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® [ ahko obdelate in urejate ISO-programe.
Dodatne informacije: "ISO", Stran 625

® Krmiljenje v nacinu urejevalnika besedil nudi samodejno dopolnjevanje. Krmiljenje
za vaSe vnose predlaga ustrezne sintakti¢ne elemente, ki jih lahko prevzamete v
NC-program.

Dodatne informacije: "Vstavljanje NC-funkcij', Stran 135

= Ce NC-niz vsebuje sintakticno napako, krmiljenje prikazuje simbol pred Stevilko
niza. Ce izberete simbol, krmiljenje prikazuje pripadajo¢ opis napake.
Dodatne informacije: 'Sprememba NC-funkcij’, Stran 137

=V obmocju Klartext okna Programske nastavitve izberete, ali krmiljenje
ponujene izbirme sintakti¢ne elemente NC-niza med vnosom preskoci.

Ce so stikala v obmogju Klartext aktivna, krmiljenje preskoci sintaktiéne
elemente komentar, indeks orodja ali linearno prekrivanje.

Dodatne informacije: "Nastavitve v delovnem obmocju Program’, Stran 127

= Ce krmiljenje dodatne funkcije M1 ali s / skritih NC-nizov ne obdela ali simulira,
krmiljenje dodatno funkcijo ali NC-nize prikaze v sivi barvi.

Dodatne informacije: 'Prikaz NC-programa", Stran 126

BV kroznicah C, CRin CT lahko s pomocjo sintakticnega elementa LIN_ linearno
prekrijete krozni premik z osjo. Tako lahko na preprost nacin programirate
vijacnico.
V 1SO-programih lahko pri funkcijah G02, GO3 in GO5 definirate podatke tretje osi.
Dodatne informacije: 'Linearno prekrivanje kroznice", Stran 211

B Do 200 zaporednih NC-nizov lahko shranite kot NC-elemente in jih s pomocjo
okna Vstavljanje NC-funkcije vstavite med programiranjem. V nasprotju s
priklicanimi NC-programi lahko NC-elemente prilagodite po vstavljanju, brez spre-
minjanja dejanskega elemente.

Dodatne informacije: "NC-sestavni deli za ponovno uporabo”, Stran 262
m Funkcije FN 18: SYSREAD (ISO: D18) so bile razsirjene:

m FN 18: SYSREAD (D18) ID610 NR49: nacin zmanj$anja filtra osi (IDX) pri
M120

= FN 18: SYSREAD (D18) ID780: informacije glede trenutnega brusilnega
orodja

= NR6O: aktiven nacin popravka v stolpcu COR_TYPE
® NR61: naklonski kot uravnalnega orodja

= FN 18: SYSREAD (D18) ID950 NR48: vrednost stolpca R_TIP preglednice
orodij za trenutno orodje

= FN 18: SYSREAD (D18) ID11031 NR101: ime datoteke protokola cikla 238
MERJENJE STANJA STROJA

Dodatne informacije: "Sistemski podatki’, Stran 759
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® V stolpcu Moznosti prikaza delovnega obmocja Simulacija lahko v nacinu
Obdelovanec s stikalom Vpenjalna situacija prikazete mizo stroja in po potrebi
vpenjalo.
Dodatne informacije: 'Stolpec Moznosti prikaza", Stran 684

® V kontekstnem meniju nacina delovanja Programiranje in aplikacije MDI
krmiljenje nudi funkcijo Vnesi zadnji NC-niz. S funkcijo lahko nazadnje izbrisan
ali urejen NC-niz vstavite v vsak NC-program.

Dodatne informacije: "Kontekstni meni v delovnem obmogju Program’,
Stran 673

® V oknu Shranjevanje pod lahko s pomocjo kontekstnega menija izvedete
funkcije datotek.

Dodatne informacije: "Kontekstni meni", Stran 669

= Ce v upravljanju datotek dodate priljubljen element ali blokirate datoteko,
krmiljenje poleg datoteke ali mape prikaze simbol.

Dodatne informacije: 'Osnove", Stran 384

B Delovno obmocje Dokument je bilo dodano. V delovnem obmocju Dokument
lahko odprete datoteke za pogled, npr. tehnic¢no risbo.

Dodatne informacije: "Delovno obmocje Dokument', Stran 394
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

® Dodana je bila moznost programske opreme st. 159 Grafi¢no podprto
nastavljanje.

Ta moznost programske opreme omogoca doloCanje polozaja in poSevnega
polozaja obdelovanca s samo eno funkcijo tipalnega sistema. Kompleksnejse
obdelovance, npr. tipanje povrsin proste oblike ali spodrezov, kar z drugimi
funkcijami tipalnega sistema deloma ni mogoce.

Krmiljenje vas dodatno podpira tako, da vam s pomocjo 3D-modela prikazuje
situacijo vpenjanja in mozne tipalne tocke v delovnem obmodju Simulacija.

= Ce obdelate NC-program ali preglednico palet oz. izvedete testiranje v delovnem
obmocju Simulacija, krmiljenje v informacijskih vrstici datotek delovnega
obmocja Program prikazuje navigacijsko pot. Krmiljenje imena vseh uporabljenih
NC-programov prikazuje v navigacijski poti in odpre vsebine vseh NC-programov
v delovnem obmocju. Na ta nacin pri priklicih programov lazje ohranite pregled
nad obdelavo in se lahko v primeru prekinjenega poteka programa premikate
med NC-programi.

m Zavihek TRANS delovnega obmocja Status vsebuje aktivni zamik v koordinatnem
sistemu obdelovalne ravnine WPL-CS. Ce zamik izhaja iz korekcijske preglednice
*.WCO, krmiljenje prikazuje pot korekcijske preglednice ter Stevilko in po potrebi
opombo aktivne vrstice.

= Preglednice lahko s predhodnih krmiljenj prenesete na TNC7. Ce v preglednici
manjkajo stolpci, krmiljenje odpre okno Nepopolna postavitev preglednice.

Dodatne informacije: "Nacin delovanja Tabele', Stran 720
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Delovno obmocje Obrazec v nacinu delovanja Tabele je bilo razsirjeno na

naslednji nacin:

= Krmiljenje v obmocju Tool Icon prikazuje simbol izbranega tipa orodja.
Pri struznih orodjih simboli upos$tevajo tudi izbrano orientacijo orodja in
prikazujejo kje delujejo ustrezni podatki o orodju.

B S puscicami navzgor in navzdol v naslovni vrstici lahko izberete predhodno ali
naslednjo vrstico preglednice.

Dodatne informacije: "Delovno obmocje Obrazec za preglednice’, Stran 730

Ustvarite lahko za uporabnika definiran filter za preglednico orodij in preglednico
mest. V ta namen definirajte pogoj iskanja v stolpcu Iskanje, katerega shranite
kot filter.

Dodatne informacije: "Stolpec Iskanje v delovnem obmocju Tabela", Stran 727
Dodani so bili naslednji tipi orodij:

= Celni rezkar (MILL_FACE)

® Rezkalnik posnetih robov (MILL_CHAMFER)

V stolpcu DB_ID preglednice orodij definirate ID St. zbirke podatkov za orodje.
Pri zbirki podatkov o orodju, ki presega stroj, lahko orodja identificirate z edin-
stvenimi ID §t. zbirke podatkov, npr. znotraj delavnice. Na ta nacin lahko lazje
koordinirate orodja vecC strojev.

V stolpcu R_TIP preglednice orodij definirate polmer konice orodja.

V stolpcu STYLUS preglednice tipalnega sistema definirate obliko tipalnega
zati¢a. Z izbiro L-TYPE definirate tipalni zati¢ v obliki &rke L.

V parametru za vnos COR_TYPE za brusilna orodja (moznost $t. 156) definirate
metodo popravka za uravnavanje:

® Brusilna plos¢a s popravkom, COR_TYPE_GRINDTOOL
Odstranitev materiala na brusilnem orodju

= Uravnal. orodje z obrabo, COR_TYPE_DRESSTOOL
Odstranitev materiala na uravnalnem orodju

S pomocjo konfiguracij lahko vsak upravljavec shrani in aktivira posamezne
prilagoditve krmilne povrSine.

Posamezne prilagoditve krmilne povrSine lahko shranite in aktivirate kot konfi-
guracijo, npr. za vsakega upravljavca. Konfiguracija vsebuje npr. priljubljene
elemente in razporeditev delovnih obmocij.

Streznik OPC UA NC omogoca dostop aplikacij odjemalca do podatkov o orodju
krmiljenja. Podatke o orodju lahko berete in zapisujete.

Streznik OPC UA NC ne nudi dostopa do preglednic brusilnih in uravnalnih orodij
(mozZnost St. 156).

S strojnim parametrom stdTNChelp (St. 105405) definirate, ali krmiljenje
pomozne slike prikazuje kot pojavna okna v delovnem obmocju Program.

Z izbirnim strojnim parametrom CfgGlobalSettings (St. 128700) definirate, ali
krmiljenje vzporedne osi ponudi za Ro€.kolo-prekrivanje.
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Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje merilnih ciklov za
obdelovance in orodja
= Cikel 1416 TIPANJE PRESECISCA (ISO: G1416)

S tem ciklom dolocite presecisce dveh robov. Cikel skupno potrebuje stiri tipalne
tocke, na vsakem robu dva polozaja. Cikel lahko uporabite v treh ravninah objekta
XY, XZinYZ.

m Cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE (ISO: G1404)

S tem ciklom dolocite sredino in Sirino utora ali stojine. Krmiljenje zacne
postopek tipanja z dvema nasproti leze€ima tipalnima tockama. Utor ali stojino
lahko dolocite tudi z vrtenjem.

m Cikel 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (ISO: G1430)

S tem ciklom dolocite posamezni polozaj tipalnega zatica v obliki ¢rke L. Z obliko
tipalnega cikla lahko krmiljenje tipa spodreze.
m Cikel 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (ISO: G1434)

S tem ciklom dolocite sredino in Sirino utora ali stojine s tipalnim zati¢em v obliki
Crke L. Z obliko tipalnega cikla lahko krmiljenje tipa spodreze. Krmiljenje zacne
postopek tipanja z dvema nasproti leze¢ima tipalnima tockama.
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Spremenjene funkcije 81762x-17

= Ce v nacinu delovanja Programiranje ali aplikaciji MDI pritisnete tipko
Prevzem dejanskega polozaja, krmiljenje ustvari premico L s trenutnim
polozajem vseh osi.

= Ce pri priklicu orodja s TOOL CALL izberete orodje s pomogjo izbirnega okna,
lahko s simbolom preklopite v nacin delovanja Tabele. Krmiljenje v tem primeru
prikazuje izbrano orodje v aplikaciji Upravljanje orodij.
Dodatne informacije: "Priklic orodja z moznostjo TOOL CALL", Stran 181

m S funkcijami TABDATA lahko do preglednice referencnih tock dostopate tako z
branjem kot pisanjem.

Dodatne informacije: 'Dostop do vrednosti preglednice ", Stran 732

= Ce definirate brusilno orodje (moznost §t. 156) z orientacijo 9 ali 10, krmiljenje
podpira obodno rezkanje v povezavi s FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR
(moZnost &t. 9).

Dodatne informacije: "3D-popravek orodja s celotnim polmerom orodja z
moznostjo FUNCTION PROG PATH (moznost $t. 9)", Stran 379

= Ce dokoncate vrednost vnosa, krmiljenje odstrani prekomerne nicle na zacetku
vnosa in na koncu mest za decimalno vejico. V ta namen ni dovoljeno presedi
obmocja vnosa.

= Krmiljenje znaka tabulatorja ne prepozna vec kot sintakticno napako. Znotraj
komentarjev in tock razc¢lenitve krmiljenje postavi znake tabulatorja kot presledek.
Znotraj sintakticnih elementov krmiljenje odstrani znake tabulatorja.

= Ce urejate vrednost in pritisnete tipko nazaj, krmiljenje izbrise samo zadnji znak in
ne celotnega vnosa.

=V nacinu Urejevalnik besedil lahko prazno vrstico izbriSete s tipko nazaj.
B Okno Vstavljanje NC-funkcije je bilo razsirjeno na naslednji nacin:
® V obmocjih Rezultat iskanja, Priljubljeni in Zadnje funkcije krmiljenje
prikazuje pot NC-funkcije.
= Ce izberete NC-funkcijo in povlecete v desno, krmiljenje ponudi naslednje
funkcije datotek:
® Dodajanje med Priljubljene in odstranjevanje iz njih
®  Qdpiranje poti datoteke
Samo v primeru iskanja NC-funkcije

= Ce moznosti programske opreme niso sproscene, krmiljenje vsebine, ki niso
na voljo, v oknu Vstavljanje NC-funkcije prikazuje v sivi barvi.
Dodatne informacije: "Vstavljanje NC-funkcij', Stran 135
= Grafi¢no programiranje je bilo razSirjeno na naslednji nacin:
= Ce izberete povrsino zaprte konture, lahko na vsakem kotu konture vstavite
polmer ali posneti rob.

= Krmiljenje v obmogju informacij o elementu prikazuje zaokrozevanje kot
konturni element RND in posneti rob kot konturni element CHF.

Dodatne informacije: "Upravljalni elementi in gibi v grafi¢nem programiranju’,
Stran 609
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m Krmiljenje pri izhodu zaslona s FN 16: F-PRINT (ISO: D16) prikazuje pojavno
okno.

Dodatne informacije: 'Formatirana izdaja besedil z moznostjo FN 16: F-PRINT",
Stran 558

= Okno Seznam parametrov Q vsebuje polje za vnos, s katerim se lahko
premaknete na nedvoumno Stevilko spremenljivke. Ce pritisnete tipko GOTO,
krmiljenje izbere polje za vnos.

Dodatne informacije: "Okno Seznam parametrov Q", Stran 542
®  Razclenitev delovnega obmodja Program je bila razsirjena na naslednji nacin:
® Razélenitev vsebuje NC-funkcije APPR in DEP kot strukturne elemente.

m Krmiljenje prikazuje komentarje razc¢lenitve, ki so vstavljeni znotraj elementov
strukture.

= Ce strukturne elemente oznacite znotraj stolpca Struktura, krmiljenje
tudi ustrezne NC-nize oznaci tudi v NC-programu. Z bliznjico na tipkovnici
STRG+LEER zakljugite oznacevanje. Ce znova pritisnete STRG+LEER,
krmiljenje znova vzpostavi oznaceno izbiro.

Dodatne informacije: "Stolpec Struktura v delovnem obmocju Program”,
Stran 662

® Stolpec Iskanje v delovnem obmocju Program je bil uspesno razsirjen:

= S potrditvenim poljem Iskanje le celotnih besed krmiljenje prikazuje samo
tocne skladnosti. Ce iS¢ete npr. Z+10, krmiljenje prezre Z+100.

= Ce izberete funkcijo I3€i in zamenjaj I3¢i naprej, krmiljenje prvi rezultat
prikaze v vijolicni barvi.

= Ce pri moznosti Zamenjaj s/z: ne vnesete nobene vrednosti, krmiljenje izbrise
iskano vrednost in vrednost za zamenjavo.

Dodatne informacije: "Stolpec Iskanje v delovhem obmocju Program’,
Stran 665

» Ce med primerjavo programa oznadite ve¢ NC-nizov, lahko isto¢asno prevzamete
vse NC-nize.

Dodatne informacije: "Primerjava programa’, Stran 668

= Krmiljenje nudi dodatne bliznjice na tipkovnici za oznacevanje NC-nizov in
datotek.

= Ce v oknu za izbiro odprete ali shranite datoteko, vam krmiljenje ponudi
kontekstni meni.

Dodatne informacije: "Kontekstni meni", Stran 669
® Racunalo rezalnih podatkov je bilo razsirjeno na naslednji nacin:
B Racunalo rezalnih podatkov lahko prevzamete iz imena orodja.

= Ce v racunalu rezalnih podatkov pritisnete tipko za vnos, krmiljenje izbere
naslednji element.

Dodatne informacije: 'Racunalo podatkov o rezanju", Stran 677
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®  Okno Polozaj obdelovanca delovnega obmocja Simulacija je bilo razsirjeno na
naslednji nacin:
® 7 gumbom lahko referen¢no to¢ko obdelovanca izberete iz preglednice
referencnih tock.
®  Krmiljenje polja za vnos prikazuje med seboj namesto enega poleg drugega.
Dodatne informacije: "Stolpec Moznosti prikaza', Stran 684

®  Krmiljenje lahko v nacinu Stroj delovnega obmocja Simulacija prikazuje konéni
izdelek.

Dodatne informacije: "Stolpec Moznosti obdelovanca’, Stran 686
m Krmiljenje za simulacijo uposteva naslednje stolpce preglednice orodij:
= R_TIP
B LU
= RN
Dodatne informacije: 'Simulacija orodij’, Stran 691

® Krmiljenje v simulaciji nacina delovanja Programiranje uposteva Case
zadrzevanja. Med testom programa se krmiljenje ne zadrzuje, ampak dodaja
Case zadrzevanja k Casu poteka programa.

m NC-funkcije FUNCTION FILE in FN 27: TABWRITE (ISO: D27) delujejo v delovnem
obmocju Simulacija.

Dodatne informacije: 'Delovno obmocje Simulacija’, Stran 681
®  Upravljanje podatkov je bilo razsirjeno na naslednji nacin:
® Krmiljenje v navigacijski vrstici upravljanja podatkov prikazuje zaseden in
skupen prostor pomnilnika pogonov.
= Krmiljenje v obmocju predogleda prikazuje datoteke STEP.
Dodatne informacije: 'Obmocdja upravljanja datotek”, Stran 386

= Ce v upravljanju datotek izrezete datoteko ali mapo, krmiljenje simbol
datoteke ali mape prikazuje v sivi barvi.

Dodatne informacije: 'Simbol in gumbi", Stran 384
B Delovno obmocje Hitra izbira je bilo razsSirjeno na naslednji nacin:

m V delovnem obmocju Hitra izbira nacina delovanja Tabele lahko odprete
preglednice za obdelavo in simulacijo.

=V delovnem obmodju Hitra izbira nacina delovanja Programiranje lahko
ustvarite NC-programe z merskimi enotami mm ali palec oz. tudi ISO-
programe.

Dodatne informacije: "Delovno obmogje Hitra izbira", Stran 393

= Ce v Batch Process Manager (moznost §t. 154) z dinamiénim nadzorom trkov
DCM (moznost $t. 40) preverite preglednico palec, krmiljenje uposteva konéno
stikalo programske opreme.

Dodatne informacije: 'Batch Process Manager (mozZnost §t. 154)", Stran 709
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
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= Ce zaustavite krmiljenje, medtem ko se v NC-programih in konturah nahajajo
neshranjene spremembe, krmiljenje prikaze okno Zapri program. Spremembe
lahko shranite, zavrzete ali prekinete zaustavitev.

= Spremenite lahko velikost oken. Krmiljenje si zapomni velikost do zaustavitve.

=V nacinih delovanja Datoteke, Tabele in Programiranje je lahko istocasno
odprtih najv. desert zavihkov. Ce Zelite odpreti dodatne zavihke, je na krmiljenju
prikazan napotek.

m Prikazovalnik CAD-Viewer je bil razSirjen na naslednji nacin:

= Prikazovalnik CAD-Viewer interno vedno raduna v mm. Ce izberete mersko
enoto, prikazovalnik CAD-Viewer vse mere preracuna v palce.

® S simbolom Prikazi stranske vrstice lahko okno Pogled seznama povecate
na polovico zaslona.

= Krmiljenje v oknu Informacije o elementih vedno prikazuje koordinate X, Y in Z.
Ce je 2D-nacin aktiven, krmiljenje koordinato Z prikazuje v sivi barvi.

® Prikazovalnik CAD-Viewer tudi kroge prepozna kot obdelovalne polozaje, ki so
sestavljeni iz dveh polkrogov.

® Informacije glede referencne tocke obdelovanca in ni¢elne tocke obdelovanca

lahko shranite v eni datoteki ali odloziscu, tudi brez moznosti programske
opreme st. 42 Uvoz CAD.

= Gumb Odpiranje v urejev. v nacinu delovanja Programski tek odpre trenutno
prikazan NC-program, tudi priklicane NC-programe.

® S strojnim parametrom restoreAxis (st. 200305) proizvajalec stroja dolog¢i, s
katerim zaporedjem osi se krmiljenje znova premakne na konturo.

®  Nadzor postopka (moznost $t. 168) je bil razsirjen na naslednji nacin:

= Delovno obmodje Nadzor postopka vsebuje naslednji nastavitveni nacin. Ce
nacin ni aktiven, krmiljenje skrije vse funkcije za nastavitev nadzora postopka.

Dodatne informacije: 'Simboli", Stran 437

= Ce izberete nastavitve nadzornega opravila, krmiljenje prikazuje dve obmogji z
izvornimi in trenutnimi nastavitvami nadzornega opravila.

Dodatne informacije: "Nadzorna opravila', Stran 443

= Krmiljenje pokritost, torej skladnost trenutnih grafov z grafi referencne
obdelave, prikazuje kot krozne diagrame.

Krmiljenje odzive menija z obvestili v grafu in preglednici prikazuje z zapisi.
Dodatne informacije: "Zapisi nadzornih razdelkov", Stran 455
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B Pregled stanja vrstice TNC je bilo razsirjeno na naslednji nacin:
® Krmiljenje v pregledu stanja prikazuje ¢as delovanja NC-programa v obliki
mm:ss. Takoj, ko ¢as delovanja NC-programa preseze 59:59, krmiljenje
prikaze Cas delovanja v obliki hh:mm.
= Ceje prisotna datoteka za uporabo orodja, krmiljenje za nacin delovanja
Programski tek izracuna, kako dolgo traja obdelava aktivnhega NC-programa.
Med potekom programa krmiljenje posodobi preostali Cas delovanja.
Krmiljenje preostali ¢as delovanja prikazuje v pregledu stanja vrstice TNC.
= Ceje dologenih ve¢ kot osem osi, krmiljenje osi v prikazu polozaja pregleda
stanja prikazuje v dveh stolpcih. Pri ve¢ kot 16 stolpcih krmiljenje osi prikazuje
v treh stolpcih.
= Krmiljenje omejitev pomika v prikazu stanja prikazuje na naslednji nacin:
= Ceje omejitev pomika aktivna, krmiljenje gumb FMAX barvno oznaci in prikaze
doloc¢eno vrednost. V delovnih obmocjih Polozaji in Status krmiljenje pomik
prikazuje v oranzni barvi.
= Ceje pomik omejen s pomoc&jo gumba FMAX, krmiljenje v oglatih oklepajih
prikazuje MAX.
= Ce je pomik omejen s pomo&jo gumba F omejeno, krmiljenje v oglatih
oklepajih prikazuje aktivno varnostno funkcijo.
®  Krmiljenje v zavihku Orodje delovnega obmocja Status prikazuje vrednosti
obmocij Geometrija orodja in Predizmere orodij s Stirimi namesto tremi mesti
za decimalno vejico.
= Ce je aktiven krmilnik, potem krmiljenje med potekom programa na zaslonu
prikazuje podajanje orodja. Ce se premika samo trenutno izbrana os, krmiljenje
prikazuje pomik osi.
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= Ce po ro¢ni funkciji tipalnega sistema usmerite okroglo mizo, si krmiljenje
zapomni izbrano vrsto pozicioniranja rotacijske osi in pomik.

