jih je proizvajalec stroja definiral
v makru M-funkcij;

B pozicioniranja, ki jih proizvajalec stroja izvaja prek
PLC-ja;

HEIDENHAIN zato priporo€a, da vsak program

zazenete nadvse previdno, tudi e programski test ni

sporocil napak in vidnih poSkodb obdelovanca.

Pri surovcih v obliki kvadra TNC zazene programski

test po priklicu orodja na naslednji polozaj:

® na obdelovalni ravnini v sredini doloCenega
surovca BLK FORM

® na orodni osi, 1 mm nad tocko MAKS, definirano v
BLK FORM.

Pri rotacijsko simetri¢nih surovcih TNC zaZene
programski test po priklicu orodja na naslednji
polozaj:

® v obdelovalno ravnino na polozaj X =0, Y = 0;
® na orodno os, 1 mm nad definiranim surovcem

Za jasen potek obdelave po zamenjavi orodja
praviloma izvedite premik na polozaj, s katerega
lahko TNC nastavi polozaj za obdelavo brez
nevarnosti kolizije.

Proizvajalec stroja lahko tudi za nacin delovanja
Programski test doloci makro za zamenjavo orodja,
ki natan€no simulira delovanje stroja. UpoStevajte
priro€nik za stroj!

TNC 320 | Uporabniski priro€nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015

Programski test

15.4

483



Programski test in Programski tek
15.4 Programski test

Izvedba programskega testa

Pri aktivnem osrednjem pomnilniku orodij morate

E> za programski test aktivirati preglednico orodij
(stanje S). Za to v nacCinu programskega testa z
upravljanjem datotek izberite Zeleno preglednico
orodij.

Za programski test lahko izberete katero koli preglednico
prednastavitev (stanje S).

V vrstici 0 zagasno naloZene preglednice prednastavitev po pritisku
gumbov RESET + START je samodejno navedena trenutno aktivna
referencna to€ka iz preglednice Preset.pr (obdelava). Vrstica 0

je ob zagonu Programskega testa izbrana tako dolgo, dokler v
NC-programu ne dologite druge referen¢ne tocke. Krmilni sistem
vse referencne tocke iz vrstic > 0 prebere iz izbrane preglednice
prednastavitev Programskega testa.

S funkcijo SUROVEC V DEL. PROSTORU aktivirajte nadzor
delovnega prostora za programski test, glej "Prikaz surovca v
delovnem prostoru ", Stran 480.

=) » |zberite nacin Programski test.
PaM » S tipko PGM MGT prikazite upravljanje datotek in

izberite datoteko, ki jo Zelite preizkusiti.

TNC prikazuje naslednje gumbe:

Gumb Funkcije
RESET Ponastavitev surovca in testiranje celotnega
START programa

Testiranje celotnega programa

START

START Testiranje vsakega posameznega
POSAMEZ . .
programskega niza

Zaustavitev programskega testa (gumb se
prikaze samo, Ce ste programski test zagnali)

STOP

Programski test lahko kadarkoli — tudi znotraj obdelovalnih ciklov
— prekinete in znova nadaljujete. Da bi programski test lahko
nadaljevali, ne smete storiti naslednjega:

B s puscicnimi tipkami ali tipko GOTO izbrati drugega niza;
® spreminjati programa;
B jzbrati novega programa.
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15.5 Programski tek

Uporaba
V nacinu programskega teka TNC izvaja programsko obdelovanije
neprekinjeno, do konca programa ali do prekinitve.

V nacinu programskega teka TNC izvede vsak niz posebej, ko
pritisnete zunanjo tipko START. Pri ciklih to¢kovnih vzorcev in G79
PAT se krmilni sistem po vsaki to¢ki zaustavi.

Naslednje TNC-funkcije lahko uporabite v nacinih Programski tek -
Posamezni niz in Programski tek - Zaporedje nizov:

Prekinitev Programskega teka
Programski tek od dolo¢enega niza napre;j
Preskoki nizov

Urejanje preglednice orodij (TOOL.T)
Preverjanje in spreminjanje Q-parametrov
Prekrivanje pozicioniranja krmilnika
Funkcije za grafi¢ni prikaz

Dodatni prikaz stanja
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TNG: \nc_prog\PGH1333 . 1

Potek programa, posam. blok

5339 1

%333 671
N1O G30 G17 X+0 Y+0 Z-25°
N20 G31 X+150 Y+100 Z+0"

N70 GO1 X+15 Y+15 Ga1 F350°
N8O GO1 Y+85"®

N90 G25 RS

N100 GO1 X+85°

N110 G25 RS®

ode: ZEL
owm/min

+54.549
+10.000

zaceTeK || KoNec

|

TABELA
0RODIA

Vi
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Programski test in Programski tek
15.5 Programski tek

Izvedba obdelovalnega programa

Priprava

1 Obdelovalni kos vpnite na strojno mizo

2 Dolo¢anje izhodis¢ne toCke

3 Izberite potrebne tabele in paletne datoteke (status M)
4 Izbira obdelovalnega programa (status M)

Pomik in Stevilo vrtljajev vretena lahko spreminjate z
vrtljivimi gumbi.

Ce Zelite zagnati NC-program. ZmanjSanje velja

za vse hitre teke in pomike. Vnesena vrednost po
vklopu/izklopu stroja ni ve€ aktivha. Za ponastavitev
doloene maksimalne hitrosti pomika po vklopu
morate znova vnesti ustrezno Stevilsko vrednost.

Lastnosti te funkcije so odvisne od stroja.
Upostevaijte priro€nik za stroj!

? Z gumbom FMAX lahko zmanjSate hitrost pomika,
-

Programski tek — Zaporedje stavkov
» Obdelovalni program zazenite z zunanjo tipko START.
Programski tek — Posamezni stavek

» Vsak niz obdelovalnega programa zaZenite posebej z zunanjo
tipko START.

486
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Prekinitev obdelave

Za prekinitev programskega teka je na voljo ve€¢ moZnosti:

® Programirane prekinitve

B Zunanja tipka STOPP

= Preklop v nacin delovanja Programski tek - posamezni niz
Ce TNC med programskim tekom zazna napako, samodejno
prekine obdelovanje.

Programirane prekinitve

Prekinitve lahko dolodite neposredno v obdelovalnem programu.
TNC prekine Programski tek takoj, ko se obdelovalni program
izvede do niza, ki vsebuje enega od naslednjih vnosov:

B G38 (z dodatno funkcijo in brez nje)
® Dodatna funkcija MO, M2 ali M30
® Dodatna funkcija M6 (dolodi jo proizvajalec stroja)

Prekinitev z zunanjo tipko STOP

» Pritisnite zunanjo tipko STOP: stavek, ki ga TNC obdeluje v
trenutku, ko pritisnete tipko, se ne izvede v celoti; v vrstici stanja
utripa simbol NC-zaustavitve (oglejte si preglednico).

» Ce obdelave ne Zelite nadaljevati, TNC ponastavite z gumbom
NOTRANJA ZAUSTAVITEV: simbol NC-zaustavitve v vrstici stanja
ugasne. Program v tem primeru znova zaZenite od zaCetka.

Simbol Pomen
Program je zaustavljen.
10l
.‘_

Prekinitev obdelave s preklopom v nacin Programski tek -
Posamezni niz

Medtem ko se obdelovalni program izvaja v na¢inu Programski tek
- Zaporedje nizov, izberite Programski tek - Posamezni niz. TNC
prekine obdelavo, ko se izvede trenutni obdelovalni korak.
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15.5 Programski tek

Premikanje strojnih osi med prekinitvijo

Strojne osi lahko med prekinitvijo premikate kot v roénem nacinu.

Pozor, nevarnost trka!
Ce Programski tek prekinete pri zavrteni obdelovalni
ravnini, lahko z gumbom 3D-ROT preklapljate

koordinatni sistem med zavrteno/nezavrteno in
aktivno smerjo orodne osi.

TNC nato ustrezno oceni funkcijo tipk za smer osi,
krmilnik in logiko za ponovni primik. Pri zagonu
bodite pozorni na to, da bo aktiven pravi koordinatni
sistem in da bodo v meni 3D-ROT po potrebi
vnesene vrednosti kotov rotacijskih osi.

Primer uporabe: Zagon vretena po lomu orodja
» Prekinite obdelavo.

» Sprostitev zunanjih smernih tipk: pritisnite gumb ROCNO
PREMIKANJE.

» Strojne osi premikajte z zunanjimi smernimi tipkami.

Pri nekaterih strojih morate po pritisku gumba ROCNO
? PREMIKANJE pritisniti zunanjo tipko START, da
B~  sprostite zunanje smerne tipke. Upostevajte prirocnik
za stroj!
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Nadaljevanje Programskega teka po prekinitvi

Ce program prekinete z NOTRANJO
ZAUSTAVITVIJO, ga morate zagnati s funkcijo

PREMIK NA STAVEK N ali GOTO »0«.

Ce programski tek prekinete med obdelovalnim
ciklom, morate nato znova nadaljevati z zaCetkom
cikla. Ze opravljene obdelovalne korake mora TNC
nato znova izvesti.

Ce Programski tek prekinete med ponovitvijo dela programa ali
med podprogramom, se morate s funkcijo PREMIK NA NIZ N znova
pomakniti na mesto prekinitve.

TNC shrani pri prekinitvi Programskega teka:

® podatke o nazadnje priklicanem orodju;

B jzracun aktivnih koordinat (npr. zamik nic¢elne toc¢ke, rotacijo,
zrcaljenje)

®  koordinate nazadnje definiranega srediS¢a kroga.

Upostevajte, da ostanejo shranjeni podatki aktivni,
dokler jih ne ponastavite (npr. s tem, da izberete nov
program).

Shranjeni podatki se uporabljajo za ponovni primik na konturo po
roénerp premiku strojnih osi med prekinitvijo (gumb POMIK NA
POLOZAJ).

Nadaljevanje programskega teka s tipko START

Po prekinitvi lahko programski tek nadaljujete z zunanjo tipko
START, Ce ste program zaustavili na naslednji nagin:

B Pritisnite zunanjo tipko STOP.
B programirana prekinitev

Nadaljevanje programskega teka po napaki

Pri sporocilu o napaki, ki se lahko izbrise:

» Odpravite vzrok napake.

» Na zaslonu izbriSite sporocilo o napaki s pritiskom tipke CE.

» Znova zazenite programski tek ali pa ga nadaljujte na mestu,
kjer je bil prekinjen.

Pri sporocilu o napaki, ki ga ni mogoce izbrisati

» Dve sekundi drzite pritisnjeno tipko END, da se TNC znova
zazene.

» Odpravite vzrok napake.
» Znova zaZzenite.

Pri ve€kratnem pojavljanju napake si sporocilo o napaki zapisite in
obvestite servisno sluzbo.
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15.5 Programski tek

Odmik: po izpadu elektricnega toka

Nacin delovanja Odmik mora omogociti in prilagoditi
proizvajalec stroja. Upostevajte priro¢nik za stroj.

-

Z nac¢inom delovanja Odmik lahko po izpadu elektri¢nega toka
orodje odmaknete.

Nacin delovanja Odmik je na voljo v naslednjih stanjih:

® Prekinitev toka

B ManjkajoCa krmilna napetost za releje

B Prehod Cez referencne toCke

Nacin delovanja Odmik omogoc¢a naslednje nacine premikanja:

Nacin Funkcija

Strojne osi Premike vseh osi v izvornem koordinathem
sistemu

nagnjen sistem Premike vseh osi v aktivnem koordinatnem
sistemu

Delujo&i parameter: polozaj vrtljivih osi

Orodna os Premiki orodnih osi v aktivhem
koordinatnem sistemu

Navoj Premiki orodnih osi v aktivnem
koordinatnem sistemu z izravnalnim
premikom vretena
DelujoCi parameter: viSina navoja in smer
vrtenja

Nacin premikanja zasukan sistem je na voljo le, ¢e
je v TNC-ju aktivirano vrtenje obdelovalne ravnine
(moznost st. 8).

TNC samodvejno predizbere nadin premikanja in pripadajoc¢e
parametre. Ce nacin premikanja oz. parametri niso bili pravilno
predizbrani, jih lahko ro€no spremenite.
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Pozor, nevarnost trka!

Za nereferencirane osi TNC prevzame zadnjo
shranjeno vrednost osi. Ta obiajno ne ustreza
natan¢no dejanskim polozajem osi.

Posledica tega je med drugim lahko ta, da TNC pri
premikanju v smeri orodja slednjega ne premika
natanéno vzdolZ dejanske smeri orodja. Ce je orodje
Se v stiku z obdelovancem, lahko to povzro&i natege
ali poskodbe obdelovanca in orodja. Do nategov

in poSkodb obdelovanca in orodja lahko pride tudi
zaradi nenadzorovanega konc¢anja ali zaviranja

osi po izpadu elektriénega toka. Ce je orodje $e v
stiku z obdelovancem, zato osi premikajte previdno.
Prednostni pomik nastavite na najmanjSo mozno
vrednost. Ce uporabljate krmilnik, izberite majhen
faktor pomika.

Pri nereferenciranih oseh ni na voljo nadzor nad
obmodjem premikanja. Med premikanjem osi le-
te opazujte. Ne pribliZzujte se mejam obmocja
premikanja.
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15.5 Programski tek

Primer

Med izvajanjem cikla rezanja navojev zasukani obdelovalni ravnini

je priSlo do izpada elektricnega toka. Navojni sveder morate

odmakniti:

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

J— » Aktivirajte nacin Odmik tako, da pritisnete gumb
arF ODMIK. TNC prikaze sporocilo Izbran odmik.
» Potrdite izpad elektricnega toka s pritiskom tipke

CE. TNC prevede PLC-program.

» Vklopite krmilno napetost: TNC preveri delovanje
@ zasilnega izklopa. Ce vsaj ena os ni referencirana,
morate prikazane vrednosti polozajev primerjati z
dejanskimi vrednostmi osi in potrditi skladnost; po
potrebi sledite navodilom v prikaznih oknih.

» Preverite predizbrani nacin premikanja: po potrebi izberite
NAVOJ.

» Preverite predizbrano viSino navoja: po potrebi vnesite viSino
navoja.

» Preverite predizbrano smer vrtenja: po potrebi izberite smer
vrtenja navoja.
Desni navoj: vreteno se pri vstopu v obdelovanec vrti v smeri
urnega kazalca in v nasprotni smeri ob izstopu.
Levi navoj: vreteno se pri vstopu v obdelovanec vrti v nasprotni
smeri urnega kazalca in obratno ob izstopu.

» Aktivirajte odmik tako, da pritisnete gumb ODMIK.

ODMIK

» Odmik: odmaknite orodje z zunanjimi osnimi tipkami ali
elektronskim krmilnikom
Osna tipka Z+: izvlek iz obdelovanca
Osna tipka Z-: uvlek v obdelovanec.

» Zapustitev odmika: vrnitev v prvotno ravnino
gumba
i > Koncajte nacin Odmik tako, da pritisnete gumb
0DMIKA KONEC ODMIKA. TNC preveri, ali se lahko nacin

Odmik zakljuci; po potrebi sledite navodilom v
prikaznih oknih.

» Odgovorite na varnostno vpraéanjve: ¢e orodje ni bilo pravilno
odmaknjeno, pritisnite gumb NE. Ce je bilo orodje pravilno
odmaknjeno, pritisnite gumb DA. TNC zapre okno Izbran odmik.

» Inicializacija stroja: po potrebi zapeljite ¢ez referenéne tocke

» Vzpostavitev Zelenega stanja stroja: po potrebi ponastavite
zavrtene obdelovalne ravnine
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Programski tek 15.5

Poljuben vstop v program (premik na stavek)

gPotek programa, po blokih Brrogramiranie
e e e i e

prog\33s. 1

Funkcijo PREMIK NA NIZ N mora aktivirati in
prilagoditi proizvajalec stroja. UpoStevaijte priro¢nik

JJ$ zastro}!

xxxxxxxx

vvvvvvv

S funkcijo PREMIK NA STAVEK N (premik na stavek) lahko
obdelovalni program izvedete od poljubnega niza N naprej. TNC =

racunsko uposteva obdelavo obdelovanca do tega niza. TNC jo : @ T @ b
lahko graficno predstavi. e +200.000 Gl 2.000 . @‘
Ce ste program prekinili z NOTRANJA ZAUSTAVITEV, TNC za e e e =

zagon programa samodejno ponudi stavek N, v katerem ste Vo | Konec \ |
program prekinili.

E> Premik na stavek se ne sme zaceti v podprogramu.

Vse zahtevane programe, preglednice in paletne
datoteke morate izbrati v nacinih Programski tek -
posamezni niz in Programski tek - Zaporedje nizov
(stanje M).

Ce program do konca teka niza vsebuje
programirano prekinitev, se tek niza prekine tam. Za
nadaljevanje premika na stavek pritisnite zunanjo
tipko START.

Po premiku na stayek premaknite orodje s funkcijo
PREMIK NA POLOZAJ na dolo¢en polozaj.
Popravek dolZine orodja se aktivira Sele s priklicem
orodja in pozicionirnim nizom, ki sledi. To velja tudi,
Ce ste spremenili samo dolzino orodja.
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Programski test in Programski tek

15.5 Programski tek

=

TNC pri premiku na niz preskodi vse cikle tipalnega
sistema. Parametri rezultatov, ki jih opisujejo ti cikli,
potem morda ne bodo vsebovali nobenih vrednosti.

Premika na niz ne smete uporabiti, ¢e ste po
zamenjavi orodja v obdelovalnem programu:

B zagnali program v FK-zaporedju
® uporabljate paletno obdelovanje

B zagnali program v ciklu navoja (cikel G84,
G85, G206, G207 in G209) ali v naslednjem
programskem nizu

® uporabili cikel tipalnega sistema G55 pred
zagonom programa

» Za izbiro prvega stavka trenutnega programa kot zacetka
premika vnesite GOTO »0«.

PR.NAPR.
BLOK

[ ]

» |zbira premika na stavek: pritisnite gumb PREMIK
NA STAVEK

» Premik na N: vnesite Stevilko N-stavka, pri
katerem Zelite, da se premik kon¢a.

» Program: vnesite ime programa, v katerem je N-
stavek.

» Ponovitve: vnesite Stevilo ponovitey, ki naj se
upostevajo pri premiku na stavek, €e je N-stavek
znotraj ponovitve dela programa ali v vecCkrat
priklicanem podprogramu.

» Za zagon premika na stavek pritisnite zunanjo
tipko START.

» lzvedite primik na konturo (oglej si nasledniji
razdelek).

Vstop s tipko GOTO

494

Pri vstopu s tipko GOTO s Stevilko stavka, TNC
izvede funkcije PLC, ki zagotavljajo varen vstop.

Ce v podprogram vstopite s tipko GOTO za $tevilko

niza:

® TNC preskoci konec podprograma (G98 LO)

B TNC ponastavi funkcijo M126 (optimizirano
premikanje rotacijskih osi glede na pot)

V takih primerih praviloma vstopite s funkcijo premika
na niz!
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Ponovni primik na konturo
S funkcijo PREMIK NA POLOZAJ TNC premakne orodje na konturo
obdelovanca v naslednjih primerih:

B Ponovni primik po premiku strojnih osi med prekinitvijo, ki je bila
izvedena brez funkcije NOTRANJA ZAUSTAVITEV.

B Ponovni primik po premiku z PREMIK NA NIZ N, npr. po prekinitvi
s funkcijo NOTRANJA ZAUSTAVITEV.

= Ce se polozaj osi po odpiranju krmilnega kroga med prekinitvijo
programa spremeni (odvisno od stroja).

» Za ponovni primik na konturo pritisnite gumb PREMIK NA
POLOZAJ.

» Po potrebi ponastavite stanje stroja.

» Osi premikajte v zaporedju, ki ga predlaga TNC na zaslonu:
pritisnite zunanjo tipko START.

» Osi premikajte v poljubnem zaporedju: pritisnite gumbe POMIK
X, POMIK Z itd. ter jih vsaki¢ aktivirajte z zunanjo tipko START.

» Za nadaljevanje obdelave pritisnite zunanjo tipko START.
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Programski test in Programski tek
15.6 Samodejni zagon programa

15.6 Samodejni zagon programa

Uporaba
. . . . . . Potsk programa, po blokih [@‘Prdgr'gmir;mje
? Proizvajalec stroja mora TNC vnaprej pripraviti za :
samodejnl zagon programa. Upostevaijte priro¢nik za —
’ Stroj! x?oezgiG;;oX;?IZ;va;zg 740"
B e
N20 GOO G40 | aktual [t . .5 ]
N25 G215 RAV Aktual s
Q200=+2  start programa
- Q201=-10 Datum (DD.MM.LLLL)
' Pozor, nevarnost za upravljalca! azoesria 3 KR
Na strojih, ki nimajo zaprtega delovnega prostora, je : | - -
L uporaba funkcije za samodejni zagon prepovedana. - +0.000
Z gumbom SAMODEJNI ZAGON (oglejte si sliko desno zgoraj) lahko " | ‘ | vt | smosr

z vnesenim ¢asom v nacinu programskega teka zaZzene program, Ki
je aktiven v posameznem nacinu delovanja:

AUTOSTART » Prikli¢ite okno za doloc€itev ¢asa zagona (oglejte si
Y sliko na sredini desno).
» Cas (h:min:s): ura, ob kateri naj se program
zaZene.
» Datum (DD.MM.LLLL): datum, kdaj naj se program
zazZene.

» Za aktivacijo zagona: pritisnite gumb V REDU.
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15.7 Preskoki stavkov

Uporaba

Nize, ki ste jih pri programiranju oznadili z znakom »/«, lahko med
programskim testom ali programskim tekom preskodite:

» Brez izvedbe ali testa programskih stavkov z
oFF znakom »/«: gumb nastavite na VKLOP.

= » lzvedba ali test programskih stavkov z znakom
»/«: gumb nastavite na IZKLOP.

E> Ta funkcija ne deluje za nize G99.
Nazadnje izbrana nastavitev se ohrani tudi po

prekinitvi toka.

Vstavite znak ,,/“

» V nacinu Programiranje izberite stavek, pri katerem Zelite vnesti
znak za izklop.

> Izberite gumb VSTAVI.

ODSTRANI

IzbriSite znak »/«.

» V nacinu Programiranje izberite stavek, pri katerem Zelite
izbrisati znak za izklop.

> Izberite gumb ODSTRANI.

VLAGANJE

ODSTRANI
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15.8 lIzbirna zaustavitev programskega teka

15.8 lzbirna zaustavitev programskega
teka

Uporaba

? Lastnosti te funkcije so odvisne od stroja.
Upostevajte priro¢nik za stroj!
-

TNC po izbiri prekine programski tek pri nizih, v katerih je

programirana funkcija M1. Ce M1 uporabite v naginu Programski

tek, TNC ne izklopi vretena in hladila.

» Brez prekinitve programskega teka ali
programskega testa pri stavkih z M1: gumb
nastavite na IZKLOP.

» Prekinitev programskega teka ali programskega
testa pri stavkih z M1: gumb nastavite na VKLOP.
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MOD-funkcije
16.1 MOD-funckija

16.1 MOD-funckija

Z MOD-funkcijo lahko izberete dodatne prikaze in moznosti
vhosa. Pri tem lahko vnesete tudi kode, da omogocite dostop do
zascCitenega obmodja.