= Ce po ro¢ni funkciji tipalnega sistema popravite referencno tocko ali nicelno
tocko, krmiljenje za prevzeto vrednostjo prikaze simbol.

= Ce v oknu 3D-rotacija (moznost ét. 8) aktivirate funkcijo v obmogju Ro€ni naéin
ali Tek programaz:, krmiljenje obmocje oznaci z zeleno barvo.

B Nacin delovanja Tabele je bil razSirjen na naslednji nacin:

®  Stanji M in S sta barvno prikazani samo ob aktivni aplikaciji, pri preostalih
uporabah pa sta sivi.

B Zaprete lahko vse aplikacije, razen Upravljanje orodij.

B Gumb Oznacevanje vrstice je bil dodan.

=V aplikaciji Referen. tocke je bilo dodano stikalo Blokada vrstice.
B Delovno obmocje Tabela je bilo razsirjeno na naslednji nacin:

B S pomocjo simbola lahko spremenite Sirino stolpca.

® V nastavitvah delovnega obmocja Tabela lahko aktivirate ali deaktivirate vse
stolpce preglednice ter ponovno vzpostavite standardni format.

= Ce stolpec preglednice nudi dve moznosti vnosa, krmiljenje moznosti v delovnem
obmocju Obrazec prikazuje kot stikalo.

= Minimalna vrednost vnosa stolpca FMAX preglednice tipalnega sistem je bila
spremenjena iz —9999 na +10.

®  Preglednice orodij TNC 640 lahko uvozite kot datoteke CSV.
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Najvecje obmocje vnosa stolpcev LTOL in RTOL preglednice palet je bilo od 0 do
0,9999 mm povecano na 0,0000 do 5,0000 mm.

Najvecje obmocje vnosa stolpcev LBREAK in RBREAK preglednice palet je bilo od
0 do 0,9999 mm povecano na 0,0000 do 9,0000 mm.

Ce se v stolpcu Kontrola orodja delovnega obmocja dvakrat dotaknete ali
kliknete moznost Program, krmiljenje preklopi v nacin delovanja Tabele.
Krmiljenje v tem primeru prikazuje izbrano orodje v aplikaciji Upravljanje orodij.
Krmiljenje v odprtem meniju z obvestili prikazuje informacije o NC-programu v
lo€enem obmocju izven moznosti Detajli.

S pomocjo funkcije Posodobi dokumentacijo lahko namestite ali posodobite
npr. integrirano pomoc¢ za izdelke TNCguide.

Krmiljenje ne podpira ve¢ dodatne upravljalne postaje ITC 750.

Ce v aplikaciji Settings vnesete $ifro, krmiljenje prikaze simbol nalaganja.

V menijskem elementu DNC aplikacije Settings je bilo dodano obmocje Varne
povezave z uporabnikom. S temi funkcijami lahko prek SSH definirate
nastavitve za varne povezave.

V oknu Certifikati in kljuci lahko v obmocju Zunanje upravljana datoteka
kljuca SSH izberete datoteko z dodatnimi javnimi SSH-kljuci. Na ta nacin lahko
uporabite klju¢ SSH, brez da bi ga prenesli v krmiljenje.

V oknu Omrezne nastavitve lahko izvazate ali uvazate obstoje¢e omrezne konfi-
guracije.

S strojnim parametrom allowUnsecureLsv2 (St. 135401) in allowUnsecureRpc
(St. 135402) proizvajalec stroja definira, ali krmiljenje nevarne povezave LSV2 ali
RPC blokira tudi ob neaktivnem upravljanju uporabnikov. Ti strojni parametri se
nahajajo v podatkovnem objektu CfgDncAllowUnsecur (135400).

Ce krmiljenje prepozna nevarno povezavo, prikaze naslednje informacije.

Z izbirnim strojnim parametrom warningAtDEL (St. 105407) definirate, ali
krmiljenje pri brisanju NC-niza v pojavnem oknu prikazuje varnostno vprasanje.
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Spremenjene funkcije cikla 81762x-17

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

m Cikel 19 ODBDELOVALNI NIVO (ISO: G80, moznost §t. 8) lahko urejate in
obdelujete, vendar pa ga ne morete na novo vstaviti v NC-program.

m Cikel 277 OCM IZDEL.POSN.ROBA (ISO: G277, moznost $t. 167) nadzoruje
poskodbe kontur na dnu s konico orodja. Konica orodja nastane iz polmera R,
polmera konice orodja R_TIP in kota konice T-ANGLE.

m Cikel 292 IPO. VRTENJE ZA KON. (ISO: G292, mozZnost $t. 96) je bil razSirjen s
parametrom Q592 VRSTA DIMENZIJE. V tem parametru dolocite, ali je kontura
dolo¢ena z merami polmera ali merami premera.

= Nasledniji cikli upostevajo dodatne funkcije M109 in M110:

m Cikel 22 PRAZNJENJE (1SO: G122)

m Cikel 23 GLOBINSKO RAVNANJE (ISO: G123)

m Cikel 24 RAVNANJE STRANSKO (I1SO: G124)

m Cikel 25 POTEG KONTURE (ISO: G125)

m Cikel 275 BREZVRT. KONT. UTOR (ISO: G275)

m Cikel 276 KONTURNI SEGMENT 3D (ISO: G276)

m Cikel 274 OCM STR. FINO REZK. (ISO: G274, moznost $t. 167)

m Cikel 277 OCM IZDEL.POSN.ROBA (ISO: G277, mozZnost §t. 167)

m Cikel 1025 KONTURA BRUSENJA (ISO: G1025, moznost §t. 156)
Nadaljnje informacije: uporabniski priro€nik Programiranje merilnih ciklov za
obdelovance in orodja

m Protokol cikla 451 IZMERA KINEMATIKE (ISO: G451, moznost $t. 48) pri aktivni
moznosti programske opreme $t. 52 KinematicsComp prikazuje ucinkovite
kompenzacije napake polozaja kota (locErrA/locErrB/locErrC).

m Protokol ciklov 451 IZMERA KINEMATIKE (ISO: G451) in 452 KOMPENZ.
PREDNAST. (ISO: G452, moZnost $t. 48) vsebuje diagrame z izmerjenimi in opti-
miranimi napakami posameznih merilnih polozajev.

m V ciklu 453 KINEMATICNA MREZA (ISO: G453, moznost §t. 48) lahko nacin
Q406=0 uporabljate tudi brez moznosti st. #52 KinematicsComp.

m Cikel 460 UMERJANJE TIPAL. SIST. NA KROGLI (ISO: G460) dolo¢a polmer, po
potrebi dolzino, sredinski zamik in kot vretena tipalnega zatica v obliki ¢rke L.

m Cikla 444 TIPANJE 3D (ISO: G444) in 14xx podpirata tikanje s tipalnim zaticem v
obliki ¢rke L.
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Ciljna skupina Uporabniki
Kot uporabniki veljajo vsi, ki uporabljajo krmiljenje in opravljajo vsaj eno od
naslednjih glavnih nalog:
® Upravljanje stroja
= Priprava orodja
B Priprava obdelovancev
B QObdelava obdelovancev
Odpravljanje moznih napak med potekom programa
B Ustvarjanje in testiranje NC-programov
m  Ustvarjanje NC-programov na krmiljenju ali zunanje s pomocjo sistemna CAM
m Testiranje NC-programov s pomocjo simulacije
B QOdpravljanje moznih napak med testi programa

Uporabniski priro¢nik zaradi poglobljenih informacij zahteva naslednjo
usposobljenost uporabnikov:

®  Tehni¢no osnovno znanje, npr. branje tehni¢nih shem in sposobnost
prostorskega predstavljanja

B Osnovno znanje na podrocju drobljenja, npr. pomen za material znacilnih
tehnoloskih vrednosti

B Varnostna poucenost, npr. mozne nevarnosti in njihovo preprecevanje
® Uvajanje v delo s strojem, npr. smernice in konfiguracija stroja

o Podjetje HEIDENHAIN nudi loene informacijske izdelke za druge ciljne
skupine:
®  Prospekti in dobavni pregledi za osebe, ki se zanimajo za nakup
B Servisni prirocnik za servisne tehnike
m Tehni¢ni prirocnik za proizvajalce strojev
Poleg tega ponuja podjetje HEIDENHAIN uporabnikom in osebam
iz drugih panog Siroko ponudbo izobrazevanj na podrocju
NC-programiranja.
HEIDENHAIN-program za izobrazevanje

Na podlagi ciljne skupine ta uporabniski priro¢nik vsebuje samo informacije o
delovanju in upravljanju krmiljenja. Informacijski izdelki za druge ciljne skupine
vsebujejo informacije o drugih Zivljenjskih fazah izdelka.
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2.2 Razpolozljiva dokumentacija

Uporabniski prirocnik

Ta informacijski izdelek podjetje HEIDENHAIN ne glede na izdajni ali transportni
medij imenuje kot uporabniski priro¢nik. Znana podobna imena se glasijo npr.
navodila za uporabo, navodila za upravljanje in navodila za delo.

Uporabniski prirocnik za krmiljenje je na voljo v naslednjih razlicicah:
m Kot tiskana izdaja, razdeljen na naslednje module:

®  Uporabniski prirocnik Nastavitev in izvedba vsebuje vse vsebine za
nastavljanje stroja in izvedbo NC-programov.
ID: 1358774-xx

m  Uporabniski prirocnik Programiranje in testiranje vsebuje vse vsebine za
ustvarjanje in testiranje NC-programov. Vkljuceni niso cikli tipalnih sistemov in
obdelovalni cikli.

ID za programiranje z navadnim besedilom: 1358773-xx

= Uporabniski prirocnik Obdelovalni cikli vsebuje vse funkcije obdelovalnih
ciklov.
ID: 1358775-xx

B Uporabniski prirocnik Merilni cikli za obdelovanec in orodje vsebuje funkcije
ciklov tipalnih sistemov.
ID: 1358777-xx

m Kot PDF-datoteka, razdeljena v skladu s tiskanimi razlicicami ali kot uporabniski
prirocnik Skupna izdaja obsega vse module
ID: 1369999-xx
TNCguide
m Kot HTML-datoteka z uporabo kot integrirana pomo¢ glede izdelkov TNCguide
neposredno na krmiljenju
TNCguide
Uporabniski prirocnik vas podpira pri varni in namenski uporabi krmiljenja.
Dodatne informacije: "Namenska uporaba®, Stran 59

Nadaljnji informacijski izdelki za uporabnika
Vam kot uporabniku so na voljo dodatni nadaljnji informacijski izdelki:

= Pregled novih in spremenjenih funkcij programske opreme vas obvesca o
novostih posameznih razlicic programske opreme.
TNCguide

= Prospekti HEIDENHAIN vas obveScajo o izdelkih in storitvah podjetja
HEIDENHAIN, npr. moznostih programske opreme krmiljenja.
Prospekti HEIDENHAIN

= Zbirka podatkov NC-Solutions nudi resitve za pogosto ponavljajoCe se naloge.
HEIDENHAIN-NC-Solutions

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022


https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/
https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/
https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/
https://www.heidenhain.de/de_DE/dokumentation/prospekte/
https://www.klartext-portal.de/de_DE/tipps/nc-solutions/

2.3

50

O uporabniskem prirocniku | Uporabljeni varnostni napotki

Uporabljeni varnostni napotki

Varnostni napotki

Upostevajte vse varnostne napotke v tej dokumentaciji in v dokumentaciji vasega
proizvajalca strojal

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

A NEVARNOST

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

Opozorilo oznacuje nevarnosti za osebe. Ce ne upo$tevate navodil za
preprecevanije nevarnosti, potem nevarnost lahko privede do smrti ali tezkih
telesnih poskodb.

A POZOR

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

Napotek oznaduje nevarnosti za predmete ali podatke. Ce ne upostevate navodil
za preprecevanje nevarnosti, potem nevarnost lahko privede do materialne
skode.

Vrstni red informacij znotraj varnostnih napotkov

Vsi varnostni napotki vsebujejo naslednje Stiri razdelke:
m Signalna beseda prikazuje resnost nevarnosti

B Vrstain vir nevarnosti

B Posledice ob neupostevanju nevarnosti, npr. "Pri naslednji obdelavi obstaja
nevarnost trka"

m |zogibanje — ukrepi za preprecevanje nevarnosti
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Informacijski napotki

Za brezhibno in uc¢inkovito uporabo programske opreme upostevajte informacijske
napotke v teh navodilih.

V teh navodilih najdete naslednje informacijske napotke:

o Informacijski simbol je namenjen za nasvet.
Nasvet podaja pomembne dodatne ali dopolnilne informacije.

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

@ Simbol knjige predstavlja sklicevanje.

Sklicevanje privede na zunanjo dokumentacijo, npr. dokumentacijo
vasega proizvajalca stroja ali tretjega ponudnika.

2.4 Napotki za uporabo NC-programov
V uporabniskem priro¢niku vsebovani NC-programi so predlogi reSitev. Preden na
stroju uporabite NC-programe ali posamezne NC-nize, jih morate prilagoditi.
Prilagodite naslednje vsebine:
® QOrodja
B Podatki o rezanju
m Pomiki
B Varna viSina ali varni polozaji
B Polozaji, znacilni za stroje, npr. z M91
®  Poti priklicev programov
Nekateri NC-programi so odvisni od kinematike stroja. Te NC-programe pred prvim
testnim delovanjem prilagodite vasi kinematiki stroja.

NC-programe dodatno testiranje s pomocjo simulacije dejanskega programskega
teka.

0 S pomocjo programskega testa ugotovite, ali lahko NC-programe
uporabljate z razpoloZljivimi moznostmi programske opreme, aktivho
kinematiko stroja in trenutno konfiguracijo stroja.
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Uporabniski prirocnik kot integrirana pomoc¢ za izdelke
TNCguide

Uporaba

Integrirana pomoc za izdelke TNCguide nudi celoten obseg vseh uporabniskih
prirocnikov.

Dodatne informacije: '"RazpoloZljiva dokumentacija”, Stran 49

Uporabniski prirocnik vas podpira pri varni in namenski uporabi krmiljenja.
Dodatne informacije: "Namenska uporaba", Stran 59

Pogoj

Krmiljenje v stanju ob dobavi nudi integrirano pomoc¢ za izdelke TNCguide v
jezikovnih razlicicah nems&cina in anglescina.

Ce krmiljenje ne najde ustrezne jezikovne razli¢ice TNCguide za izbran jezik
pogovornega okna, odpre TNCguide v angleskem jeziku.

Ce krmiljenje ne najde nobene jezikovne razli¢ice TNCguide, odpre informacijsko

stran z navodili. S pomocjo navedene povezave in koraki dejanj dopolnite
manjkajoCe podatke v krmiljenju.

0 Informacijsko stran lahko odprete tudi ro¢no, tako da izberete
index.html, npr. v TNC:\tncguide\en\readme. Pot je odvisna od Zelene
jezikovne razliCice, npr. en za anglescino.
S pomocjo navedenih korakov dejanj lahko tudi posodobite razlicico

TNCguide. Posodobitev bo morda potrebna po posodobitvi programske
opreme.

Opis funkcije

Integrirano pomoc¢ za izdelke TNCguide je mogoce izbrati znotraj aplikacije Pomo¢
ali delovnega obmocja Pomoc¢.

Dodatne informacije: "Aplikacija Pomoc¢", Stran 53

Dodatne informacije: "Delovno obmocje Pomoc', Stran 654

Upravljanje TNCguide je v obeh primerih enak.
Dodatne informacije: "Simboli", Stran 54
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Aplikacija Pomo¢

Zagetni meni {é} Nastavitve @ Pomoé 1 OF Delowne pravice ¥
Pomoz &) Iskanje Ng <« ->C
Ell = « 2 >
TNC7
TNC7

» About the User's Manual
» About the Product

» First Steps

» Status Displays

» Powering On and Off

» Manual Operation

» NC and Programming Fund

TLLILIIT

» Technology-Specific NC Pr

» Workpiece Blank 5 o
» Tools 3
» Path Functions

» Programming Techniques TNCguide

» Contour and Point Definitio 4 Q'fy'fz",ff‘{'ya'e

» Machining Cycles f@%}fﬁz‘”’

» Coordinate Transformation

» Compensations

Aplikacija Help z odprtim TNCguide
Aplikacija Pomo¢€ vsebuje naslednja obmocja:

1 Naslovna stran aplikacije Pomo¢
Dodatne informacije: 'Simboli v aplikaciji Help", Stran 54
2 Naslovna stran integrirane pomoci za izdelke TNCguide

Dodatne informacije: "Simboli v integrirani pomoci za izdelke TNCguide ",
Stran 54

3 Stolpec z vsebino TNCguide
4 Locevalnik med stolpcema TNCguide

S pomocjo lo¢evalnika prilagodite Sirino stolpcev.
5 Navigacijski stolpec TNCguide
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Simboli
Simboli v aplikaciji Help

Simbol Funkcija

@ Prikaz zacetne strani

Zacetna stran prikazuje vso razpolozljivo dokumentacijo.
Zeleno dokumentacijo izberete s pomocjo navigacijskih
ploscic, npr. TNCguide.

Ce je na voljo izkljuéno ena dokumentacija, krmiljenje neposre-
dno odpre vsebino.

Ce je odprta dokumentacija, lahko uporabite funkcijo iskanja.

Prikaz vadnic

Premikanje med nazadnje odprtimi vsebinami

N

Prikaz ali skrivanje rezultatov iskanja
Dodatne informacije: "Iskanje v TNCguide', Stran 55

Simboli v integrirani pomo¢i za izdelke TNCguide

Simbol Funkcija

Prikaz strukture dokumentacije
Struktura je sestavljena iz naslovov vsebine.

Struktura je namenjena kot glavna navigacija znotraj
dokumentacije.

Prikaz indeksa dokumentacije
Indeks je sestavljen iz pomembnih gesel.
Indeks je namenjen kot alternativa premikanju znotraj

dokumentacije.
% Prikaz predhodne ali naslednje strani znotraj dokumentacije
>
« Prikaz ali skrivanje navigacije
>
Kopiranje NC-primerov v odlozisCe
Dodatne informacije: "Kopiranje NC-primerov v odlozisce",
Stran 55
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2.5.1

2.5.2

2.6

Iskanje v TNCguide

S pomocjo funkcije iskanja znotraj odprte dokumentacije iSCete vnesene iskalne
pojme.

Funkcijo iskanja uporabljate na naslednji nacin:

> Vnesite zaporedje znakov

Polje za vnos se nahaja v naslovni vrstici levo od simbola Home, s
katerim se premaknete na zacetno stran.

Iskanje se zazene samodejno, potem ko vnesete npr. ¢rko.
Ce Zelite izbrisati vnos, uporabite simbol X znotraj polja za vnos.

Krmiljenje odpre stolpec z rezultati iskanja.

Krmiljenje oznaci najdena mesta tudi znotraj odprte strani z vsebino.
Izberite najdeno mesto

Krmiljenje odpre izbrano vsebino.

Krmiljenje Se naprej prikazuje rezultate zadnjega iskanja.

Po potrebi izberite alternativno najdeno mesto

Po potrebi vnesite zaporedje znakov

vV VvV V VYV VYy

Kopiranje NC-primerov v odloziSce

S pomocjo funkcije kopiranja prevzamete NC-primeri iz dokumentacije v
NC-urejevalnik.

Funkcijo kopiranja uporabljate na naslednji nacin:

» Premaknite se na Zeleni NC-primer

> Odprite moznost Napotki za uporabo NC-programov

> Preberite in upoStevajte moznost Napotki za uporabo NC-programov
Dodatne informacije: "Napotki za uporabo NC-programov", Stran 51

> NC-primer kopirajte v odlozisce

0 Gumb med postopkom kopiranja spremeni barvo.
Odlozis¢e vsebuje celotno vsebino kopiranega NC-primera.
NC-primer vstavite vNC-program

Vstavljeno vsebino prilagodite v skladu z moznostjo Napotki
za uporabo NC-programov

» Preverite NC-program s pomocjo simulacije

Dodatne informacije: 'Delovno obmocje Simulacija’,
Stran 681

vV V.V YV

Kontakt z redakcijo

Zelite sporogiti spremembe ali ste odkrili napako?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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TNC7

Vsako krmiljenje HEIDENHAIN vas podpira s programiranjem v pogovornih oknih
in natan¢no simulacijo. Z TNC7 lahko izvajate programiranje na osnovi formul ali
grafike ter na ta nacin hitro pridete do Zelenega rezultata.

Moznosti programske opreme ter izbirne razsiritve strojne opreme omogocajo
prilagodljivo povecanje obsega funkcij in udobja pri upravljanju.

Razsiritev obsega funkcij omogoca npr. poleg rezkanja in vrtanja tudi struzenje ter
brusenje.

Dodatne informacije: "Tehnolosko znacilno programiranje’, Stran 141

Udobije pri upravljanju se poveca npr. z uporabo tipalnih sistemov, roc¢nih koles ali
3D-miske.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Definicije

OkrajSava Definicija

TNC TNC izhaja iz kratice CNC (computerized numerical control).
T (tip ali touch) predstavlja moznost, da lahko NC-programe
vnesete neposredno na krmiljenju ali jih grafiéno programirate
s pomocjo gibov.

7 Stevilka izdelka prikazuje generacijo krmiljenja. Obseg funkcij

je odvisen od spros¢enih moznosti programske opreme.

O izdelku | TNC7
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3.1.1

3.1.2

Namenska uporaba

Informacije glede namenske uporabe vas kot uporabnika podpirajo pri varnem
ravnanju z izdelkom, npr. orodnim strojem.

Krmiljenje je strojna komponenta in ne celoviti stroj. Ta uporabniski prirocnik
opisuje uporabo krmiljenja. Pred uporabo stroja vklj. s krmiljenjem se s pomocjo
dokumentacije proizvajalca stroja informirajte o varnostno pomembnih vidikih,
potrebni varovalni opremi in zahtevah za usposobljeno osebje.

o Podjetje HEIDENHAIN prodaja krmiljenja za uporabo na rezkalnih in
struznih strojih ter obdelovalnih centrih z do 24 osmi. Ce se kot uporabnik
sreCate z odstopajoCo postavitvijo, se morate takoj obrniti na upravljavca.

Podjetje HEIDENHAIN nudi dodaten prispevek k povecanju vase varnosti in zasciti
vasih izdelkov, tako da med drugim uposteva tudi povratne informacije strank.
Posledi¢no pride do npr. prilagoditev funkcij krmiljenja in varnostnih napotkov v
informacijskih izdelkih.

o Aktivno prispevajte k poveCanju varnosti, tako da prijavite manjkajoce ali
nerazumljive informacije.

Dodatne informacije: "Kontakt z redakcijo", Stran 55

Predvideno mesto uporabe

V skladu s standardom DIN EN 50370-1 za elektromagnetno zdruZzljivost (EMC) je
krmiljenje dovoljeno za uporabo v industrijskih okoljih.

Definicije
Smernica Definicija
DIN EN Ta standard med drugim obravnava temo javljanja in odporno-

50370-1:2006-02 sti na motnje orodnih strojev.
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0 izdelku | Varnostni napotki

Varnostni napotki
Upostevajte vse varnostne napotke v tej dokumentaciji in v dokumentaciji vasega
proizvajalca strojal

Naslednji varnostni napotki se nanasajo izkljuéno na krmiljenje kot posamezno
komponento in ne na specifi¢ni skupni izdelek, torej orodni stroj.

@ Upostevajte prirocnik za stroj!
Pred uporabo stroja vklj. s krmiljenjem se s pomocjo dokumentacije

proizvajalca stroja informirajte o varnostno pomembnih vidikih, potrebni
varovalni opremi in zahtevah za usposobljeno osebje.

Naslednji pregled vsebuje izklju¢no splosno veljavne varnostne napotke. V naslednjih
poglavjih upoStevajte dodatne, deloma od konfiguracije odvisne varnostne napotke.

o Za zagotovitev najvecje mozne varnosti so vsi varnostni napotki
ponovljeni na ustreznih mestih znotraj poglavij.

A NEVARNOST

Pozor, nevarnost za uporabnika!

Zaradi nezascitenih prikljucnih vticnic, okvarjenih kablov in neprimerne uporabe
vedno obstajajo elektricne nevarnosti. Nevarnost se zacne z vklopom stroja!

» Naprave naj prikljucuje ali odstranjuje izklju¢no pooblas¢eno servisno osebje
> Stroj vklopite izkljucno s prikljucenim krmilnikom ali zasc¢iteno priklju¢no
vticnico

A NEVARNOST

Pozor, nevarnost za uporabnika!

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

> Upostevajte prirocnik za stroj

> Upostevajte varnostne napotke in varnostne simbole

» Uporabite varnostne naprave

Pozor, nevarnost za uporabnika!

Skodljiva programska oprema (virusi, trojanski konji ali ¢rvi) lahko spremenijo
nize podatkov in programsko opremo. Spremenjeni nizi podatkov in programska
oprema lahko privedejo do nepredvidljivega vedenja stroja.

> Pomnilniske medije pred uporabo preverite glede skodljive programske
opreme

> Interne spletne brskalnike zazenite izklju¢no v peskovniku
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NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje ne izvede preverjanja glede trka med orodjem in obdelovancem.
V primeru napacnega predpozicioniranja ali nezadostnega razmika med
komponentami obstaja med referenciranjem osi nevarnost trka!

> Upostevajte napotke na zaslonu

> Pred referenciranjem osi po potrebi izvedite premik na varen polozaj

> Pazite na morebitne trke

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje za popravek dolzine orodja uporablja dolo¢eno dolzino orodja iz
preglednice orodij. Napacne dolzine orodja povzrocijo tudi napacen popravek
dolzine orodja. Pri orodjih z dolzino 0 in po TOOL CALL 0 krmiljenje ne izvede
nobenega popravka dolzine orodja in nobenega preverjanja glede trka. Med
naslednjimi pozicioniranji orodij obstaja nevarnost trka!

» Orodja vedno dolocite z dejanskimi dolzinami orodij (ne le razlike)
> TOOL CALL 0 uporabite izklju¢no za praznjenje vreten

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

NC-programi, ki so bili ustvarjeni na starejsih krmiljenih, lahko na aktualnih
krmiljenih povzrocijo premike osi ali sporocila o napakah! Med obdelavo obstaja

nevarnost trkal!
» NC-program ali razdelek programa preverite s pomodjo grafi¢ne simulacije

» Previdno preverite NC-program ali razdelek programa v nacinu delovanja
Potek programa, posam. blok

NAPOTEK

Opozorilo: mogoca je izguba datotek!

Ce priklju¢ene USB-naprave med prenosom podatkov ne odstranite primerno,
lahko pride do poskodovanja ali izbrisa podatkov!

» USB-vmesnik uporabljajte le za prenos in varnostno kopiranje, ne za urejanje
ter obdelavo NC-programov

» USB-naprave s pomocjo gumbov po prenosu podatkov odstranite

NAPOTEK

Opozorilo: mogoca je izguba datotek!

Krmiljenje je treba zaustaviti postopoma, da se tekoci postopki zakljucijo in
zaScitijo podatki. TakojSen izklop krmiljenja z glavnim stikalom lahko v vsakem
stanju krmiljenja povzroci izgubo podatkov!

> Krmiljenje vedno zaustavite postopoma

» Glavno stikalo uporabite izklju¢no po sporocilu na zaslonu
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NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce v poteku programa s pomoc¢jo funkcije GOTO izberete NC-niz in potem
obdelate NC-program, krmiljenje prezre vse predhodno programirane NC-funkcije,
npr. transformacije. Na ta nacin obstaja pri naslednjih premikih nevarnost trkal!

» Funkcijo GOTO uporabljajte samo pri programiranju in testiranju
NC-programov

> Pri obdelavi NC-programov uporabljajte izklju¢no moznost Zap. nisov

Programska oprema

Ta uporabniski priro€nik opisuje funkcije za nastavljanje stroja in programiranje ter
obdelavo NC-programov, ki jih krmiljenje nudi v polnem obsegu funkcij.

o Dejanski obseg funkcij je med drugim odvisen od spro$¢enih moznosti
programske opreme.
Dodatne informacije: "Moznosti programske opreme", Stran 63

Preglednica prikazuje v tem uporabniskem prirocniku opisane Stevilke NC-
programske opreme.

o Podjetje HEIDENHAIN je poenostavilo shemo izdajanja razlicic od
razlicice NC-programske opreme 16:

® Obdobje izdaje doloca Stevilko razlicice.

B Vse vrste krmilnega sistema v obdobju izdaje imajo enako Stevilko
razliCice.

= Stevilka razlicice mest programiranja ustreza Stevilki razliice
NC-programske opreme.

Stevilka NC- Izdelek

programske

opreme

817620-17 TNC7

817621-17 TNC7 E

817625-17 Programirno mesto TNC7

@ Upostevajte priroCnik za stroj!
Ta uporabniski prirocnik opisuje osnovne funkcije krmiljenja. Proizvajalec
stroja lahko funkcije krmiljenja na stroju prilagodi, razsiri ali omeji.
S pomocjo priroCnika stroja preverite, ali je proizvajalec stroja prilagodil

funkcije.
Definicija
OkrajSava Definicija
E Oznaka E oznacCuje izvozno razli¢ico krmiljenja. V tej razlicici je

moznost programske opreme st. 9 Razsirjenje funkcije skupi-
ne 2 omejena na 4-osno interpolacijo.
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3.3.1 Moznosti programske opreme

Moznosti programske opreme doloc¢ajo obseg funkcij krmiljenja. I1zbirne funkcije so
znadilne za stroj ali uporabo. Moznosti programske opreme vam nudijo moznost
prilagajanja krmiljenja vasim individualnim potrebam.

Lahko si ogledate, katere moznosti programske opreme so sproscene na vasem
stroju.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Pregled in definicije
TNC7 ima na voljo razli¢ne moznosti programske opreme, ki jih lahko proizvajalec

stroja sprosti loCeno in tudi naknadno. Naslednji pregled vsebuje izkljucno moznosti
programske opreme, ki so pomembne za vas kot uporabnika.

o V uporabniskem priro¢niku lahko na podlagi Stevilk moznosti vidite, da
dolocena funkcija ni v standardnem obsegu funkcij.

O dodatnih moznosti programske opreme, pomembnih za proizvajalca
stroja, se lahko pozanimate v tehnic¢nem priro¢niku.

0 Upostevajte, da dolocene moznosti programske opreme zahtevajo tudi
razsiritve strojne opreme.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

MozZnost programske Definicija in uporaba
opreme
Additional Axis Dodatni regulacijski krog

(moznostist.0do7)  Regulacijski krog je potreben za vsako os ali vreteno, ki ga krmiljenje premakne
na programirano zeleno vrednost.

Dodatne regulacijske kroge potrebujete npr. za snemljive in gnane vrtljive mize.

Advanced Function Sklop naprednih funkcij 1

Set 1 . Ta moznost programske opreme na strojih z rotacijskimi osmi omogoca
(moznost §t. 8) obdelavo vec strani obdelovancev v enem vpetju.

Moznost programske opreme vsebuje npr. naslednje funkcije:
= Vrtenje obdelovalne ravnine, npr. z moznostjo PLANE SPATIAL

Dodatne informacije: 'PLANE SPATIAL", Stran 301
= Programiranje kontur za potek valja, npr. s ciklom 27 CILINDRSKI PLASC

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Obdelovalni cikli
B Programiranje pomika rotacijske osi v mm/min z M116

Dodatne informacije: 'Interpretacija pomika za rotacijske osi v mm/min z
moznostjo M116 (moZnost st. 8)", Stran 510
m  3-osna krozna interpolacija ob zavrteni obdelovalni ravnini
Z razSirjenimi funkcijami skupine 1 se zmanjsa napor pri nastavljanju in povisa
natancnost obdelovanca.
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Moznost programske
opreme

Advanced Function
Set 2
(moznost $t. 9)

0 izdelku | Programska oprema

Definicija in uporaba

Sklop naprednih funkcij 2

Ta moznost programske opreme na strojih z rotacijskimi osmi omogoca 5-
osno simultano obdelavo obdelovancev.

MozZnost programske opreme vsebuje npr. naslednje funkcije:

= TCPM (tool center point management): samodejno dovajanje linearnih osi
med pozicioniranjem rotacijske osi

Dodatne informacije: 'lzravnava nastavitve orodja s funkcijo FUNCTION
TCPM (moznost &t. 9)', Stran 341
®  Obdelava NC-programov z vektoriji vklj. z izbirnim popravkom 3D-orodja

Dodatne informacije: "3D-popravek orodja (moznost $t. 9)", Stran 366
B Rocni premik osi z aktivnim koordinatnim sistemom orodja T-CS

® |nterpolacija premic v vec¢ kot stirih oseh (pri izvozni razlic¢ici najv. Stiri osi)
Z razSirjenimi funkcijami skupine 2 lahko ustvarite npr. povrsine prostih oblik.

HEIDENHAIN DNC
(moznost St. 18)

HEIDENHAIN DNC

Ta moznost programske opreme omogoc¢a zunanjim aplikacijam Windows, da
lahko s pomocjo protokola TCP/IP dostopajo do podatkov krmiljenja.

Mozna podroc¢ja uporabe so npr.:

B Povezava na nadrejene sisteme ERP ali MES

m Zajem strojnih in delovnih podatkov

HEIDENHAIN DNC potrebujete v povezavi z zunanjimi aplikacijami Windows.

Dynamic Collision
Monitoring
(moznost §t. 40)

Dinamicni protikolizijski nadzor DCM

Ta moznost programske opreme proizvajalcu stroja omogoca, da komponen-
te stroja doloci kot kolizijske objekte. Krmiljenje nadzoruje dolocena kolizijska
telesa pri vseh premikih stroja.

Moznost programske opreme nudi npr. naslednje funkcije:

B Samodejna prekinitev poteka programa v primeru nevarnosti trkov
B QOpozorila pri rocnih premikih osi

= Nadzor trkov v programskem testu

Z DCM lahko preprecite trke in se s tem izognete dodatnim stroskom zaradi
materialne Skode ali stanj stroja.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

CAD Import
(moznost $t. 42)

CAD Import

Ta moznost programske opreme omogoca izbiranje polozajev in kontur iz
datotek CAD in njihov prevzem v NC-program.

S CAD Import zmanjSate napor pri programiranju in preprecite obicajne
napake, npr. napacen vnos vrednosti. Poleg tega CAD Import prispeva k
proizvodniji brez papirja.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Global Program
Settings
(moznost $t. 44)

Globalne programske nastavitve GPS

Ta moznost programske opreme med potekom programa omogoca prekrite
spremembe koordinat ter premikov krmilnika, brez spreminjanja NC-programa.

Z GPS lahko zunanje ustvarjene NC-programe prilagodite stroju in povecate
prilagodljivost med potekom programa.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava
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Moznost programske
opreme

Adaptive Feed
Control
(moznost §t. 45)

Definicija in uporaba

Prilagodljivo krmiljenje pomika AFC
Ta moznost programske opreme omogoc¢a samodejno regulacijo pomika v

odvisnosti od trenutne obremenitve vretena. Krmiljenje povecuje pomik ob
Znizevanju obremenitve in zmanjSuje pomik ob povecevanju obremenitve.

Z AFC lahko skrajSate Cas obdelave, brez prilagoditve NC-programa, in istoCa-
sno preprecite poSkodbe stroja zaradi preobremenitve.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

KinematicsOpt
(moznost St. 48)

KinematicsOpt

Moznost programske opreme s pomocjo samodejnih postopkov tipanja
omogoca preverjanje in optimizacijo aktivne kinematike.

S KinematicsOpt lahko krmiljenje popravi napake polozaja pri rotacijskih oseh

in s tem poviSa natancnost pri nihalnih ter simultanih obdelavah. S ponavljajo-
¢imi se meritvami in popravki lahko krmiljenje deloma kompenzira odstopanja,
odvisna od temperature.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje merilnih ciklov za
obdelovance in orodja

Turning
(mozZnost $t. 50)

Rezkanje

Ta moznost programske opreme nudi obseZen paket funkcij, znacilen za
struzenje, za rezkalne stroje z vrtljivimi mizami.

Moznost programske opreme nudi npr. naslednje funkcije:

® Orodja, znacilna za struzenje

= Cikliin konturni elementi, znacilni za struzenje, npr. prosti vbodi
B Samodejna kompenzacija rezalnega polmera

Rezkanje omogoca obdelavo z rezkanjem na samo enem stroju in s tem
mocno zmanj$a npr. napor pri nastavljanju.

Dodatne informacije: 'Struzenje (moznost $t. 50)", Stran 144

KinematicsComp
(moznost §t. 52)

KinematicsComp

Moznost programske opreme s pomocjo samodejnih postopkov tipanja
omogoca preverjanje in optimizacijo aktivne kinematike.

S KinematicsComp lahko krmiljenje v prostoru popravlja napake polozaja

in komponent, poleg tega pa lahko prostorsko popravi napake rotacijskih in
linearnih osi. Popravki so v primerjavi s KinematicsOpt (moznost st. 48) Se
obseznegjsi.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje merilnih ciklov za
obdelovance in orodja

OPC UA NC Server
1do6

(moznosti §t. 56 do
61)

Streznik OPC UA NC

Te moznosti programske opreme z OPC UA nudijo standardizirani vmesnik za
zunaniji dostop do podatkov in funkcij krmiljenja.

Mozna podrocja uporabe so npr.:
® Povezava na nadrejene sisteme ERP ali MES
B Zajem strojnih in delovnih podatkov

Vsaka moznost programske opreme omogoca po eno povezavo z odjemal-
cem. Za vec vzporednih povezav je potrebna uporaba vec¢ streznikov OPC UA
NC.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
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Moznost programske
opreme

4 Additional Axes
(moznost §t. 77)

0 izdelku | Programska oprema

Definicija in uporaba

4 dodatni regulacijski krogi

Dodatne informacije: 'Additional Axis
(moznosti §t. 0 do 7)", Stran 63

8 Additional Axes
(moznost §t. 78)

8 dodatnih regulacijskih krogov

Dodatne informacije: 'Additional Axis
(moznosti §t. 0 do 7)", Stran 63

3D-ToolComp
(moznost §t. 92)

3D-ToolComp samo v povezavo z razsirjenimi funkcijami skupine 2 (moznost
s$t. 9)

Ta moznost programske opreme s pomocjo preglednice vrednosti popravkov
omogoca samodejno kompenzacijo odstopanja oblike pri kroglastih rezkarjih

in tipalnih sistemih obdelovanca.

S 3D-ToolComp lahko npr. povecate natan¢nost obdelovanca v povezavi s
povrsinami prostih oblik.

Dodatne informacije: "Popravek orodja, odvisen od prijemnega kota (moznost
§t. 92)", Stran 380

Extended Tool
Management
(moznost §t. 93)

Napredno upravljanje orodij

Ta moznost programske opreme upravljanje orodij razsiri z obema pregledni-
cama Seznam polozajev in Zap. uporabe T.

Preglednici imata naslednjo vsebino:

® Seznam polozajev prikazuje potrebo po orodju za NC-program ali paleto, ki
bo obdelana

® Zap. uporabe T prikazuje zaporedje orodja NC-programa ali palete, ki bo
obdelana

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Za razS8irjenim upravljanjem orodij lahko pravo¢asno zaznate potrebno po
orodju ter s tem preprecite prekinitve med potekom programa.

Advanced Spindle
Interpolation
(mozZnost &t. 96)

Interpolirajoce vreteno

Ta moznost programske opreme omogoca interpolacijsko vrtenje, tako da

krmiljenje vreteno orodja poveze z linearnimi osmi.

Moznost programske opreme vsebuje naslednje cikle:

® Cikel 291 IPO. VRTENJE ZA SKL. za enostavno struzenje brez
podprogramov kontur

m Cikel 292 IPO. VRTENJE ZA KON. za fino rezkanje rotacijsko-simetri¢nih
kontur

Z interpolacijskim vretenom lahko tudi na strojih brez vrtljivim miz izvajate
struzenje.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

Spindle Synchronism
(moznost st. 131)

Sinhrono delovanje vreten

Ta moznost programske opreme s sinhronizacijo dveh ali ve¢ vreten omogoca
npr. izdelavo zobnikov z valj¢nim rezkanjem.

Moznost programske opreme vsebuje naslednje funkcije:
= Sinhroni tek vretena za posebne obdelave, npr. ustvarjanje vec¢ robov

m Cikel 880 VALJC. REZK. ZOBNIKA samo v povezavi z rezkanjem (moznost
st. 50)

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli
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Moznost programske
opreme

Remote Desktop
Manager
(moznost $t. 133)

Definicija in uporaba

Remote Desktop Manager

Ta moznost programske opreme omogoc¢a prikaz in upravljanje zunanje
povezanih racunalniskih enot na krmiljenju.

Z Remote Desktop Manager zmanjSate npr. poti med vec delovnimi mesti, s
Cimer povecCate ucinkovitost.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Dynamic Collision
Monitoring v2
(moznost $t. 140)

Dinamicni protikolizijski nadzor DCM razlicica 2

Ta moznost programske opreme vsebuje vse funkcije moznosti programske
opreme $t. 40 Dinamic¢ni protikolizijski nadzor DCM.

Dodatno ta moznost programske opreme omogoca protikolizijski nadzor
vpenjal obdelovancev.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Cross Talk Compen-
sation
(moZnost §t. 141)

Kompenzacija sklopov osi CTC

S to moznostjo programske opreme lahko proizvajalec kompenzira npr. odsto-
panja na orodju, ki so pogojena s pospeskom, in s tem poveca natancnost ter
dinamiko.

Position Adaptive
Control
(moznost $t. 142)

Prilagodljiva regulacija polozaja PAC

S to moznostjo programske opreme lahko proizvajalec kompenzira npr. odsto-
panja na orodju, ki so pogojena s polozajem, in s tem poveca natancnost ter
dinamiko.

Load Adaptive
Control
(moznost St. 143)

Prilagodljiva regulacija obremenitve LAC

S to moznostjo programske opreme lahko proizvajalec kompenzira npr. odsto-
panja na orodju, ki so pogojena z obremenitvijo, in s tem poveca natancnost ter
dinamiko.

Motion Adaptive
Control
(moznost st. 144)

Prilagodljiva regulacija polozaja MAC
S to moznostjo programske opreme lahko proizvajalec spremeni npr. nastavi-
tve stroja, ki so odvisne od hitrosti, in s tem poveca dinamiko.

Active Chatter
Control
(mozZnost &t. 145)

Aktivho zmanjSevanje hrupa ACC

Ta moznost programske opreme omogoCa zmanjSanje tresenja stroja pri
mocnem drobljenju.

Z ACC lahko krmiljenje izboljsa kakovost povrsine obdelovanca, podaljsa
Zivljenjsko dobo orodja in zmanj$a obremenitev stroja. Odvisno od vrste stroja
lahko koli¢ino drobljenja povecate za vec kot 25 %.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Machine Vibration
Control
(moznost st. 146)

Blazenje nihanja za stroje MVC

BlaZenje nihanj stroja za izboljSanje povrsine obdelovanca s funkcijami:
= AVD Active Vibration Damping

= FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer
(moznost st. 152)

Optimiranje CAD-modela

S to moznostjo programske opreme lahko npr. popravite okvarjene datote-
ke vpenjal in nosilcev orodij ali za drugo obdelavo pozicionirate datoteke STL,
ustvarjene s simulacijo.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava
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Batch Process
Manager
(moznost $t. 154)

0 izdelku | Programska oprema

Definicija in uporaba

Batch Process Manager BPM

Ta moznost programske opreme omogoc¢a nacrtovanje in izvedbo ve¢ narocil
izdelave.