Izbira MOD-funkcij

Odpiranje pojavnega okna z MOD-funkcijami: > R ey o [ Sl
MOD » Za izbiro MOD-funkcij pritisnite tipko MOD. TNC
odpre pojavno okno, v katerem so prikazane N ‘ ) ‘
G . 5 630 61 o S e —_—
MOD-funkcije, ki so na voljo. N0 631 G ‘ = ‘
N15 T13 G =
N20 GOO G
peseats | e e I ‘
Q200=
o S
Q206= XY:
: omm/min Ovz 100% W5/
+—0 ‘ \‘ \‘ HEEOUL |

Spreminjanje nastavitev
V MOD-funkcijah je poleg upravljanja z misko mozna tudi navigacija
s tipkovnico:

» S tabulatorsko tipko preklopite z obmocja za vnos v desnem
oknu na izbiro MOD-funkcij v levem oknu.

» |zberite MOD-funkcijo.
» S tabulatorsko tipko ali tipko ENT preklopite na polje za vnos.

» Vnesite vrednost glede na funkcijo in jo potrdite z gumbom V
REDU ali pa izberite Zeleno moznost in jo potrdite z Prevzem:i.

Ce je na voljo ve& nastavitvenih moznosti, lahko s

E> pritiskom tipke GOTO prikazete okno, v katerem so
prikazane vse nastavitvene moznosti. S tipko ENT
izberite nastavitev. Ce nastavitve ne Zelite spremeniti,
zaprite okno s tipko END.

Izhod iz MOD-funkcije
» Za izhod iz MOD-funkcij pritisnite gumb KONEC ali tipko END.
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MOD-funckija 16.1

Pregled MOD-funkcij

Neodvisno od izbranega nacina delovanja so na voljo naslednje | pEem—
funkcije:

Vnos kljuéne vrednosti i
= St kljuca

Prikaz nastavitev

Prikazi poloZaja

Merska enota (mm/palci) za prikaz polozZaja
Programirni vnos za MDI
Prikaz ¢asa

Prikaz vrstice z inf.
Nastavitve grafike

® Tip modela

= Kakovost modela

Nastavitve stroja

® Kinematika

= Meje premika

®m Datoteka za uporabo orodja
B Zunanji dostop

Sistemske nastavitve

= Nastavitev sistemskega Casa
B Dolocanje omreznih povezav
®  Omrezje: konfiguracija IP
Diagnosti¢ne funkcije

® Diagnoza vodila

= Diagnoza pogona

B |nf. o sistemu HeROS
Splosne informacije

= Razl. prog. opreme

B [nformac. o FCL

® Licenéne informacije

= Casi delovanja stroja
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MOD-funkcije
16.2 Nastavitve grafike

16.2  Nastavitve grafike

S funkcijo MOD Nastavitve grafike lahko nastavite vrsto in
kakovost modela .

Izbira nastavitev grafike

» V meniju MOD izberite skupino Nastavitve grafike.

Izberite vrsto modela

Izberite kakovost modela

Pritisnite gumb PREVZEMI.

Pritisnite gumb V REDU.

Za nastavitve grafike TNC-ja so na voljo naslednji parametri simulacije:

vV v vy

Tip modela
Prikazan Izbira Lastnosti Uporaba
simbol
é 3D zelo natanéne podrobnosti, obdelava z rezkanjem s spodrezi,
[(a ¢asovno zamudno in velika poraba obdelava z rezkanjem in struZzenjem
pomnilnika
] 2.5D hitro obdelava z rezkanjem brez
= spodrezov
|Ig] Brez modela zelo hitro ¢rtna grafika
Kakovost modela
Prikazan Izbira Lastnosti
simbol
EEEE zelo visoka visoka hitrost podatkov, natan€en prikaz geometrije orodja
mogo¢ prikaz konénih to¢k stavka in Stevilk stavka
@EE@0 visoko visoka hitrost podatkov, natan€en prikaz geometrije orodja
@®OO srednja srednja hitrost podatkov, priblizek geometrije orodja
®OO0 nizka nizka hitrost podatkov, slab priblizek geometrije orodja
502
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16.3  Nastavitve stroja

Zunanji dostop

. . . . . . . ROCno obratovanje [@Progxamixanje
? Proizvajalec stroja lahko konfigurira moznosti | L=
<>

zunanjega dostopa. Upostevaijte prirocnik za stroj!

Strojno pogojena funkcija: z gumbom TNCOPT
lahko omogocite ali onemogogite dostop zunanii
programski opremi za diagnosticiranje ali zagon.

Z MOD-funkcijo Zunanji dostop lahko omogocgite ali preprecite
dostop do TNC-ja. Ko je zunaniji dostop onemogocen, povezava s
TNC-jem ni mogoca, zato podatkov ne morete ve¢ prenasati prek
omreZja ali serijske povezave, npr. s programsko opremo za prenos : —=

podatkov TNCremo. o o] ——
Zapora zunanjega dostopa:

» V meniju MOD izberite skupino Nastavitve stroja.

» Izberite meni Zunanji dostop.

» Gumb EKSTERNI DOSTOP VKLOP/IZKLOP nastavite na IZKLOP.

» Pritisnite gumb V REDU.

PREKIN

Vnos meja premika

Funkcijo Meje premika mora omogo¢iti in prilagoditi
proizvajalec stroja.

<~  Upostevajte prirocnik za stroj!

Z MOD-funkcijo Meje premika dejansko uporabno pot premika
omejite z najvecjim obmocjem premikanja. Tako lahko za vsako os
definirate zas¢itna obmocja, da npr. indeksirno glavo zascitite pred
kolizijo.

Vnos meja premika:

» V meniju MOD izberite skupino Nastavitve stroja.

» |zberite meni Meje premika.

» Vnesite vrednosti za 2elenve osi kot REF-vrednost ali z gumbom
PREVZEM TRENUT. POLOZAJA prevzemite trenutni polozZaj.

» Pritisnite gumb PREVZEMI.
» Pritisnite gumb V REDU.

Zasc¢itno obmocje se aktivira samodejno, ko za os
dolocite omejitev. Nastavitve se ohranijo tudi po
ponovhem zagonu krmilnega sistema.

Zascitno obmocdje lahko izklopite le tako, da izbriSete
vse vrednosti ali pritisnete gumb POCISTI VSE.

TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015 503



MOD-funkcije
16.3 Nastavitve stroja

Datoteka o uporabi orodja

Funkcijo preverjanja uporabnosti orodja mora
aktivirati proizvajalec stroja. UpoStevaijte priro€nik za

<3 stroj!

S funkcijo MOD Datoteka o uporabi orodja izberite, ali naj TNC
datoteko o uporabi orodja ustvari enkrat, vedno ali nikoli.

Ustvarjanje datoteke za uporabo orodja:
» V meniju MOD izberite skupino Nastavitve stroja.
» Izberite meni Datoteka o uporabi orodja.

» lzberite Zeleno nastavitev za nacina Programski tek -
Zaporedje nizov/posamezni niz in Programski test.

» Pritisnite gumb PREVZEMI.

» Pritisnite gumb V REDU.

Izbira kinematike

Funkcijo Izbira kinematike mora omogociti in
prilagoditi proizvajalec stroja.
<> Upostevajte priro¢nik za stroj!

To funkcijo lahko uporabljate za testiranje programov, &e se njihova
kinematika ne ujema s kinematiko stroja. Ce je proizvajalec stroja
v stroj shranil razli€ne kinematike in jih omogo€il, lahko z MOD-
funkcijo aktivirate eno od teh kinematik. Ce izberete dologeno
kinematiko za programski test, se kinematika stroja pri tem ne

spremeni.
' Pozor, nevarnost kolizije!
Ce za delovanje stroja izberete drugo kinematiko,
o izvede TNC vsa nadaljnja premikanja v skladu s

spremenjeno kinematiko.

Pazite, da v programskem testu izberete ustrezno
kinematiko za preverjanje obdelovanca.
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16.4 Sistemske nastavitve

Nastavitev sistemskega ¢asa
S funkcijo MOD Nastavitev sistemskega casa lahko ¢asovni pas,

datum in uro nastavite ro€no ali s pomocjo strezniSke sinhronizacije

z NTP.
Roc¢na nastavitev sistemskega Casa:

>
>
4
4

>
>

V meniju MOD izberite skupino Sistemske nastavitve.
Pritisnite gumb NASTAVITEV DATUMA/URE.
V obmoé&ju Casovni pas izberite svoj asovni pas.

Pritisnite gumb LOKALNO/NTP, ce zelite izbrati vnos Ro¢na
nastavitev Casa.

Po potrebi spremenite datum in uro.
Pritisnite gumb V REDU.

Nastavitev sistemskega €asa v s pomocjo streZznika NTP:

>

>
>
>

\ A 4

V meniju MOD izberite skupino Sistemske nastavitve.
Pritisnite gumb NASTAVITEV DATUMA/URE.
V obmogju Casovni pas izberite svoj asovni pas.

Pritisnite gumb LOKALNO/NTP, e Zelite ¢as vnesti s pomocdjo
strezniSke sinhronizacije z NTP.

Vnesite ime gostitelja ali spletni naslov NTP streznika.
Pritisnite gumb DODAJ.
Pritisnite gumb V REDU.
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16.5 Izbira prikaza polozaja

16.5 Izbira prikaza polozaja

Uporaba

V nacinu Rocno ter nacinih Programski tek - Zaporedje nizov in
Programski tek - Posamezni niz lahko vplivate na prikaz koordinat:
Slika desno prikazuje razli¢ne polozaje orodja.

B |zhodiS¢ni polozaj

®  Ciljni polozaj orodja

® Nicelna to¢ka obdelovanca

® Nicelna tocka stroja

Za prikaz polozaja TNC-ja lahko izberete naslednje koordinate:

Funkcija Prikaz
Zeleni polozaj; trenutno dologena vrednost s ZELENO
strani TNC-ja

Dejanski polozaj; trenutni polozaj orodja DEJANSKO
Referenéni polozZaj; dejanski polozaj glede na D.REF.

ni¢elno tocko stroja

Referen&ni polozZaj; Zeleni poloZaj glede na REF.ZEL.
ni¢elno tocko stroja

Napaka vleke; razlika med Zelenim in NAP VLEK
dejanskim polozajem

Preostala pot do programiranega polozaja v ISTRW
vnosnem sistemu; razlika med dejanskim in
cilinim polozajem.

Preostala pot do programiranega poloZaja REFRW
glede na nicelno to¢ko stroja; razlika med
referencnim in ciljnim polozajem

Poti premika, ki jih izvedete s funkcijo M118
prekrivanja s krmilnikom (M118)

Z MOD-funkcijo Prikaz polozaja 1 izberete prikaz polozaja v
prikazu stanja.

Z MOD-funkcijo Prikaz polozaja 2 izberete prikaz polozaja v
dodatnem prikazu stanja.
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Prikaz €asov delovanja 16.7

16.6 Merilni sistem merilne enote

Uporaba
S to MOD-funkcijo dolocite, ali naj TNC prikaze koordinate v mm ali
palcih.

B Metri¢ni merilni sistem: npr. X = 15,789 (mm) Prikaz s 3 mesti za
decimalno vejico

B Paléni sistem: npr. X = 0,6216 (palci) Prikaz s 4 mesti za
decimalno vejico

Ce ste aktivirali paléni prikaz, prikazuje TNC tudi pomik v palcih/

min. V palénem programu morate pomik vnesti z za 10 vegjim

faktorjem.

16.7 Prikaz ¢asov delovanja

Uporaba
Z MOD-funkcijo CASI STROJA lahko prikaZete razli¢ne ¢ase o [ Ip— = B
delovanja: e
Casi delovanja Pomen N ot oot oo = ‘
Vklop krmilnega Cas delovanja krmilnega sistema od Coc] ¥ .
sistema zagona dalje. s
Vklop stroja Cas delovanja stroja od zagona dalje.
Programski tek Cas delovanja krmiljenega delovanja od

zagona dalje. &

Proizvajalec stroja lahko doloc€i $e prikaz dodatnih = \ ‘\ H H ‘
Casov. Upostevajte priro¢nik za stroj!

N
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16.8 Stevilke programske opreme

16.8  Stevilke programske opreme

Uporaba
Po izbiri MOD-funkcije »Razli€ica programske opreme« so na TNC-
zaslonu prikazane naslednje Stevilke programske opreme:
B Vrsta krmilnega sistema: oznaka krmilnega sistema
(upravlja HEIDENHAIN)
= NC-SW: Stevilka NC-programske opreme (upravlja
HEIDENHAIN)

B NCK: stevilka NC-programske opreme (upravlja
HEIDENHAIN)

B PLC-SW: stevilka ali ime PLC-programske opreme (upravlja
proizvajalec stroja)

V MOD-funkciji »Informacije o FCL« TNC prikazuje naslednje
informacije:

® Stanje razvoja (FCL = Feature Content Level): stanje razvoja
komponent, names¢enih na krmilni sistem, glej "Stanje razvoja
(posodobitvene funkcije)", Stran 9

16.9 Vnos kode

Uporaba

TNC potrebuje kodo za naslednje funkcije:

Funkcija St. kljuéa
Izbira uporabniskih parametrov 123
Konfiguriranje kartice za ethernet NET123
Aktiviranje posebnih funkcij pri 555343

programiranju Q-parametrov
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Namestitev podatkovnega vmesnika 16.10

16.10 Namestitev podatkovnega vmesnika

Serijski vmesniki sistema TNC 320

TNC 320 samodejno uporabi protokol prenosa LSV2 za serijski
prenos podatkov. Protokol LSV2 je to¢no dolo€en in ga —

razen nastavitve hitrosti prenosa podatkov (strojni parameter
baudRateLsv2) — ni mogoce spremeniti. Dolocite lahko tudi drug
nacin prenosa (vmesnik). V nadaljevanju opisane nastavitvene
moznosti tako veljajo samo za posamezne na novo doloCene
vmesnike.

Uporaba

Za namestitev podatkovnega vmesnika izberite upravljanje
datotek (PGM MGT) in pritisnite tipko MOD. Znova pritisnite tipko
MOD in vnesite kodo 123. TNC prikaze uporabniski parameter

GfgSeriallnterface, v katerem lahko izvajate naslednje nastavitve:

Namestitev vmesnika RS-232

Odprite mapo RS232. TNC prikaZze naslednje nastavitvene
moznosti:

Nastavitev hitrosti prenosa informacij (baudRate)

HITROST PRENOSA INFORMACIJ (hitrost prenosa podatkov)
lahko izberete med 110 in 115.200 Bd.
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MOD-funkcije
16.10 Namestitev podatkovnega vmesnika

Nastavitev protokola (protocol)

Protokol prenosa podatkov upravlja pretok podatkov pri serijskem
prenosu (primerljivo z MP5030 pri iTNC 530).

Nastavitev BLOCKWISE predstavlja obliko prenosa

E> podatkov, pri kateri se podatki prenasajo v sklopih.
Ta nastavitev ni enaka sprejemanju podatkov v
sklopih in hkratnemu izvajanju sklopov na starejsih
TNC-krmilnih sistemih. Krmilni sistem ne podpira
sprejemanja podatkov v sklopih in hkratno izvajanje
istih NC-programov!

Protokol prenosa podatkov Izbira
Standardni prenos podatkov (prenos po STANDARD
vrsticah)

Paketni prenos podatkov BLOCKWISE

Prenos brez protokola (prenos po znakih) RAW_DATA

Nastavitev podatkovnih bitov (dataBits)

Z nastavitvijo dataBits dolocite, ali se bo znak prenesel s 7 ali z 8
podatkovnimi biti.

Preverjanje parnosti (parity)

S parnostnim bitom se ugotavljajo napake pri prenosu. Parnostni bit
je lahko sestavljen na tri razli¢ne nacine:

® Brez parnostnega bita (NONE): brez zaznavanja napak.

B Soda parnost (EVEN): tu nastane napaka, ¢e prejemnik pri
analizi ugotovi liho tevilo nastavljenih bitov.

® Liha parnost (ODD): tu nastane napaka, ¢e prejemnik pri analizi
ugotovi sodo Stevilo nastavljenih bitov.

Nastavitev koné€nih bitov (stopBits)

Zacetni bit in eden ali dva koncna bita omogocata prejemniku pri
serijskem prenosu podatkov sinhronizacijo z vsakim prenesenim
znakom.
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Namestitev podatkovnega vmesnika 16.10

Nastavitev rokovanja (flowControl)

Z rokovanjem (Handshake) dve napravi nadzorujeta prenos
podatkov. Logimo programsko in strojno rokovanje.

B Brez nadzora pretoka podatkov (NONE): rokovanje ni aktivho

®  Strojno rokovanje (RTS_CTS): aktivha zaustavitev prenosa z
RTS

® Programsko rokovanje (XON_XOFF): aktivna zaustavitev
prenosa z DC3 (XOFF)

Datotecni sistem za operacije datotek (fileSystem)

Z moznostjo fileSystem dolocite datotec¢ni sistem za serijski
vmesnik. Ta strojni parameter ni nujen, ¢e ne potrebujete
posebnega datote€nega sistema.

®  EXT: minimalni datotecni sistem za tiskalnik ali programsko
opremo za prenos, ki ni iz podjetja HEIDENHAIN. Ustreza
nac¢inoma delovanja EXT1 in EXT2 pri starejSih krmilnih sistemih
TNC.

= FE1: komunikacija s programsko opremo TNCserver ali zunanjo
disketno enoto.

Block Check Character (bccAvoidCtriChar)

S parametrom Block Check Character (kontrolni znak bloka) ni
krmilni znak (izbirno) dolocite, ali je lahko kontrolna vsota enaka
krmilnemu znaku.

® TRUE: Kontrolna vsota ne sme biti enaka krmilnemu znaku,
B FALSE: Kontrolna vsota je lahko enaka krmilnemu znaku.

Stanje vodila RTS (rtsLow)

S stanjem vodila RTS (izbirno) dolocite, ali je raven "low" v stanju
mirovanja aktivna.

® TRUE: V stanju mirovanja je raven "low".
B FALSE: V stanju mirovanja raven ni "low".
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Definiranje delovanja po prejemu ETX-a
(noEotAfterEtx)

S parametrom Definiranje delovanja po prejemu ETX-a (izbirno)
dolocite, ali bo po prejemu znaka ETX poslan znak EOT.

® TRUE: Znak EOT ne bo poslan.

® FALSE: Znak EOT bo poslan.

Nastavitve za prenos podatkov s programsko
opremo TNCserver

V uporabniskih parametrih (seriallnterfaceRS232/dologitev
podatkovnih stavkov za serijska vrata/RS232) so mogoce
naslednje nastavitve:

Parametri Izbira

Hitrost prenosa podatkov v baudih  Mora ustrezati nastavitvi v
programu TNCserver

Protokol prenosa podatkov BLOCKWISE
Podatkovni biti v posameznih 7 bit
prenesenih znakih
Nacin preverjanja parnosti EVEN
Stevilo konénih bitov 1 kon¢éni bit
Dolocitev nacina rokovanja RTS_CTS
Datotecni sistem za dejanje FE1
datotek
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Namestitev podatkovnega vmesnika 16.10

Izbira na¢ina delovanja zunanje naprave (fileSystem)

uporabljati funkcij "uvoz vseh programov", "uvoz
ponujenega programa" in "uvoz imenika".

E> V nacinih delovanja FE2 in FEX ne morete

Simbol Zunanja naprava Nacin
delovanja

Racunalnik s programsko opremo za  LSV2
prenos HEIDENHAIN TNCremo

HEIDENHAIN disketne enote FE1
Tuje naprave, kot tiskalnik, &italnik, FEX
Dr-'" luknja&, PC brez TNCremo

Programska oprema za prenos podatkov

Za prenos podatkov s TNC-ja in na TNC uporabite
HEIDENHAINOVO programsko opremo za prenos podatkov
TNCremo. S TNCremo lahko s serijskim vmesnikom ali vmesnikom
za ethernet krmilite vse krmilne sisteme HEIDENHAIN.

Najnovejso razli¢ico programa TNCremo lahko
E> brezplaéno prenesete iz podatkovne zbirke
HEIDENHAIN (www.heidenhain.si, <Dokumenti in
informacije>, <Programska oprema>, <Prenosi>,
<Programska oprema PC>, <TNCremo>).

Sistemski pogoji za TNCremo:
B Osebni racunalnik s procesorjem 486 ali boljSim

® Operacijski sistem Windows XP, Windows Vista, Windows 7,
Windows 8

= 16 MB delovnega pomnilnika
® 5 MB prostora na trdem disku
B Prost serijski vmesnik ali povezava s TCP/IP-omreZjem

Namestitev v okolju Windows

» Zazenite namestitveni program SETUP.EXE z upraviteljem
datotek (raziskovalec).

» Sledite navodilom za namestitvenega programa.
Zazenite TNCremo v okolju Windows
» Kiiknite Start, Programi, HEIDENHAIN aplikacije, TNCremo

Ko TNCremo zazenete prvi¢, poskusa TNCremo samodejno
vzpostaviti povezavo s TNC-jem.
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Prenos podatkov med TNC-jem in TNCremo

Preden program prenesete iz TNC-ja v osebni
E> racunalnik, se prepricajte, da ste program, ki ste ga

trenutno izbrali na TNC-ju, shranili. TNC samodejno

shrani spremembe, ko na TNC-ju preklopite

nacin delovanja ali ko s tipko PGM MGT izberete

upravljanje datotek.

Preverite, ali je TNC priklju¢en na ustrezni serijski vmesnik
racunalnika oz. omrezje.

Ko ste zagnali TNCremo, so v zgornjem delu glavnega okna
prikazane vse datoteke, ki so shranjene v aktivnem imeniku. V
meniju Datoteka, Sprememba imenika lahko izberete poljubni
pogon ali drug imenik v racunalniku.

Ce zelite prenos podatkov upravljati iz osebnega radunalnika,
vzpostavite povezavo na osebnem racunalniku na naslednji nacin:

» |zberite Datoteka, Vzpostavi povezavo. TNCremo prejme
strukturo datotek in imenikov s TNC-ja in jo prikazuje v
spodnjem delu glavnega okna

» Za prenos datoteke iz TNC-ja v osebni racunalnik kliknite

datoteko v oknu TNC-+ja in jo povlecite v okno osebnega
racunalnika

» Za prenos datoteke iz osebnega racunalnika v TNC kliknite
datoteko v oknu osebnega racunalnika in jo povlecite v okno
TNC-ja

Ce zelite prenos podatkov upravljati iz TNC-ja, vzpostavite

povezavo na osebnem racunalniku na naslednji nacin:

» |zberite Dodatki, TNCserver. TNCremo zazene delovanje

streznika in lahko s TNC-ja sprejema podatke oz. mu jih posilja.

» S tipko PGM MGTglej "Prenos podatkov na zunaniji disk ali z
njega", Stran 122 na TNC-ju izberite funkcije za upravljanje
datotek in prenesite Zzelene datoteke.

Izhod iz TNCremo
V meniju izberite Datoteka, Izhod

Oglejte si tudi kontekstno pomo¢ za TNCremo, v
kateri so pojasnjene vse funkcije. Pomoc¢ prikliCite s
tipko F1.
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16.11 Ethernetni vmesnik

Uvod

TNC je serijsko opremljen z Ethernet-kartico za vzpostavitev
omrezZne povezave krmilnega sistema (odjemalec). TNC prena3a
podatke prek Ethernet-kartice

B s smb-protokolom (server message block) za OS Windows ali

Bz druzino protokolov TCP/IP (Transmission Control Protocol/
Internet Protocol) in s pomocjo NFS (Network File System).