Z razSiritvijo ali kombinacijo upravljanja palet in razSirjenega upravljanja orodij
(moZnost §t. 93) nudi BPM npr. naslednje dodatne informacije:

= Trajanje obdelave

B Razpolozljivost potrebnih orodij

B PotrebniroCni posegi

®  Rezultat programskih testov dodeljenih NC-programov

Dodatne informacije: 'Delovno obmocje Seznam narocil’, Stran 704

Component Monito-
ring
(moznost &t. 155)

Nadzor komponent

Ta moznost programske opreme omogocCa samodejni nadzor komponent
stroja, ki jih konfigurira proizvajalec stroja.

Z nadzorom komponent krmiljenje z opozorilnimi napotki in sporocili o napaki
pomaga pri preprecevanju poskodb stroja zaradi preobremenitve.

Grinding
(moznost st. 156)

Koordinate brusenja

Ta moznost programske opreme nudi obsezen paket funkcij, znacilen za
brusenje, za rezkalne stroje.

Moznost programske opreme nudi npr. naslednje funkcije:
®  Za bruSenje znacilna orodja vklj. z uravnalnimi orodiji
B Cikli za nihajni hod in uravnavanje

Koordinatno brusenje omogoca celovito obdelavo na samo enem stroju in s
tem mocCno zmanjSa npr. napor pri nastavljanju.

Dodatne informacije: 'Brusenje (mozZnost st. 156)", Stran 156

Gear Cutting
(moznost st. 157)

Izdelava zobnikov

Ta moznost programske opreme omogoca izdelavo cilindri¢nih zobnikov ali
precnih ozobij s poljubnimi koti.

Moznost programske opreme vsebuje naslednje cikle:

= Cikel 285 DOLOCANJE ZOBNIKA za dolo¢anje geometrije zobnikov

m Cikel 286 VALJCNO REZK. ZOBNIKA

m Cikel 287 VALJCNO LUPLJ. ZOBNIKA

Proizvodnja zobnikov razsirja spekter funkcij rezkalnih strojev z okroglimi
mizami tudi brez rezkanja (moznost $t. 50).

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Obdelovalni cikli

Turning v2
(moznost &t. 158)

Rezkanje razlicica 2

Ta moznost programske opreme vsebuje vse funkcije moznosti programske
opreme st. 50.

Dodatno ta moznost programske opreme nudi naslednje razsirjene funkcije
struzenja:

® Cikel 882 VRT. SIMULT. GROBO REZKANJE

= Cikel 883 VRT. SIMULT. FINO REZKANJE

Z razsirjeno funkcijo struzenja lahko izdelujete npr. spodrezane obdelovance in
med obdelavo uporabite vec¢je obmocje rezalne plosce.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli
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Moznost programske
opreme

Model Aided Setup
(moznost $t. 159)

Definicija in uporaba

Graficno podprto nastavljanje

Ta moznost programske opreme omogoc¢a dolo¢anje polozaja in poSevnega
polozaja obdelovanca s samo eno funkcijo tipalnega sistema. Kompleksnej-

Se obdelovance, npr. tipanje povrsin proste oblike ali spodrezov, kar z drugimi
funkcijami tipalnega sistema deloma ni mogoce.

Krmiljenje vas dodatno podpira tako, da vam s pomocjo 3D-modela prikazuje
situacijo vpenjanja in mozne tipalne tocke v delovnem obmocju Simulacija.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Optimized Contour
Milling
(moznost $t. 167)

Optimirana obdelava kontur OCM

Ta moznost programske opreme omogoca spiralno rezkanje poljubnih zaprti
ali odprtih Zzepov in otokov. Pri spiralnem rezkanju se v stalnih pogojih rezanja
uporablja celotno rezilo orodja.

Moznost programske opreme vsebuje naslednje cikle:

= Cikel 271 OCM PODAT. KONTURE

Cikel 272 OCM GROBO REZKANJE

Cikel 273 OCM GLOB. FINO REZK. in cikel 274 OCM STR. FINO REZK.
Cikel 277 OCM IZDEL.POSN.ROBA

= Dodatno vam krmiljenje nudi OCM FIGURE za pogosto uporabljene konture
Z OCM skrajSate cas obdelave in isto¢asno zmanjSate obrabo orodja.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

Process Monitoring
(moZnost §t. 168)

Nadzor postopka
Nadzor postopka obdelave na osnovi referenc

S to moznostjo programske opreme krmiljenje nadzoruje definirane odseke
obdelave med potekom programa. Krmiljenje primerja spremembe v povezavi
z vretenom orodja o0z. orodje z vrednostmi referencne obdelave.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

3.3.2  Napotki glede licence in uporabe

Odprtokodna programska oprema

Programska oprema krmiljenja vsebuje odprtokodno programsko opremo, katere
uporaba je predmet eksplicitnih licen¢nih pogojev. Ti pogoji uporabe veljajo

prednostno.

Do licen¢nih pogojev na krmiljenju pridete na naslednji nacin:
@ > |zberite nacin delovanja Zagon

@

v v v Vv
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OPC UA

Programska oprema krmiljenja vsebuje binarne knjiznice, za katere dodatno in
prednostno veljajo pogoji uporabe, dogovorjeni med podjetjema HEIDENHAIN in
Softing Industrial Automation GmbH.

S pomocjo streznika OPC UA NC (moznosti $t. 56 - 61) in HEIDENHAIN DNC
(moznost $t. 18) je mogoce vplivati na vedenje krmiljenja. Pred produktivno uporabo
tega vmesnika je treba izvesti teste sistema, ki izkljucujejo moznost napacnih funkcij
ali okvar delovanja krmiljenja. Za izvedbo tega testa odgovarja ustvarjalec izdelka
programske opreme, saj le-ta uporablja te komunikacijske vmesnike.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

3.4 Strojna oprema

Ta uporabniski priro¢nik opisuje funkcije za nastavljanje in upravljanje stroja, ki so
primarno odvisne od namescene programske opreme.
Dodatne informacije: "Programska oprema”, Stran 62

Dejanski obseg funkcij je dodatno odvisen od razsiritev strojne opreme in sproscenih
moznosti programske opreme.

3.4.1 Zaslon

BF 360

TNC7 prejmete skupaj s 24-pal¢nim zaslonom.

Krmiljenje upravljate preko zaslona na dotik in z upravljalnimi elementi enote
tipkovnice.

Dodatne informacije: 'Splosni gibi za zaslon na dotik", Stran 81
Dodatne informacije: " Upravljalni elementi enote tipkovnice", Stran 82
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Upravljanje in ¢iS€enje

@ Upravljanje zaslonov na dotik pri elektrostaticnem naboju
Zasloni na dotik temeljijo na kapacitivnem principu delovanja, zaradi
Cesar so obcutljivi na elektrostati¢ne naboje pri osebju, ki z njimi upravlja.
Pomoc¢ omogoca odvajanje staticnega naboja prek prijemanja kovinskih,
ozemljenih predmetov. Eno od resSitev ponuja obloga ESD.

Kapacitivni senzorji zaznajo dotik, takoj ko se Cloveski prst dotakne zaslona na
dotik. Slednjega lahko upravljate tudi z umazanimi rokami, a le dokler senzorji dotika
zaznajo upornost koze. Medtem ko tekocine v majhnih kolicinah ne povzrocajo
motenj, lahko vecje koli¢ine tekocCine sprozijo napacne vnose.

o Uporabljajte delovne rokavice, da zagotovite Cistoco. Posebne delovne
rokavice za zaslone na dotik imajo v gumijastem materialu kovinske ione,
ki prenasajo upornost koze na zaslon.

Ohranite funkcionalnost zaslona na dotik, tako da uporabljate izkljuéno naslednja
Cistila:

n Cistila za steklo
® Peneda se Cistila za zaslone
B Blaga sredstva za pomivanje

o Cistil ne nanasajte neposredno na zaslon, temveg z njimi navlazite
primerno cistilno krpo.

Pred Ciscenjem zaslona izklopite krmiljenje. Kot drugo moznost lahko uporabite tudi
nacin za Ciscenje zaslona na dotik.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

o Ne uporabljajte naslednjih Cistilnih sredstev ali pripomockov, da ne
poskodujete zaslona na dotik:

®  Agresivna topila

® Sredstva za poliranje
® Stisnjeni zrak

m Parni Cistilniki
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TNC7 lahko prejmete z razli¢nimi enotami tipkovnice.
Krmiljenje upravljate preko zaslona na dotik in z upravljalnimi elementi enote

tipkovnice.

Dodatne informacije: "Splosni gibi za zaslon na dotik", Stran 81
Dodatne informacije: " Upravljalni elementi enote tipkovnice", Stran 82

HEIDENHAIN.

za stroj.

@ Upostevajte priroCnik za stroj!
Nekateri proizvajalci strojev ne uporabljajo standardne nadzorne plosce

Tipke, kot sta npr.NC-zagon ali NC-zaustavitev, so opisane v prirocniku
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Ciscenje

0 Uporabljajte delovne rokavice, da zagotovite Cistoco.

Ohranite funkcionalnost enote tipkovnice, tako da uporabljate izklju¢no Cistila, ki so
dokazano anionski ali neionski tenzidi.

o Cistil ne nanasajte neposredno na enoto tipkovnice, temvec z njimi
navlazite primerno ¢istilno krpo.

Pred cis¢enjem enote tipkovnice izklopite krmiljenje.

o Ne uporabljajte naslednjih Cistilnih sredstev ali pripomockov, da ne
poskodujete enote tipkovnice:

B Agresivna topila

® Sredstva za poliranje
m Stisnjeni zrak

B Parni Cistilniki

0 Sledilna kroglica ne potrebuje rednega vzdrzevanja. Ci¢enje je potrebno
Sele po izgubi funkcionalnosti.

nacin:

> |zklopite krmiljenje

> Obrnite snemljiv obro¢ za 100° v nasprotni smeri urinega kazalca
> Snemljiv obroc¢ se pri obracanju dvigne iz enote tipkovnice.

> Odstranite snemljiv obro¢

» Odstranite kroglico

> Previdno odstranite pesek, ostruzke in prah z obmocja lupine.

0 Praske na obmocju lupine lahko poslabsajo ali onemogocijo delovanje.

» Na Cisto krpo, ki ne pusca vlaken, nanesite majhno koli¢ino Cistila z vsebnostjo
izopropanola

0 Upostevajte napotke za Cistilo.

> S krpo previdno obrisite obmocje lupine, dokler ne odstranite vseh prog in
madezev.
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Zamenjava pokrovckov tipk

Ce potrebujete zamenjavo za pokrovéke tipk na enoti tipkovnice, se lahko obrnete na
podjetje HEIDENHAIN ali proizvajalca stroja.

@ Tipkovnica mora biti v celoti opremljena, sicer zascitni razred IP54 ni
zagotovljen.

PokrovcCke tipk zamenjate na naslednji nacin:

» Orodje za snemanje
(ID 1325134-01) potisnite preko
pokrovcka tipke, dokler se prijemala
ne zaskocijo.

Ce pritisnete tipko, lahko
lazje vstavite orodje za
snemanje.

» Odstranite pokrovcek tipke

» Na tesnilo namestite pokrovcek
Gy tipke in ga moc¢no pritisnite
@ , pkeing p

Tesnilo ne sme biti
poskodovano, sicer zas¢itni
razred IP54 ni zagotovljen.

&
! » Preverite prileganje in delovanje
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3.5 Obmocja krmilne povrsine
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Krmilna povrsina v aplikaciji Ro€no delovanje

Krmilna povrsina prikazuje naslednja obmocdja:

1 Vrstica TNC

Nazaj

S to funkcijo se v poteku od zagona krmiljenja pomikate po aplikacijah.
Nacini delovanja

Dodatne informacije: 'Pregled nac¢inov delovanja", Stran 76

Pregled stanja

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
Kalkulator

Dodatne informacije: "Kalkulator', Stran 675
Tipkovnica na zaslonu

Dodatne informacije: 'Tipkovnica na zaslonu krmilne vrstice', Stran 656
Nastavitve
V nastavitvah lahko krmilno povrsino prilagodite na naslednji nacin:
B Levi nacin
Krmiljenje zamenja polozaje vrstice TNC in vrstice proizvajalca stroja.
= Dark Mode
® Velikost pisave
Datum in Cas

2 Informacijska vrstica

Aktivni nacin delovanja

Meni obvestil

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
Simboli
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3 Vrstica aplikacij
m  Zavihek odprtih aplikacij

Najvecje Stevilo isto¢asno odprtih aplikacij je omejeno na deset zavihkov.

Ce poskusite odpreti enajsti zavihek, krmiljenje prikaze napotek.

B |zbirni meni za delovna obmocja

Z izbirnim menijem dolocite, katera delovna obmocja so odprta v aktivni

aplikaciji.
4 Delovne pravice
Dodatne informacije: 'Delovna obmocja’, Stran 78
5  Vrstica proizvajalca stroja
Proizvajalec stroja konfigurira vrstico proizvajalca stroja.
6 Funkcijska vrstica
B |zbirni meni za gumbe

V izbirnem meniju dolocite, katere gumbe krmiljenje prikazuje v funkcijski

vrstici.
B Gumb
Z gumbom aktivirate posamezne funkcije krmiljenja.

3.6 Pregled nacinov delovanja

Krmiljenje nudi naslednje nacine delovanja:

Simboli Nacini delovanja

@ Nacin delovanja Zagon vsebuje naslednje aplikacije:
m Aplikacija Zacetni meni
Krmiljenje se v postopku zagona nahaja v
aplikaciji Za¢etni meni.

® Aplikacija Nastavitve

® Aplikacija Pomo¢

®  Aplikacije za strojne parametre

Dodatne informacije

Glejte uporabniski prirocnik
Nastavitev in izvedba

Stran 654

Glejte uporabniski prirocnik
Nastavitev in izvedba

= V nacinu delovanja Datoteke krmiljenje prikazuje
pogone, mape in datoteke. Lahko npr. ustvarjate oz.
briSete mape ali datoteke in povezujete pogone.

Stran 384

= V nacinu delovanja Tabele lahko odprete in po potre-
bi urejate razlicne preglednice krmiljenja.

Stran 720

I-?O V nacinu delovanja Programiranje imate naslednje
= v .
moznosti:

® Ustvarjanje, urejanje in simuliranje NC-programov
m  Ustvarjanje in urejanje kontur
® Ustvarjanje in urejanje preglednic palet

Stran 123
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Simboli

@

Nacini delovanja
Nacin delovanja Ro€no vsebuje naslednje aplikacije:
m Aplikacija Ro€no delovanje

® Aplikacija MDI
= Aplikacija Nastavitev

m  Aplikacija Premik na ref.tocko

Dodatne informacije

Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba
Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba
Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba
Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba

S pomocjo nacina delovanja Programski tek izdela-
te obdelovance, tako da krmiljenje, npr. NC-programe
izbirno obdelate neprekinjeno ali po nizih.

Preglednice palet prav tako obdelate v tem nacinu
delovanja .

V aplikaciji Odmik lahko odmaknete orodje, npr. po
prekinitvi napajanja.

Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba

Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba

Ce je proizvajalec stroja dolocil Embedded Works-
pace, lahko s tem nacinom delovanja odprete nacin
celotne slike. Ime nacina delovanja doloci proizvaja-
lec stroja.

Upostevajte prirocnik za stroj!

Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba

V nacinu delovanja Stroj lahko proizvajalec stroja
dolocite lastne funkcije, npr. diagnosticne funkcije
vretena in osi ali aplikacije.

Upostevajte prirocnik za stroj!
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3.7 Delovna obmocja

3.7.1  Upravljalni elementi znotraj delovnih obmogij

<

Ro¢no / MDI

0 ™ Rotno delovenje T, Nastavtev

| 9 E R @ & O @ikl 2 O x i Simulacja
o = TNG:\nc_prog\Smdi.h B, | € 8: 100x100x40 | &

0 BEGIN PGM $MDI MM
|M|LL,D|0_ 1 TOOL CALL "MILL_D10_ROUGH" Z $12000 F1000 @ % @ S1

B T 5 Z [ MILL_D10_ROUGH
F 0 W 100% W 100%
s

120007, ()100% = M5
X 0.000

Y 0.000
z 200.000
A 0.000
c 0.000
5 m 7 0.000

@ Korek. radija: RL/RR/ni korek.?

‘i RO ‘ ‘ RL J ‘ RR J 20 ' 000

Qinformacile

GoTo
| Seikaniza | /PO tir ‘ FMAX ‘

Ponastavitev
| programa

Krmiljenje v aplikaciji MDI s tremi odprtimi delovnimi obmoc;ji

Krmiljenje prikazuje naslednje upravljalne elemente:

1

78

Prijemalo

S prijemalom v naslovni vrstici lahko spremenite polozaj delovnih obmocij. Dve
delovni obmoc;ji lahko tudi razporedite med sebo;.

Naslovna vrstica

V naslovni vrstici krmiljenje prikazuje naslov delovnega obmocja in glede na
delovno obmocje razlicne simbole ali nastavitve.

Izbirni meni za delovna obmocja

Posamezna delovna obmocja lahko odprete prek izbirnega menija za delov-
na obmodja v aplikacijski vrstici. RazpoloZljiva delovna obmocja so odvisna od
aktivne aplikacije.

Lodilnik

Z locilnikom med dvema delovnima obmocjema lahko spremenite skaliranje
delovnih obmocij.

Vrstica ukrepov

V vrstici ukrepov krmiljenje prikazuje moznosti izbire za trenutno pogovorno
okno, npr. NC-funkcijo.
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3.7.2

3.7.3

Simboli znotraj delovnih obmogij

Ce je odprto vet kot eno delovno obmocje, ta naslovna vrstica vsebuje naslednje

simbole:

Simbol Funkcija

O Povecanje delovnega obmocdja
w ZmanjSanje delovnega obmocja
X Zapiranje delovnega cbmocja

Ce povedate delovno obmogje, krmiljenje delovno obmogje prikazuje ez celotno
velikost aplikacije. Ce zelite znova pomanjsati delovno obmocje, se vsa druga

delovna obmocja znova nahajajo na prejsnjih polozajih.

Pregled delovnih obmogij
Krmiljenje nudi naslednja delovna obmocja:

Delovno obmocje

Tipalna funkcija

V delovnem obmocju Tipalna funkcija lahko na obdelovancu nasta-
vite referencne tocke, dolocCite in kompenzirate poSevne polozaje ter
rotacije. Umerite lahko tipalni sistem, izmerite orodje ali nastavite
vpenjala.

Dodatne informacije

Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba

Seznam narocil

V delovnem obmocju Seznam narocil lahko preglednice palet ureja-
nje in obdelate.

Stran 704

Odpiranje datoteke

V delovnem obmocju Odpiranje datoteke lahko datoteke npr. izbira-
te ali ustvarjate.

Stran 393

Dokument

V delovnem obmocju Dokument lahko odprete datoteke za pogled,
npr. tehni¢no risbo. Sorodne temeDodatne informacije: "Tipi
datotek", Stran 388

Stran 394

Moznost Obrazec za preglednice

V delovnem obmocdju Obrazec krmiljenje prikazuje vse vsebuje izbra-
ne vrstice preglednic. Odvisno od preglednice lahko vrednosti obdela-
te v obrazcu.

Stran 730

Obrazec za palete

V delovnem obmocju Obrazec krmiljenje prikazuje vsebine pregledni-
ce palet za izbrano vrstico.

Stran 712

Odmik

V delovnem obmocju Odmik lahko po izpadu elektrike odmaknete
orodje.

Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba

GPS (moznost St. 44)

V delovnem obmocju GPS lahko dolocite izbrane transformacije in
nastavitve, brez spreminjanja NC-programa.

Glejte uporabniski prirocnik
Nastavitev in izvedba

Glavni meni

V delovnem obmodju Glavni meni krmiljenje prikazuje izbrane funkci-
je krmiljenja in HEROS.

Stran 90
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Dodatne informacije

Pomo¢ Stran 654
V delovnem obmodju Pomoc krmiljenje prikazuje pomozno sliko za

trenutni sintakti¢ni element NC-funkcije ali integrirano pomo¢ za

izdelke TNCguide.

Kontura Stran 607

V delovnem obmocju Kontura lahko s ¢rtami in kroznimi loki nariSete
2D-skico in iz nje ustvarite konturo z navadnim besedilom. Poleg tega
lahko dele programa s konturami iz NC-programa uvozite v delovno
obmocje Kontura in jih graficno uredite.

Seznam

V delovnem obmocju Seznam krmiljenje prikazuje strukturo strojnega
parametra, katero lahko po potrebi urejate.

Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba

Polozaji
V delovnem obmodju PolozZaji krmiljenje prikazuje informacije o
stanju razli¢nih funkcij krmiljenja ter trenutne polozaje osi.

Glejte uporabniski prirocnik
Nastavitev in izvedba

Program
V delovnem obmocju Program krmiljenje prikazuje NC-program.

Stran 124

RDP (moznost st. 133)

Ce je proizvajalec stroja dolocil Embedded Workspace, lahko zaslon
zunanjega racunalnika prikazete in upravljate na krmiljenju.

Proizvajalec stroja lahko spremeni ime delovnega obmocja. Uposte-
vajte prirocnik za stroj!

Glejte uporabniski prirocnik
Nastavitev in izvedba

Hitra izbira Stran 393
V delovnem obmocju Hitra izbira lahko neodvisno od aktivnega

nacina delovanja ustvarite datoteke ali odprete obstojecCe datoteke.

Simulacija Stran 681
V delovnem obmocju Simulacija krmiljenje odvisno od nacina

delovanja prikazuje simulirano ali dejansko premikanje stroja.

Stanje simulacije

V delovnem obmocju Stanje simulacije krmiljenje prikazuje podatke

na podlagi simulacije NC-programa.

Start/Login Stran 94
V delovnem obmodju Start/Login krmiljenje prikazuje korake pri

postopku zagona.

Status

V delovnem obmocju Status krmiljenje prikazuje stanje ali vrednosti

posameznih funkcij.