Moznosti prikljucitve

Ethernet-kartico TNC-ja lahko prek RJ45-prikljucka
(X26,100BaseTX oz. 10BaseT) prikljucite na omreZje ali pa jo
povezete neposredno z osebnim racunalnikom. Prikljucek je
galvansko lo¢en od krmilne elektronike.

Pri priklju¢ku 100BaseTX oz. 10BaseT uporabite kabel Twisted
Pair, da priklju¢ite TNC na omrezje.

Najvecja dolZina kabla med TNC-jem in vozlis¢em je
E> odvisna od kakovostnega razreda kabla, izolacije in
vrste omrezja (100BaseTX ali 10BaseT).
TNC lahko preprosto neposredno povezete z
osebnim raCunalnikom, ki je opremljen z Ethernet-
kartico. TNC (prikljuCek X26) in osebni raCunalnik
poveZite s kriznim Ethernet-kablom (trgovska
oznaka: povezovalni krizni kabel ali krizni STP-
kabel).

Konfiguracija TNC-ja

E> TNC naj konfigurira strokovnjak za omrezja.

» V nacdinu za programiranje pritisnite tipko MOD in vnesite kodo
NET123.

» V upravljanju datotek pritisnite gumb NET
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MOD-funkcije
16.11 Ethernetni vmesnik

Splosne nastavitve omrezja

> Pritisnite gumb KONFIGURACIJA OMREZJA, da vnesete splosne
omrezne nastavitve. Aktiven je zavihek Imena racunalnikov:

Nastavitev Pomen

Primarni Ime Ethernet-vmesnika, ki ga Zelite vkljuciti

vmesnik v omrezje svojega podjetja. Aktiven je samo,
Ce je v strojni opremi krmilnega sistema na
voljo drug izbirni Ethernet-vmesnik.

Ime Ime, pod katerim je TNC prikazan v omrezju

racunalnika vasega podjetja.

Datoteka Potrebno samo za posebne aplikacije: ime

gostitelja datoteke, v kateri je definirana dodelitev med

IP-naslovom in imenom racunalnika.

» |zberite zavihek Vmesniki za vnos nastavitev vmesnika:

Nastavitev

Seznam
vmesnikov

Pomen

Seznam aktivnih Ethernet-vmesnikov. Izberite

enega od navedenih vmesnikov (z misko ali

pusci¢nimi tipkami).

®  Gumb za aktiviranje: Aktivirajte izbrani
vmesnik (X v stolpcu Aktivno).

B Gumb za deaktiviranje: Deaktivirajte
izbrani vmesnik (- v stolpcu Aktivno).

B Gumb za konfiguriranje: Odprite meni za
konfiguracijo.

Dovoli
posredovanje
IP-ja

516

Ta funkcija mora biti standardno
deaktivirana. Funkcijo aktivirajte samo, ko
je treba zaradi diagnosticiranja od zunaj
dostopati prek TNC-ja do drugega izbirnega
Ethernet-vmesnika TNC-ja. Aktivirajte
samo ob dogovoru s sluzbo za pomo¢
uporabnikom.
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» |zberite gumb Konfiguriraj, da odprete menije za konfiguracijo:

Nastavitev

Stanje

Pomen

m  Aktiven vmesnik: Stanje povezave
izbranega Ethernet-vmesnika.

® |me: Ime vmesnika, ki ga pravkar
konfigurirate.

B Vti¢na povezava: Stevilka vticne

povezave tega vmesnika na logi¢ni enoti
krmilnega sistema.

Ethernetni vmesnik 16.11

Manusl operation Programming
e01pca788 : onfiguiing an interface 5 X
NG\ tatus
T
o0 Z

1P address
® Automatically procure [P address(DHCF O Set he IP address manually 0
Address: 0. 0. 0. 0 =

W

Subnet mask 0. 0. 0. 0

o Address: |
the DHCP server is based on this interfac (%anx M
o

Jok Q Cancel

Profil

Tukaj lahko ustvarite oz. izberete profil,
v katerem so shranjene vse nastavitve,

prikazane v tem oknu. HEIDENHAIN ima dva

standardna profila:

® DHCP-LAN: Nastavitve za standardni
Ethernet-vmesnik TNC-ja, ki bi naj

delovale v standardnem omreZju podjetja.

®  MachineNet: Nastavitve za drug izbirni

Ethernet-vmesnik za konfiguracijo omrezja

stroja.

Z ustreznimi gumbi lahko profile shranjujete,

nalagate in briSete.

IP-naslov

® MoznostSamodejno pridobi IP-naslov:
TNC naj pridobi IP-naslov iz DHCP-
streZnika.

B Moznost Ro€na nastavitev IP-naslova:
ro¢no definiranje IP-naslova in maske
podomrezja. Vnos: §tiri Stevilske
vrednosti, lo€ene s piko, npr. npr.
160.1.180.20 in 255.255.0.0

Streznik
domenskih
imen (DNS)

B MoznostSamodejno pridobi DNS: TNC

naj samodejno pridobi IP-naslov streznika

domenskih imen.
B MoznostRo€na konfiguracija DNS-

ja: ro¢ni vnos IP-naslovov streznika in
domenskih imen.

Privzet
prehod

B MoznostSamodejno pridobi privzeti
prehod: TNC naj samodejno pridobi
privzeti prehod.

® MoznostRocna konfiguracija privzetega
prehoda: ro¢ni vnos IP-naslovov privzetih

prehodov.

» Spremembe sprejmite z gumbom V REDU ali preklicite z
gumbom Prekliéi.
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MOD-funkcije
16.11 Ethernetni vmesnik

» Izberite jeziCek Internet. (T o [ ]
Nastavitev Pomen i L 10 _ozoorpom=.o.1.- oxe

50 ne_prog | Metwck settings

PingRouton NFSUDIGD DHCP server

©Crgemo | Compuietaame e
Bepey | Py

Proxy ® Neposredna povezava z internetom/ =G v
NAT: krmilni sistem posreduje spletne e
zahteve naprej na privzeti prehod, ki |
se morajo tam posredovati naprej prek |
prevajanja omreznega naslova (npr. pri s s
neposredni prikljucitvi na modem).

= Uporabi proxy: Dolocite Naslov in Vrata : = s e
internetnega usmerjevalnika v omreZju,
obrnite se na skrbnika omrezja. ¥ i i i i

VzdrZevanje Proizvajalec stroja konfigurira streznik za
na daljavo vzdrzevanje na daljavo. Spremembe izvedite
samo v dogovoru s proizvajalcem stroja.

» Izberite zavihek Ping/usmerjanje za vnos nastavitev Ping in [
Usmerjanje:

S |The: \no_prog\peuy-.H;-.1; - oxF
Network settings

Nastavitev Pomen P —
Preverjanje V polje za vnos Naslov: vnesite |P-Stevilko, souns
dosegljivosti za katero Zzelite preveriti omrezno povezavo. :
racunalnika Vnos: §tiri Stevilske vrednosti, med seboj &
loCene s pikami, npr. 160.1.180.20. Izbirno H
lahko vnesete tudi ime ra¢unalnika, za
katerega Zelite preveriti povezavo.

®  Gumb Zagon: zagon preverjanja, TNC
prikaze informacije o stanju v polju za

08:29

ping.
B Gumb Zaustavitev: konec preverjanja.

Usmerjanje Za strokovnjake za omrezja: informacije o
stanju operacijskega sistema za trenutno
usmerjanje.

B Gumb Posodobi: posodobitev usmerjanja.

» |zberite zavihek NFS UID/GID za vnos uporabniskih in skupinskih 5 [

08:28

oznak: e
Nastavitev Pomen TSI | e -
Nastavitev = Uporabniski ID: Definicija, s katerim S et
UID/GID za uporabnigkim ID-jem kon¢&ni uporabnik v -
omrezna omrezju dostopa do datotek. Za vrednost '
sredstva NFS se obrnite na strokovnjaka za omrezja. |2
® Skupinski ID: Definicija, s katerim - s
skupinskim ID-jem dostopate v omreZju - - B
do datotek. Za vrednost se obrnite na '
strokovnjaka za omrezja. o i
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» DHCP-streznik: nastavitev za samodejno omrezno konfiguracijo
Nastavitev Pomen

DHCP-streznik = Od IP-naslova: dologite, od katerega IP-
naslova naprej naj TNC pridobi nabor
dinami¢nih IP-naslovov. TNC prevzame
osencene vrednosti iz staticnega IP-
naslova definiranega ethernetnega
vmesnika, ki jih ni mogoc€e spreminjati.

® Do IP-naslova: definicija, do katerega IP-
naslova naj TNC pridobi nabor dinamic¢nih
IP-naslovov.

B Lease Time (ure): asovno obdobje, v
katerem naj dinamiéni IP-naslov ostane
rezerviran za odjemalca. Ce se v tem
Casu odjemalec javi, mu TNC spet dodeli
isti dinamicni IP-naslov.

® Ime domene: tu lahko po potrebi
definirate ime za omreZje stroja.
Zahtevano, ko so npr. imena v omrezju
stroja in v zunanjem omreZju enaka.

® Posreduj DNS navzven: ko je IP
Forwarding aktiven (zavihek Vmesniki),
lahko pri aktivni moznosti dolocite, da
se prepoznavanje imen za naprave
na omrezju stroja lahko izvaja tudi iz
zunanjega omrezja.

® Posreduj DNS od zunaj: ko je IP
Forwarding aktiven (zavihek Vmesniki),
lahko pri aktivni moznosti dolocite, da
TNS DNS-zahteve naprav znotraj omrezja
stroja posreduje tudi imenskemu strezniku
zunanjega omrezja, ¢e DNS-streznik
glavnega ra¢unalnika (MC) ne more
odgovoriti na zahtevo.

®  Gumb Stanje: Priklic pregleda naprav,
ki imajo v omrezju stroja dinamicni IP-
naslov. Dodatno lahko izvedete nastavitve
za te naprave.

B Gumb Razsirjene moznosti: Razsirjene
moznosti nastavitev za DNS-/DHCP-
streznik.

B Gumb Nastavi standardne vrednosti:
delovne nastavitve.

» Preizkusno okolje: spremembe izvedite samo v dogovoru s
proizvajalcem stroja.
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Omrezne nastavitve za napravo

» Pritisnite gumb DEF. OMREZ. POVEZAVE, da vnesete omreZne [
nastavitve za napravo. Dolo¢ite lahko poljubno Stevilo omreznih
nastavitev, vendar jih lahko hkrati upravljati samo 7.

Nastavitev Pomen e R T T

OmreZni pogon Seznam vseh povezanih omreZnih
pogonov. V stolpcih prikazuje TNC stanje
omreznih povezav: ==
B Priklop: OmrezZni pogon je priklopljen/

ni priklopljen.
E Samod.: omrezni pogon povezZete
samodejno/ro¢no. = i | i i i

08:24

B Vrsta: Vrsta omrezne povezave.
Mozna sta cifs in nfs.

B Pogon: Oznaka pogona na TNC-ju.

® ID: Notraniji ID je ozna&en, Ce ste
dolocili ve€ povezav prek toCke
priklopa.

B Streznik: ime streznika. =

E |me sredstva: Ime imenika v strezniku,
do katerega dostopa TNC.

= Uporabnik: ime uporabnika v omrezju.
B Geslo: Omrezni pogon je ali ni zas¢iten

z geslom.

® Zahtevaj vnos gesla?: Pri povezavi se
naj se geslo zahteva ali ne.

B Moznosti: prikaz dodatnih moznosti
povezave.

Omrezne pogone upravljate z gumbi.

Omrezne pogone lahko dodate z gumbom
Dodaj: TNC zazene pomocnika za
vzpostavitev povezave, s katerem lahko

v posameznih pogovornih oknih vnesete
vse potrebne podatke.

Dnevnik stanja Prikaz informacij o stanju in sporo€il o
napaki.

Z gumbom za izbris lahko izbriSete
vsebino okna za stanje.
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16.12 Pozarni zid

Uporaba

Za primarni omrezZni vmesnik lahko nastavite poZarni zid. Tega
lahko konfigurirate tako, da se vhodni omreZni promet glede na
posiljatelja in storitev blokira in/ali prikaZe sporocilo. PoZarnega
zidu pa ne morete zagnati za drugi omrezni vmesnik krmilnega
sistema, Ce je ta aktiven kot streznik DHCP.

Po aktiviranju poZarnega zidu je ta prikazan s simbolom desno
spodaj v opravilni vrstici. Ta simbol se spreminja glede na stopnjo
zascite, ki jo nastavite v poZzarnem zidu, in vas obveS&a o stopnji
varnostnih nastavitev:

Simbol Pomen
i ZaScita s pozarnim zidom 3e ni
U \E[:I zagotovljena, Ceprav je bil ta aktiviran

skladno s konfiguracijo. To se zgodi, ¢e npr.
v konfiguraciji uporabite imena ra¢unalnika,
vendar ta niso preslikana v IP-naslove.

PozZarni zid je aktiviran s srednjo stopnjo
zasCite.

PoZarni zid je aktiviran z visoko stopnjo
zascite. (Vse storitve, razen SSH, so
blokirane)

«]
(o]

Strokovnjak za omreZja naj preveri standardne
nastavitve in jih po potrebi spremeni.

Nastavitve v dodatnem zavihku Nastavitve SSH so
priprava na prihodnje razsiritve in trenutno Se ne
delujejo.

Konfiguracija pozarnega zidu
Nastavitve za pozarni zid izvedete na nasledniji nacin:

» Z misko odprite opravilno vrstico na spodnjem robu zaslona (glej
"Upravitelj oken", Stran 77)

» Pritisnite zelen gumb HEIDENHAIN, da se odpre meni JH.
» Izberite menijsko to¢ko Nastavitve
> Izberite menijsko to¢ko Pozarni zid

HEIDENHAIN priporo€a, da pozarni zid aktivirate s
predpripravljenimi standardnimi nastavitvami:

» Nastavite moznost Aktivno za vklop pozarnega zidu.

» Pritisnite gumb Set standard values (Nastavi standardne
vrednosti), da aktivirate standardne nastavitve, ki jih priporoca
podjetie HEIDENHAIN.

» Zaprite pogovorno okno z ukazom V REDU.
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16.12 Pozarni zid

Nastavitve pozarnega zidu

Moznost Pomen
Aktivno Vklop oz. izklop poZarnega zidu
Vmesnik: Izbira vmesnika eth0 v sploSnem ustreza

X26 glavnega racunalnika MC, eth1

ustreza X116. To lahko preverite v omreznih
nastavitvah na zavihku Vmesniki. Pri enotah
glavnega ra¢unalnika z dvema vmesnikoma
za ethernet je za drugega (ne primarni)

v standardno aktiven streznik DHCP-za
strojna omrezja. S to nastavitvijo pozarnega
zidu za eth1 ne morete aktivirati, saj se
pozarni zid in streznik DHCP medsebojno

izkljuCujeta.
Prijavi druge Pozarni zid je aktiviran z visoko stopnjo
zadrzane zasdite. (Vse storitve, razen SSH, so
pakete: blokirane)

Zadrzi ponovljen  Ce je nastavljena ta moznost, krmilnik ne
odgovor ICMP: odgovori na zahtevo PING.

Servis V tem stolpcu je navedena kratka
oznaka storitve, ki jo konfigurirate v tem
pogovornem oknu. Pri tem za konfiguracijo
ni pomembno, ali se storitve samodejno
zazenejo.

® LSV2 vsebuje poleg funkcije za
TNCRemoNT ali Teleservice tudi DNC-
vmesnik Heidenhain (vrata 19000 do
19010)

B SMB se nanasSa samo na vhodne SMB-
povezave, ¢e se na NC-ju ustvari
odobritev sistema Windows. Izhodnih
SMB-povezav (Ce se odobritev sistema
Windows poveze na NC) ni mogoce
preprediti.

B SSH oznacuje protokol SecureShell
(vrata 22). S tem protokolom SSH se
lahko LSV2 od HeROS 504 naprej varno
tunelno izvede.

B Protokol VNC pomeni dostop do vsebine
zaslona. Ce je ta storitev blokirana,
do vsebine zaslona (NPR. zaslonskih
fotografij) ne morete dostopati niti s
programi Heidenhain Teleservice. Ce je
ta storitev blokirana, se v pogovornem
oknu za konfiguracijo protokola VNC
HeROS-a prikaze opozorilo, da je VNC v
pozarnem zidu blokiran.
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Moznost
Metoda

Pomen

Pod moznostjo Metoda lahko konfigurirate,
ali naj storitev ne bo dosegljiva za nikogar
(Prepovej vsem), ali naj bo dostopna za
vse (Dovoli vsem) ali samo za posameznike
(Dovoli nekaterim). Ce je izbrana moznost
Dovoli nekaterim, je treba navesti tudi
ra¢unalnik, ki naj se mu odobri dostop

do ustrezne storitve. Ce pri moznosti
Racunalnik ni vnesenega racunalnika, se
pri shranjevanju konfiguracijskih nastavitev
samodejno aktivira nastavitev Prepovej
vsem.

Dnevnik

Ce je Dnevnik aktiviran, se prikaze "rdece"
sporocilo, kadar je omrezni paket za to
storitev blokiran. "Modro" sporocilo se
prikaze, Ce je bil za to storitev sprejet
omrezni paket.

Racunalnik

Ce je pri moznosti Metoda konfigurirana
nastavitev Dovoli nekaterim, lahko tukaj
vnesete racunalnik. Ra¢unalnike lahko,
lo€ene z vejico, navedete z IP-naslovom
ali z imenom gostitelja. Ce uporabite

ime gostitelja, se pri zaklju¢evaniju ali
shranjevanje pogovornega okna preveri,
ali se lahko to ime gostitelja pretvori v IP-
naslov. Ce to ni mogoge, prejme uporabnik
sporocilo o napaki in pogovornega okna ni
mogocde zakljugiti. Ce vnesete veljavno ime
gostitelja, se ob vsakem zagonu krmilnika
to ime pretvori v IP-naslov. Ce z imenom
navedeni racunalnik spremeni svoj IP-
naslov, bo morda potreben ponovni zagon
krmilnika ali pa formalna sprememba
konfiguracije pozarnega zidu, da krmilnik
v pozarnem zidu za ime gostitelja uporabi
novi IP-naslov.

Napredne
moznosti

Te nastavitve so namenjene samo
strokovnjakom za omrezja.

Nastavitev
standardnih
vrednosti

Ponastavi nastavitve nazaj na standardne
vrednosti, ki jih priporo€a HEIDENHAIN

TNC 320 | Uporabniski priro€nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015

Pozarni zid 16.12

523



MOD-funkcije
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16.13 Konfiguracija radijskega krmilnika

HR 550 FS

Uporaba

Radijski krmilnik HR 550 FS lahko konfigurirate z gumbom
NASTAVITEV RADIJSKEGA KRMILNIKA. Na voljo so naslednje
funkcije:

Dodelitev krmilnika doloenemu nosilcu
Nastavitev radijskega kanala

Analiza frekvencnega razpona za dolo¢anje najboljSega
radijskega kanala

Nastavitev moci oddajanja
Statisti¢ne informacije za kakovost prenosa

Dodelitev krmilnika doloéenemu nosilcu

>

vV v Vvy
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Prepri€ajte se, da je nosilec krmilnika povezan s strojno opremo
krmilnega sistema

Namestite radijski krmilnik, ki ga Zelite dodeliti nosilcu, v nosilec.
Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.
Izberite meni Nastavitve stroja.

Izberite meni za konfiguracijo za radijski krmilnik: pritisnite gumb
NASTAVITEV RADIJSKEGA KRMILNIKA.

Kliknite gumb Povezi krmilnik: TNC shrani serijsko
Stevilko vstavljenega radijskega krmilnika in jo prikaze v
konfiguracijskem oknu, ki je levo ob gumbu Povezi krmilnik.

Shranite konfiguracijo in zapustite meni za konfiguracijo:
pritisnite gumb KONEC.

Configuration of wireless handwheel
Properties Frequency spectrum

HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW

Start handwheel End
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Konfiguracija radijskega krmilnika HR 550 FS 16.13

Nastavitev radijskega kanala

Pri samodejnem zagonu radijskega krmilnika poskusa TNC izbrati
radijski kanal z najboljSim radijskim signalom. Ce Zelite sami
nastaviti radijski kanal, sledite spodnjim navodilom:

>
>
>

Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.
Izberite meni Nastavitve stroja.

Izberite meni za konfiguracijo za radijski krmilnik: pritisnite gumb
NASTAVITEV RADIJSKEGA KRMILNIKA.

Kliknite zavihek Frekvenéni razpon, da ga izberete.

Kliknite gumb Zaustavi krmilnik: TNC zaustavi povezavo z
radijskim krmilnikom in poi§€e trenutni frekvencni razpon za
vseh 16 razpoloZljivih kanalov.

Zapomnite si Stevilko kanala z najmanj radijskega prometa
(najmanjsa Crtica).

Z gumbom Zazeni krmilnik znova aktivirajte krmilnik.
Kliknite zavihek Lastnosti, da ga izberete.

Kliknite gumb Izberi kanal: TNC prikaze Stevilke vseh
razpolozZljivih kanalov. Z miSko izberite Stevilko kanala, za
katerega je TNC ugotovil, da je na njem najmanj radijskega
prometa.

Shranite konfiguracijo in zapustite meni za konfiguracijo:
pritisnite gumb KONEC.

Nastavite moci oddajanja

Upostevaijte, da se z zmanjSevanjem moci oddajanja
zmanjsuje tudi doseg radijskega krmilnika.

=

Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.
Izberite meni Nastavitve stroja.

Izberite meni za konfiguracijo za radijski krmilnik: pritisnite gumb
NASTAVITEV RADIJSKEGA KRMILNIKA.

Kliknite gumb Nastavi moc: TNC prikaze tri razpoloZljive
nastavitve moci. Z misko izberite Zeleno nastavitev.

Shranite konfiguracijo in zapustite meni za konfiguracijo:
pritisnite gumb KONEC.
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Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectrum
Configuration

handwheel serial no. 0037478964

Channel seting Best channel

HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW.

Connect HW

Select channel

Setpower Max. suc

Statistics

Data packets 12023

Lost packets 0

Start handwheel End

0.00%

0.00%.

Configuration of wireless handwheel
Propertes Frequency spectium

Ch 11 12 1B W 15 16 17 18
0dBm

-50 dBm

1100 dBm

A |89 |[so ||&s |85 |80 |[s0 |[s0 |[7a
Status
HANDWHEEL OFFLINE

| stop Hw

Error code

19 20 2 2 23

80 (53 |8 |[s3 |[s0 ||s0

Start handwheel | End

3 2%

ERIE

Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectrum

no. 0037478964

Best channel

Status
HANDWHEEL ONLINE

Error code
Stop HW.

Connect HW

Select channel

Setpower Max. suc

Statistics

Data packets 12023

Lost packets )

Start handwheel End

0.00%

0.00%
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MOD-funkcije
16.13 Konfiguracija radijskega krmilnika HR 550 FS

Statistika
Statisticne podatke lahko prikaZete na nasledniji na&in: T
> Za izbiro MOD-funkgije pritisnite tipko MOD. o —
> |zberite meni Nastavitve stroja. Craerseung gestchanne ——{ -
» Izberite meni za konfiguracijo za radijski krmilnik: pritisnite gumb |
NASTAVITEV RADIJSKEGA KRMILNIKA: TNC prikaze meni za wincharger
konfiguracijo s statisti¢nimi podatki. s

HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW Start handwheel End

Pod Statistiko prikazuje TNC informacije o kakovosti prenosa.

Radijski krmilnik se na slabSo kakovost sprejema, ki ne more vec
zagotavljati dobrega, varnega polozaja osi, odzove z zasilnim
izklopom.

Na slabSo kakovost sprejema opozarja prikazana vrednost Izgub.
najv. zap.. Ce TNC med normalnim delovanjem radijskega
krmilnika veckrat prikaZe znotraj Zelenega polmera za uporabo
vrednosti, ve€je od 2, obstaja vecja nevarnost, da se bo povezava
prekinila. To lahko preprecite tako, da pove€ate mo& oddajanja in
kanal preklopite na manj obremenjenega.

V takih primerih poskusite izboljSati kakovost prenosa tako, da
izberete drug kanal (glej "Nastavitev radijskega kanala", Stran 525)
ali povecate mo¢ oddajanja (glej "Nastavite moc¢i oddajanja”,

Stran 525).
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Nalaganje konfiguracije stroja 16.14

16.14 Nalaganje konfiguracije stroja

Uporaba

' Pozor, izguba podatkov!
TNC pri izvajanju varnostne kopije prepise
o konfiguracijo stroja. Prepisani strojni podatki se tako
izgubijo. Tega postopka ve€ ni mogoce razveljaviti!

Proizvajalec stroja vam lahko zagotovi varnostno kopijo
konfiguracije stroja. Po vnosu kljuéne besede OBNOVI lahko
varnostno kopijo nalozZite v stroj ali mesto programiranja. Za
nalaganje varnostne kopije naredite naslednje:

» V pogovorno okno MOD vnesite kljuéno besedo OBNOVI

» V upravitelju datotek TNC-ja izberite varnostno kopijo datoteke
(npr. BKUP-2013-12-12_.zip) in TNC odpre pojavno okno za
varnostno kopijo.

> Aktivirajte izklop v sili

» |zberite gumb V REDU, da zazenete postopek varnostnega
kopiranja.
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Razpredelnice in preglednice
17.1 Uporabniski parametri za stroj

171 Uporabniski parametri za stroj

Uporaba

Vnos vrednosti parametrov poteka prek t.i. konfiguracijskega
urejevalnika.

proizvajalec stroja dolodi, kateri strojni parametri
B bodo na voljo kot uporabniski parametri. Poleg tega

lahko proizvajalec stroja v TNC vkljuci dodatne

strojne parametre, ki niso opisani v nadaljevaniju.

Upostevaijte priro€nik za stroj!

? Za uporabni8ko nastavljanje strojnih funkcij lahko

V konfiguracijskem urejevalniku so strojni parametri v drevesni
strukturi zdruzeni v objekte parametrov. Iz imena (npr. Nastavitve
za prikaze na zaslonu) posameznih objektov parametra je mogoce
razbrati funkcije parametra. Objekt parametra (enota), je v drevesni
strukturi oznacen s ¢rko "E" v simbolu mape. Nekateri strojni
parametri imajo za jasno prepoznavanje kodo, ki parameter
dodeljuje dolo&eni skupini (npr. X za X-0s). Posamezna mapa
skupine ima kodo in je v simbolu mape oznacena s ¢rko "K".

uporabniSke parametre, lahko spremenite prikaz
obstojecih parametrov. Pri standardni nastavitvi so
parametri prikazani s kratkimi razlagami. Ce Zelite
prikazati dejanska sistemska imena parametrov,
pritisnite tipko za postavitev zaslona, nato pa
gumb PRIKAZ SISTEMSKIH IMEN. Za povrnitev
standardnega prikaza ponovite postopek.

Ikone parametrov in objektov, ki Se niso aktivni,
so sive. Aktivirate jih lahko z gumbom DODAT.
FUNKCIJE in VSTAVI.

TNC stalno dopolnjuje seznam sprememb,

na katerem je shranjenih do 20 sprememb
konfiguracijskih podatkov. Ce Zelite razveljaviti
spremembe, izberite Zeleno vrstico in pritisnite gumb
DODAT. FUNKCIJE. in PREKLICI SPREMEMBE.

E> Ce imate odprt konfiguracijski urejevalnik za
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Uporabniski parametri za stroj

Priklic konfiguracijskega urejevalnika in sprememba
parametrov

Izberite nadin Programiranje.

Pritisnite tipko MOD.

Vnesite kodo 123.

Spreminjanje parametrov

Z gumbom KONEC zapustite konfiguracijski urejevalnik.
Spremembe potrdite z gumbom SHRANI.

Na zacetku vsake vrstice drevesa parametra prikaze TNC ikono, ki
navaja dodatne informacije o vrstici. lkone pomenijo naslednje:
|

vV vVvVvyyysy

Veja obstaja, vendar je zaprta.
|
Elﬁ Veja je odprta.

Prazen objekt, odpiranje ni mogoce.

— Inicializiran strojni parameter

' Neinicializiran (izbirni) strojni parameter

ﬂ Mogoce branje, ne pa tudi urejanje.
|
H Ni mogoce ne branje ne urejanje.

Na seznamu simbolov mape je prikazana vrsta konfiguracijskega
objekta:

|

Koda (ime skupine)
|

Seznam

Entiteta (objekt parametra)

Prikaz pomoci

S tipko HELP lahko za vsak objekt parametra oz. atribut prikazete
pomoc.

Ce je pomo¢ opisana na ve¢ straneh (zgoraj desno je v tem primeru
navedeno npr. 1/2),§e na naslednjo stran pomaknete z gumbom
LISTANJE PO POMOCI.

S ponovnim pritiskom tipke HELP pomoc¢ izklopite.

Poleg pomoci so prikazane tudi druge informacije, npr. merska
enota, zaCetna vrednost, izbira itd. Ce izbrani strojni parameter
ustreza parametru predhodnega krmiljenja, se prikaze tudi ustrezna
MP-Stevilka.
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Razpredelnice in preglednice
17.1 Uporabniski parametri za stroj

Seznam parametrov
Nastavitve parametrov
DisplaySettings
Nastavitve za prikaze na zaslonu
Zaporedje prikazanih osi
Od [0] do [5]
Odvisno od razpolozljivih osi

Nacin prikaza polozaja v oknu za polozaj
DEJ.
ZEL.
REF. DEJ.
REF. ZEL.
NAP. VLEK.
ISTRW
PREOST. POT
M 118

Nacin prikaza poloZaja v prikazu stanja
ZEL.
DEJ.
REF. DEJ.
REF. ZEL.
NAP. VLEK.
ISTRW
PREOST. POT
M 118

Dolocitev decimalnih lo€il za prikaz polozaja

Prikaz pomika v roénem nacinu
at axis key: prikaz pomika samo ob pritisku tipke za smer osi
always minimum: prikaz pomika vedno

Prikaz poloZaja vretena v prikazu polozaja
during closed loop: prikaz polozaja vretena samo, ko je polozaj vretena krmiljen

during closed loop and M5: prikaz polozaja vretena samo, ko je polozaj vretena
krmiljen in pri M5

Prikaz ali skrivanje gumba za preglednico prednastavitev
True: gumb Preglednica prednastavitev ni prikazan
False: gumb Preglednica prednastavitev je prikazan
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Uporabniski parametri za stroj 17.1

Nastavitve parametrov

DisplaySettings
Prikazni korak za posamezne osi
Seznam vseh razpolozljivih osi
Prikazni korak za prikaz polozaja v mm oz. stopinjah
0,1
0,05
0,01
0,005
0,001
0,0005
0,0001

Prikazni korak za prikaz polozaja v palcih
0,005
0,001
0,0005
0,0001

DisplaySettings
Dolocitev merske enote, veljavne za prikaz
metric: uporaba metricnega sistema
inch: uporaba palénega sistema

DisplaySettings
Oblika NC-programov in prikaza ciklov
Vnos programa z navadnim besedilom HEIDENHAIN ali DIN/ISO

HEIDENHAIN: vhos programa v nacinu Pozicioniranje z ro€nim vnosom v oknu z
navadnim besedilom

ISO: vnos programa v nacinu Pozicioniranje z roénim vhosom v DIN/ISO
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17 Razpredelnice in preglednice

17.1 Uporabniski parametri za stroj

Nastavitve parametrov

DisplaySettings
Nastavitev jezika pogovornih oken NC-ja in PLC-ja
Jezik pogovornih oken NC-ja

ANGLESCINA
NEMSCINA
CESCINA
FRANCOSCINA
ITALIJANSCINA
SPANSCINA
PORTUGALSCINA
SVEDSCINA
DANSCINA
FINSCINA
NIZOZEMSCINA
POLJSCINA
MADZARSCINA
RUSCINA
KITAJSCINA
TRAD._KITAJSCINA
SLOVENSCINA
KOREJSCINA
NORVESCINA
ROMUNSCINA
SLOVASCINA
TURSCINA

Jezik pogovornih oken PLC-ja

Oglejte si jezik pogovornih oken NC-ja

Jezik sporo€il o napakah PLC-ja

Oglejte si jezik pogovornih oken NC-ja

Jezik pomodi

Oglejte si jezik pogovornih oken NC-ja
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Uporabniski parametri za stroj

Nastavitve parametrov
DisplaySettings
Delovanje pri zagonu krmilnega sistema
Potrditev sporocila "Prekinitev toka"
TRUE: zagon krmilnega sistema se nadaljuje Sele po potrditvi sporocila
FALSE: sporocilo "Prekinitev toka" se ne prikaze

171

DisplaySettings
Nacin prikaza ¢asa
Izbira nacina prikaza Casa

Analogno
Digitalno
Logotip
Analogno in logotip
Digitalno in logotip
Analogno na logotipu
Digitalno na logotipu

DisplaySettings
Vklop/izklop vrstice s povezavami
Nastavitev prikaza za vrstico s povezavami
OFF: izklop vrstice z informacijami v vrstici na€inov delovanja
ON: Vklop vrstice z informacijami v vrstici na¢inov delovanja

DisplaySettings
Nastavitve za 3D-simulacijsko grafiko
Vrsta modela 3D-simulacijske grafike
3D (intenzivno): prikaz modela za kompleksne obdelave s spodrezi
2,5D: prikaz modela za 3-osne obdelave
No Model: prikaz modela je deaktiviran

Kakovost modela 3D-simulacijske grafike
very high: visoka locljivost; omogoé&en prikaz konénih to¢k niza
high: visoka lo€ljivost
medium: srednja locljivost
low: nizka lo€ljivost

DisplaySettings
Nastavitve za prikaz polozaja
Prikaz polozZaja pri TOOL CALL DL

As Tool Length: programirana predizmera je za prikaz polozaja glede na obdelovanca

upostevana kot sprememba dolzine orodja

As Workpiece Oversize: programirana predizmera je za prikaz polozaja glede na
obdelovanca upostevana kot predizmera obdelovanca
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Razpredelnice in preglednice
17.1 Uporabniski parametri za stroj

Nastavitve parametrov

ProbeSettings
Konfiguracija izmere orodja
TT140_1
M-funkcija za usmerjanje vretena
—-1: usmerjanje vretena neposredno z NC-jem
0: funkcija neaktivna
0Od 1 do 999: stevilka M-funkcije za usmerjanje vretena

Postopek tipanja
MultiDirections: tipanje iz ve€ smeri
SingleDirection: tipanje iz ene smeri

Smer tipanja za izmero polmera orodja

X_pozitivno, Y_pozitivho, X_negativno, Y_negativho, Z_pozitivho, Z_negativho
(odvisno od orodne osi)

Razdalja med spodnjim robom orodja in zgornjim robom tipala
Od 0,001 do 99,9999 [mm]: zamik od tipala do orodja

Hitri tek v tipalnem ciklu
0Od 10 do 300 000 [mm/min]: hitri tek v tipalnem ciklu

Pomik tipalnega sistema pri izmeri orodja
0Od 1 do 3 000 [mm/min]: Pomik tipalnega sistema pri izmeri orodja

izraCun pomika tipalnega sistema
ConstantTolerance: izraéun pomika tipalnega sistema z nespremenljivo toleranco
VariableTolerance: izraun pomika tipalnega sistema s spremenljivo toleranco
ConstantFeed: nespremenljiv pomik tipalnega sistema

Vrsta doloCanja Stevila vrtljajev
Automatic: samodejno dolocanje Stevila vrtljajev
MinSpindleSpeed: uporaba najmanjSega Stevila vrtljajev

Najvedja dovoljena rotacijska hitrost na rezilu orodja
Od 1 do 129 [m/min]: dovoljena rotacijska hitrost pri dosegu rezkarja

Najvedje dovoljeno Stevilo vrtljajev pri merjenju orodja
0Od 0 do 1 000 [1/min]: najvecje dovoljeno Stevilo vrtljajev

Najvecdja dovoljena napaka pri merjenju orodja
Od 0,001 do 0,999 [mm]: prva najvecja dovoljena napaka pri merjenju

Najvecja dovoljena napaka pri merjenju orodja
0Od 0,001 do 0,999 [mm]: druga najvec¢ja dovoljena napaka pri merjenju

NC-zaustavitev med preverjanjem orodja
True: e je toleranca loma prekoracena, se NC-program zaustavi
False: NC-program se ne zaustavi
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Uporabniski parametri za stroj 17.1

Nastavitve parametrov

NC-zaustavitev med merjenjem orodja
True: Ce je toleranca loma prekoracena, se NC-program zaustavi
False: NC-program se ne zaustavi

Spreminjanje preglednice orodij pri preverjanju in merjenju orodja
AdaptOnMeasure: preglednica se spremeni po merjenju orodja
AdaptOnBoth: preglednica se spremeni po preverjanju in merjenju orodja
AdaptNever: preglednica se po preverjanju in merjenju orodja ne spremeni

Konfiguracija okroglega tipala
TT140_1
Koordinate srediS¢ne tocke tipala
[0]: X-koordinata srediSéne tocCke tipala glede na ni¢elno tocko stroja
[1]: Y-koordinata srediSéne toc€ke tipala glede na ni¢elno to¢ko stroja
[2]: Z-kkoordinata srediS¢ne tocke tipala glede na ni¢elno to¢ko stroja

Varnostna razdalja nad tipalom za predpozicioniranje
0Od 0,001 do 99 999,9999 [mm]: varnostna razdalja v smeri orodne osi

Varnostno obmodje okrog tipala za predpozicioniranje

Od 0,001 do 99 999,9999 [mm]: varnostno obmoc¢je v ravnini pravokotno na orodno
os
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17.1 Uporabniski parametri za stroj

Nastavitve parametrov

ChannelSettings
CH_NC
Aktivna kinematika
Kinematika, ki jo je treba aktivirati
Seznam strojnih kinematik

Kinematika, ki jo je treba aktivirati ob zagonu krm. sistema
Seznam strojnih kinematik

Doloc¢anje delovanja NC-programa
Ponastavitev asa obdelave ob zagonu programa
True: ¢as obdelave se ponastavi
False: ¢as obdelave se ponastavi

Signal PLC za Stevilko trenutnega obdelovalnega cikla
Odvisno od proizvajalca stroja

Geometrijske tolerance
Dopustno odstopanje polmera kroga

Od 0,0001 do 0,016 [mm]: dopustno odstopanje polmera kroga na konéni to¢ki kroga
v primerjavi z za¢etno to¢ko kroga

Konfiguracija obdelovalnih ciklov
Faktor prekrivanja pri rezkanju Zepov
Qd 0,001 do 1,414: Faktor prekrivanja za cikel 4 REZKANJE ZEPOV in cikel 5 KROZNI
ZEP
Pomikanje po obdelavi konturnega Zepa
PosBeforeMachining: enak polozaj kot pred obdelavo cikla
ToolAxClearanceHeight: pozicioniranje orodne osi na varno visino

Prikaz sporocila o napaki "Vreteno ?", €e funkcija M3/M4 ni aktivha
on: prikaze sporocilo o napaki
off: ne prikaze sporoc€ilo o napaki

Prikaz sporocila o napaki "Globina mora biti negativna"
on: prikaze sporocilo o napaki
off: ne prikaze sporocilo o napaki

Primik k steni utora v plas€u valja
LineNormal: primik s premoé€rtnim premikanjem
CircleTangential: primik s kroznim premikanjem

M-funkcija za usmerjanje vretena v obdelovalnih ciklih
—1: usmerjanje vretena neposredno z NC-jem
0: funkcija neaktivna
0Od 1 do 999: stevilka M-funkcije za usmerjanje vretena

Brez prikaza sporocila o napaki "Tak$no spusc¢anje v izvrtino ni mogoce"
on: sporoc€ilo o napaki ni prikazano
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Nastavitve parametrov

off: sporocilo o napaki je prikazano

Geometrijski filter za filtriranje linearnih elementov
Vrsta razteznega filtra
- Off: filter ni aktiven
- ShortCut: izpustitev posameznih to¢k na poligonu
- Average: geometrijski filter zgladi robove

Najvecja razdalja med filtrirano in nefiltrirano konturo

Od 0 do 10 [mm]: to€ke, odstranjene s filtriranjem, so v razponu tolerance za
nastalo pot

Najvecja dolzina poti, nastale s filtriranjem
Od 0 do 1000 [mm]: dolzZina, po kateri deluje geometrijsko filtriranje
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17.1 Uporabniski parametri za stroj

Nastavitve parametrov

Nastavitve NC-urejevalnika

Ustvarjanje varnostnih kopij datotek
TRUE: ustvarjanje varnostnih kopij datotek po urejanju NC-programov
FALSE: brez ustvarjanja varnostnih kopij datotek po urejanju NC-programov

Delovanje kazalca po brisanju vrstic
TRUE: kazalec se po brisanju postavi na prejSnjo vrstico (iTNC-delovanje)
FALSE: kazalec se po brisanju postavi na naslednjo vrstico

Delovanje kazalca pri prvi oz. zadnji vrstici
TRUE: premikanje kazalca v vseh smereh na za¢etku/koncu programa je dovoljeno
FALSE: premikanje kazalca v vseh smereh na za€etku/koncu programa ni dovoljeno

Prelom vrstic pri vecvrsti¢nih stavkih
ALL: celoten prikaz vrstic
ACT: celoten prikaz samo vrstic aktivnega niza
NO: celoten prikaz vrstic samo med urejanjem stavka

Aktiviranje pomoznih slik pri vnosu cikla
TRUE: prikaz pomoznih slik med vhosom

FALSE: prikaz pomoznih slik samo, kadar je gumb POMOC PRI CIKLIH nastavljen na VKLOP.
Gumb VKLOP/IZKLOP POMOCI PRI CIKLIH se prikaze v naéinu programiranja, ko pritisnite
tipko za "Razdelitev zaslona"

Delovanje orodne vrstice po vnosu cikla
TRUE: orodna vrstica cikla po dolo€itvi cikla ostane prikazana
FALSE: orodna vrstica cikla se po dologitvi cikla skrije

Potrditveno sporocilo ob brisanju niza
TRUE: pri brisanju NC-niza se prikaze potrditveno sporocilo
FALSE: pri brisanju NC-niza se potrditveno sporocilo ne prikaze

St. vrstice, do katere se izvede test NC-programa
Od 100 do 50000: dolzina programa, pri kateri naj se preveri geometrija

DIN/ISO-programiranje: velikost koraka Stevilk nizov
Od 0 do 250: razpon koraka Stevilk nizov, s katerim se v programu ustvarjajo DIN/ISO-nizi

Dolo€anje programirljivih osi
TRUE: uporaba dolo¢ene konfiguracije osi
FALSE: uporaba privzete konfiguracije osi XYZABCUVW

Delovanje pri pozicionirnih nizih, vzporednih z osjo
TRUE: pozicionirni nizi, vzporedni z osjo, so dovoljeni
FALSE: pozicionirni nizi, vzporedni z osjo, niso dovoljeni

Stevilka vrstice, do katere bodo poiskani enaki elementi sintakse
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Nastavitve parametrov

Nastavitve za upravljanje datotek
Prikaz odvisnih datotek
MANUAL: odvisne datoteke so prikazane
AUTOMATIC: odvisne datoteke niso prikazane

Navedbe poti za konénega uporabnika
Seznam pogonov in/ali imenikov
Tu navedene pogone in imenike prikaze TNC v upravitelju datotek

Pot za izpis FN 16 za obdelavo
Pot za izpis FN 16, kadar pot ni definirana v programu

Pot za izpis FN 16 za programiranje in programski test
Pot za izpis FN 16, kadar pot ni definirana v programu

Serial Interface RS232: glej "Namestitev podatkovnega vmesnika", Stran 509
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17 Razpredelnice in preglednice
17.2 Dodelitev vtikacev in prikljuéni kabli za podatkovne vmesnike

17.2  Dodelitev vtikacev in prikljuéni kabli
za podatkovne vmesnike

Vmesnik naprav V.24/RS-232-C HEIDENHAIN

E> Vmesnik je v skladu z EN 50 178 Varnostna nizka napetost.

Pri uporabi 25-polnega adapterja:

TNC VB 365725-xx Adapter VB 274545-xx
310085-01
Vtic Dodelitev Vti¢nica Barva Vtinica Vti¢ Vticnica Vti¢ Barva Vticnica
1 nedodeljeno 1 1 1 1 1 belo/rjiavo 1
2 RXD 2 rumeno 3 3 3 3 rumeno 2
3 TXD 3 zeleno 2 2 2 2 zeleno 3
4 DTR 4 rjavo 20 20 20 20 rjavo 8 ]
5 signal GND 5 rdecCe 7 7 7 7 rdecCe 7
6 DSR 6 modro 6 6 6 6 6
7 RTS 7 sivo 4 4 4 4 ] sivo 5
8 CTR 8 roza 5 5 5 5 roza 4
9 nedodeljeno 9 8 vijoliCasto 20
geh. zunanja geh. zunanja geh. geh. geh. geh. zunanja geh.
zascCita za&Cita zasCita
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Pri uporabi 9-polnega adapterja:

TNC VB 355484-xx Adapter VB 366964-xx
363987-02
Vi€ Dodelitev Vtiénica Barva Vti¢ Vtiénica Vi Vti€nica Barva Vti¢nica
1 nedodelijeno 1 rdecCe 1 1 1 1 rdeCe 1
2 RXD 2 rumeno 2 2 2 2 rumeno 3
3 TXD 3 belo 3 3 3 3 belo 2
4 DTR 4 rjavo 4 4 4 4 rjavo 6
5 signal GND 5 ¢érno 5 5 5 5 érno 5
6 DSR 6 vijoliasto 6 6 6 6 vijolicasto 4
7 RTS 7 sivo 7 7 7 7 sivo 8
8 CTR 8 belo/zeleno 8 8 8 8 belo/ 7
zeleno
9 nedodeljeno 9 zeleno 9 9 9 9 zeleno 9
geh. zunanja geh. zunanja geh. geh. geh. geh. zunanja geh.
zascCita zaScita zascCita
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17 Razpredelnice in preglednice
17.2 Dodelitev vtikacev in prikljuéni kabli za podatkovne vmesnike

Zunanje naprave

Dodeljenost vtikacev na zunanjih napravah se lahko bistveno
razlikuje od dodeljenosti vtikaCev na napravi HEIDENHAIN.