Tabela Stran 723

V delovnem obmocju Tabela krmiljenje prikazuje vsebino pregledni-
ce. Pri nekaterih preglednicah krmiljenje levo prikazuje stolpec s filtri
in varnostno funkcijo.

Moznost Tabele za strojne parametre

V delovnem obmocju Tabele krmiljenje prikazuje strojne parametre,
katere lahko po potrebi urejate.

Glejte uporabniski prirocnik
Nastavitev in izvedba

Tipkovnica

V delovnem obmocju Tipkovnica lahko vnesete in se pomikate po
NC-funkcijah, ¢rkah in Stevilkah.

Stran 656

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022



0 izdelku | Upravljalni elementi

Delovno obmocje Dodatne informacije
Pregled Glejte uporabniski priro¢nik
Krmiljenje v delovnem obmocju Pregled prikazuje informacije o Nastavitev in izvedba
stanju posameznih varnostnih funkcij za funkcionalno varnost FS.

Nadzor Glejte uporabniski priro¢nik
V delovnem obmodju Nadzor postopka krmiljenje med potekom Nastavitev in izvedba

programa vizualizira obdelovalni postopek. Aktivirate lahko razlicna
nadzorna opravila, skladna s postopkom. Po potrebi lahko izvedete
prilagoditve nadzornih opravil.

3.8 Upravljalni elementi

3.8.1 Splosni gibi za zaslon na dotik

Zaslon krmiljenja omogoca vec dotikov. Krmiljenje zaznava razli¢ne gibe, tudi z vec
prsti istoCasno.

Uporabite lahko naslednje gibe:

Simbol Gib Pomen
Dotik Kratek dotik zaslona
Dvojni dotik Dvakratni kratek dotik zaslona
Zadrzanje Daljsi dotik zaslona

0 Ce zadrzite, krmiljenje po
pribl. 10 sekundah izvede

samodejno prekinitev. Zato ni
mogoca trajna aktivacija.

Podrsanje Tekoce gibanje prek zaslona

VleCenje Gibanje prek zaslona, pri katerem je
zaCetna tocka jasno dolocena

VleCenje z dvema prstoma  Vzporedno gibanje dveh prstov prek
zaslona, pri katerem je zacetna tocka
jasno dolo¢ena

Vle€enje narazen Gibanje dveh prstov narazen

VleCenje skupaj Gibanje dveh prstov eden proti drugemu

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022



3.8.2

82

O izdelku | Upravljalni elementi

Upravljalni elementi enote tipkovnice

Uporaba
Moznost TNC7 upravljate primarno s pomocjo zaslona na dotik, npr. z gibi.
Dodatne informacije: "Splosni gibi za zaslon na dotik", Stran 81

Poleg tega enota tipkovnice krmiljenju med drugim nudi tipke, ki omogoc¢ajo
alternativna zaporedja upravljanja.

Opis funkcije
Naslednje preglednice vsebujejo upravljalne elemente enote tipkovnice.

Obmocje crkovne tipkovnice

Tipka Funkcija

[ A } [ B } [ C } Vnos besedila, npr. ime datoteke

SHIFT + Velik Q

@ Ob odprtem NC-programu v nacinu delovanja Programira-

nje vnos formule parametrov Q ali v nac¢inu delovanja Ro¢no
odpiranje okna Seznam parametrov Q

Dodatne informacije: "Okno Seznam parametrov Q",
Stran 542

Zapiranje oken in kontekstnih menijev

Izberite naslednji element, npr. polje za vnos, gumb, moznost
izbire

ulic

SHI

-
-
+

Izbira prejSnjega elementa

Ustvarjanje posnetka zaslona

Leva tipka DIADUR
Odpiranje Meni HEROS

V moznosti Urejevalnik Klartext ali urejevalniku besedil
odprite kontekstni meni

5 B| 8|
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Obmocje pripomockov za upravljanje

Tipka

PGM
MGT

Funkcija

Odpiranje delovnega obmocja Odpiranje datoteke v nacino-

ma delovanja Programiranje in Programski tek

Dodatne informacije: 'Delovno obmocje Odpiranje datoteke’,
Stran 393

Izberite prvi desni prikazani gumb funkcijske vrstice

| [0

Odpiranje in zapiranje menija obvestil
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in
obdelava

CALC

Odpiranje in zapiranje kalkulatorja
Dodatne informacije: "Kalkulator", Stran 675

Odpiranje aplikacije Nastavitve
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in
obdelava

H

HELP

Odpiranje pomoci
Dodatne informacije: "Uporabniski prirocnik kot integrirana
pomoc za izdelke TNCguide", Stran 52
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Obmocje nacinov delovanja

o Pri TNC7 so nacini delovanja krmiljenja drugace razdeljeni kot pri
TNC 640. Zaradi zdruZljivosti in olajSanja upravljanja ostanejo tipke na
enoti tipkovnice enake. UposStevajte, da doloCene tipke ne sprozijo vez
zamenjave nacina delovanja, ampak npr. aktivirajo stikalo.

Tipka Funkcija

Odprite aplikacijo Ro¢no delovanje v nacinu delovanja
Roc¢no
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in
obdelava

Aktivirajte in deaktivirajte elektronski krmilnik v nacinu delova-
nja Ro€no
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in
obdelava

@ Odprite zavihek Upravljanje orodij v nacinu delovanja
Tabele
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in
obdelava

Odprite aplikacijo MDI v nac¢inu delovanja Ro€no
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in
obdelava

e

Odprite nacin delovanja Programski tek v nacinu Posam.blok
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in
obdelava

©

Odprite nacin delovanja Programski tek
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in
obdelava

Y

Odprite nacin delovanja Programiranje

Dodatne informacije: "Nacin delovanja Programiranje”,
Stran 123

]

Ob odprtem NC-programu odprite delovno obmocje Simula-
cija v nacCinu delovanja Programiranje

Dodatne informacije: 'Delovno obmocije Simulacija’,
Stran 681

Yl
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Obmocje pogovornega okna NC

Naslednje funkcijo veljajo za nacin delovanja Programiranje in aplikacijo
MDI.

Tipka

APPR
DEP

Funkcija
V oknu Vstavljanje NC-funkcije odpiranje mape Fun.
podaj. orodja za izbiro funkcije primika ali odmika

Dodatne informacije: 'Osnove za funkciji primika in odmika",
Stran 225

FK

Odpiranje delovnega obmocja Kontura za risanje npr. konture

rezkanja
Samo v nacinu delovanja Programiranje
Dodatne informacije: "Grafi¢no programiranje’, Stran 607

(o]
5
g

Programiranje posnetega roba
Dodatne informacije: "Posneti rob CHF", Stran 200

N

Programiranje premice
Dodatne informacije: "Premica L', Stran 198

3

Programiranje kroznice z navedbo polmera
Dodatne informacije: "Kroznica CR", Stran 206

D
5
o

Programiranje zaokrozevanja
Dodatne informacije: "Zaokrozevanje RND", Stran 201

@

Programiranje kroznice s tangencialnim prehodom do
predhodnega konturnega elementa

Dodatne informacije: "Kroznica CT", Stran 208

Programiranje sredis¢a kroga ali pola
Dodatne informacije: 'Sredisce kroga CC", Stran 202

Programiranje kroznice v zvezi s srediS¢em kroga
Dodatne informacije: "KroZnica C ', Stran 204

TOUCH

3 o
3 \‘0
o
m

V oknu Vstavljanje NC-funkcije odpiranje mape Nastavitev
za izbiro cikla tipalnega sistema

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje
merilnih ciklov za obdelovance in orodja

CYCL
DEF

V oknu Vstavljanje NC-funkcije odpiranje mape Obdel.
cikli za izbiro cikla

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

CYCL
CALL

V oknu Vstavljanje NC-funkcije izbira mape Priklic cikla za
priklic obdelovalnega cikla

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

LBL
SET

Programiranje skoc¢ne tocke

Dodatne informacije: 'Dolocanje oznake z moznostjo LBL
SET", Stran 254

LBL
CALL

Gl

Programiranje priklica podprograma ali ponovitve dela
programa

Dodatne informacije: "Priklic oznake z moznostjo CALL LBL",
Stran 255
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Tipka Funkcija

stoP Programiranje zaustavitve programa
Dodatne informacije: '"Programiranje moznosti STOP",
Stran 496

Predhodna izbira orodja v NC-programu

Dodatne informacije: "Predhodna izbira orodja z moznostjo
TOOL DEF', Stran 187

Toou Priklic podatkov o orodju v NC-programu
Dodatne informacije: "Priklic orodja z moznostjo TOOL
CALL", Stran 181

spec V oknu Vstavljanje NC-funkcije odpiranje mape Posebne
funkcije za npr. naknadno programiranje surovca

pam V oknu Vstavljanje NC-funkcije odpiranje mape Izbira za
npr. priklic zunanjega NC-programa

Obmocje vnosa osi in vrednosti

Tipka Funkcija

X

-1

Izbira osi v nacinu delovanja Ro€no ali vnos v nacinu delova-
nja Programiranje

n Vnos Stevilk, npr. vrednosti koordinat

Vnos decimalnega lo¢ila med vnosov

Obracanje predznaka vrednosti vnosa

Brisanje vrednosti med vnosom

Odpiranje prikaza polozaja za pregled stanja za kopiranje
vrednosti osi

V nacinu delovanja Programiranje in aplikaciji MDI programi-
rajte premico L z dejanskimi polozaji vseh osi

V nacinu delovanja Programiranje znotraj okna Vstavljanje
NC-funkcije odpiranje mape FN

Ponastavitev vnosov ali izbris obvestil

m

Brisanje NC-niza ali prekinitev pogovornega okna med progra-
miranjem

o

Prehod ali odstranjevanje izbirnih sintakti¢nih elementov med
programiranjem

0=z
Efe]

Nt Potrditev vnosov in nadaljevanje pogovornih oken

END Konec vnosa, npr. zaklju¢ek NC-niza

Preklop med polarnimi in karteziénimi vnosi koordinat

B

Preklop med inkrementalnimi in absolutnimi vnosi koordinat

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022



0 izdelku | Upravljalni elementi

Obmocje navigacije

Tipka

Funkcija

Pozicionirajte kazalec

GOTO
m]

B Pozicioniranje kazalca s pomocjo Stevilke niza NC-niza
® Qdpiranje izbirnega menija med urejanjem

HOME

Premik na prvo vrstico NC-programa ali prvi stolpec pregle-
dnice

END

Premik na zadnjo vrstico NC-programa ali zadnji stolpec
preglednice

PG UP

Stranski premik navzgor v NC-programu ali preglednici

PG DN

Stranski premik navzdol v NC-programu ali preglednici

1 H B

OznacCevanje aktivne aplikacije za premikanje med aplikacija-
mi

Potenciometer

Potencio-
meter

Premikanje med obmodji aplikacije

Funkcija

Povecanje in zmanjsanje pomika
Dodatne informacije: "Pomik F", Stran 186

Povecanje in zmanjsanje Stevila vrtljajev vretena

Dodatne informacije: 'Stevilo vrtljajev vretena Stevilo",
Stran 185
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3.8.3  Simboli krmilne povrsine

Pregled simbolov, ki presegajo nacine delovanja

Ta pregled vsebuje simbole, katere je mogoce doseci iz vseh nacinov delovanja oz.
jih je mogoce uporabljati v ve¢ nacinih delovanja.

Posebni simboli za posamezna delovna obmocja so opisani pri pripadajocih
vsebinah.

Simbol ali Funkcija
bliznjica na
tipkovnici

Nazaj

Izberite nacin delovanja Zagon

Izberite nacin delovanja Datoteke

|zberite nacin delovanja Tabele

Izberite nacin Programiranje

Izberite nacin delovanja Ro€no

Izberite nacin delovanja Programski tek

Izberite nacin delovanja Machine

Odpiranje in zapiranje kalkulatorja

Odpiranje in zapiranje tipkovnice na zaslonu

Odpiranje in zapiranje nastavitev

v HE s EWVeeED D

® Bela: odpiranje krmilne vrstice ali vrstice proizvajalca stroja

m  Zelena: zapiranje krmilne vrstice ali vrstice proizvajalca
stroja oz. vrnitev

B Siva: potrditev obvestila
Dodaj

Odpiranje datoteke

Zapri

Povecanje delovnega obmocja

ZmanjSanje delovnega obmocja

O X O+

Spremenite polozaj delovnih obmocij ali oken

Spremenite velikost oken
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Simbol ali
bliznjica na
tipkovnici

Funkcija

)¢

» Crna: dodajanje k Priljubljenim
B Rumena: odstranjevanje k Priljubljenim

B

Shrani

STRG+S

@ Shranjevanje pod

Q Iskanje

STRG+F

I-—D Kopiraj

STRG+C

Ifl Vstavi

STRG+V

Z) Razveljavitev dejanja
STRG+Z

(N Obnovitev ukrepa
STRG+Y

= A Odpiranje izbirnega menija

A

Odpiranje menija obvestil
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Delovno obmocje Glavni meni

Uporaba

O izdelku | Upravljalni elementi

V delovnem obmogju Glavni meni krmiljenje prikazuje izbrane funkcije krmiljenja in

HEROS.

Opis funkcije

Naslovna vrstica delovnega obmocja Glavni meni vsebuje naslednje funkcije:
® |zbirni meni Aktivna konfiguracija
S pomocjo izbirnega menija lahko aktivirate konfiguracijo krmilne povrsine.
m [skanje po celotnem besedilu
S pomocjo iskanja po celotnem besedilu lahko iS¢ete funkcije v delovnem

obmocju.

Dodatne informacije: "Dodajanje in odstranjevanje v razdelku Priljubljeni",

Stran 91

Delovno obmocje Glavni meni vsebuje naslednja obmocja:

= Krmiljenje

V tem obmocju lahko odpirate nacine delovanja ali aplikacije.
Dodatne informacije: "Pregled nacinov delovanja’, Stran 76
Dodatne informacije: "Pregled delovnih obmogij", Stran 79

® Orodja

V tem obmocju lahko odpirate nekatera orodja operacijskega sistema HEROS.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

= Pomoc

V tem obmocju lahko odpirate video posnetke za usposabljanje ali TNCguide.

= Priljubljeni

V tem obmocju najdete vaSe izbrane priljubljene elemente.
Dodatne informacije: "Dodajanje in odstranjevanje v razdelku Priljubljeni",

Stran 91
Programiranje Pomod >
[
E:é Datoteke :]
Programiranje ® Vadnice Doku
Dadnje datoteke
Nastavitev >
Orodja >
—
y LY ® B =
Web Browser Xarchiver Zaslonska slika
Nastavitev Upravljanje orodij
Programski tek
2

Programski tek

Delovno obmocje Glavni meni

Delovno obmocje Glavni meni je na voljo v aplikaciji Zacetni meni.
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Prikaz ali skrivanje obmocja

Obmocje v delovnem obmocju Glavni meni prikazete na naslednji nacin:

> Zaustavite se ali desno-kliknite na poljubnem polozaju znotraj delovnega
obmocja

> Krmiljenje v vsakem obmocju prikaze simbol plus ali minus.

> |zberite simbol plus

> Krmiljenje prikaze obmocje.

0 S simbolom minus skrijete obmocje.

Dodajanje in odstranjevanje v razdelku Priljubljeni
Dodajanje k Priljubljenim
V delovnem obmocju Glavni meni dodajanje k priljubljenim izvajate na naslednji
nacin:
> Iskanje funkcije po celotnem besedilu
> Zaustavite se ali desno-kliknite simbol funkcije
> Krmiljenje prikaze simbol za Dodajanje k Priljubljenim.
ﬁ > |zberite moznost Dodajanje k Priljubljenim
> Krmiljenje doda funkcijo v obmocju Priljubljeni.
Odstranjevanje iz Priljubljenih
Odstranjevanje iz Priljubljenih v delovnem obmocju Glavni meni izvedete na nasle-
dnji nacin:
> Zaustavite se ali desno-kliknite simbol funkcije
> Krmiljenje prikaZe simbol za Odstranjevanje iz Priljubljenih.
{:?_ > |zberite moznost Odstranjevanje iz Priljubljenih
> Krmiljenje odstrani funkcijo iz obmocja Priljubljeni.
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Prvi koraki | Pregled poglavja

Pregled poglavja

To poglavje s pomocjo vzorénega obdelovanca prikazuje upravljanje krmiljenja vse
od izklopljenega stroja do dokoncanega obdelovanca.

To poglavje obsega naslednje teme:

= Vklop stroja

B Programiranje in simulacija obdelovanca

® |zklopite stroj

Vklopite stroj in krmiljenje

i StartLogin o x

HEIDENHAIN
Zazeni
Prekinitev toka
Kompiliranje PLC programa
Testni ZASILNI IZKLOP

Krmilienje se inicializira

LU I O O O RS

Osi s preveriajo

Delovno obmocje Start/Login

A NEVARNOST

Pozor, nevarnost za uporabnika!

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

> Upostevaijte priroCnik za stroj

> UpoStevajte varnostne napotke in varnostne simbole

» Uporabite varnostne naprave

@ Upostevajte prirocnik za stroj!

Vklop stroja in primik na referenéne tocke sta funkciji, ki sta odvisni od
stroja.

Stroj vklopite na naslednji nacin:
> Vklopite napajalno napetost za krmiljenje in stroj

> Krmiljenje se nahaja v postopku zagona in v delovnem obmocju Start/Login
prikazuje napredek.

> Krmiljenje v delovnem obmocju Start/Login prikazuje pogovorno okno
Prekinitev toka.
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Izberite moznost OK

Krmiljenje prevede PLC-program.

Vkljucite krmilno napetost

Krmiljenje preveri delovanje zasilne zaustavitve.

Ce ima stroj absolutne merilnike za merjenje dolzine in kotov,
je krmiljenje pripravljeno na delovanje.

> Ceima stroj inkrementalne merilnike za merjenje dolZine in
kotov, krmiljenje odpre aplikacijo Premik na ref.tocko.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in
obdelava
> Pritisnite tipko NC-zagon
Krmiljenje izvede primik na vse potrebne referencne tocke.
> Krmiljenje je pripravljeno na delovanje in se nahaja v aplikaciji
Rocno delovanje.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in
obdelava

OK

VV VY VYy

A\

Podrobne informacije
® Vklop inizklop

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
B Merilniki za merjenje poti

Dodatne informacije: "Merilniki za merjenje poti in referenéne oznake",
Stran 117
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4.3 Programiranje in simuliranje obdelovanca
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4.3.2 Izberite nacin Programiranje
NC-programe vedno urejate v nacinu delovanja Programiranje.
Pogoj
B Simbol nacina delovanja je mogoce izbrati
Da lahko izberete nacin delovanja Programiranje, mora biti krmiljenje toliko
zagnano, da simbol nacina delovanja ni ve¢ zasencen.
Izberite nacin Programiranje

Nacin delovanja Programiranje izberete na naslednji nacin:
I-?IO > |zberite nacin Programiranje
4

> Krmiljenje prikaze nacin delovanja Programiranje in nazadnje
odprt NC-program.

Podrobne informacije
® Nacin delovanja Programiranje
Dodatne informacije: '"Nacin delovanja Programiranje’, Stran 123

4.3.3 Nastavitev krmilne povrsine za programiranje
V nacinu delovanja Programiranje imate ve¢ moznosti za urejanje NC-program.

o Prvi koraki opisujejo potek dela v naCinu Urejevalnik Klartext in z
odprtim stolpcem Obrazec.

Odprite Obrazec
Da lahko odprete stolpec Obrazec, mora biti odprt NC-program.

Stolpec Obrazec odprete na naslednji nacin:
55 > Izberite moznost Obrazec
> Krmiljenje odpre stolpec Obrazec

Podrobne informacije
®  Urejanje NC-programa

Dodatne informacije: "Urejanje NC-programov’, Stran 135
® Stolpec Obrazec

Dodatne informacije: "Stolpec Obrazec v delovhem obmocju Program”,
Stran 134
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Ustvarjanje novega NC-programa

£ Odpiranje datoteke

Ime ¥

<« A TNG
®© Rezultatiskanja

% Pl

@ Dadnje datoteke
_Er Kos

= SF:

TNC:
= 1009.1 MB/15.4 GB

Nova datoteka

Q [ met ] (A supportedties (“... ]
nc_prog nc_doc (&
[ Bauteile_components
[ Bohrfraesen_boremiling
[ Drehen_tum
[ Fixture
[ Fnis
</ Kontur_contour
[ ocm
[  Palet
O 1078489.h
D 1226664.h
D 1339889.h
) 6D_probing.h
o 6D_probing_a.h

Delovno obmocje Odpiranje datoteke v nacinu delovanja Programiranje

NC-program v nacinu delovanja ustvarite v nacinu delovanja Programiranje:

Nova datoteka

Odpiranje

I ID'E +

>
>

Izberite moznost Dodaj

Krmiljenje prikazuje delovni obmocji Hitra izbira in Odpiranje
datoteke.

V delovnem obmocju Odpiranje datoteke izberite Zelen
pogon

Izberite mapo

[zberite moZnost Nova datoteka

Vnesite ime datoteke, npr. 1339899.h
Potrdite s tipko ENT

Izberite moznost Odpiranje

Krmiljenje odpre nov NC-program in okno Vstavljanje NC-
funkcije za definicijo surovca.

Podrobne informacije
® Delovno obmocje Odpiranje datoteke

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
® Nacin delovanja Programiranje

Dodatne informacije: "Nacin delovanja Programiranje’, Stran 123
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4.3.5 Dolocanje surovca

Za NC-program lahko dologite surovec, ki ga krmiljenje uporabi za simulacijo. Ce
ustvarite NC-program, krmiljenje samodejno odpre okno Vstavljanje NC-funkcije
za definicijo surovca.

o Ce zaprete okno brez izbire surovca, lahko opis surovca s pomogjo
gumba Vstavljanje NC-funkcije izberete naknadno.

i Vstavljanje NC-funkcile x

(A Vsefunkcle  Posebnefunkcie Programske pr... BLKFORM Iskanje v funkcjah NC
© Reaulatiskanja [ BLKFORM £ BLK FORM QUAD Priub. *
Y% Prlubleni 7 PRESET BLK FORM CYLINDER
@ zaonje funkeie [ GLOBAL DEF BLK FORM ROTATION
BY NC-elementi 3 FIXTURE BLK FORM FILE |
3 Vse funkeije | sTOP

SELTABLE

SEL CORR-TABLE

Okno Vstavljanje NC-funkcije za definicijo surovca
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Dolocanje kvadratnega surovca
z
MAX

100

100
20 MINY

Kvadratni surovec z najmanjso in najvecjo tocko

Kvader dolocite s pomocjo prostorske diagonale z navedbo najmanjSe in najvecje
tocke, glede na aktivno referen¢no tocko obdelovanca.

o Vnose lahko potrdite na naslednji nacin:
® Tipka ENT
m Puscictna tipka v desno
= Klik ali dotik naslednjega sintakticnega elementa

Kvadratni surovec dolocite na naslednji nacin:
> Izberite moznost BLK FORM QUAD

> |zberite moznost Vnos

> Krmiljenje vstavi NC-niz za definicijo surovca.
Odprite Obrazec

v

4
Izberite orodno os, npr. Z

Potrditev vnosa

Vnesite najmanjso koordinato X, npr. 0
Potrditev vnosa

Vnesite najmanjso koordinato Y, npr. 0
Potrditev vnosa

Vnesite najmanjso koordinato Z, npr. -40
Potrditev vnosa

Vnesite najvecjo koordinato X, z. B. 100
Potrditev vnosa

Vnesite najvecjo koordinato Y, npr. 100
Potrditev vnosa

Vnesite najvecjo koordinato Z, npr. 0
Potrditev vnosa

Izberite moznost Potrditev

Krmiljenje konca NC-niz.

Potrditev

V VvV vV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VVvYvyYyYyw
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Vzperedna os vretena
x v S
Definicija sur. dela: MIN tocka
L .
T .
E x
Definicija sur. dela: MAKS tocka
x x
¥ %
2 o x

@ Celoten obseg funkcij krmiljenja je na voljo izklju¢no pri orodni osi Z, npr.
definicija vzorca PATTERN DEF.

Omejeno in s strani proizvajalca stroja pripravljena ter konfigurirana je
mozZna tudi uporaba orodnih osi Xin Y.

Podrobne informacije
= Vnos surovca

Dodatne informacije: 'DoloCanje surovca z moznostjo BLK FORM", Stran 166
m Referencne tocke na stroju

Dodatne informacije: '"Referencne tocke na stroju”, Stran 118

4.3.6  Struktura NC-programa

Ce NC-program strukturirate poenoteno, vam to omogoca naslednje prednosti:
B Povecan pregled

® Hitreje programiranje

B Zmanjsanje virov napak
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Priporocena sestava konturnega programa

0 NC-nize BEGIN PGM in END PGM krmiljenje vstavi samodejno.

O N O~ WN =

9

Moznost BEGIN PGM z izbiro merske enote

DolocCanje surovca

Priklic orodja, z orodno osjo in tehnoloskimi podatki

Premik orodja na varen polozaj, vklop vretena

Predpozicioniranje v obdelovalni ravnini, v blizini prve konturne tocke
Predpozicioniranje na orodni osi, po potrebi vklop hladilnega sredstva
Primik na konturo, po potrebi vklop popravka polmera orodja
Obdelava konture

Odmik od konture, izklop hladilnega sredstva

10 Premik orodja na varen polozaj
11 Zakljuc¢ek NC-programa
12 END PGM
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4.3.7

Primik na konturo in odmik s konture

Ce programirate konturo, potrebujete za¢etno in kon&no tocko izven konture.
Za primik do konture in odmik od nje so potrebni naslednji polozaji:

Pomozna slika

Polozaj

%

A

@

S S—

N
I
TRy

§
‘

N

Zacetna tocka

Za zacetno tocko veljajo naslednji pogoiji:
B Brez popravka polmera orodja

B Primik brez kolizije

® BliZzina prve konturne tocke

Slika prikazuje naslednje:

Ce zadetno tocko dologite v temno sivem podrogju, se kontu-
ra pri primiku na prvo konturno tocko poskoduije.

Primik na zacetno tocko orodne osi

Pred primikom na prvo konturno toc¢ko morate orodje v
orodni osi pozicionirati na delovno globino. V primeru nevar-
nosti trka primik na za¢etno tocko v orodni osi izvedite
loceno.

Prva konturna tocka

Krmiljenje orodje premakne od zacetne tocke do prve kontur-
ne tocke.

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

Konéna tocka

Za koncéno tocko veljajo naslednji pogoji:
m Primik brez kolizije

B Blizina zadnje konturne tocke

m Preprecevanje konturnih poskodb: Optimalna kon¢na
toCka lezi na podaljsku premikanja orodja za obdelavo
zadnjega konturnega elementa.

Slika prikazuje naslednje:

Ce konéno to¢ko dologite v temno sivem podro&ju, se kontu-
ra pri primiku na kon¢no tocko poskoduije.

0dmik od konéne tocke v orodni osi

Orodno osi ob odmiku od koncne tocke programirajte
loceno.
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Pomozna slika Polozaj

Skupna zacetna in konc¢na tocka

Za skupno zacetno in kon¢no tocko ne programirajte popra-
vek polmera orodja.

PrepreCevanje konturnih poskodb: Optimalna zaCetna tocka
lezi med podaljski premikanja orodja za obdelavo prvega in
zadnjega konturnega elementa.

Podrobne informacije

B Funkcije za primik na konturo in zapus¢anje konture
Dodatne informacije: "Osnove za funkciji primika in odmika", Stran 225

Programiranje enostavne konture
vi 10

20

Na obdelovanec za programiranje

Naslednje vsebine prikazujejo, kako prikazano konturo enkrat rezkate do globine
5 mm. Dologili ste Ze definicijo surovca.

Dodatne informacije: 'Doloc¢anje surovca’, Stran 99

Ko ste vstavili NC-funkcijo,, krmiljenje prikazuje razlago za trenutni sintakticni
element v vrstici pogovornega okna. Podatke lahko vnesete neposredno v obrazec.

0 NC-programe programirajte tako, kot da bi se orodje premikalo! Tako ni
pomembno, ali premikanje izvaja os glave ali os mize.
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Priklic orodja

Priklic orodja
Stev. Qs Ime
16 x

Step index of the tool

Vzporedna os vretena

Stevilo vrtijajev vretena
S S(VC=

S 6500 x

\ Potrditev H Zavrzi

Stolpec Obrazec s sintakti¢nimi elementi priklica orodja

Orodje priklicete na naslednji nacin:
T00L > Izberite moznost TOOL CALL

CALL

V obrazcu izberite moznost Stev.

Vnesite Stevilko orodja, npr. 16

Izberite orodno os Z

Izberite Stevilo vrtljajev vretena S

Vnesite Stevilo vrtljajev vretena, npr. 6500
Izberite moznost Potrditev

Krmiljenje kon¢a NC-niz.

Potrditev

3 TOOL CALL 12 Z S6500

vV Vv vV VvV VvV VY

definicija vzorca PATTERN DEF.

Omejeno in s strani proizvajalca stroja pripravljena ter konfigurirana je
mozna tudi uporaba orodnih osi X inY.

@ Celoten obseg funkcij krmiljenja je na voljo izklju¢no pri orodni osi Z, npr.
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Prvi koraki | Programiranje in simuliranje obdelovanca

Premik orodja na varen polozaj

@ =0 x
. x
. x
. x
. x
v x
. x
&X x
&Y x
&z x
Popravek polmera
R R RR

‘ Potrditev H

Stolpec Obrazec z elementi sintakse premice

Orodje na varen polozaj premaknete na naslednji nacin:
Lo > |zberite funkcijo poti L

Izberite moznost Z

Vnesite vrednost, npr. 250

Izberite popravek polmera orodja RO

Krmiljenje prevzame RO, brez popravka polmera orodja.
Izberite pomik FMAX

Krmiljenje prevzame hitri tek FMAX.

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

Krmiljenje kon¢a NC-niz.

Predpozicioniranje v obdelovalni ravnini

Potrditev

vV vV VvV VvV VvVVvVYy

Obdelovalno ravnino pozicionirate na naslednji nacin:
Lo > |zberite funkcijo poti L

> |zberite moznost X

> Vnesite vrednost, npr. -20
> Izberite moznost Y

» Vnesite vrednost, npr. -20
> Izberite pomik FMAX

> |zberite moznost Potrditev
> Krmiljenje konca NC-niz.

Potrditev
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Predpozicioniranje na orodni osi

Orodno os pozicionirate na naslednji nagin:
Lo > |zberite funkcijo poti L

> Izberite moznost Z

» Vnesite vrednost, npr. -5

> |zberite pomik F

> Vnesite vrednost za pomik pri pozicioniranju, npr. 3000
>

Po potrebi vnesite dodatno funkcijo M, npr. M8, vklop
hladilnega sredstva

> |zberite moznost Potrditev
> Krmiljenje konc¢a NC-niz.

Premik na konturo
Y 10

20

20

5 95

Na obdelovanec za programiranje

Kot srediscne tocke

CCA 90 x
Polmer kroZnice
R 8 x
Popravek polmera
rRo [RL R

Pomik

[UE Fwax Fz FU F AUTO
F 700 x

Funkcije M

Stolpec Obrazec s sintakti¢nimi elementi funkcije primika
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Prvi koraki | Programiranje in simuliranje obdelovanca

Primik na konturo izvedete na naslednji nacin:
s > Izberite funkcijo poti APPR DEP

> Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.
> Izberite moznost APPR

v

Izberite funkcijo primika, npr. APPR CT

Izberite moznost Vnos

Vnesite koordinato zacetne tocke 1, npr. X5Y 5

Pri kotu srediS¢ne tocke CCA vnesite primicni kot, npr. 90
Vnesite polmer kroznice, npr. 8

Izberite moznost RL

Krmiljenje prevzame popravek polmera orodja levo.
Izberite pomik F

Vnesite vrednost za pomik pri obdelavi, npr. 700

Izberite moznost Potrditev

Krmiljenje kon¢a NC-niz.

Vnos

I@é

Potrditev

VvV Vv VvV vV V VvV VvVVvVY
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Obdelava konture

10

20

95

Na obdelovanec za programiranje

Konturo obdelate na naslednji nacin:

IVO

Potrditev

o

Potrditev

Potrditev

Potrditev

vvyvVvyy

Izberite funkcijo poti L
Vnesite spremenjene koordinate konturne tocke 2, npr. Y 95
Z moznostjo Potrditev zakljucite NC-niz

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

Izberite funkcijo poti L
Vnesite spremenjene koordinate konturne tocke 3, npr. X 95
Z moznostjo Potrditev zakljucite NC-niz

Izberite funkcijo poti CHF
Vnesite Sirino posnetega roba, npr. 10
Z moznostjo Potrditev zakljucite NC-niz

Izberite funkcijo poti L
Vnesite spremenjene koordinate konturne tocke 4, npr. Y 5
Z moznostjo Potrditev zakljucite NC-niz

Izberite funkcijo poti CHF
Vnesite Sirino posnetega roba, npr. 20
Z moznostjo Potrditev zakljucite NC-niz

Izberite funkcijo poti L
Vnesite spremenjene koordinate konturne tocke 1, npr. X 5
Z moznostjo Potrditev zakljucite NC-niz
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Odmik s konture

Prvi koraki | Programiranje in simuliranje obdelovanca

Kot sredigcne tocke

CCA 90

Polmer kroZnice

R 8

Pomik

& FMAX

F 3000

Funkcije M

FZ FU FAUTO

()

x

(M) ()

\ Potrditev H Zavrzi \

Stolpec Obrazec s sintakti¢nimi elementi funkcije odmika

Od konture se odmaknete na naslednji nacin:

APPR
/DEP

Vnos

IL_;B

Potrditev

>
>
>

vV vvVvyywvyy

v

Izberite funkcijo poti APPR DEP
Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.
Izberite moznost DEP

Izberite funkcijo odmika, npr. DEP CT
Izberite moznost Vnos

Pri kotu srediSéne tocke CCA vnesite odmicni kot, npr. 90
Vnesite polmer odmika, npr. 8

Izberite pomik F

Vnesite vrednost za pomik pri pozicioniranju, npr. 3000

Po potrebi vnesite dodatno funkcijo M, npr. M9, izklop
hladilnega sredstva

[zberite moznost Potrditev
Krmiljenje konca NC-niz.

14 DEP CT CCA90 R+8 F3000 M9
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Orodje premaknite na varen polozaj in zakljucite NC-program

Orodje na varen polozaj premaknete na naslednji nacin:
Lo > |zberite funkcijo poti L

Izberite moznost Z

Vnesite vrednost, npr. 250

Izberite popravek polmera orodja RO

Izberite pomik FMAX

Vnesite dodatno funkcijo M, npr. M30, konec programa
Izberite moznost Potrditev

Krmiljenje kon¢a NC-niz in NC-program.

Potrditev

15 L Z+250 RO FMAX M30

vV Vv vV v vVvYy

Podrobne informacije
® Priklic orodja
Dodatne informacije: "Priklic orodja z moznostjo TOOL CALL", Stran 181
® PremicalL
Dodatne informacije: "Premica L', Stran 198
B (Oznaka osi in obdelovalne ravnine
Dodatne informacije: 'Oznaka osi na rezkalnih strojih", Stran 116
B Funkcije za primik na konturo in zapusc¢anje konture
Dodatne informacije: "Osnove za funkciji primika in odmika", Stran 225
m Posnetirob CHF
Dodatne informacije: "Posneti rob CHF", Stran 200
= Dodatne funkcije
Dodatne informacije: 'Pregled dodatnih funkcij’, Stran 497

4.3.9 Nastavitev krmilne povrsine za simuliranje

V nacinu delovanja Programiranje lahko v NC-programu testirate tudi grafi¢no.
Krmiljenje simulira v delovnem programu Program aktiven NC-program.

Za simuliranje NC-program morate odpreti delovno obmocje Simulacija.

o Za simuliranje lahko stolpec Obrazec zaprete, da pridobite vecji pogled
na NC-program in delovno obmocje Simulacija.

Odprite delovno obmocje Simulacija

Da lahko v nacinu delovanja Programiranje odprete dodatna delovna obmocdja,
mora biti odprt NC-program.

Delovno obmocje Simulacija odprete na naslednji nacin:

> Vvrstici aplikacij izberite moznost Delovne pravice

> Izberite moznost Simulacija

> Krmiljenje dodatno odpre delovno obmocje Simulacija.

o Delovno obmocje Simulacija lahko odprete tudi s tipko nac¢inov delovanja
Preizkus programa.
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Prvi koraki | Programiranje in simuliranje obdelovanca

Nastavitev delovnega obmocja Simulacija

NC-program lahko simulirate brez izvedbe posebnih nastavitev. Da lahko spremljate
simulacijo, je priporocljivo, da prilagodite hitrost simulacije.

Hitrost simulacije prilagodite na naslednji nacin:

> S pomodjo drsnika izberite faktor, npr. 5.0 * T

> Krmiljenje izvede naslednjo simulacijo s 5-kratnikom programiranega pomika.

Ce za potek programa in simulacijo uporabite naslednje preglednice, npr.
preglednice orodij, lahko preglednice dolocite v delovnem obmocju Simulacija.

Podrobne informacije
® Delovno obmocje Simulacija
Dodatne informacije: 'Delovno obmocje Simulacija’, Stran 681
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4.3.10 Simuliranje NC-programa
V delovnem obmocju Simulacija testirate NC-program.

Zagon simulacije

i Simulacija E. OB & oOx

Merjenje

°

Prikaz prereza
[ ]

Poudarianje robov obdelovanca.

°

Okviri surovca
°
Izdelek
[ ]

Konéno stikalo
prog. opreme

Barvanje obdelovanca

Na osnovi orodja ¥

Ponastavitev surovca

Ponastavitev poti orodial

Cistenje orodja

*@\ v+ @ T12 00:00:37
ovee

FMIN hia| FMAX
i— - > >

Delovno obmocje Simulacija v nacinu delovanja Programiranje

Simulacijo zazenete na naslednji nacin:
> > |zberite moznost Zagon
Krmiljenje po potrebi vprasa, ali zelite datoteko shraniti.
Izberite moznost Shrani
Krmiljenje zazene simulacijo.
Krmiljenje stanje simulacije prikaze s pomocjo moznosti StiB.

VvV VvV VvV

Definicija

StiB (krmiljenje med delovanjem):

S simbolom StiB krmiljenje prikazuje trenutno stanje simulacije v vrstici ukrepov in
zavihku NC-programa:

B Bela: brez narocila za premik

m Zelena: obdelava aktivna, osi se premaknejo
m QOranzna: NC-program prekinjen

B Rdeca: NC-program zaustavljen

Podrobne informacije
= Delovno obmocje Simulacija
Dodatne informacije: 'Delovno obmodje Simulacija”, Stran 681
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Prvi koraki | Izklopite stroj

4.4 Izklopite stroj

@ Upostevajte priro¢nik za stroj!
Izklop je odvisen od stroja.

NAPOTEK

Opozorilo: mogoc¢a je izguba datotek!

Krmiljenje je treba zaustaviti postopoma, da se tekoci postopki zakljucijo in
zascitijo podatki. TakojSen izklop krmiljenja z glavnim stikalom lahko v vsakem
stanju krmiljenja povzroci izgubo podatkov!

> Krmiljenje vedno zaustavite postopoma

» Glavno stikalo uporabite izkljuéno po sporocilu na zaslonu

Stroj izklopite na naslednji nacin:

@ > Izberite nacin delovanja Zagon
. > |zberite moznost Zaustavitev
> Krmiljenje odpre okno Zaustavitev.
> Ivzberite moznost Zaustavitev
> Ce se v NC-programih in konturah nahajajo neshranjene

spremembe, krmiljenje prikaze okno Zapri program.

> Po potrebi z moznostjo Shrani ali Shranjevanje pod shranite
neshranjene NC-programe in konture

> Krmiljenje se zaustavi.

> Ko je zaustavitev dokoncana, krmiljenje prikazuje besedilo
Zdaj lahko izklopite.

> Izklopite glavno stikalo stroja
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NC-osnove in osnove programiranja | NC-osnhove

5.1 NC-osnhove

5.1.1 Programirljive osi

z\
Y 68 W+

V+

Programirljive osi krmiljenja so skladne z definicijami osi v standarda DIN 66217.
Programirljive osi so oznacene na naslednji nacin:

Glavna os Vzporedna os Rotacijska os
X u A
Y v B
y4 w o

@ Upostevajte prirocnik za stroj!
Stevilo, poimenovanje in dodelitev programirljivih osi so odvisne od
stroja.
Va$ proizvajalec stroja lahko doloc¢i dodatne osi, npr. osi PLC.

5.1.2  Oznaka osi na rezkalnih strojih

Osi X, Y in Z na vasem rezkalnem stroju se imenujejo tudi glavna os (1. 0s), stranska
0s (2. 0s) in orodna os. Glavna os in stranska os tvorita obdelovalno ravnino.

Med osema ostaja naslednja povezava:

Glavna os Pomozna os Orodna os Obdelovalna ravnina
X Y y4 XY, tudi UV, XV, UY
Y y4 X YZ, tudi WU, ZU, WX
y4 X Y ZX, tudi VW, YW, VZ

@ Celoten obseg funkcij krmiljenja je na voljo izkljuéno pri orodni osi Z, npr.
definicija vzorca PATTERN DEF.
Omejeno in s strani proizvajalca stroja pripravljena ter konfigurirana je
mozna tudi uporaba orodnih osi Xin Y.
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NC-osnhove in osnove programiranja | NC-osnove

5.1.3

Merilniki za merjenje poti in referencne oznake

Osnove

Polozaj strojnih osi se dolo¢i z merilniki za merjenje poti. Linearne osi so standardno
opremljene z merilniki za merjenje dolzine. Okrogle mize in rotacijske osi prejmejo
merilnike za merjenje kotov.

Merilniki za merjenje poti zajemajo polozaje strojne mize ali orodja, tako da ob
premikanju osi ustvarijo elektricni signal. Krmiljenje iz elektricnega signala doloci
polozaj osi v trenutnem referenc¢nem sistemu.

Dodatne informacije: "Referencni sistemi", Stran 268

Merilniki za merjenje poti lahko polozaje zajemajo na razlicne nacine:

B absolutno

B inkrementalno

V primeru prekinitve napajanja krmiljenje ne more ve¢ dolociti polozaja osi. Ko je
napajanje znova vzpostavljeno, se absolutni in inkrementalni merilniki za merjenje
poti vedejo razlicno.

Absolutni merilniki za merjenje poti

Pri absolutnih merilnikih za merjenje poti je vsak polozaj na merilniku jasno oznacen.
Krmiljenje lahko tako po prekinitvi napajanja takoj vzpostavi referenco med
polozajem osi in koordinatnim sistemom.

Inkrementalni merilniki za merjenje poti

Inkrementalni merilniki za merjenje poti za dolocanje polozaja ugotavljajo razdaljo
trenutnega poloZzaja od referencne oznake. Referenéne oznake oznacujejo fiksno

referenéno toc¢ko stroja. Da lahko po prekinitvi napajanja dolocite trenutni polozaj,
mora biti izveden primik na referenéno oznako.

Ce merilniki za merjenje poti prejmejo referencne oznake s kodirano razdaljo, je treba
pri merilnikih za merjenje dolzine osi premakniti za najv. 20 mm. Pri merilnikih za
merjenje kotov znas$a ta razdalja najv. 20°.
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Xwip

=
X (Z)Y)
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5.1.4 Referencne tocke na stroju
Naslednja preglednica vsebuje pregled referencnih tock v stroju ali na obdelovancu.

Sorodne teme
= Referencne tocke na orodju
Dodatne informacije: "Referencne tocke na orodju’, Stran 177

Simbol Referencna tocka

Nicelna tocka stroja
-@- Ni¢elna tocka stroja je dolocena tocka, ki jo proizvajalec stroja doloci v konfiguraciji stroja.
Nicelna tocCka stroja je izvor koordinat koordinatnega sistema stroja M-CS.
Dodatne informacije: "Koordinatni sistem stroja M-CS", Stran 270
Ce programirate NC-niz M91, se vrednosti nanas$ajo na nicelno tocko stroja.
Dodatne informacije: "Premik v koordinatni sistem stroja M-CS z moznostjo M91",

Stran 500
_+_ M92-nicelna tocka M92-ZP (zero point)
M92-7P M92-niCelna tocka je doloCena toCka, ki jo proizvajalec stroja doloCi na nicelni tocki stroja

v konfiguraciji stroja.