Odvisna je od naprave in vrste prenosa. Dodeljenost vtikacev
adapterja si oglejte v naslednji preglednici.

Adapter 363987-02 VB 366964-xx

Vti¢nica Vti¢ Vti¢nica Barva Vti¢nica

rdeCe

rumeno

belo

rjavo

érno

vijoli€asto

sivo
belo/
zeleno
9 9 9 zeleno 9

geh. geh. geh. zunanja geh.
zaSCita

OINIOO| ORI WIN| =
OINOO| ORI WIN| -
OINIOO| ORI WIN| -
N oo~ OAO|OINIW|~

544 TNC 320 | Uporabniski priro€nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015



Dodelitev vtika€ev in prikljuéni kabli za podatkovne vmesnike 17.2

RJ45-vti¢nica Ethernet-vmesnika
Maksimalna dolzZina kabla:

® Nezasdciteno: 100 m

m Zasciteno: 400 m

Pin Signal Opis

1 TX+ posiljanje podatkov

2 TX- posiljanje podatkov

3 REC+ sprejemanje podatkov
4 prosto

5 prosto

6 REC- sprejemanje podatkov
7 prosto

8 prosto
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Razpredelnice in preglednice
17.3 Tehni€ne informacije

17.3  Tehniéne informacije
Razlaga simbolov

m standard
0 osha moznost
1 Advanced Function Set 1

Uporabniske funkcije

Kratek opis [ Osnovna izvedba: 3 osi in krmiljeno vreteno
[ Cetrta NC-os in pomozna os
[ | ali
m Dodatna os za 4 osi in krmiljeno vreteno

m Dodatna os za 5 osi in krmiljeno vreteno

Kratek opis [ Osnovna izvedba: 3 osi in krmiljeno vreteno
m 1. dodatna os za 4 osi in krmiljeno vreteno

m 2. dodatna os za 5 osi in krmiljeno vreteno

Programski vnos V pogovornem oknu z navadnim besedilom HEIDENHAIN in DIN/ISO

Podatki o polozajih u Zeleni poloZaiji za premice in kroge v pravokotnih koordinatah ali
polarnih koordinatah

] Absolutne ali inkrementalne mere

[ Prikaz in vnos v mm ali palcih

Popravki orodja [ Polmer orodja v obdelovalni ravnini in dolZina orodja
[ Predizracun konture s popravljenim polmerom do 99 nizov (M120)

Preglednice orodij Vec preglednic orodij s poljubnim Stevilom orodij

Nespremenljiva hitrost m Glede na sredisc¢e poti orodja
podajanja orodja

n Glede na rezilo orodja

Vzporedno delovanje Ustvarjanje programa z grafiéno podporo, medtem ko se obdeluje drug
program
Obdelava z rotacijsko mizo 1 Programiranje kontur na odvoju valja

(Advanced Function Set 1)

1 Pomik v mm/min
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Uporabniske funkcije

Konturni elementi

Tehni¢ne informacije 17.3

Premica

Posneti rob

KroZnica

Sredis¢e kroga

Polmer kroga

Tangencialno nadaljevanje krozZnice

Zaobljenje robov

Primik na konturo in odmik s
konture

Preko premice: tangencialno ali pravokotno

Preko kroga

Prosto programiranje kontur
FK

Prosto programiranje kontur FK v pogovornih oknih z navadnim
besedilom HEIDENHAIN z grafi¢no podporo za obdelovance, ki niso
dimenzionirani v skladu z NC

Programski skoki

Podprogrami
Ponovitev dela programa
Poljubni program kot podprogram

Obdelovalni cikli

Vrtalni cikli za vrtanje, vrtanje navojev brez izravnalne vpenjalne glave
Grobo rezkanje pravokotnih in kroznih zepov

Vrtalni cikli za globinsko vrtanje, povrtavanje, izstruzevanje in grezenje
Cikli za rezkanje notranjih in zunanjih navojev

Fino rezkanje pravokotnih in kroZnih Zepov

Cikli za vrstno rezkanje ravnih in poSevnokotnih povrsin

Cikli za rezkanje ravnih in kroznih utorov

Tockovni vzorec na krogu in €rtah

Konturni Zep, konturno vzporedno

Konturni segment

Dodatno so lahko integrirani obdelovalni cikli, ki jih posebej ustvaril
proizvajalec stroja

Preradunavanje koordinat

Premikanje, rotiranje, zrcaljenje
Faktor merila (osno specificen)
Vrtenje obdelovalne ravnine (Advanced Function Set 1)

Q-parametri

Programiranje s
spremenljivkami

Matemati¢ne funkcije =, +, —, *, /, sin a, cos a, korenjenje
Relacijski operatoriji (=, #, <, >)
Racunanje z oklepaiji

tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e, In, log, absolutna vrednost
Stevila, konstanta 1, negiranje, zaokroZevanje decimalnih Stevil za ali
pred decimalno vejico

Funkcije za izracun kroga

Parametri nizov

Pomoc¢ pri programiranju

Kalkulator
Popoln seznam vseh sporocil o napakah

Kontekstna pomo¢ pri sporo€anju napak
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Razpredelnice in preglednice

17.3 Tehni€ne informacije

Uporabniske funkcije

Grafi¢na podpora pri programiranju ciklov
Nizi opomb v NC-programu

Ucenje [ Dejanski polozaji se neposredno prevzamejo v NC-program
Testna grafika [ Grafi¢na simulacija poteka obdelave, tudi &e se izvaja drug program
Vrrste prikaza m  Pogled od zgoraj/prikaz v treh ravninah/3D-prikaz/3D-¢rtna grafika
m Povedanje izseka
Programirna grafika n V nacinu Programiranje se hkrati nariSejo tudi vneseni NC-stavki (2D-
¢rtna grafika), tudi €e je v teku drug obdelovalni program.
Obdelovalna grafika n Grafi¢ni prikaz programa, ki se izvaja, v pogledu od zgoraj/kot prikaz v

Vrste prikaza

treh ravninah/kot 3D-prikaz

Cas obdelave [ Izra€un €asa obdelave v nacinu »Programski test«
[ Prikaz trenutnega €asa obdelave v nainih Programski tek
Ponoven primik na konturo [ Premik na poljubni stavek v programu in premik na izraCunani Zeleni
polozaj za nadaljevanje obdelave
u Prekinitev programa, odmik s konture in ponovni pomik nanjo
Preglednice ni¢elnih tock n Vec¢ preglednic ni¢elnih to¢k za shranjevanje nicelnih tock, ki se
nanasajo na obdelovanec
Cikli tipalnega sistema [ Umerjanje tipalnega sistema
[ Ro¢no in samodejno odpravljanje poSevnega poloZaja obdelovanca
u Roc¢no in samodejno dologanje izhodis¢ne tocke
n Samodejno merjenje obdelovancev
m Cikli za samodejno merjenje orodja
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Tehni€ni podatki

Komponente

Tehniéne informacije 17.3

Nadzorna plosca
Barvni plo&€ati TFT-zaslon z gumbi

Programski pomnilnik

2GB

Natanc¢nost vnosa in korak
prikaza

do 0,1 ym pri linearnih oseh

do 0,000 1° pri kotnih oseh

Razpon vnosa

Najve¢ 999 999 999 mm oz. 999 999 999°

Interpolacija

Premica na Stirih oseh
Krog na dveh oseh
Vija€nica: prekrivanje kroznice in premice

Cas obdelave niza

3D-premica brez popravka
polmera

6 ms

Krmiljenje osi

Natancénost krmiljenja poloZaja: signalni ¢as naprave za merjenje
polozaja/1024

Cas cikla krmilnika poloZaja: 3 ms
Cas cikla krmilnika $tevila vrtljajev: 200 ps

Pot premika

Najvec¢ 100 m (3937 palcev)

Stevilo vrtljajev vretena

Najve¢ 100.000 vrt/min (analogna Zelena vrednost Stevila vrtljajev)

Kompenzacija napak

Linearne in nelinearne osne napake, zraénost, konice obracanja pri
kroznih premikih, toplotno raztezanje

Stati€no trenje

Podatkovni vmesniki

V.24/RS-232-C, najve¢ 115 kBd

Razsirjeni podatkovni vmesnik s protokolom LSV-2 za zunanje
upravljanje TNC-ja prek podatkovnega vmesnika s HEIDENHAIN
programsko opremo TNCremo

Ethernetni vmesnik 1000 Base-T
3 vrat USB (1 vrata USB 2.0 spredaj; 2 vrat USB 3.0 zadaj)

Temperatura okolice

Delovanje: od 5°C do +40°C
Skladis€enje: od -20°C do +60°C
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Razpredelnice in preglednice
17.3 Tehni€ne informacije

Oprema
Elektronski krmilniki [ prenosni krmilnik HR 410 ali

u prenosen radijski krmilnik HR 550 FS z zaslonom ali

n HR 520 prenosni krmilnik z zaslonom ali

[ HR 420 prenosni krmilnik z zaslonom ali

[ vgradni krmilnik HR 130 ali

[ do trije vgradni krmilniki HR 150 z adapterjem za krmilnike HRA 110
Tipalni sistemi [ TS 260: stikalni 3D-tipalni sistem s kabelskim priklju¢kom

u TS 440: stikalni 3D-tipalni sistem z IR-prenosom

n TS 444: stikalni 3D tipalni sistem infrarde¢im prenosom, brez baterij
[ TS 640: stikalni 3D-tipalni sistem z IR-prenosom

[ TS 740: visoko natancen stikalni 3D-tipalni sistem z IR-prenosom

[ TT 160: stikalni 3D-tipalni sistem za merjenje orodja

[ TT 449: stikalni 3D-tipalni sistem za merjenje orodja z IR-prenosom

Advanced Function Set 1 (Option #8)

Sklop naprednih funkcij 1 Obdelovanje z vrtljivo mizo:
= Konture na odvoju valja
B Pomik v mm/min
Preracunavanje koordinat:
Vrtenje obdelovalne ravnine

Interpolacija:
Krog na 3 oseh pri zavrteni obdelovalni ravnini (prostorski krog)

DXF Converter (Option #42)

DXF-pretvornik Podprt format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)
Prevzem kontur in to¢kovnih vzorcev
Preprosta dolocitev referencnih tock

Grafiéno izbiranje konturnih odrezov iz programov s pogovornimi
okni z navadnim besedilom

Extended Tool Management (Option #93)

Napredno upravljanje orodij Na osnovi programskega jezika Python
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Oblike vnosa in enote TNC-funkcij

Polozaji, koordinate, polmeri krogov, dolzine

posnetih robov

Tehniéne informacije 17.3

-99.999,9999 do +99.999,9999
(5,4: stevila pred decimalno vejico, Stevila za decimalno
vejico) [mm]

Stevilke orodij

0 do 32.767,9 (5,1)

Imena orodij

32 znakov, pri TOOL CALL je zapisano med ““. Dovoljeni
posebni znaki: #, $, %, &, -

Delta vrednosti za popravke orodij

-99,9999 do +99,9999 (2,4) [mm]

Stevilo vrtljajev vretena

0 do 99.999,999 (5,3) [vrt/min]

Pomiki

0 do 99.999,999 (5,3) [mm/min] ali [mm/zob] ali [mm/vrt]

Cas zadrzevanija pri ciklu 9

0 do 3.600,000 (4,3) [s]

Vzpon navoja pri razliénih ciklih

-9,9999 do +9,9999 (2,4) [mm]

Kot za usmeritev vretena

0 do 360,0000 (3,4) [°]

Kot za polarne koordinate, rotacijo, vrtenje
ravnine

-360,0000 do 360,0000 (3,4) [°]

Kot polarnih koordinat za interpolacijo
vijacnic (CP)

-5400,0000 do 5 400,0000 (4,4) [°]

Stevilke niéelnih toék pri ciklu 7 0 do 2999 (4,0)
Faktor merila pri ciklih 11 in 26 0,000001 do 99,999999 (2,6)
Dodatne funkcije M 0 do 999 (4,0)

Stevilke Q-parametrov

0 do 1999 (4,0)

Vrednosti Q-parametrov

od —99 999,9999 do +99 999,9999 (9.6)

Oznake za programske preskoke

od 0 do 999 (5,0)

Oznake (LBL) za programske skoke

Poljubni besedilni niz med narekovaji zgoraj (")

Stevilo ponovitev dela programa REP

1 do 65.534 (5,0)

Stevilka napake pri funkciji Q-parametra
FN14

od 0 do 1 199 (4,0)

TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015 551



Razpredelnice in preglednice

17.4 Preglednice

17.4

Preglednice

Obdelovalni cikli

Stevilka Opis cikla

DEF- CALL-

cikla aktivno  aktivno
7 Zamik ni€elne toCke [

8 Zrcaljenje n

9 Cas zadrzevanja n

10 Rotacija [

11 Fakt. mer. [

12 Priklic programa n

13 Usmerjenost vretena m

14 Definicija konture n

19 Vrtenje obdelovalne ravnine [

20 Konturni podatki SL Il m

21 Predvrtanje SL I |
22 Vrtanje SL I ]
23 Globinsko fino rezkanje SL I [
24 Stransko fino rezkanje SL I [
25 Konturni segment |
26 Faktor merila glede na os m

27 Plas¢ valja [
28 Rezkanje utorov v plas¢ valja ]
29 Stojina na plas¢u valja [
39 Kontura plas¢a valja [
32 Toleranca n

200 Vrtanje [
201 Povrtavanje L]
202 IzstruZzevanje =
203 Univerzalno vrtanje [
204 Vzvratno grezenje [
205 Univerzalno globinsko vrtanje ]
206 Vrtanje navojev z izravnalno vpenjalno glavo, novo [
207 Vrtanje navojev brez izravnalne vpenjalne glave, novo |
208 Vrtalno rezkanje m
209 Vrtanje navojev z drobljenjem ostruzkov [
220 To&kovni vzorec na krogu [

221 ToCkovni vzorec na premicah [ |

225 Graviranje ]
230 Vrstno rezkanje [

552
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Preglednice 17.4

Stevilka Opis cikla DEF- CALL-

cikla aktivno  aktivno

231 Premonosna ploskev [

232 Plansko rezkanje [

233 Plansko rezkanje (izbirna smer obdelave, upostevajte stranske povrsine) L]

240 Centriranje |

241 Enoutorno globinsko vrtanje |

247 Doloc¢anje izhodis¢ne tocke n

251 Celotna obdelava pravokotnega zepa [

252 Celotna obdelava okroglega Zepa [

253 Rezkanje utorov =

254 Okrogli utor (]

256 Celotna obdelava pravokotnih ¢epov [

257 Celotna obdelava okroglih ¢epov [

262 Rezkanje navojev |

263 Rezkanje ugreznih navojev (]

264 Vrtalno rezkanje navojev [

265 Vijacno rezkanje vrtalnih navojev ]

267 Rezkanje zunanjih navojev L]

275 Trohoidni konturni utor |

Dodatne funkcije

M Delovanje Delovanje na ha Stran

zacetku koncu
stavka stavka

MO0 ZAUSTAVITEV programskega teka/ZAUSTAVITEV vretena/IZKLOP | 341
hladila

M1 Izbirna ZAUSTAVITEV programskega teka/ZAUSTAVITEV vretena/ [ 498
IZKLOP hladila

M2  ZAUSTAVITEV Programskega teka/ZAUSTAVITEV vretena/IZKLOP [ 341
hladila/po potrebi izbris prikaza stanja (odvisno od strojnega parametra)/
vrnitev na niz 1

M3  VKLOP vretena v smeri urnih kazalcev [ 341

M4  VKLOP vretena v nasprotni smeri urnih kazalcev [

M5  ZAUSTAVITEV vretena |

M6  Zamenjava orodja/ZAUSTAVITEV Programskega teka (odvisno od = 341
strojnih parametrov)/ZAUSTAVITEV vretena

M8  VKLOP hladila [ 341

M9  IZKLOP hladila [

M13 VKLOP vretena v smeri urinih kazalcev /VKLOP hladila m 341

M14 VKLOP vretena v nasprotni smeri urnih kazalcev [

M30 Enaka funkcija kot M2 | 341
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Razpredelnice in preglednice

17.4 Preglednice
M Delovanje Delovanje na ha Stran
zacdetku koncu
stavka stavka
M89 Prosta dodatna funkcija ali n Priro€nik
priklic cikla, na€inovno delovanje (odvisno od strojnega parametra) [ za
cikle
M91 V pozicionirnem stavku: koordinate se nanasSajo na ni¢elno to¢ko stroja [ 342
M92 V pozicionirnem nizu: koordinate se nana3ajo na polozaj, ki ga dolo€i ] 342
proizvajalec stroja, npr. poloZaj za zamenjavo orodja
M94 Prikaz zmanjSanja kota rotacijske osi pod 360° [ 401
M97 Obdelava majhnih konturnih stopenj | 345
M98 Popolna obdelava odprtih kontur [ 346
M99 Priklic ciklov po nizih [ Priro€nik
za
cikle
M101 Samodejna zamenjava orodja z nadomestnim orodjem ob koncu = 174
Zivljenjske dobe
M102 Ponastavitev M101 [
M107 Preklic sporocila o napaki pri nadomestnih orodjih s predizmero [ ] 174
M108 Ponastavitev M107 =
M109 Konstantna hitrost podajanja orodja na rezilu orodja (povecevanje in n 349
zmanjSevanje premika
M110 Konstantna hitrost podajanja orodja na rezilu orodja (samo n
zmanjSevanje premika
M111 Ponastavitev M109/M110) [
M116 Pomik pri rotacijskih oseh v mm/min [ 399
M117 Ponastavitev M116 [
M118 Prekrivanje pozicioniranja s krmilnikom med programskim tekom [ 352
M120 Predizradun konture s popravkom polmera (NACRTOVANJE) n 350
M126 Optimizirano premikanje rotacijskih osi glede na pot (] 400
M127 Ponastavitev M126 u
M130 V pozicionirnem stavku: tocke se nanasajo na nezavrten koordinatni [ 344
sistem
M138 Izbira vrtljivih osi [ 402
M140 Odmik s konture v smeri orodnih osi [ 354
M143 Izbris osnovne rotacije [ 356
M141 Preklic nadzora tipalnega sistema ] 355
M148 Samodejni dvig orodja s konture pri NC-zaustavitvi [ 357
M149 Ponastavitev M148 [
554 TNC 320 | Uporabniski priroénik za DIN/ISO-programiranie | 9/2015



Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

17.5  Primerjava funkcij modelov TNC 320

in iTNC 530

Primerjava: tehniéni podatki

Funkcija TNC 320 iTNC 530

Osi Najvec 6 Najvec 18

Natanénost vnosa in korak prikaza:

E Linearne osi B 0, 1um ®E 0,1um

® Rotacijske osi = 0,001° = 0,0001°

Prikaz

15,1-paléni barvni
ploS¢ati TFT-zaslon

19-paléni barvni
plos¢ati TFT-zaslon
ali

15,1-paléni barvni
plos¢ati TFT-zaslon

PomnilniSki medij za NC- in PLC-programe ter sistemske

PomnilniSka kartica

Trdi disk ali disk

datoteke CompactFlash SSDR

Programski pomnilnik za NC-programe 2 GB >21 GB

Cas obdelave stavka 6 ms 0,5ms

Operacijski sistem HeROS Da Da

Interpolacija: = 5 0si

= Premica = 5 osi = 3o0si

= Krog = 3osi ® Da

® Vijagnica = Da ® Da, z moznostjo
B Polinomski zlepek ® Ne §t. 9

Strojna oprema

Primerjava: podatkovni vmesniki

Vgrajeno v nadzorno
plos¢o

Namesdeno v
stikalno omarico

Funkcija TNC 320 iTNC 530
Gigabit-Ethernet 1000BaseT X X
Serijski vmesnik RS-232-C X X
Serijski vmesnik RS-422 - X
USB-vmesnik X X
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Razpredelnice in preglednice
17.5 Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

Primerjava: dodatna oprema

Funkcija TNC 320 iTNC 530
Elektronski krmilniki

= HR 410 X X

= HR 420 = X = X

® HR 520/530/550 X X

= HR 130 B X X

® HR 150 prek HRA 110 B X B X

Tipalni sistemi

= TS 220 = X = X
B TS 440 =X = X
B TS 444 =X m X
B TS 449/TT 449 =X =X
= TS 640 = X = X
® TS 740 =X =X
= TT130/TT 140 " X "X
Industrijski racunalnik IPC 61xx - X
Primerjava: radunalniska programska oprema

Funkcija TNC 320 iTNC 530
Programska oprema programirnega mesta  Na voljo Na voljo
TNCremoNT za prenos podatkov s Na voljo Na voljo
TNCbackup za varnostno kopiranje

podatkov

TNCremoPlus: programska oprema za Na voljo Na voljo
prenos podatkov s funkcijo Live Screen

RemoTools SDK 1.2: Na voljo omejeno Na voljo
knjiznica funkcij za razvoj lastnih aplikacij

za komunikacijo s krmilnimi sistemi

HEIDENHAIN

virtualTNC: krmilna komponenta za Ni na voljo Na voljo
navidezne stroje

ConfigDesign: programska oprema za Na voljo Ni na voljo
konfiguracijo krmilnega sistema

TeleService: programska oprema za Na voljo Na voljo

diagnozo na daljavo in vzdrZzevanje
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Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530 17.5

Primerjava: strojne funkcije

Funkcija

Preklop obmodja premikanja

TNC 320

Funkcija je na voljo

iTNC 530

Funkcija je na voljo

Osrednji pogon (1 motor za ve¢ strojnih
osi)

Funkcija je na voljo

Funkcija je na voljo

Nacin C-osi (motor vretena poganja krozno
0s)

Funkcija je na voljo

Funkcija je na voljo

Samodejna zamenjava rezkalne glave

Funkcija je na voljo

Funkcija je na voljo

Podpora za kotne glave

Funkcija ni na voljo

Funkcija je na voljo

Prepoznavanje orodja Balluff

Funkcija je na voljo
(s Pythonom)

Funkcija je na voljo

Upravljanje ve& zalogovnikov orodij

Funkcija je na voljo

Funkcija je na voljo

Napredno upravljanje orodij prek Pythona

Primerjava: Uporabniske funkcije

Funkcija na voljo

Funkcija je na voljo

Funkcija TNC 320 iTNC 530

Programski vnos

® V pogovornih oknih z navadnim besedilom B X B X
HEIDENHAIN

= V DIN/ISO m X = X

B SsmarT.NC - B X

m Z ASCIl-urejevalnikom ® X, neposredno ® X, urejanje po

urejanje pretvorbi

Polozajski podatki

® Zeleni poloZaj za premice in krog pri pravokotnih m X m X
koordinatah

® Zeleni poloZaj za premice in krog pri polarnih B X m X
koordinatah

®  Absolutne ali inkrementalne mere m X m X

B Prikaz in vnos v mm ali palcih B X B X

® Dolo¢anje zadnjega polozaja orodja kot pola (prazen m X (sporocilo o B X
CC-stavek) napaki, e prevzem

pola ni jasen)
®  Normalni vektorji povrsine (LN) - B X
®  Stavki polinomskih zlepkov (SPL) " — ® X, z moznostjo 5t. 9
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Razpredelnice in preglednice