M92-nicelna tocka je izvor koordinat M92-koordinatnega sistema. Ce programirate NC-niz
M92, se doloCene vrednosti nanasajo na M92-nicelno tocko.

Dodatne informacije: "Premik koordinatnega sistema M92 z moznostjo M92",
Stran 501

Tocka menjave orodja

Tocka menjave orodja je doloCena tocCka, ki jo proizvajalec stroja doloCi glede na nicelno
toCko stroja v makru menjave orodja.

Referenc¢na tocka
Referen¢na tocka je dolo¢ena tocka za zagon merilnikov za merjenje poti.
Dodatne informacije: "Merilniki za merjenje poti in referencne oznake", Stran 117

Ce stroj vsebuje inkrementalne merilnike za merjenje poti, se morajo osi po postopku
zagona premakniti na referencno tocko.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

@ Referencna tocka obdelovanca

Z referencno tocko obdelovanca dolocite izvor koordinat koordinatnega sistema obdelo-
vanca W-CS.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem obdelovanca W-CS", Stran 274

Referen¢na tocka obdelovanca je dolo¢ena v aktivni vrstici preglednice referencnih tock.
Referenéno tocko obdelovanca dolocite npr. s pomocjo 3D-tipalnega sistema.

Ce niso dologene nobene transformacije, se vnosi v NC-programu nanasajo na referenc-
no tocko obdelovanca.

Nicelna tocka obdelovanca

Nicelno tocko obdelovanca dolocite s transformacijami v NC-programu, npr. s funkcijo
TRANS DATUM ali preglednico nicelnih tock. Na nicelno tocko obdelovanca se nanasajo
vnosi v NC-programu. Ce v NC-programu ni dolo€ena nobena transformacija, se nicelna
toCka obdelovanca sklada z referencno tocko obdelovanca.

Ce zavrtite obdelovalno ravnino (moznost &t. 8), nicelna tocka obdelovanca deluje kot
rotacijska tocka obdelovanca.
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5.2

5.2.1

5.2.2

523

524

Moznosti programiranja

Fun. podaj. orodja

S pomocjo funkcij poti lahko programirate konture.
Kontura obdelovanca je sestavljen iz veC konturnih elementov, kot so premice in

krozni loki. Premike orodja za te konture programirate s funkcijami poti, npr. premico

L.
Dodatne informacije: "Osnove k funkcijam poti", Stran 194
L
L ¢
L
C

Grafi¢no programiranje
Kot alternativno programiranju z navadnim besedilom lahko v delovnem obmocju
Grafika konture grafi¢no programirate konture.

2D-skice lahko ustvarite z risanjem ¢rt in kroznih lokov ter jih izvozite kot konturo v
NC-program.

Obstojece konture lahko izvozite iz NC-programa in jih grafi¢no uredite.
Dodatne informacije: "Grafi¢no programiranje’, Stran 607

Dodatne funkcije M

S pomocjo dodatnih funkcij lahko krmilite naslednja obmocja:

® Potek programa, npr. MO ZAUSTAVITEV poteka programa

m Strojne funkcije, npr. M3 VKLOP vretena v smeri urnega kazalca
B Vedenje poti orodja, npr. M197 Zaokrozevanje robov

Dodatne informacije: "Dodatne funkcije", Stran 495

Podprogrami in ponovitve delov programa
Programirane obdelovalne korake lahko znova izvedete s podprogrami in
ponovitvami delov programov.

Dele programov, ki so dolo¢eni v oznaki, lahko bodisi neposredno zaporedoma in
veckrat izvedete kot ponovitev programa bodisi jih kot podprogram priklicete na
dolo¢enem mestu v glavnem programu.

Ce Zelite izvesti del NC-programa samo pod dolo&enimi pogoji, te programske
korake prav tako programirajte v podprogramui.

Znotraj NC-programa lahko priklicete in obdelate dodaten NC-program.

Dodatne informacije: "Podprogrami in ponovitve delov programov z oznako LBL",
Stran 254
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5.3
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NC-osnhove in osnove programiranja | Moznosti programiranja

Programiranje s spremenljivkami
Spremenljivke v NC-programu zamenjujejo vrednosti Stevilk ali besedila.
Spremenljivki bo na drugem mestu dodeljena vrednost Stevilke ali besedilo.

V oknu Seznam parametrov Q si lahko ogledate in urejate vrednosti Stevilk in
besedil posameznih spremenljivk.

Dodatne informacije: "Okno Seznam parametrov Q", Stran 542

S spremenljivkami lahko programirate matematic¢ne funkcije, ki krmilijo potek
programa ali opisujejo konturo.

S pomocjo programiranja spremenljivk lahko dodatno shranite in dodatno obdelujete
npr. rezultate merjenja, ki jih 3D-tipalni sistem dolo¢i med potekom programa.

Dodatne informacije: "Spremenljivke: parametri Q, QL, QR in QS", Stran 538

Programi CAM

Na krmiljenju lahko optimirate in obdelate tudi zunanje ustvarjene NC-programe.

S pomocjo sistema CAD (Computer-Aided Design) ustvarite geometri¢ne modele
obdelovancev za izdelavo.

S sistemom CAM (Computer-Aided Manufacturing) potem dolocite, kako bo model
CAD izdelan. S pomocjo interne simulacije lahko preverite nastale za krmiljenje
nevtralne poti orodij.

S pomocjo poprocesorja potem v sistemu CAM ustvarite za krmiljenje in stroj
znacilne NC-programe. Na ta nacin ne nastanejo samo programirljive funkcije poti,
ampak tudi zlepki (SPL) ali premice LN z normalnimi vektorji na ploskev .

Dodatne informacije: "VeCosna obdelava", Stran 461

Osnove za programiranje

Vsebine NC-programa

Uporaba

S pomocjo NC-programa dolocite premike in vedenje vasega stroja. NC-programi
so sestavljeni iz NC-nizov, ki vsebujejo sintakti¢ne elemente NC-funkcij. Z navadnim
besedilom HEIDENHAIN vas krmiljenje podpira tako, da vam za vsak sintakti¢ni
elemente ponudi pogovorno okno s podatki glede potrebne vsebine.

Sorodne teme
®  Ustvarjanje novega NC-programa

Dodatne informacije: "Ustvarjanje novega NC-programa’, Stran 98
B NC-programi s pomocjo datotek CAD

Dodatne informacije: "NC-programi, ustvarjeni s CAM", Stran 479
®  Struktura NC-programa za obdelavo konture

Dodatne informacije: "Struktura NC-programa’, Stran 101
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Opis funkcije

NC-programe ustvarite v nacinu delovanja Programiranje v delovnem obmocju
Program.

Dodatne informacije: 'Delovno obmocje Program’, Stran 124

Prvi in zadnji NC-nizNC-programa vsebujeta naslednje informacije:
® Sintaksa BEGIN PGM ali END PGM

® |me NC-programa

m Merska enota NC-programa mm ali palec

Krmiljenje NC-niza BEGIN PGM in END PGM samodejno vstavi pri ustvarjanju
NC-programa. NC-nizov ne morete izbrisati.

Po moznosti BEGIN PGM ustvarjeni NC-nizi vsebujejo naslednje informacije:
= Definicija surovca

® Priklici orodja

® Premik na varnostni polozaj

Pomiki in Stevila vrtljajev

Premikanije, cikli in druge NC-funkcije

; zaCetek programa

; NC-funkcija za definicijo surovca, ki
obsega dva NC-niza

; NC-funkcija za priklic orodja

; NC-funkcija za ravno premikanje

; NC-funkcija za zakljuéek NC-programa

; konec programa

Sestavni del Pomen
sintakse
NC-niz 4 TOOL CALL 5 Z S3200 F300

NC-niz je sestavljen iz Stevilke niza in sintakse NC-funkcije.
NC-niz lahko obsega vec vrstic, npr. pri ciklih.

Krmiljenje NC-nize ostevil¢i v naras¢ajocem zaporediju.

Funkcija NC TOOL CALL 5 Z S3200 F300

S pomocjo NC-funkcije dolo&ite vedenje krmiljenja. Stevilka
niza ni sestavni del NC-funkcij.

Odpiralnik sinta-  TOOL CALL
kse Odpiralnik sintakse jasno oznaci vsako NC-funkcijo. V oknu

Vstavljanje NC-funkcije se uporabljajo odpiralniki sintakse.

Dodatne informacije: "Vstavljanje NC-funkcij', Stran 135

Sintakticni TOOL CALL 5 Z S3200 F300

element Sintakti¢ni elementu so vsi sestavni deli NC-funkcije,
npr. tehnoloske vrednosti $3200 ali navedbe koordinat.
NC-funkcije vsebujejo tudi izbirne sintakti¢ne elemente.

Krmiljenje dolocene sintakti¢ne elemente barvno prikazuje v

delovnem obmocju Program.
Dodatne informacije: 'Prikaz NC-programa", Stran 126
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Sestavni del Pomen

sintakse

Vrednost 3200 pri Stevilu vrtljajev S
Ni potrebno, da vsak sintakti¢ni element vsebuje vrednost, npr.
orodna os Z.

Ce NC-program ustvarite v urejevalniku besedil ali izven krmiljenja, upo$tevajte nagin
pisanja in zaporedje sintakticnih elementov.

Napotki
®  NC-funkcije lahko obsegajo tudi ve¢ NC-nizov, npr. moznost BLK FORM.

® Dodatne funkcije M in komentarji so lahko tako sintakti¢ni elementi znotraj
NC-funkcij kot tudi lastne NC-funkcije.

= NC-programe programirajte tako, kot da bi se orodje premikalo! Tako ni
pomembno, ali premikanje izvaja os glave ali os mize.

B Skoncnico *.h dolocite program z navadnim besedilom.
Dodatne informacije: "Osnove za programiranje”, Stran 120
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5.3.2

Nacin delovanja Programiranje

Uporaba

V nacinu delovanja Programiranje imate naslednje moznosti:
m Ustvarjanje, urejanje in simuliranje NC-programov

® Ustvarjanje in urejanje kontur

m  Ustvarjanje in urejanje preglednic palet

Opis funkcije
Z moznostjo Dodaj lahko na novo ustvarite ali odprete datoteko. Krmiljenje prikazuje
najv. deset zavihkov.
Nacin delovanja Programiranje ob odprtem NC-programu nudi naslednja delovna
obmocja:
5 Pomo¢
Dodatne informacije: "Delovno obmocje Pomoc', Stran 654
= Kontura
Dodatne informacije: 'Grafi¢no programiranje’, Stran 607
= Program
Dodatne informacije: 'Delovno obmocje Program", Stran 124
® Simulacija
Dodatne informacije: "Delovno obmocje Simulacija’, Stran 681
= Stanje simulacije
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
= Tipkovnica
Dodatne informacije: "Tipkovnica na zaslonu krmilne vrstice", Stran 656

Ce odprete preglednico palet, krmiljenje za palete prikazuje delovni obmogji Seznam
narocil in Obrazec. Tega delovnega obmocja ne morete spremeniti.

Dodatne informacije: "Delovno obmocje Seznam narocil’, Stran 704
Dodatne informacije: 'Delovno obmocje Obrazec za palete ", Stran 712

Pri aktivni moznosti §t. 154 s prikazovalnikom Batch Process Manager izkoristite
celoten obseg funkcij za obdelavo preglednic palet.

Dodatne informacije: "Delovno obmocje Seznam narocil", Stran 704

Ce se NC-program ali preglednica palet nahajata v nac¢inu delovanja Programski
tek, krmiljenje prikazuje stanje M v zavihku NC-programa. Ce je delovno obmocje

Simulacija odprto za ta NC-program, krmiljenje prikazuje simbol StiB v zavihku
NC-programa.
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Nacin delovanja Programiranje vsebuje naslednje simbole in gumbe:

Simbol ali gumb

O

Pomen

S tem simbolom krmiljenje prikazuje, da je NC-program odprt.

a

S tem simbolom krmiljenje prikazuje, da je kontura odprta.
Dodatne informacije: 'Grafi¢no programiranje’, Stran 607

E

S tem simbolom krmiljenje prikazuje, da je preglednica palet odprta.
Dodatne informacije: "Obdelava palet in seznami narocil’, Stran 703

Urejevalnik Klartext

Ko je stikalo aktivno, urejanje izvajate v pogovornem oknu. Ko je stikalo
deaktivirano, urejate v urejevalniku besedil.

Dodatne informacije: "Urejanje NC-programov", Stran 135

Vstavljanje NC-funkcije

Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.
Dodatne informacije: "Urejanje NC-programov", Stran 135

GOTO stevilka niza

Krmiljenje izbere Stevilko niza, ki ste jo dolocili.
Dodatne informacije: 'Funkcija GOTQ", Stran 659

Q-informacije

Krmiljenje odpre okno Seznam parametrov Q, v katerem lahko vidite in
urejate trenutne vrednosti ter opise spremenljivk.

Dodatne informacije: 'Okno Seznam parametrov Q", Stran 542

/ VKl./izkl. skritih nizov

NC-nize skrijte s /.

S/ skriti NC-nizi v poteku programa ne bodo obdelani, takoj ko je stikalo /
preskoku aktivno.

Dodatne informacije: "'Skrivanje NC-nizov", Stran 661

Vklop/izklop komentarjev

Pred trenutnim NC-nizom dodajte ali odstranite ;. Ce se NC-niz zaéne s ;, je
to komentar.

Dodatne informacije: "Vnos komentarjev", Stran 660

Uredi

Krmiljenje odpre kontekstni meni.
Dodatne informacije: "Kontekstni meni", Stran 669

Izberite poteku progra-
ma

Krmiljenje datoteko odpre v nacinu delovanja Programski tek.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Zagon simulacije

Krmiljenje odpre delovno obmocje Simulacija in zazene grafi¢no testira-
nje.
Dodatne informacije: 'Delovno obmocje Simulacija’, Stran 681

5.3.3 Delovno obmocje Program

Uporaba

V delovnem obmocju Program krmiljenje prikazuje NC-program.

V nacinu delovanja Programiranje in aplikaciji MDI lahko urejate NC-program, v
nacinu delovanja Programski tek pa ne.
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Opis funkcije

Obmocja delovhega obmocja Program

Program | i= | & 1 BE Y (2D 2 o @ &
o B wm TNG:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_component 2 hren_drilling H
0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM V Standard
WTNC:\nc,pmg\nc,doc\RES\ T 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H
— 2 L Z+100 RO M3 Gilobina? 34 %
7 NC_SPOT_DRILL_D8 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 -
== BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Globina podajanja? 3 x
10[35] 200 VRTANJE - [
) Koord. povrsina obd... 0 x
13[5| DRILL D5 - 2100 RO . 3
7 TOOL GALL "NC_SPOT DRILL D8" Z $3200 Porik naprej gobin... N
16[35] 200 VRTANUE 8 ; D8,0
9 L 74100 RO u3 Premer kot referenc... x
19[S0 TaP_we 10 CYCL DEF 200 VRTANJE -
0200=B8 ; VARNOSTNA RAZDALJA -
22[BE] 206 VRTANJE NAVOJEV Q201=-3.4 ;GLOBINA - \/ Raziien 4
= Q206=+250 ;POT.NAPR.GLOB.DOVAJ. ~
26[ &)1 - E .
Q202=+3 ;DOVAJALNA GLOBINA Gas zadrzevania zg... 0 £
= 0210=+0 ;AS ZADRZ.ZGORAJ -
21 [5E] 22 vaores s 0203440 |KOORD. POVRSTNA - Po— T
28[58 220 vzoREC KROG Q204=+20 ;2. VARNOST. RAZMAK ~
Q211=+0 ;CAS ZADRZEV. SPODAJ
2[&]o 11 CALL LBL 10 ™ Vaost
12 L Z+100 RO
s0[2] 10 13 TOOL CALL "DRILL_DS" Z $3800 Vamostna razdalja? 2 x
14 D5,0
31 [3] 7 NICELNA TOCKA 15 L Z+100 RO 3 2. vamosini razmak? 0 x
16 CYCL DEF 200 VRTANJE - 5
o]
35 5] 7 NELNA TOCKA Q200=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA ~
38[52] 7 NICELNA TOCK Q201=718 I 1GLOBINA = . .
0206=+350 ;POT.NAPR.GLOB. DOVAJ . b o
M7N\CELNATOCKA Q202=+13 ;DOVAJALNA GLOBINA -
0210=+0 ;AS ZADRZ.ZGORAJ -
44[5E] 7 NICELNA TOCKA Q203=+0 ;KOORD. POVRSINA -
Q204=+20 ;2. VARNOST. RAZMAK -
a[E]o - Lo S
(@ Vamostna razdalja?

Delovno obmocje Program z aktivno raz¢lenitvijo, sliko pomoci in obrazcem

1T Naslovna vrstica
Dodatne informacije: 'Simboli naslovne vrstice', Stran 126
2 Vrstica z informacijami o datotekah

V vrstici z informacijami o datotekah krmiljenje prikazuje pot datoteke
NC-programa. V nacinoma delovanja Programski tek in Programiranje
vsebuje informacijska vrstica datotek navigacijo Breadcrumb.

3 Vsebina NC-programa
Dodatne informacije: 'Prikaz NC-programa”, Stran 126
4 Stolpec Obrazec

Dodatne informacije: "'Stolpec Obrazec v delovnem obmocju Program’,
Stran 134

5 Pomozna slika urejenega sintakticnega elementa
Dodatne informacije: 'Pomozna slika", Stran 127
6 Pogovorna vrstica

V pogovorni vrstici krmiljenje prikazuje dodatno informacijo ali navodilo za
sintaktic¢ni element, ki se trenutno ureja.

7  Vrstica ukrepov

V vrstici ukrepov krmiljenje prikazuje moznosti izbire za sintakti¢ni element, ki
se trenutno ureja.

8  Stolpec Struktura, Iskanje ali Kontrola orodja

Dodatne informacije: "Stolpec Struktura v delovnem obmocju Program’,
Stran 662

Dodatne informacije: "Stolpec Iskanje v delovnem obmocju Program”,
Stran 665

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
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Simboli naslovne vrstice
Delovno obmocje Program v naslovni vrstici vsebuje naslednje simbole:
Dodatne informacije: 'Simboli krmilne povrsine', Stran 88

Simbol ali Funkcija

bliznjica na

tipkovnici

Odpiranje in zapiranje stolpca Struktura

Dodatne informacije: 'Stolpec Struktura v delovnem obmogju
Program", Stran 662

Q Odpiranje in zapiranje stolpca Iskanje
Dodatne informacije: 'Stolpec Iskanje v delovnem obmocju

STRG+F Program®, Stran 665
@ Odpiranje in zapiranje stolpca Kontrola orodja
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in
obdelava
Aktivacija in zaklju¢evanje funkcije primerjanja
Dodatne informacije: '"Primerjava programa", Stran 668
55 Odpiranje in zapiranje stolpca Obrazec
Dodatne informacije: "Stolpec Obrazec v delovnem obmocju
Program", Stran 134
100 % Velikost pisave NC-programa
o Ce izberete odstotkovno vrednost, krmiljenje
prikazuje simbole za povec¢anje in zmanjsanje
velikosti pisave.
@ Nastavitev velikost pisave NC-programa na 100 %
{’é} Odprite okno Programske nastavitve

Dodatne informacije: "Nastavitve v delovhem obmocju
Program®, Stran 127

Prikaz NC-programa

Krmiljenje sintakso standardno prikazuje v ¢rni barvi. Naslednje sintakticne elemente
krmiljenje barvno poudari znotraj NC-programai:

Barva Sintakticni element
Rjava Vnos besedil, npr. ime orodja ali ime datoteke
Modra m Steviléne vrednosti

m Tocke in besedila raz¢lenitve

Temno zelena Opombe
Vijolicasta ® Spremenljivke
m Dodatne funkcije M
Temno-rdeca B Definicija Stevila vrtljajev
= Definicija pomika
Oranzna Hitri tek FMAX
Siva ® Dodatna funkcija M1, ki ne bo obdelana

B NC-niz, ki ne bo obdelan, je skrit s /
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Pomozna slika

Ce urejate NC-niz, krmiljenje pri lastnih NC-funkcijah prikazuje pomozno sliko za
trenutni sintakticni element. Velikost slike pomoci je odvisna od velikosti delovnega
obmocja Program.

Krmiljenje sliko pomoci prikaze na desnem obrobju delovnega obmocdja, na
spodnjem ali zgornjem robu. Polozaj slike pomoci je na drugi polovici kot polozaj
kazalca.

Ce se dotaknete ali kliknete sliko pomoci, krmiljenje sliko pomoci prikaze v najvecji
velikosti. Ce je delovno obmocje Help odprto, krmiljenje pomozno sliko prikaze v tem
delovnem obmodju.

Dodatne informacije: 'Delovno obmocje Pomoc", Stran 654

Nastavitve v delovhem obmocju Program

V oknu Programske nastavitve lahko vplivate na prikazane vsebine in vedenje
krmiljenja v delovnem obmocju Program. Izbrane nastavitve ucinkujejo modalno.
Razpolozljive nastavitve v oknu Programske nastavitve so odvisne od nacina
delovanja in aplikacije. Okno Programske nastavitve vsebuje naslednja obmocja:

Obmocje Nacin delovanja Nacin delovanja Aplikacija MDI
Programiranje Programski tek

Struktura v v v

Uredi v - v

Klartext v - v

Tabele - v -

FN 16 - 4 }
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Programske nastavitve

Struktura TOOL CALL
Uredi * Niz zgradbe
Navadno besedilo LEL

LBLO

CYCL DEF

TCH PROBE

Prikazi priklic orodja oK

Obmocje Struktura v oknu Programske nastavitve

V obmocju Struktura s pomocjo stikal izberete, katere strukturne elemente
krmiljenje prikaze v stolpcu Struktura.