17.5 Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

Funkcija TNC 320 iTNC 530
Popravek orodja
E V obdelovalni ravnini in dolZina orodja B X B X
® Predizra¢un konture s popravljenim polmerom do 99 m X m X
stavkov
= Tridimenzionalni popravek polmera orodja - ®m X, z moznostjo 5t. 9
Tabela orodij
® Centralno shranjevanje podatkov o orodjih X m X
® Vel preglednic orodij s poljubnim Stevilom orodij = X =X
®  Prilagodljivo upravljanje vrst orodij m X -
® Filtriranje prikaza izberljivih orodij m X " —
= Funkcije razvrs€anja X -
B Poimenovanja stolpcev ® Delnos/z _ ® Delno s/z -
B Funkcija kopiranja: namensko prepisovanje podatkov = X B X

o orodjih

® Pogled obrazca

B |zmenjava preglednice orodij med sistemoma TNC
320in iTNC 530

Preklop postavitve
zaslona s tipko

X

® Preklop z gumbom

= Ni mogoce

Preglednica tipalnih sistemov za upravljanje razli¢nih X -
3D-tipalnih sistemov
Ustvarjanje datoteke za uporabo orodja, preverjanje X X

razpolozljivosti

Racunanje podatkov za rezanje: samodejni izraCun
Stevila vrtljajev vretena in premika

Enostavno raunalo
rezalnih podatkov

glede na shranjene
tehnoloSke preglednice

Definiranje poljubnih preglednic

Prosto dolocljive
preglednice (.TAB-
datoteke)

Branje in
zapisovanje s FN-
funkcijami
Doloéljivo s
konfiguracijskimi
podatki

Imena preglednic se
morajo zaceti s €rko
Branje in
zapisovanje s SQL-
funkcijami

® Prosto dolocljive
preglednice (.TAB-
datoteke)

B Branje in
zapisovanje s FN-
funkcijami
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Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530 17.5

Funkcija TNC 320 iTNC 530
Konstantna hitrost podajanja orodja glede na X X
srediS¢e podajanja orodja ali rezilo orodja

Vzporedno delovanje: ustvarjanje programa med X X
izvajanjem drugega programa

Programiranje osi Stevca X X

Vrtenje obdelovalne ravnine (cikel 19, funkcija
PLANE)

X, moznost st. 8

X, moznost §t. 8

Obdelovanje z vrtljivo mizo:

B Programiranje kontur na odvoju valja

® Plas¢ valja (cikel 27)
®  Utor na plasd€u valja (cikel 28)
®  Stojina na plasc¢u valja (cikel 29)

B Zunanja kontura pla¢a valja (cikel 39)

5 Pomik v mm/min ali vrt/min

® X, moznost t. 8
® X, moznost §t. 8
B X, moznost §t. 8

® X, moznost §t. 8

® X, moznost §t. 8

® X, moznost §t. 8
® X, moznost §t. 8
® X, moznost §t. 8

® X, moznost §t. 8

® X, moznost §t. 8

Premikanje v smeri orodne osi

® Rocni nacin (meni 3D ROT) B X m X, funkcija FCL2

B Med prekinitvijo programa B X B X

B Prekrivanje s krmilnikom B X ® X, moznost §t. 44

Primik na konturo in odmik s konture s premico ali X X

krogom

Vnos pomika:

B F (mm/min), hitri tek FMAX = X =X

E FU (pomik na vrtljaj mm/vrt) =X =X

B FZ (pomik na zob) = X =X

B FT (Cas v sekundah za pot) - X

B FMAXT (pri aktivnem potenciometru za hitri tek: Casv =~ ® — X
sekundah za pot)

Prosto programiranje kontur FK

B Programiranje obdelovancey, ki niso dimenzioniraniv. ® X m X
skladu z NC

® Pretvarjanje FK-programa v pogovornem oknu z " m X
navadnim besedilom

Programski skoki:

= Najvedje dovoljeno Stevilo Stevilk oznak = 9099 = 1000

B Podprogrami B X B X
®  Stopnja programske razvejanosti pri = 20 B 6

podprogramih
® Ponovitve delov programov m X m X
® Poljubni program kot podprogram B X B X
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17 Razpredelnice in preglednice
17.5 Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

Funkcija TNC 320 iTNC 530
Programiranje Q-parametrov:
B Standardne matemati¢ne funkcije B X B X
® Vnos formule = X =X
® Obdelovanje nizov B X = X
® | okalni Q-parametri QL =X B X
® Remanentni Q-parametri QR =X X
B Spreminjanje parametrov pri prekinitvi programa m X m X
B FN15: TISK - B X
B FN25: PREDNAST. - B X
® FN26: TABOPEN B X B X
B FN27: TABWRITE B X B X
® FN28: TABREAD B X B X
B FN29: PLC LIST X . —
B FN31: RANGE SELECT - B X
B FN32: PLC PRESET " - B X
B FN37: EXPORT X _
® FN38: SEND B X B X
® Notranje shranjevanje z datoteko FN16 m X m X
® FN16-oblikovanja: poravnava levo, poravnava desno, ® X m X
dolZine nizov
® Zapisovanje v dnevnik s FN16 m X -
B Prikaz parametrskih vsebin na dodatnem prikazu B X -
stanja
B Prikaz parametrskih vsebin pri programiranju (Q- =X X
INFO)
® SQL-funkcije za branje in zapisovanje preglednic m X " —
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Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530 17.5

Funkcija TNC 320 iTNC 530
Grafi¢éna podpora
B 2D-programirna grafika B X B X
B Funkcija REDRAW - B X
B Prikaz mreznih Crt kot ozadja m X -
® 3D-Crtna grafika B X B X
B Testna grafika (tloris, prikaz v 3 ravninah, 3D-prikaz) m X m X
= Visokolocljivostni prikaz = X m X
= Prikaz orodja m X X
= Nastavitev hitrosti simulacije = X =X
. Koordinate pri rezni ¢rti 3 ravnin - X
® RazSirjene funkcije povecevanja (upravljanje z m X m X
misko)
® Prikaz okvirja za surovce m X m X
® Prikaz vrednosti globine na tlorisu pri primiku n— = X
miske
® Namenska zaustavitev programskega testa - m X
(STOPP AT N)
® UpoStevanje makra za zamenjavo orodja - = X
®  Obdelovalna grafika (tloris, prikaz v 3 ravninah, 3D- = X B X
prikaz)
B Visokolocljivostni prikaz B X X
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Razpredelnice in preglednice

17.5 Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

Funkcija

Preglednice ni¢elnih to€k: shranjevanje ni¢elnih tock
za obdelovance

TNC 320

X

iTNC 530

X

Preglednica prednastavitev: upravljanje izhodis¢nih
tocCk

X

X

Upravljanje palet
B Podpora paletnih datotek
® Orodno usmerjena obdelava

B Preglednica prednastavitev palet: upravljanje
izhodis¢nih tock za palete

X

Vnoviéni pomik na konturo
® S premikom na stavek

®  Po prekinitvi programa

Funkcija samodejnega zagona

Ucenje: prevzem dejanskih polozajev v NC-program

Razsirjeno upravljanje datotek

® Ustvarjanje ve€ imenikov in podimenikov
B Funkcije razvrd€anja

= Upravljanje z misko

B |zbira cilinega imenika z gumbom

X X X X

X X X X

Pomoc¢ pri programiranju:
m  Slike za pomo¢ pri programiranju ciklov

B Animirane slike za pomoc¢ pri izbiri funkcije
PLANE/PATTERN DEF

® Slike za pomo¢ pri PLANE/PATTERN DEF
m Kontekstna pomo¢ pri sporo€anju napak
B TNCguide, sistem pomoci v brskalniku
m  Kontekstni priklic sistema pomoci

m  Kalkulator

® Nizi z opombami v NC-programu

= Clenitveni stavki v NC-programu

B Pogled raz€lenitve v programskem testu

x

(znanstveno)

X X X X X X X

xX X

(standard)

X X X X X X X

Dinamicni protikolizijski nadzor DCM:

®  Protikolizijski nadzor v samodejnem nacinu delovanja
®  Protikolizijski nadzor v ro€énem nacinu delovanja

B Grafiéni prikaz definiranih kolizantov

m Protikolizijsko preverjanje v programskem testu

= Nadzor nad vpenjalom

® Upravljanje nosilca orodja

moznost $t. 40

moznost st. 40

X,

X,

X, moznost 5t. 40
X, moznost §t. 40
X,

moznost $t. 40

X, moznost §t. 40
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Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530 17.5

Funkcija

CAM-podpora:

B Prevzem kontur iz DXF-podatkov

® Prevzem obdelovalnih poloZajev iz DXF-podatkov
® Nepovezan filter za CAM-datoteke

® Raztegljiv filter

TNC 320

B X, moznost §t. 42
® X, moznost §t. 42

=X

iTNC 530

X, moznost §t. 42

X, moznost §t. 42

X

MOD-funkcije:
®  Uporabniski parametri

= OEM-datoteke s pomocjo s servisnimi funkcijami
B Preverjanje diska

= Nalaganje servisnih paketov

= Nastavitev sistemske ure

® Dolo¢anje osi za prevzem dejanskega polozaja
® Dologanje mej obmodja premikanja

B Zapora zunanjega dostopa

® Preklop kinematike

= Konfiguracijski
podatki

]
xX X X

Stevilska struktura

X X X X X X X X

Priklic obdelovalnih ciklov:
B Z M99 ali M89

® S CYCL CALL

B S CYCL CALL PAT

® S CYC CALL POS

X X X X

X X X X

Posebne funkcije:

m Ustvarjanje programa za vzvratno premikanje

® Zamik nic¢elne tocke prek TRANS DATUM

= Prilagodljivo krmiljenje pomika AFC

B Globalno definiranje parametrov ciklov: GLOBAL DEF
m Definicija vzorca prek PATTERN DEF

® Definiranje in izvajanje preglednic tock

® Enostavna konturna formula CONTOUR DEF

X
X

X, moznost §t. 45

X

xX X X

Funkcije izdelave velikih Sablon:
B Globalne programske nastavitve GS
B RazSirjen M128: FUNCTIOM TCPM

X, moznost §t. 44

X

Prikazi stanja:

® Polozaiji, Stevilo vrtljajev vretena, pomik

® Vedji prikaz poloZaja, ro¢ni nadin delovanja
® Dodatni prikaz stanja, prikaz obrazca

B Prikaz poti krmilnika pri obdelavi s prekrivanjem s
krmilnikom

® Prikaz preostale poti v zavrtenem sistemu
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Razpredelnice in preglednice
17.5 Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

Funkcija

Dinamicni prikaz vsebin Q-parametrov, definirni
Stevilski krogi

Dodatni prikaz stanja, zna€ilen za OEM, prek
Pythona

Grafi¢ni prikaz preostalega ¢asa poteka

TNC 320 iTNC 530
m X  —

X X

Individualne nastavitve barv uporabniSkega vmesnika

Pr

imerjava: cikli

Cikel

. Globinsko vrtanje

TNC 320 iTNC 530

X

. Vrtanje navojev

. Rezkanje utorov

. Rezkanje Zepov

. Krozni zep

X | X | X| X| X

. Grezenje (SL |, priporo¢eno: SL Il, cikel 22)

. Premik nicelne tocke

OINOO| ORI IDN| =

. Zrcaljenje

. Cas zadrZevanja

. Rotacija

1.

Faktor merila

12.

Priklic programa

13.

Usmerjenost vretena

14.

Definicija konture

XX | X|X| X | X|X]|X

15.

Predvrtanje (SL I, priporoceno: SL Il, cikel 21)

16.

Rezkanje kontur (SL |, priporo¢eno: SL I, cikel 24)

17.

Vrtanje navojev GS

18.

Izrezovanje navojev

19.

Obdelovalna ravnina

, moznost st. 8 , moznost §t. 8

20.

Konturni podatki

21.

Predvrtanje

22.

Grezenje

23.

Globinsko fino rezkanje

24,

Stransko fino rezkanje

25.

Konturni segment

NXIXPX|X|X|IXPX|X| XXX X XXX X|X[X]|X|X|X|X]|X]|X

XXX X| X|X|X]|X|X

26.

Faktor merila, glede na os

X X

27.

Plas¢ valja

X, moznost §t. 8 X, moznost §t. 8

28.

Plas¢ valja

X, moznost §t. 8 X, moznost §t. 8

20.

Stojina plasca valja

X, moznost st. 8 X, moznost st. 8

30.

Obdelava 3D-podatkov

- X
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Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530 17.5

Cikel

32. Toleranca s HSC-nadinom in TA

TNC 320
X

iTNC 530
X

39. Zunanja kontura plas¢a valja

X, moznost §t. 8

X, moznost §t. 8

200. Vrtanje

X

X

201. Povrtavanje

202. Izstruzenje

203. Univerzalno vrtanje

204. Vzvratno grezenje

205. Univerzalno globinsko vrtanje

206, vrtanje navojev z izravnalno vpenjalno glavo

207, vrtanje navojev brez izravnalne vpenjalne glave

208. Vrtalno rezkanje

209. Vrtanje navojev z lomom ostruzkov

210. Nihajo¢ utor

211. Okrogel utor

212. Fino rezkanje pravokotnega zepa

213. Fino rezkanje pravokotnega ¢epa

214. Fino rezkanje kroZznega Zepa

215. Fino rezkanje kroznega Cepa

220. To€kovni vzorec na krogu

221. To¢kovni vzorec na Crtah

225. Graviranje

230. Vrstno rezkanje

231. Premonosna ploskev

232. Povrsinsko rezkanje

NXIXPX|X| XXX X| XXX X|X|X]|X[|X|X|X]|X]|X|X

233, novo plansko rezkanje

240. Centriranje

241. Enoutorno globinsko vrtanje

247. Doloditev izhodiS¢ne tocke

251. Celotni pravokotni zep

252. Celotni krozni zep

253. Celotni utor

254, Celotni okrogli utor

256. Celotni pravokotni ¢ep

257. Celotni krozni ¢ep

262. Rezkanje navojev

263. Grezilno rezkanje navojev

264. Vrtalno rezkanje navojev

265. Vrtalno rezkanje navojev po vijacnici

267. Rezkanje zunanjih navojev

NXIX|IX|IX|XIXIX|X|X|IXIPX|X|XIXIPX[X|XIX]X|X|IXIX|X|X|XIX[X|X|X|X|X|X|X]|X|X|X

XIX|[X|X| XXX X|X|[X]|X|X|X]|X
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Razpredelnice in preglednice
17.5 Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

Cikel TNC 320 iTNC 530

270. Podatki o konturnem segmentu za nastavitev upravljanja cikla X X

25

275. Trohoidno rezkanje X X

276. Konturni segment 3D - X

290, interpolacijsko vrtenje - X, moznost 5t. 96

Primerjava: Dodatne funkcije

M Delovanje TNC 320 iTNC 530

MO0 ZAUSTAVITEV programskega teka /ZAUSTAVITEV vretena/ X X
IZKLOP hladila

MO01  ZAUSTAVITEV programskega teka po izbiri X X

M02 ZAUSTAVITEV Programskega teka/ZAUSTAVITEV vretena/ X X
IZKLOP hladila/po potrebi izbris prikaza stanja (odvisno od
strojnega parametra)/vrnitev na niz 1

M03  VKLOP vretena v smeri urnih kazalcev X X

M04  VKLOP vretena v nasprotni smeri urnih kazalcev

M0O5  ZAUSTAVITEYV vretena

M06 Zamenjava orodja/ZAUSTAVITEV programskega teka (funkcija X X
glede na stroj)/ZAUSTAVITEV vretena

M08  VKLOP hladila X X

M09  IZKLOP hladila

M13  VKLOP vretena v smeri urinih kazalcev /VKLOP hladila X X

M14  VKLOP vretena v nasprotni smeri urnih kazalcev

M30 Enaka funkcija kot M02 X X

M89  Prosta dodatna funkcija ali X X
Priklic cikla, na€inovno delovanje (funkcija odvisna od stroja)

M90 Konstantna hitrost podajanja orodja v kotih (ni na voljo pri TNC - X
320)

M91  V pozicionirnem stavku: koordinate se nanasajo na ni¢elno tocko X X
stroja

M92  V pozicionirnem nizu: koordinate se nanaSajo na polozZaj, ki ga X X
doloci proizvajalec stroja, npr. poloZaj za zamenjavo orodja

M94  Prikaz zmanjSanja kota rotacijske osi pod 360° X X

M97  Obdelava majhnih konturnih stopen;j X X

M98  Popolna obdelava odprtih kontur X X

M99  Priklic ciklov po nizih X X

M101 Samodejna zamenjava orodja z nadomestnim orodjem ob koncu X X
Zivljenjske dobe

M102 Ponastavitev M101

M103 ZmanjSanje pomika pri vbodu na faktor F (vrednost v odstotkih) X X

M104 Ponovno aktiviranje nazadnje dolo¢ene izhodiS¢ne tocke — (priporocljivo: X

cikel 247)
M105 Obdelava z drugim k,-faktorjem - X
M106 Obdelava s prvim k-faktorjem
566
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Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530 17.5

M Delovanje TNC 320 iTNC 530

M107 Preklic sporocila o napaki pri nadomestnih orodjih s predizmero; X X

M108 Ponastavitev M107

M109 Konstantna hitrost podajanja orodja na rezilu orodja X X
(povecCevanje in zmanjSevanje premika)

M110 Konstantna hitrost podajanja orodja na rezilu orodja (samo
zmanjSevanje premika

M111  Ponastavitev M109/M110)

M112 Vnos konturnih prehodov med poljubne konturne prehode — (priporoceno: X

M113 Ponastavitev M112 cikel 32)

M114 Samodejni popravek strojne geometrije pri delu z vrtljivimi osmi
M115 Ponastavitev M114

X, moznost §t.

o

M116 Premik pri vrtljivih mizah v mm/min

X, moznost §t.

X, moznost §t.

M117 Ponastavitev M11 8 8
M118 Prekrivanje pozicioniranja s krmilnikom med programskim tekom X X
M120 Predizradun konture s popravkom polmera (NACRTOVANJE) X X
M124 Konturni filter — (mogoée z X
uporabniSkim
parametrom)
M126 Optimizirano premikanje rotacijskih osi glede na pot X X
M127 Ponastavitev M126
M128 Ohranitev polozaja konice orodja pri pozicioniranju vrtljivih osi - X, moznost §t.
(TCPM) 9
M129 Ponastavitev M128
M130 V pozicionirnem stavku: to¢ke se nanasajo na nezavrten X X
koordinatni sistem
M134 Natanéna zaustavitev na netangencialnih prehodih pri - X
pozicioniranjih z rotacijskimi osmi
M135 Ponastavitev M134
M136 Premik F v milimetrih na vrtljaj vretena X X
M137 Ponastavitev M136
M138 Izbira vrtljivih osi X X
M140 Odmik s konture v smeri orodnih osi X X
M141 Preklic nadzora tipalnega sistema X X
M142 Izbris nainovnih programskih informacij - X
M143 Izbris osnovne rotacije X X
M148 Samodejni dvig orodja s konture pri NC-zaustavitvi X X
M149 Ponastavitev M148
M150 Preklic sporocila kon¢nega stikala — (mogoce s X
funkcijo FN 17)
M197 ZaokroZevanje kotov X -
M200 Funkcije laserskega rezanja - X

-M204
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Razpredelnice in preglednice
17.5 Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

Primerjava: cikli tipalnega sistema v na€inih Ro€no
in El. krmilnik

Cikel TNC 320 iTNC 530

Preglednica tipalnih sistemov za upravljanje 3D-tipalnih sistemov

Umerjanje aktivne dolzine

Umerjanje aktivnega polmera

Ugotavljanje osnovne rotacije s premico

Dolo¢anje izhodiS¢ne tocke na izbirni osi

DoloCanje srediS¢a kroga kot izhodiS¢ne toCke

DoloCanje sredinske osi kot izhodiS¢ne toCke

Ugotavljanje osnovne rotacije z dvema vrtinama/okroglima ¢epoma

Dolocanje izhodis¢ne tocke s Stirimi vrtinami/okroglimi Cepi

Doloditev sredid€a kroga s tremi vrtinami/okroglimi Cepi

X
X
X
X
X
Dolo&anje kota kot izhodis€ne toCke X
X
X
X
X
X
z

O XXX XX X]|X|X|X]|X

Podpora mehanskih tipalnih sistemov z ro¢nim prevzemom
trenutnega polozaja

gumbom tipko

x

Zapisovanje merilnih vrednosti v preglednico prednastavitev X

Zapisovanje merilnih vrednosti v preglednico nielnih tock X X

Primerjava: cikli tipalnega sistema za samodejni
nadzor obdelovancev

Cikel TNC 320 iTNC 530

0. Referen¢na ravnina X

X

1. Polarna izhodiS¢na to¢ka X

2. TS-umerjanje -

3. Merjenje

x| X

4. 3D-merjenje

9. TS-umerjanje dolzine

30. TT-umerjanje

31. Merjenje dolzine orodja

32. Merjenje polmera orodja

33. Merjenja dolzine in polmera orodja

400. Osnovna rotacija

401. Osnovna rotacija z dvema vrtinama

402. Osnovna rotacija z dvema ¢epoma

403. Kompenziranje osnovne rotacije z rotacijsko osjo

404. Nastavitev osnovne rotacije

405. Izravnava poSevnega polozaja obdelovanca s C-osjo

408. I1zhodisS¢na to¢ka na sredini utora

XIXIX|X| XXX X|X| X[ X|X|X|X]|X]|X|X

XXX X|X| X[ X]|X]|X|X|X]|X

409. 1zhodiS¢na to¢ka na sredini stojine
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Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530 17.5

Cikel TNC 320 iTNC 530
410. IzhodiS€na toCka v notranjosti pravokotnika X X

411. I1zhodid€na to€ka na zunanjosti pravokotnika X X

412. 1zhodiS¢na tocka v notranjosti kroga X X

413. IzhodiS¢&na to¢ka na zunanjosti kroga X X

414. 1zhodiS¢na to¢ka na zunanjosti kota X X

415. Izhodi$€na tocka v notranjosti kota X X

416. 1zhodiS¢na to¢ka na sredini kroZne luknje X X

417. 1zhodiS¢na to¢ka na osi tipalnega sistema X X

418. IzhodiS¢&na toCka na sredini 4-ih vrtin X X

419. IzhodiS¢€na toCka na posamezni osi X X

420. Merjenje kota X X

421. Merjenje vrtine X X

422. Merjenje zunanjosti kroga X X

423. Merjenje notranjosti kroga X X

424. Merjenje zunanjosti kroga X X

425. Merjenje notranje Sirine X X

426. Merjenje zunanjosti stojine X X

427. Izstruzenje X X

430. Merjenje krozne luknje X X

431. Merjenje ravnine X X

440. Merjenje zamika osi - X

441. Hitro tipanje (pri modelu TNC 320 delno mogoce prek - X
preglednice tipalnega sistema)

450. Shranjevanje kinematike - X, moznost §t. 48
451. Merjenje kinematike - X, moznost §t. 48
452. Kompenzacija prednastavitev - X, moznost &t. 48
460. Umerjanje tipalnega sistema na krogli X X

461. Umerjanje dolzine tipalnega sistema X X

462. Umerjanje v obroc¢u X X

463. Umerjanje na Cepih X X

480. Umerjanje namiznega tipalnega sistema X X

481. Merjenje/preverjanje dolZine orodja X X

482. Merjenje/preverjanje polmera orodja X X

483. Merjenje/preverjanje dolzine in polmera orodja X X

484. Umerjanje infrardeCega namiznega tipalnega sistema X X
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Razpredelnice in preglednice
17.5 Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

Primerjava: razlike pri programiranju

Funkcija TNC 320 iTNC 530
Zamenjava nacina delovanja med Dovoljeno Dovoljeno
urejanjem stavka

Ravnanje z datotekami:

B Funkcija Shrani datoteko = Na voljo = Na voljo
B Funkcija Shrani datoteko kot = Na voljo = Na voljo
B Zavrni spremembe = Na voljo = Na voljo
Upravljanje datotek:

= Upravljanje z miSko = Na voljo = Na voljo
B Funkcije razvri€anja = Na voljo = Na voljo

® Vnos imena

® Podpora bliZznjic
. Upravljanje priljubljenih
®  Konfiguriranje pogleda stolpcev

® Razporeditev gumbov

® Qdpre pojavno okno Izbira
datoteke

= Nina voljo
= Ni na voljo
= Nina voljo

5 Nekoliko razli¢no

B Sinhronizacija kazalca

= Na voljo
= Na voljo
= Na voljo

5 Nekoliko razliéno

Funkcija skrivanja stavka

Na voljo

Na voljo

Izbira orodja iz preglednice

Izbira s pomocjo menija za
razdelitev zaslona

Izbira v pojavnem oknu

Programiranje posebnih funkcij s
tipko SPEC FCT

Orodna vrstica se ob pritisku tipke
odpre v obliki podmenija. Za izhod
iz podmenija znova pritisnite tipko
SPEC FCT in TNC znova prikaze
nazadnje aktivno vrstico.

Orodna vrstica se ob pritisku tipke
pripne kot zadnja vrstica. Za izhod
iz menija znova pritisnite tipko
SPEC FCT in TNC znova prikaze
nazadnje aktivno vrstico.

Programiranje primikov in odmikov
s tipko APPR DEP

Orodna vrstica se ob pritisku tipke
odpre v obliki podmenija. Za izhod
iz podmenija znova pritisnite tipko
APPR DEP in TNC znova prikaze
nazadnje aktivno vrstico.

Orodna vrstica se ob pritisku tipke
pripne kot zadnja vrstica. Za izhod
iz menija znova pritisnite tipko
APPR DEP in TNC znova prikaze
nazadnje aktivno vrstico.

Pritisk gumba END pri aktivhem
meniju CYCLE DEF in TOUCH
PROBE

Konc&anje urejanja in priklic
upravljanja datotek

Izhod iz trenutnega menija

Priklic upravljanja datotek pri
aktivnem meniju CYCLE DEF in
TOUCH PROBE

Konc¢a urejanje in priklice
upravljanje datotek. Trenutna
orodna vrstica ostane izbrana, ko
konc&ate upravljanje datotek.

Sporocilo o napaki Tipka brez
funkcije

Priklic upravljanja datotek pri
aktivnih menijih CYCLCALL,
SPECFCT, PGMCALL in APPR/DEP

Konc¢a urejanje in priklice
upravljanje datotek. Trenutna
orodna vrstica ostane izbrana, ko
konc&ate upravljanje datotek.

Konca urejanje in prikli¢e
upravljanje datotek. Osnovna
orodna vrstica je izbrana, ko
konCate upravljanje datotek.
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Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530 17.5

Funkcija
Preglednica nicelnih tock:

B Funkcija razvri€anja glede na
vrednosti na osi

B Ponastavitev razpredelnice
m  Skrivanje neobstojecih osi

® Preklop pogleda seznama/
obrazca

B Vnos posamezne vrstice

B Prevzem dejanskih vrednosti
polozaja na posamezni osi
v preglednico ni¢elnih tock s
pomocjo tipke

B Prevzem dejanskih vrednosti
poloZaja na vseh aktivnih oseh
v preglednico ni€elnih tock s
pomocjo tipke

B Prevzem zadnjih poloZajev,
izmerjenih s TS, s pomocjo
tipke

Prosto programiranje kontur FK:

B Programiranje vzporednih osi

® Samodejno popravljanje
relativnih referenc

TNC 320

Na voljo

Na voljo
Na voljo

Preklop s tipko za razdelitev
zaslona

Povsod dovoljeno, novo
Stevil€enje je mogoce po
poizvedbi. Doda se prazna
vrstica, vrednost O je treba
vnesti roéno.

Ni na voljo

Ni na voljo

Ni na voljo

Nevtralno z X-/Y-koordinatami,
preklop s FUNCTION
PARAXMODE

Relativne reference v konturnih
podprogramih se ne popravijo
samodejno

iTNC 530

Ni na voljo

Ni na voljo
Na voljo

Preklop s pomocjo preklopnega
gumba

Dovoljeno samo na koncu
preglednice. V vse stolpce se
vstavi vrstica z vrednostjo 0.

Na voljo

Na voljo

Na voljo

Glede na stroj z obstojecimi
vzporednimi osmi

Vse relativne reference se
samodejno popravijo
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Razpredelnice in preglednice
17.5 Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

Funkcija

Ravnanje v primeru sporo€il o
napakah:

Pomocg pri sporocilih o napakah

Zamenjava nacina delovanja
pri aktivnem meniju pomodi

Izbira nacina delovanja v
ozadju pri aktivnem meniju
pomodi

Enaka sporocila o napakah

Potrjevanje sporocil o napakah

Dostop do funkcij belezenja

Shranjevanje servisnih datotek

TNC 320

= Priklic s tipko ERR

B Meni pomodi se zapre pri
zamenjavi nacina delovanja

B Meni pomodi se zapre pri
preklopu s F12

B Zbiranje na seznamu

® Potrditi je treba vsa sporocila o
napakah (tudi podvojena), na
voljo je funkcija Izbrisi vse

® Na voljo so dnevnik in
zmogljive funkcije filtriranja
(napaka, pritiski tipk)

®  Na voljo. Pri zru8itvi sistema

se servisna datoteka ne bo
ustvarila

iTNC 530

B Priklic s tipko HELP

B Zamenjava nacina delovanja ni
dovoljena (tipka brez funkcije)

B Meni pomodi ostane pri
preklopu s F12 odprt

B Samo enkratni prikaz

®  Samo enkratna potrditev
sporocila o napaki

B Na voljo je celoten dnevnik
brez funkcij filtriranja

® Na voljo. Pri zru8itvi sistema bo
samodejno ustvarjena servisna
datoteka
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Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

Funkcija
Funkcija iskanja:

E Seznam nazadnje iskanih
besed

® Prikaz elementov aktivnega
stavka

B Prikaz seznama vseh
razpolozljivih NC-stavkov

TNC 320

= Nina voljo

= Ni na voljo

= Ni na voljo

17.5

iTNC 530

= Na voljo
= Na voljo

= Na voljo

Zagon funkcije iskanja ob izbiri s
pomocjo puscic¢nih tipk gor/dol

Deluje do najve¢ 50000 nizov,
nastavljivo s konfiguracijskim
datumom

Brez omejitve dolZine programa

Programirna grafika:
® Prikaz mreze s skalo

®  Urejanje konturnih
podprogramov v SLlII-ciklih z
AUTO DRAW ON

® Premikanje okna za
povelevanje

= Na voljo

® Pri sporocilih o napakah je
kazalec v glavhem programu
na stavku CYL CALL

B Funkcija ponovitve ni na voljo

Ni na voljo

B Pri sporocilu o napakah
je kazalec v konturnem
podprogramu na stavku, ki je
povzroCil napako

B Funkcija ponovitve je na voljo

Programiranje pomoznih osi:

= Sintaksa FUNCTION
PARAXCOMP: definiranje
lastnosti prikaza in postopkov

B Sintaksa FUNCTION
PARAXMODE: definiranje
dodelitve vzporednih osi za
premikanje

= Na voljo

= Na voljo

= Ni na voljo

= Ni na voljo

Programiranje ciklov
proizvajalca

B Dostop do podatkov
preglednice

® Dostop do strojnih parametrov

® Ustvarjanje interaktivnih ciklov
s CYCLE QUERY, npr. cikli
tipalnega sistema v ro€nem
nacinu

B ZSQlL-ukaziins
funkcijami FN17/FN18 ali
TABREADTABWRITE

= S pomocjo CFGREAD-funkcije

= Na voljo

Primerjava: razlike pri programskem testu, funkcije

B S funkcijami FN17/FN18 ali
TABREAD/TABWRITE

® S pomocjo funkcij FN18

= Ni na voljo

Funkcija TNC 320 iTNC 530
Test do N-stavka Funkcija ni na voljo Funkcija je na voljo
Vstop s tipko GOTO Funkcija je omogocena le, ¢e Funkcija je omogocena tudi po

8e niste pritisnili gumba START
POSAMEZ.

pritisku gumba START POSAMEZ.

Izradun ¢asa obdelave

Pri vsaki ponovitvi simulacije z
gumbom START se ¢as obdelave
sesteva

Pri vsaki ponovitvi simulacije z
gumbom START se zacne izracun
Casa pri vrednosti 0
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Razpredelnice in preglednice
17.5 Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

Funkcija

Posam.blok

TNC 320

Pri ciklih to¢kovnih vzorcev in
CYCL CALL PAT se krmilni sistem
pri vsaki toCki zaustavi.

Primerjava: razlike pri programskem testu,

upravljanje

Funkcija

Razporeditev orodnih vrstic in
gumbov v vrsticah

TNC 320

iTNC 530

Cikle to¢kovnih vzorcev in
CYCL CALL PAT krmilni sistem
obravnava kot en niz.

iTNC 530

Razporeditev orodnih vrstic in gumbov se razlikuje glede na aktivno

postavitev zaslona.

Funkcija poveCave

Vsako ravnino je mogocCe izbrati s
posameznimi gumbi

Ravnino je mogoce izbrati s tremi
preklopnimi gumbi

Dodatne strojne M-funkcije

Vodijo do sporocil o napaki, ¢e
niso vgrajene v PLC

Se pri programskem testu prezrejo

Prikaz/urejanje preglednice orodij

Funkcija je na voljo prek gumba

Funkcija ni na voljo

3D-pogled: transparenten prikaz Na voljo Funkcija ni na voljo
obdelovanca

3D-pogled: transparenten prikaz Na voljo Funkcija ni na voljo
orodja

3D-pogled: prikaz poti orodja Na voljo Funkcija ni na voljo
Nastavljiva kakovost modela Na voljo Funkcija ni na voljo
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Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530 17.5

Primerjava: razlike ro€nega nacina, funkcije

Funkcija

Funkcija velikosti koraka

TNC 320

Velikost koraka je mogoce lo¢eno
definirati za linearne in rotacijske
osi.

iTNC 530

Velikost koraka velja hkrati za
linearne in rotacijske osi.

Preglednica prednastavitev

Osnovna pretvorba (vzporedni
premik in rotacija) s sistema stojne
mize na sistem obdelovanca prek
stolpcev X, Y in Z ter prostorski koti
SPA, SPB in SPC.

Dodatno je mogoce prek stolpcev
od X_OFFS do W_OFFS definirati
zamike vsake posamezne osi.
Njihovo funkcijo je mogoce
konfigurirati.

Osnovna pretvorba (vzporedni
premik) s sistema stojne mize na
sistem obdelovanca prek stolpcev
X, Y in Z ter osnovna rotacija ROT
v obdelovalni ravnini (rotacija).
Dodatno je mogoce prek stolpcev
od A do W definirati izhodiS¢ne
to¢ke na rotacijskih in vzporednih
oseh.

Lastnosti nastavljanja
prednastavitev

Nastavitev prednastavitve

za posamezno rotacijsko os
predstavlja zamik osi. Ta zamik
deluje tudi pri kinematskih
izraCunih in vrtenju obdelovalne
ravnine.

S strojnim parametrom
CfgAxisPropKin-
presetToAlignAxis je doloceno, ali
naj se po nastavitvi vrednosti ni¢
izraCuna zamik osi ali ne.

Neodvisno od tega zamik osi
vedno vpliva na naslednji nacin:

B Zamik osi vedno vpliva na
prikaz Zelenega poloZaja
zadevne osi (zamik osi se
odsteje od trenutne vrednosti
osi).

= Ce je posamezna koordinata
rotacijske osi programirana v
nizu za premocrtno premikanje,
se zamik osi pristeje k
programirani koordinati.

Zamiki rotacijskih osi, definirani s
strojnimi parametri, ne vplivajo na
poloZzaje osi, ki so bili definirani s
funkcijo vrtenja ravnine.

Z MP7500 Bit 3 dolocite, ali

se uposteva trenutni poloZaj
rotacijske osi glede na ni¢elno
to€ko stroja oziroma ali se izhaja
iz 0°-poloZaja prve rotacijske osi
(praviloma C-os).

Ravnanje s preglednico
prednastavitev:

B Preglednica prednastavitev,
odvisna od obmocja premikanja

Definiranje omejitve pomikov

= Ni na voljo

Definiranje omejitve pomikov
posebej za linearne in posebej za
rotacijske osi
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Definiranje omejitve pomikov za
linearne in rotacijske osi skupaj
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Razpredelnice in preglednice
17.5 Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

Primerjava: razlike ro€nega nacina, upravljanje

Funkcija

Prevzem vrednosti polozajev z
mehanskih tipal

TNC 320

Prevzem dejanske vrednosti z
gumbom

iTNC 530

Prevzem dejanske vrednosti s
tipko

Izhod iz menija s funkcijami tipanja

Mozno samo z gumbom KONEC

Primerjava: razlike izvajanja, upravljanje

Funkcija

Razporeditev orodnih vrstic in
gumbov v vrsticah

TNC 320

Mozno z gumbom KONEC in tipko
END

iTNC 530

Razporeditev orodnih vrstic in gumbov se razlikuje glede na aktivno

postavitev zaslona.

Sprememba nacina po prekinitvi
obdelovanja s preklopom na
nacin posameznega stavka

in pri sistemu z NOTRANJO
ZAUSTAVITVIJO

Pri preklopu nazaj na nacin
izvajanja: sporocilo o napaki
Trenutni stavek ni izbran.
Mesto prekinitve je treba izbrati s
pomikom na stavek.

Sprememba nacina je dovoljena,
modalne informacije bodo
shranjene, obdelovanje je mogoce
nadaljevati z NC-zagonom.

Vstop v FK-zaporedja z GOTO
po izvedbi do mesta spremembe
nacina

Sporocilo o napaki FK-
programiranje: nedefiniran
izhodis¢ni polozaj

Vstop je dovoljen

Vstop s tipko GOTO v nacinu
Potek progr. posam. blok

Funkcija je omogocena le, Ce se
NC-program Se ni zagnal ali ¢e
pritisnite gumb INTERNI STOP

Funkcija je omogocena tudi po
zagonu NC-programa

Pomik na stavek:

® Lastnosti po obnovitvi stanja
stroja

m Konec pozicioniranja pri
ponovnem vstopu

® Preklop postavitve zaslona pri
ponovnem vstopu

®  Meni za ponovni primik je treba
izbrati z gumbom PREMIK NA
POLOZAJ.

®m Ko se doseze polozaj, je treba
nacin pozicioniranja koncati z
gumbom PREMIK NA POLOZAJ.
® Mozno samo, Ce je ze bil

izveden premik na polozaj za
ponovni vstop.

B Meni za ponovni primik bo
samodejno izbran.

m Ko je dosezen polozaj, se
nacin pozicioniranja samodejno
konca.

B Mozno pri vseh stanjih
delovanja.

Sporocila o napakah

Sporocila o napakah so prikazana
tudi po odpravi napak in jih je treba
lo€eno potrditi.

Sporocila o napakah bodo po
odpravi napak delno samodejno
potrjena.

Tockovni vzorec v posameznem
nizu
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Pri ciklih tokovnih vzorcev in
CYCL CALL PAT se krmilni sistem
po vsaki tocki zaustavi.

Cikle tockovnih vzorcev in
CYCL CALL PAT krmilni sistem
obravnava kot en niz.
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Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530 17.5

Primerjava: razlike izvajanja, postopki

' Pozor, preverite postopke!

NC-programi, ki so bili ustvarjeni na starejSih TNC-krmilnih sistemih, lahko na TNC 320 vodijo do
o drugacnih postopkov ali sporocil o napakah!

Programe vedno zaZenite s potrebno skrbnostjo in previdnostjo!

V nadaljevanju je seznam znanih razlik. Seznam morda ni popoln!

Funkcija

Postopek prekrivanja s krmilnikom
zM118

TNC 320

Deluje v aktivnem koordinatnem
sistemu, tj. v obrnjenem

ali zavrtenem, ali strojnem
koordinatnem sistemu glede

na nastavitev v meniju 3D ROT
roénega nacina.

iTNC 530

Deluje v strojnem koordinatnem
sistemu.

Primik/odmik z APPR/DEP, RO
je aktiven, elementna ravnina ni
enaka obdelovani ravnini

Po moznosti se stavki izvedejo
v definirani elementni ravnini,
sporocila o napakah pri APPRLN,
DEPLN, APPRCT, DEPCT.

Po moznosti se stavki izvedejo v
definirani obdelovalni ravnini,
sporodila o napakah pri APPRLN,
APPRLT, APPRCT, APPRLCT.

Skaliranje pri primikih/odmikih
(APPR/DEP/RND)

Faktor merila glede na os je
dovoljen, polmer ne bo skaliran.

Sporocilo o napaki

Primik/odmik z APPR/DEP

Sporocilo o napaki, kadar je pri
APPR/DEP LN ali APPR/DEP CT
programirano RO.

Prevzem polmera orodja z
vrednostjo 0 in smerjo popravka
RR.

Primik/odmik z APPR/DEP, kadar
so definirani konturni elementi z
dolzino 0

Konturni elementi z dolzino 0
bodo prezrti. Primiki in odmiki
bodo izraCunani za prvi oz. zadnji
veljavni konturni element.

Prikazano bo sporocilo o napaki,
kadar je za APPR-stavkom
programiran konturni element z
dolzino 0 (glede na prvo konturno
to¢ko, programirano v APPR-
stavku).

Ce je pred DEP-stavkom konturni
element z dolzino 0, iTNC ne
sporoCi napake, temve¢ izraCuna
odmik z zadnjim veljavnim
konturnim elementom.
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Razpredelnice in preglednice
17.5 Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

Funkcija

Delovanje Q-parametrov

TNC 320

Parametri od Q60 do Q99 (oz. od
QS60 do QS99) praviloma vedno
delujejo lokalno.

iTNC 530

Parametri od Q60 do Q99 (oz. od
QS60 do QS99) delujejo glede na
MP7251 v pretvorjenih programih
ciklov (.cyc) lokalno ali globalno.
Prepleteni priklici lahko povzrogijo
tezave.

Samodejni preklic popravka
polmera orodja

m Stavek zRO
5 DEP-stavek
= END PGM

Stavek z RO
DEP-stavek
PGM CALL

Programiranje cikla 10
ROTACIJA

B |zbira programa

NC-stavki z M91

Brez izracuna popravka polmera
orodja

Upostevanje izraduna popravka
polmera orodja

Popravek oblike orodja

Popravek oblike orodja ni podprt,
ker ta nacin programiranja velja
za programiranje vrednosti osi

in se praviloma predvideva,

da osi ne tvorijo pravokotnega
koordinatnega sistema.

Popravek oblike orodja je podprt.

Premik na stavek v preglednici
tock

Orodje bo pozicionirano nad
naslednjim polozajem za
obdelavo.

Orodje bo pozicionirano nad
zadnjim obdelanim polozajem.

Prazen CC-stavek (prevzem pola
z zadnjega polozaja orodja) v NC-
programu

Prazen pozicionirni stavek v
obdelovalni ravnini mora vsebovati
obe koordinati obdelovalne
ravnine.

Prazen pozicionirni stavek v
obdelovalni ravnini ne rabi
vsebovati obeh koordinat
obdelovalne ravnine. To lahko
predstavlja teZavo pri RND- ali
CHF-stavkih.

RND-stavek, skaliran glede na os

RND-stavek bo skaliran in rezultat
ni elipsa.

Prikazano bo sporocilo o napaki.

Odziv, kadar je pred ali za RND-
ali CHF-stavkom definiran konturni
element z dolzino O

Prikazano bo sporocilo o napaki.

Prikazano bo sporocilo o napaki,
kadar je pred RND- ali CHF-
stavkom konturni element z
dolzino 0.

Konturni element z dolzino 0 bo
prezrt, kadar je ta za RND- ali CHF-
stavkom.
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Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530 17.5

Funkcija

Programiranje kroga s polarnimi
koordinatami

TNC 320

Inkrementalni rotacijski kot IPA in
rotacijska smer DR morata imeti

enak predznak. Sicer se prikaze
sporocilo o napaki.

iTNC 530

Predznak rotacijske smeri se bo
spremenil, ¢e sta za DR in IPA
definirana razli¢na predznaka.

Popravek polmera orodja na krozni
lok oz. vija€nico z izstopnim kotom
=0

Ustvarjen bo prehod med
sosednjima elementoma loka/
vijacnice. Dodatno se bo tik pred
tem prehodom izvedel premik
orodne osi. Ce je element prvi

0z. zadnji element, ki ga je treba
popraviti, bo njegov nasledniji oz.
predhodni element obravnavan
kot prvi 0z. zadnji element, ki ga je
treba popraviti.

Za dolo¢anje podajanja orodja
bo uporabljena ekvidistanta loka/
vijacnice.

IzraCun dolzine orodja na prikazu
polozaja

Na prikazu polozaja se izraCunata
vrednosti L in DL iz preglednice
orodij ter vrednost DL iz TOOL
CALL.

Na prikazu polozaja se izraCunata
vrednosti L in DL iz preglednice
orodij.

Premikanje po krogu

Prikazano bo sporocilo o napaki.

Brez omejitev

SLIl-cikli od 20 do 24:

= Stevilo konturnih elementov, ki
jih je mogoce definirati

® Dolo¢anje obdelovalne ravnine

B Polozaj ob koncu SL-cikla

® NajveC 16.384 stavkov na do
12 delnih konturah

® QOrodna os v TOOL CALL-
stavku dolo¢a obdelovalno
ravnino.

® Nastavljivo s parametrom
posAfterContPocket, ali naj
se kon¢ni polozaj doseze z
zadnjega programiranega
polozaja ali samo na varni viSini

TNC 320 | Uporabniski priro€nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015

® NajveC 8192 konturnih
elementov na do 12 delnih
konturah, brez omejitve delne
konture

® Osi prvega gibalnega stavka
na prvi delni konturi dolo¢ajo
obdelovalno ravnino.

® Nastavljivo z MP7420, ali naj
se konéni polozaj doseze z
zadnjega programiranega
polozaja ali samo na varni visini
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Razpredelnice in preglednice
17.5 Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

Funkcija
SLll-cikli od 20 do 24:

TNC 320

iTNC 530

® Lastnosti pri otokih, ki niso
vklju€eni v Zepe

® Postopki pri SL-ciklih z
zapletenejSimi konturnimi
formulami

m  Aktivni popravek polmera pri
CYCL CALL

®  Stavki premikov, vzporednih
Z 0sjo, v konturnem
podprogramu

= Dodatne funkcije M v
konturnem podprogramu

® M110 (zmanjSanje pomika v
notranjih kotih)

®  Ni mogoce definirati z
zapletenejSimi konturnimi
formulami.

® |zvesti je mogoce ve€
postopkov.

B Prikazano bo sporocilo o
napaki.

B Prikazano bo sporocilo o
napaki.

® Prikazano bo sporocilo o
napaki.

B Funkcija ne deluje v SL-ciklih.

® Omejeno jih je mogoce
definirati z zapletenejSimi
konturnimi formulami.

® Ve postopkov je mogoce
izvesti samo omejeno.

m Popravek polmera bo preklican,

program bo izveden.

B Program bo izveden.

= M-funkcije bodo prezrte.

Funkcija deluje tudi v SL-ciklih.

Obdelovanje plasc¢a valja,
splosno:

® Opis kontur

® Definicija zamika na plascu
valja

® Definicija zamika nad osnovno
rotacijo

B Programiranje kroga s C/CC

= APPR-/DEP-stavki pri definiciji
konture

® Nevtralno z X-/Y-koordinatami

® Nevtralno z zamikom nicelne
tocke na X/Y

® Funkcija je na voljo

B Funkcija je na voljo

®  Funkcija ni na voljo

Glede na stroj s fizi€no
prisotnimi rotacijskimi osmi

B Glede na stroj z zamikom
ni¢elne to¢ke na rotacijski osi

B Funkcija ni na voljo

®  Funkcija ni na voljo

® Funkcija je na voljo

Obdelovanje plas¢a valja s
ciklom 28:

B Popolno grezenje utora

® Doloéljiva toleranca

B Funkcija je na voljo

® Funkcija je na voljo

B Funkcija ni na voljo

® Funkcija je na voljo

Obdelovanje plas¢a valja s
ciklom 29

Vbod neposredno na konturi
stojine

Krozni primik na konturo stojine

Cikli za zepe, €epe in utore 25x:

®m Spuscanje

Na mejnih obmocgjih (geometrijska
razmerja orodje/kontura) se
prikazejo sporocila o napaki,
kadar vbodi vodijo do nesmiselnih/
kriticnih lastnosti

Na mejnih obmogjih (geometrijska
razmerja orodje/kontura) so vbodi
po potrebi navpicni

580

TNC 320 | Uporabniski priro¢nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015



Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530 17.5

Funkcija
PLANE-funkcija:

TNC 320

iTNC 530

= TABLE ROT/COORD ROT ni
doloéeno

®  Stroj je konfiguriran na osni kot

B Programiranje inkrementalnega
prostorskega kota za PLANE
AXIAL

B Programiranje inkrementalnega
osnega kota za PLANE
SPATIAL, kadar je stroj
konfiguriran na prostorski kot

B Programiranje funkcij PLANE,
kadar je aktiven cikel 8
ZRCALJENJE

® Uporabljena bo konfigurirana
nastavitev

B Uporabiti je mogoce vse
PLANE-funkcije

B Prikazano bo sporocilo o
napaki.

B Prikazano bo sporocilo o
napaki.

® Prikazano bo sporocilo o
napaki.

B Omogocena funkcija PLANE
AXIAL

® Uporabljeno bo COORD ROT

B [zvedeno bo samo PLANE
AXIAL

B |nkrementalni prostorski kot bo
predstavljal absolutno vrednost

®  Inkrementalni osni kot bo
predstavljal absolutno vrednost

B Funkcija je na voljo pri vseh
funkcijah PLANE

Posebne funkcije za
programiranje ciklov:

= FN17

= FN18

B Funkcija je na voljo, razlike so v
podrobnostih

B Funkcija je na voljo, razlike so v
podrobnostih

® Funkcija je na voljo, razlike so v
podrobnostih

B Funkcija je na voljo, razlike so v
podrobnostih

Izra€un dolZine orodja na prikazu
poloZaja

V prikazu poloZaja se upoStevata
dolzini orodij L in DL iz preglednice
orodij, iz TOOL CALL glede na
strojni parameter progToolCallDL

Primerjava: razlike pri MDI-delovanju

Funkcija

Izvajanje povezanih zaporedij

TNC 320

Funkcija je delno na voljo

V prikazu polozaja se upoStevata
dolzini orodja L in DL iz
preglednice orodij.

iTNC 530

Funkcija je na voljo

Shranjevanje funkcij, odvisnih od
nacina

Funkcija je delno na voljo

TNC 320 | Uporabniski priro€nik za DIN/ISO-programiranje | 9/2015

Funkcija je na voljo
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Razpredelnice in preglednice
17.5 Primerjava funkcij modelov TNC 320 in iTNC 530

Primerjava: razlike pri programirnem mestu

Funkcija

Predstavitvena razli¢ica

TNC 320

Programov z vec kot 100 NC-
stavki ni mogoce izbrati, prikaze se
sporocilo o napaki.

iTNC 530

Programe je mogoce izbrati,
prikazanih bo najve¢ 100 NC-
stavkov, ostali nizi ne bodo
prikazani.

Predstavitvena razlidica

Ce je pri razvejanosti s PGM
CALL ustvarjenih ve¢ kot 100
NC-stavkov, testna grafika ne
prikazuje slike. Sporocilo o napaki
ne bo prikazano.

Razvejanih programov ni mogoce
simulirati.

Kopiranje NC-programov

V raziskovalcu je mogoce
kopiranje iz imenika TNC:\ in v
njega.

Kopiranje mora potekati prek
TNCremo ali upravljanja datotek
programirnega mesta.

Preklop med vodoravnimi orodnimi
vrsticami

582

S klikom na vrstico se pomaknete
za eno vrstico v desno oz. levo.

S klikom poljubne vrstice aktivirate
to vrstico.
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Pregled funkcij DIN/ISO 17.6

17.6  Pregled funkcij DIN/ISO

Pregled funkcij DIN/ISO TNC 320

M-funkcije

MO0 ZAUSTAVITEV programskega teka/ZAUSTAVITEV vretena/IZKLOP hladila

MO1 Izbirna ZAUSTAVITEV programskega teka

MO02 ZAUSTAVITEV programskega teka/ZAUSTAVITEV vretena/IZKLOP hladila/po potrebi izbris
prikaza stanja (odvisno od strojnih parametrov)/vrnitev na stavek 1

MO3 VKLOP vretena v smeri urnih kazalcev

MO4 VKLOP vretena v nasprotni smeri urnih kazalcev

MO05 ZAUSTAVITEV vretena

MO6 Zamenjava orodja/ZAUSTAVITEV programskega teka (odvisno od strojnih parametrov)/
ZAUSTAVITEV vretena

M08 VKLOP hladila

M09 IZKLOP hladila

M13 VKLOP vretena v smeri urinih kazalcev/VKLOP hladila

M14 VKLOP vretena v nasprotni smeri urinih kazalcev/VKLOP hladila

M30 Enaka funkcija kot M02

M89 Prosta dodatna funkcija ali priklic cikla, nainovno delovanje (odvisno od strojnega parametra)

M99 Priklic ciklov po stavkih

M91 V pozicionirnem stavku: Koordinate se nanasajo na nicelno to¢ko stroja

M92 V pozicionirnem stavku: koordinate se nanasajo na poloZzaj, ki ga doloci proizvajalec stroja,
npr. polozaj za zamenjavo orodja

M94 Prikaz zmanjSanja kota rotacijske osi pod 360°

M97 Obdelava majhnih konturnih stopen;

M98 Popolna obdelava odprtih kontur

M109 Konstantna hitrost podajanja orodja na rezilu orodja (povecevanje in zmanjSevanje premika

M110 Konstantna hitrost podajanja orodja na rezilu orodja (samo zmanjSevanje premika

M111 Ponastavitev M109/M110)

M116 Potisk naprej pri kotnih oseh v mm/min.

M117 Ponastavitev M116

M118 Prekrivanje pozicioniranja s krmilnikom med programskim tekom

M120 Predizradun konture s popravkom polmera (NACRTOVANJE)

M126 Optimirano premikanje rotacijskih osi

M127 Ponastavitev M126

M128 Ohranitev polozaja konice orodja pri pozicioniranju vrtljivih osi (TCPM)

M129 Ponastavitev M128

M130 V pozicionirnem stavku: toCke se nana$ajo na nezavrten koordinatni sistem

M140 Odmik s konture v smeri orodnih osi

M141 Preklic nadzora tipalnega sistema

M143 Izbris osnovne rotacije

M148 Samodejni dvig orodja s konture pri NC-zaustavitvi

M149 Ponastavitev M148
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Razpredelnice in preglednice
17.6 Pregled funkcij DIN/ISO

G-funkcije

Premikanje orodja

G0o Interpolacija premic, kartezi¢no, v hitrem teku

GO01 Interpolacija premic, kartezi¢no

G02 Interpolacija krogov, kartezi¢no, v smeri urinih kazalcev

G03 Interpolacija krogov, kartezi¢no, v nasprotni smeri urinih kazalcev
G05 Interpolacija krogov, kartezi¢no, brez vnosa smeri vrtenja

G06 Interpolacija krogov, kartezi¢no, tangencialno nadaljevanje konture
Gor* Osnovzporedni pozicionirni stavek

G10 Interpolacija premic, polarno, v hitrem teku

G11 Interpolacija premic, polarno

G12 Interpolacija krogov, polarno, v smeri urinih kazalcev

G13 Interpolacija krogov, polarno, v nasprotni smeri urinih kazalcev
G15 Interpolacija krogov, polarno, brez vnosa smeri vrtenja

G16 Interpolacija krogov, polarno, tangencialno nadaljevanje konture

Primik na oz. odmik s posnetega roba/zaobljenega roba/konture

G24* Posneti rob z dolZzino R

G25* Zaobljeni rob s polmerom R

G26* Mehek (tangencialni) primik na konturo s polmerom R
G2r* Mehek (tangencialni) odmik s konture s polmerom R

Definicija orodja

G99* S Stevilko T, dolzino L in polmerom R orodja

Popravek polmera orodja

G40 Brez popravka polmera orodja

G41 Popravek podajanja orodja, levo od konture
G42 Popravek podajanja orodja, desno od konture
G43 Osnovzporedni popravek za G07, podalj8anje
G44 Osnovzporedni popravek za G07, skrajdanje

Definicija surovca za grafiko

G30 (G17/G18/G19) minimalna tocka

G31 (G90/G91) maksimalna tocka

Cikli za izdelavo vrtin in navojev

G240 Centriranje

G200 Vrtanje

G201 Povrtavanje

G202 Izstruzevanje

G203 Univerzalno vrtanje

G204 Vzvratno grezenje

G205 Univerzalno globinsko vranje

G206 Vrtanje navojev z izravnalno vpenjalno glavo
G207 Vrtanje navojev brez izravnalne vpenjalne glave
G208 Vrtalno rezkanje

G209 Vrtanje navojev z drobljenjem ostruzkov
G241 Enoutorno globinsko vrtanje
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Pregled funkcij DIN/ISO 17.6

G-funkcije

Cikli za izdelavo vrtin in navojev

G262 Rezkanje navojev

G263 Rezkanje ugrednih navojev
G264 Rezkanje vrtalnih navojev

G265 Vijacno rezkanje vrtalnih navojev
G267 Rezkanje zunanijih navojev

Cikli za rezkanje zepov, €epov in utorov.

G251 Celotni pravokotni zep
G252 Celotni krozni zep

G253 Celotni utor

G254 Celotni okrogli utor

G256 Pravokotni Cep

G257 Okrogli Cepi

Cikli za izdelavo to¢kovnega vzorca
G220 Tockovni vzorec na krogu
G221 Tockovni vzorec na Crtah

SL-cikli, skupina 2

G37 Kontura, definicija Stevilk podprogramov za delne konture
G120 Dolocitev konturnih podatkov (velja za G121 do G124)
G121 Predvrtanje

G122 Vzporedno konturno izvrtanje (grobo rezkanje)

G123 Globinsko fino rezkanje

G124 Stransko fino rezkanje

G275 Trohoidni konturni utor

G125 Konturni segment (obdelovanje odprte konture)

G127 Plas¢ valja

G128 Rezkanje utorov v plas¢ valja

Prera¢unavanje koordinat

G53 Zamik nicelne toCke iz preglednic ni¢elnih tock
G54 Zamik nic¢elne toCke v programu

G28 Zrcaljenje konture

G73 Rotacija koordinatnega sistema

G72 Faktor merila, zmanj$anje/povecanje konture
G80 Vrtenje obdelovalne ravnine

G247 Dolocitev izhodis¢ne tocke

Cikli za vrstno rezkanje

G230 Vrstno rezkanje ravnih povrsin

G231 Vrstno rezkanje poljubno nagnjenih povrsin
G232 Plansko rezkanje

G233 Novo plansko rezkanje

*) delovanje funkcije po stavkih

Cikli tipalnega sistema za zaznavanje posevnega polozaja

G400 Osnovna rotacija z dvema tockama

G401 Osnovna rotacija z dvema vrtinama

G402 Osnovna rotacija z dvema ¢epoma

G403 Kompenziranje osnovne rotacije z rotacijsko osjo
G404 Nastavitev osnovne rotacije

G405 Kompenziranje poSevnega polozaja s C-osjo
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Razpredelnice in preglednice
17.6 Pregled funkcij DIN/ISO

G-funkcije

Cikli tipalnega sistema za dolo€anje izhodiSéne tocke
G408 IzhodiS¢na tocka na sredini utora

G409 IzhodiS¢na to¢ka na sredini stojine

G410 IzhodisCna to¢ka v notranjosti pravokotnika
G411 IzhodiS¢na to¢ka na zunanjosti pravokotnika
G412 IzhodiS¢na to¢ka v notranjosti kroga

G413 IzhodiS¢na to¢ka na zunanjosti kroga
G414 IzhodiSCna to¢ka na zunanjosti kota

G415 IzhodiS€na toCka v notranjosti kota

G416 IzhodiSCna to¢ka na sredini krozne luknje
G417 IzhodiS¢na to¢ka na osi tipalnega sistema
G418 IzhodiS¢na tocka v sredini 4 vrtin

G419 Izhodis¢na to¢ka na poljubni osi

Cikli tipalnega sistema za merjenje obdelovanca

G55 Merjenje poljubne koordinate
G420 Merjenje poljubnega kota
G421 Merjenje vrtine

G422 Merjenje kroZznega Cepa
G423 Merjenje pravokotnega Zepa
G424 Merjenje pravokotnega ¢epa
G425 Merjenje utora

G426 Merjenje Sirine stojine

G427 Merjenje poljubne koordinate
G430 Merjenje sredine kroZne luknje
G431 Merjenje poljubne ravnine

Cikli tipalnega sistema za merjenje obdelovanca

G480 Umerjanje namiznega tipalnega sistema
G481 Merjenje dolzine orodja

G482 Merjenje polmera orodja

G483 Merjenje polmera in dolzine orodja
Posebni cikli

G04* Cas zadrzevanja s F sekundami

G36 Usmerjenost vretena

G39* Priklic programa

G62 Dovoljeno odstopanje za hitro konturno rezkanje
G440 Merjenje zamika osi

G441 Hitro tipanje

Doloé¢anje obdelovalne ravnine

G17 Ravnina X/Y, orodna os Z

G18 Ravnina Z/X, orodna os Y

G19 Ravnina Y/Z, orodna os X

G20 orodna os IV

Dimenzije

G90 Absolutne mere

GI1 Inkrementalne mere

Merska enota

G70 Merska enota palec (dologitev na zadetku programa)
G71 Merska enota milimeter (doloditev na zaCetku programa)
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G-funkcije

Ostale G-funkcije

Pregled funkcij DIN/ISO 17.6

G29
G38
G51*
G79*
G98*

Zadnja zelena vrednost polozaja kot pol (srediS¢e kroga)

ZAUSTAVITEV programskega teka

Predizbira orodja (pri centralnem orodnem pomnilniku)

Priklic cikla
Dolocitev Stevilke oznake

*) delovanje funkcije po stavkih

Naslovi

%
%

ZacCetek programa
Priklic programa

Stevilka niGelne tocke z G53

Rotacija okoli X-osi
Rotacija okoli Y-osi
Rotacija okoli Z-osi

Definicije Q-parametrov

X

Popravek obrabe dolzine s T
Popravek obrabe polmeras T

Toleranca z M112 in M124

Pomik

Caz zadrzevanja z G04
Faktor merila z G72

Faktor F-zmanjSanja z M103

G-funkcije

ITII| O MMM M OUo|lolom>|H*

Kot polarnih koordinat
Rotacijski kot z G73
Mejni kot z M112

X-koordinata sredi8€a kroga/pola

Y-koordinata sredi$¢a kroga/pola

Z-koordinata srediS¢a kroga/pola

Dolocitev Stevilke oznake z G98
Skok na Stevilko oznake
Dolzina orodja z G99

M-funkcije

Stevilka stavka

Parametri cikla pri obdelovalnih ciklih
Vrednost ali Q-parameter pri definiciji Q-parametrov

Q-parameter

Polmer polarnih koordinat
Polmer kroga z G02/G03/G05
Polmer obline z G25/G26/G27
Polmer orodja z G99

OW BBV OV |Z|Z| PP X«

Stevilo vrtljajev vretena
Usmeritev vretena z G36
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Razpredelnice in preglednice
17.6 Pregled funkcij DIN/ISO

Naslovi

Definicija orodja z G99
Priklic orodja
Naslednje orodje z G51

Os, vzporedna z X-0sjo
Os, vzporedna z Y-o0sjo
Os, vzporedna z Z-osjo

X-0s
Y-os
Z-0s

N<XX s<c|d-4d

*

Konec stavka

Konturni cikli

Zgradba programa pri obdelavi z ve€ orodji

Seznam konturnih podprogramov G37 P01 ...
Definiranje konturnih podatkov G120 Q1 ...
Definiranje/priklic svedra G121 Q10 ...
Konturni cikel: Priklic cikla
za predvrtanje
Definiranje/priklic grobega rezkarja G122 Q10 ...
Konturni cikel: Priklic cikla
izvrtanja
Definiranje/priklic finega rezkarja G123 Q11 ...
Konturni cikel: Priklic cikla za
globinsko fino rezkanje
Definiranje/priklic finega rezkarja G124 Q11 ...
Konturni cikel: Priklic cikla za
stransko fino rezkanje
Konec glavnega programa, vrnitev Mo02
Konturni podprogrami G98 ...

G98 LO

Popravek polmera konturnih podprogramov

Kontura Zaporedje programiranja konturnih elementov Popravek polmera
Znotraj (Zep) v smeri urnih kazalcev (CW) G42 (RR)

v nasprotni smeri urnih kazalcev (CCW) G41 (RL)
Zunaj (otok) v smeri urnih kazalcev (CW) G41 (RL)

v nasprotni smeri urnih kazalcev (CCW) G42 (RR)
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Pregled funkcij DIN/ISO 17.6

Prera¢unavanje koordinat

Preracunavanje koordinat Aktiviraj Preklici
Zamik niCelne tocke G54 X+20 Y+30 Z+10 G54 X0 Y0 Z0
Zrcaljenje G28 X G28
Rotacija G73 H+45 G73 H+0
Faktor merjenja G72F 0,8 G72 F1
Obdelovalna ravnina G80 A+10 B+10 C+15 G80
Obdelovalna ravnina RAVNINA ... PONASTAVITEV RAVNINE
Definicije Q-parametrov

D Funkcija

00 Dodelitev

01 Sestevanje

02 Odstevanje

03 Mnozenje

04 Deljenje

05 Koren

06 Sinus

07 Kosinus

08 Koren iz kvadratne vsote ¢ = v(a2+b?)

09 (:3e je enako, skok na Stevilko oznake

10 (v3e ni enako, skok na Stevilko oznake

11 Ce je vecje, skok na Stevilko oznake

12 Ce je manjSe, skok na Stevilko oznake

13 Kot (kot iz ¢ sin ain c cos a)

14 Stevilka napake

15 Tiskanje

19 Dodelitev PLC
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E
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F
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relativne reference........... 237
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odpiranje pogovornih oken..... 230
OSNOVE...cceviiiiieeneninrnenennnnnnnnnnas 227
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Funkcija PLANE............... 377, 378
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samodejno vrtenje.................. 393
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G
Glavne OSi.......cccvveeeeiiiieennnns 85, 85
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Grafike......ccoveeiiiie e, 470
pogledi........ccceeeeiiiiiiiiii 472
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H
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509, 510, 510, 510, 510, 511, 511

Imenik......ccoeveviiieieee, 104, 108
brisanje...........ccccce 112
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Ime orodja..........oeeeeeeeeeeeeen, 158

Interpolacija vijacnice............... 223
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Izbira izhodis¢ne tocke............... 88

Izbira kinematike...................... 504

Izbira konture iz DXF-datoteke. 251

Izbira merske enote................... 93

Izbira polozajev iz DXF-

datoteke..........ccceeiiiiiiiiiiiieee, 254

Izbrana orodja...............ccoee..... 166

Izhodis¢ni sistem.................. 85, 85

14 (o] o TR 406

IzraCun kroga........c....ccceeuvneee. 288

K

Kalkulator...........cccoovviiiiiiinnnnns 133

Kode........ccooviiiiiieeeeeeeeeeeii, 508
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M
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nastavitev ravnine.................. 248
osnovne nastavitve................ 246
OdmMiK...eveeieeiieeeee e, 490

po izpadu elektricnega toka.... 490
Odmik s konture............... 197, 354
Odpiranje besedilnih datotek.... 120
Odpiranje BMP-datotek............ 121
Odpiranje Excelovih datotek..... 117
Odpiranje GIF-datotek.............. 121
Odpiranje INI-datotek............... 120
Odpiranje JPG-datotek............. 121
Odpiranje PNG-datotek............ 121
Odpiranje slikovnih datotek...... 121
Odpiranje TXT-datotek............. 120
Odpiranje video datotek........... 120

Odpravljanje poSevnega polozaja
obdelovanca
z meritvijo dveh to¢k na
PremiCi....cccceeeeeeeeeeieieeeeeeeeeee, 444

Odprti konturni robovi M98....... 346
Omrezne nastavitve................. 515
Oprema.......ccceeeeeviveeeeeiieee e 80
OSNOVE.....oeviieiieeeeeiiieeeea e 84
Osnovna rotacija...........cc.c...... 445
zaznavanje v roénem nacinu.. 445
O tem priroCniku........cccceevrunneen. 6
P
Parametri nizov............cc.eeeeee. 316
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Popravek orodja..........ccccceeunn. 186
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Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems & +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de
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E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Tipalni sistemi druzbe HEIDENHAIN

vam pomagajo zmanjsati dodatni ¢as in izboljati
natanénost izdelanih obdelovancev.

Tipalni sistemi obdelovanca

TS 220 prenos signala prek kabla

TS 440, TS 444 prenos z infrardeCo povezavo
TS 640, TS 740 prenos z infrarde¢o povezavo

e naravnavanje obdelovalnih kosov

¢ dolocite izhodisCne toCke
* Merjenje obdelovancev

Tipalni sistemi orodij

TT 140 prenos signala prek kabla
TT 449 prenos z infrarde€o povezavo
TL laserski sistemi brez dotika

* merjenje orodij
® merjenje obrabe
e ugotavljanje loma orodja
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