Dodatne informacije: "Stolpec Struktura v delovnem obmo¢ju Program", Stran 662
Izberete lahko naslednje strukturne elemente:

TOOL CALL

* Niz zgradbe

LBL

LBLO

CYCL DEF

TCH PROBE

MONITORING SECTION START
MONITORING SECTION STOP
PGM CALL

FUNCTION MODE

M30/M2

M1

MO / STOP

APPR / DEP
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Obmocje Uredi
Obmocje Uredi vsebuje naslednje nastavitve:

Nastavitev Pomen

Samodejno shranje-  Samodejno ali roéno shranjevanje v NC-programu

vanje Ce aktivirate stikalo, krmiljenje samodejno shrani NC-program v primeru
naslednjih ukrepov:

® Zamenjava zavihka

B Zagon simulacije

®  Zapiranje NC-programa

® Zamenjava nacina delovanja

Ko je stikalo neaktivno, shranjevanje izvedete rocno. Krmiljenje vas pri navede-
nih dejanjih vprada, ali zelite spremembe shraniti.

Dovoli napako sinta-  Ce aktivirate stikalo, lahko krmiljenje v urejevalniku besedil zapre tudi NC-nize z
kse v besedilnem napako sintakse.

nacinu Ko je stikalo neaktivno, morate vse napake sintakse odpraviti znotraj NC-niza.
V nasprotnem primeru NC-niza ne morete shraniti.

Dodatne informacije: "Sprememba NC-funkcij’, Stran 137

Relativno ali absolutno ustvarjanje navedb poti

Ce aktivirate stikalo, krmiljenje pri priklicanih datotekah uporabi absolutne poti,
npr. TNC:\nc_prog\$mdi.h.

Ko je stikalo neaktivno, krmiljenje ustvari relativne poti, npr. demo\reset.H.

Ce se datoteka nahaja na visji ravni strukture mape kot NC-program, ki izvaja
priklic, krmiljenje pot ustvari absolutno.

Dodatne informacije: "Pot’, Stran 388

Vedno shrani forma- Formatiranje NC-programa pri shranjevanju

tirano NC-programe z manj kot 30.000 znaki krmiljenje vedno formatira pri shranjeva-
nju, npr. vse odpiralnike sintakse z velikimi ¢rkami.

Ce aktivirate stikalo, krmiljenje pri shranjevanju formatira tudi NC-programe z
vec kot 30.000 vrsticami. Zaradi tega je lahko postopek shranjevanja daljsi.

Ce je stikalo neaktivno, krmiljenje ne formatira NC-programov z veé kot 30.000
vrsticami.
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Obmocje Klartext

V obmocju Klartext izberete, ali krmiljenje doloCene sintakti¢ne elementeNC-niza
ponudi med vnosom.

Krmiljenje kot stikalo nudi naslednje nastavitve:

Nastavitev Pomen

Preskoci komentar Ko aktivirate stikalo, krmiljenje pri programiranju preskoci funkcijo komentira-
nja pri vseh NC-funkcijah.
Dodatne informacije: "Vnos komentarjev', Stran 660

Preskoci indeks Ce aktivirate stikalo, krmiljenje pri naslednjih NC-funkcijah preskoc¢i indeks
orodja orodja:

® Priklic orodja PRIKLIC ORODJA
Dodatne informacije: "Priklic orodja z moznostjo TOOL CALL", Stran 181
m Predhodna izbira orodja TOOL DEF

Dodatne informacije: 'Predhodna izbira orodja z moznostjo TOOL DEF',
Stran 187

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Preskoci linearno Ce aktivirate stikalo, krmiljenje pri naslednjih NC-funkcijah preskodi sintakticni
prekrivne interpolir- element LIN_:
ne vrednosti osi = Kroznica C

Dodatne informacije: '"KroZnica C ", Stran 204
® Kroznica CR
Dodatne informacije: 'Kroznica CR’, Stran 206
® Kroznica CT
Dodatne informacije: "KroZnica CT", Stran 208
Dodatne informacije: 'Linearno prekrivanje kroznice", Stran 211

Sintakti¢ne elemente lahko v obrazcu programirate neodvisno od nastavitev v
obmocju Klartext.

Tabele

V obmocju Tabele lahko za prikazana obmocja uporabe izberete po eno edinstveno
preglednico, ki ucinkuje v poteku programa.

Naslednje preglednice lahko izberete z izbirnim oknom:
u Nicelne tocke
Dodatne informacije: "Preglednica ni¢elnih to¢k", Stran 738
= Popravek orodja
Dodatne informacije: 'Preglednica popravkov *.tco", Stran 748
= Popravek obdelovanca
Dodatne informacije: "Preglednica popravkov *.wco", Stran 750

FN 16

V obmocju FN 16 lahko s stikalom Prikazi pojavno okno izberete, ali krmiljenje v
povezavi s FN 16 prikaze okno.

Dodatne informacije: "Formatirana izdaja besedil z moznostjo FN 16: F-PRINT",
Stran 558
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Upravljanje delovhega obmocja Program

Delovno obmocije Program nudi naslednje moznosti upravljanja:
® Upravljanje na dotik

m Upravljanje s tipkami in gumbi

®  Upravljanje z misko

Upravljanje na dotik
Z gibi izvedete naslednje funkcije:

Simbol Gib Pomen
Dotik B |zbira NC-niza
= Med urejanjem izbira sintakti¢nega
elementa
Dvojni dotik Urejanje NC-niza
Zadrzanje Odpiranje kontekstnega menija

0 Ce se premikate z migko,
kliknite z desno miskino tipko.

Dodatne informacije: "Kontekstni meni’,

Stran 669
Podrsanje Pomikanje v NC-programu
Vle€enje Spremenite obmocje, v katerem bodo

oznaceni NC-nizi.
Dodatne informacije: "Kontekstni
meni v delovnem obmocju Program’,

Stran 673
VleCenje narazen Povecanje velikosti pisave sintakse
VleCenje skupaj ZmanjSanje velikosti pisave sintakse
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Tipke in gumbi
S tipkami in gumbi izvedete naslednje funkcije:

Tipka in gumb

NC-osnhove in osnove programiranja | Osnove za programiranje

Funkcija

Premikanje med NC-nizi

® [|skanje enakega sintakti¢nega elementa v NC-programu med
urejanjem

Dodatne informacije: "Iskanje enakih sintakti¢nih elementov v
razlicnih NC-nizih", Stran 133

m Urejanje NC-niza
B Med urejanjem premik na predhodni ali naslednji sintakti¢ni
element

STRG+

STRG+

Znotraj vsebine sintakticnega elementa premik polozaja v desno
ali levo

@
g
o

B Neposredna izbira NC-niza s pomocjo Stevilke niza
Dodatne informacije: 'Funkcija GOTQO", Stran 659
= QOdpiranje izbirnega menija med urejanjem

¥
e
t

Odpiranje prikaza polozaja krmilne vrstice za prevzem polozaja

Ce izberete vrstico prikaza polozaja, krmiljenje trenutno vrednost
te vrstice prevzame v odprtem pogovornem oknu.

o
m

Brisanje vrednosti sintakti¢nega elementa

NO
ENT

Prehod ali odstranjevanje izbirnih sintakti¢nih elementov med
programiranjem

DEL
BLK

Brisanje NC-niza ali prekinitev pogovornega okna

m
=
o

BLK

B Potrditev vnosa in zapiranje NC-niza
= QOdprite zavihek Dodaj

Prekinitev urejanja brez sprememb

Urejevalnik Klar...

Izbira nac¢ina Urejevalnik Klartext ali urejevalnika besedil
Dodatne informacije: "Sprememba NC-funkcij*, Stran 137

Vstavijanje
NC-funkcije

Odpiranje okna Vstavljanje NC-funkcije
Dodatne informacije: "Vstavljanje NC-funkcij’, Stran 135

Uredi

Odpiranje kontekstnega menija
Dodatne informacije: "Kontekstni meni", Stran 669
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Iskanje enakih sintakticnih elementov v razliénih NC-nizih
Ce urejate NC-niz, lahko v preostalem NC-programu i$¢ete enak sintakticéni element.

Sintakti¢ni element v NC-programu is¢ete na naslednji nacin:
> |zberite NC-niz
- » Uredite NC-niz
Premaknite se na zeleni sintakti¢ni element
- Izberite puscico navzdol ali navzgor

Krmiljenje oznaci naslednji NC-niz, ki vsebuje sintakticni
element. Kazalec se nahaja na enakem sintakticnem elementu
kot v predhodnem NC-nizu. S puscico navzgor krmiljenje iSCe
vzvratno.

v vy

Napotki

= Ce v zelo dolgih NC-programih i$¢ete enak sintakti¢ni element, krmiljenje prikaze
okno. Iskanje lahko kadar koli prekinete.

= Ce NC-niz vsebuje sintakticno napako, krmiljenje prikazuje simbol pred Stevilko
niza. Ce izberete simbol, krmiljenje prikazuje pripadajo¢ opis napake.

B 7 izbirnim strojnim parametrom warningAtDEL ($t. 105407) definirate, ali
krmiljenje pri brisanju NC-niza v pojavnem oknu prikazuje varnostno vprasanje.

m S strojnim parametrom stdTNChelp (5t. 105405) definirate, ali krmiljenje
pomozne slike prikazuje kot pojavna okna v delovnem obmocju Program.

Ce je odprto delovno obmogje Pomoé, krmiljenje neodvisno od nastavitev
strojnega parametra pomozno sliko vedno prikazuje v tem delovnem obmocju.
Dodatne informacije: 'Delovno obmocje Pomoc", Stran 654

B 7 izbirnim strojnim parametrom maxLineCommandSrch ($t. 105412) dolocite,
koliko NC-nizov krmiljenje preisce glede enakega sintakticnega elementa.

= Ce odprete NC-program, krmiljenje NC-program preveri glede celovitosti in
sintakti¢ne pravilnosti.
Z izbirnim strojnim parametrom maxLineGeoSearch (st. 105408) dolocite, do
katerega NC-niza krmiljenje izvaja preverjanje.

= Ce odprete NC-program brez vsebine, lahko urejate NC-niza BEGIN PGM in END
PGM ter spremenite mersko enoto NC-programa.

= NC-program je brez NC-niza END PGM nepopoln.
Ce odprete nepopoln NC-program v naéinu delovanja Programiranje, krmiljenje
samodejno vstavi NC-niz.

= Ceje NC-program obdelan v nac¢inu delovanja Programski tek, potem tega
NC-programa ne morete urejati v nacinu delovanja Programiranje.
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Stolpec Obrazec v delovhem obmoc¢ju Program

Uporaba

V stolpcu Obrazec v delovnem obmocju Program krmiljenje prikazuje vse mozne
sintaktiéne elemente za trenutno izbrano NC-funkcijo. V obrazcu lahko urejate vse
sintakticne elemente.

Sorodne teme
B Delovno obmocije Obrazec za preglednico palet
Dodatne informacije: "Delovno obmocje Obrazec za palete ", Stran 712
m  Urejanje NC-funkcije v stolpcu Obrazec
Dodatne informacije: 'Sprememba NC-funkcij’, Stran 137
Pogoj
= Nacin Urejevalnik Klartext je aktiven
Opis funkcije
Krmiljenje nudi naslednje simbole in gumbe za upravljanje stolpca Obrazec:

Simbol aligumb  Funkcija

B> Prikaz in skrivanje stolpca Obrazec

Potrditev Potrditev vnosa in zapiranje NC-niza

Zavizi Zavrzenje vnosa in zapiranje NC-niza

Brisanje NC-niza

Brisanje vrstice

Krmiljenje sintakti¢ne elemente v obrazcu zdruzi glede na funkcijo, npr. koordinate ali
varnost.

Krmiljenje potrebne sintaktiéne elemente oznadi z rdedim okvirjem. Sele, ko ste
dolocili vse potrebne sintakticne elemente, lahko potrdite vnose ter zaprete NC-niz.
Krmiljenje sintakticni element, ki se trenutno ureja, prikaze barvno.

Ceje vnos neveljaven, krmiljenje pred elementom sintakse prikaze simbol za
napotke. Ce izberete simbol za napotke, krmiljenje prikaze informacije o napaki.

Napotki
m V naslednjih primerih krmiljenje ne prikaze nobene vsebine v obrazcu:
B NC-program bo izveden
B NC-nizi so oznaceni
= NC-niz vsebuje napako sintakse
B NC-niza BEGIN PGM ali END PGM sta izbrana

® Ce v NC-nizu dologite ve¢ dodatnih funkcij, lahko zaporedje dodatnih funkcij s
puscicami spremenite v obrazcu.

= Ce dologite oznako s Stevilko, krmiljenje poleg polja za vnos prikaze simbol. S
tem simbolom krmiljenje uporabi naslednjo prosto Stevilko za oznako.
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5.3.4

Urejanje NC-programov

Uporaba
Urejanje NC-programov obsega vstavljanje in spreminjanje NC-funkcij. Urejate lahko
tudi NC-programe, ki ste jih prej ustvarili s sistemi CAM in prenesli v krmiljenje.
Sorodne teme
® Upravljanje delovnega obmocja Program

Dodatne informacije: "Upravljanje delovnega obmocja Program", Stran 131

Pogoji
NC-programe lahko urejate izkljucno v nacinu delovanja Programiranje in aplikaciji
MDI.

o V aplikaciji MDI urejate izklju¢no NC-program $mdi.h ali $mdi_inch.h.

Opis funkcije
Vstavljanje NC-funkcij

Neposredno vstavljanje NC-funkcij s tipkami in gumbi

Pogosto uporabljene NC-funkcije, npr. funkcije poti, lahko vstavite neposredno s
pomocjo tipk.

Kot alternativno tipkam krmiljenje nudi tipkovnico na zaslonu in delovno obmocje
Tipkovnica v nac¢inu NC-vnos.

Dodatne informacije: "Tipkovnica na zaslonu krmilne vrstice", Stran 656

Pogosto uporabljene NC-funkcije vstavite na naslednji nacin:

Lo > Izberite moznost L
> Krmiljenje ustvari nov NC-niz in zazene pogovorno okno.
> Sledite pogovornemu oknu
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Vstavljanje NC-funkcije z izbiro

NC-osnhove in osnove programiranja | Osnove za programiranje

@ Rezultat iskanja
<% Prilblieni
@ Zadnje funkcije
BY NC-elementi

[ Vse funkeije

¢ Vstavljanje NC-funkcije

A Vsefun keije

Posebne funkcije

G/'o Fun. podaj. orodja
LBl Oznaka

&

@ Izbira

UH Orodja

<l obdel.ciki

T Nastavitev

SYCL Prikic cikla

SFIEETC Posebne funkcije

Fx N

Mxx  Dodatna funkcija

Iskanje v funkcijah NC
FUNCTION MODE *
Programske prednastavitve
Kontumna/tockovna obdelava
Obracanje nivoja
Funkcije

Rotacijske funkcije

e @ @ DS

Pomo¢ pri programiranju

Okno Vstavljanje NC-funkcije

Vse NC-funkcije lahko izberete s pomocjo okna Vstavljanje NC-funkcije.
Okno Vstavljanje NC-funkcije nudi naslednje moznosti premikanja:
B |zhajajoC iz moznosti Vse funkcije rocni premik v drevesno strukturo

= Omejitev moznosti izbire s pomocjo tipk ali gumbov, npr. tipka CYCL DEF odpre
skupine ciklov

Dodatne informacije: "Obmocje pogovornega okna NC', Stran 85
m  Zadnjih deset uporabljenih NC-funkcij v moznosti Zadnje funkcije
m Kot priljubljene oznacene NC-funkcije v moznosti Priljubljeni
Dodatne informacije: 'Simboli krmilne povrsine', Stran 88
m Shranjeno zaporedje NC-funkcij v moznosti NC-elementi
Dodatne informacije: "NC-sestavni deli za ponovno uporabo", Stran 262
B Vnos iskalnega pojma v moznosti Iskanje v funkcijah NC
Krmiljenje rezultate prikazuje v moznosti Rezultat iskanja.

Iskanje lahko po odprtju okna Vstavljanje NC-funkcije zazenete
neposredno, tako da vnesete znak.

V obmocjih Rezultat iskanja, Priljubljeni in Zadnje funkcije krmiljenje prikazuje

pot NC-funkcije.

Novo NC-funkcijo vnesete na naslednji nacin:

Izberite moznost Vstavljanje NC-funkcije

Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.
Premaknite se na Zeleno NC-funkcijo

Krmiljenje oznaci izbrano NC- funkcijo.

|zberite moznost Vnos

Krmiljenje ustvari nov NC-niz in zazene pogovorno okno.
Sledite pogovornemu oknu

Vstavljanje
NC-funkeije

Vnos

VvV VvV VvVvVYy
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Vstavljanje NC-funkcije v urejevalniku besedil
Krmiljenje v urejevalniku besedil nudi samodejno dopolnitev.

o Ce je nacin urejevalnika besedil aktiven, se stikalo Urejevalnik Klartext
nahaja levo in je zasencen.

NC-funkcijo vnesete na naslednji nacin:

Pritisnite tipko za vnos

Krmiljenje vstavi NC-niz.

Po potrebi vnesite prvo ¢rko NC-funkcije

Pritisnite bliznjico na tipkovnici STRG+LEER

Krmiljenje prikaze izbirni meri z moznimi odpiralniki sintakse.
Izberite odpiralnik sintakse

Po potrebi vnesite vrednost

Po potrebi znova pritisnite bliznjico na tipkovnici STRG+LEER
Izberite sintakticni element

vV Vv vV V VvV VvVYVYy

0 = Ce neposredno po vnosu pritisnete zaporedje znakov STRG+LEER,
krmiljenje prikaze izbirni meni za trenutni sintakticni element.

= Ce po v celoti vnesenem sintakti¢nem elementu vnesete presledek
in na koncu pritisnete STRG+LEER, krmiljenje prikaze izbirni meni za
naslednji sintakticni element.

Sprememba NC-funkcij

NC-funkcijo spremenite v nacinu Urejevalnik Klartext

Na novo ustvarjene in sintakticno pravilne NC-programe krmiljenje standardno odpre
v nacinu Urejevalnik Klartext.

Prisotno NC-funkcijo v nac¢inu Urejevalnik Klartext spremenite na naslednji nagin:
Premaknite se na zeleno NC-funkcijo

Premaknite se na Zeleni sintakti¢ni element

Krmiljenje v vrstici ukrepov prikazuje alternativne sintakticne elemente.

Izberite sintakti¢ni element

» Po potrebi dolocite vrednost

> ZakljuCite vnos, npr. s tipko END

Vv Vvyy
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Spreminjanje NC-funkcije v stolpcu Obrazec
Ce je nacin Urejevalnik Klartext aktiven, lahko uporabljate tudi stolpec Obrazec.

Stolpec Obrazec ne prikazuje samo izbranih in uporabljenih, ampak vse za trenutno
NC-funkcijo mozne sintakti¢ne elemente.

Prisotno NC-funkcijo v stolpcu Obrazec spremenite na naslednji nacin:
> Premaknite se na zeleno NC-funkcijo

- » i 7i
B> Prikazite stolpec Obrazec
» Po potrebi izberite sintakti¢ni element, npr. LP namesto L
» Po potrebi spremenite ali dopolnite vrednost
> Po potrebi vnesite izbirni sintakti¢ni element oz. ga izberite s
seznama, npr. dodatno funkcijo M8
> ZakljuCite vnos, npr. z gumbom Potrditev

Spreminjanje NC-funkcije v nacinu urejevalnika besedil

Krmiljenje poskusi samodejno popraviti napake sintakse v NC-programu. Ce
samodejno popravljanje ni mogoce, krmiljenje pri urejanju tega NC-niza preklopi v
nacin urejevalnika besedil. Preden lahko preklopite v nac¢in Urejevalnik Klartext
morate popraviti vse napake.

0 = Ceje nacin urejevalnika besedil aktiven, se stikalo
Urejevalnik Klartext nahaja levo in je zasencen.

= Ce urejate NC-niz z napako sintakse, lahko postopek urejanja
prekinete samo s tipko ESC.

Prisotno NC-funkcijo v nacinu urejevalnika besedil spremenite na naslednji nacin:

> Krmiljenje okvarjene sintakticne elemente podcrta z rdeCo cik-cak Crto in pred
NC-funkcijo prikaze simbol z napotkom, npr. FMX namesto FMAX.

> Premaknite se na zeleno NC-funkcijo
A Po potrebi izberite simbol z napotkom
Krmiljenje prikaze pripadajoc opis napake.
Zakljucite NC-niz
Krmiljenje po potrebi odpre okno Samodejni popravek NC-
niza s predlogom za reSitev.

“ » Predlog z moznostjo Da prevzemite v NC-program ali prekinite
samodejni popravek

v vV VY

o = Krmiljenje ne more v vseh primerih ponuditi predloga za reSitev.

= Nacin urejevalnika besedil podpira vse moznosti premikanja
delovnega obmocja Program. Vendar pa nacin urejevalnika besedil
hitreje upravljate s pomocjo gibov ali miske, saj lahko npr. neposredno
izberete simbol z napotkom.
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Napotki

Navodila za ravnanje vsebujejo navedena besedilna mesta, npr. 200 VRTANJE. S
pomocjo besedilnim mesto lahko ciljno iS¢ete v oknu Vstavljanje NC-funkcije.

Ce urejate NC-funkcijo, se s pomodgjo puséic premikajte levo in desno do
posameznih sintakti¢nih elementov, tudi pri ciklih. S pus¢icami navzgor in
navzdol krmiljenje iSCe enak sintaktic¢ni element v preostalem NC-programu.

Dodatne informacije: "Iskanje enakih sintaktic¢nih elementov v razli¢nih NC-nizih',
Stran 133

Ce urejate NC-niz in $e niste izvedli shranjevanja, u¢inkujeta funkciji Razveljavi in
Uveljavi na spremembe posameznih sintakti¢nih elementov NC-funkcije.
Dodatne informacije: "Simboli krmilne povrsine", Stran 88

S tipko Prevzem dejanskega polozaja krmiljenje odpre prikaz polozaja

pregleda stanja. Trenutno vrednost osi lahko prevzamete v pogovorno okno za
programiranje.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

NC-programe programirajte tako, kot da bi se orodje premikalo! Tako ni
pomembno, ali premikanje izvaja os glave ali os mize.

Ce je NC-program obdelan v nac¢inu delovanja Programski tek, potem tega
NC-programa ne morete urejati v nacinu delovanja Programiranje.

Ce v oknu Vstavljanje NC-funkcije izberete NC-funkcijo in podrsate desno,
krmiljenje nudi naslednje funkcije datoteke:

® Dodajanje med Priljubljene in odstranjevanje iz njih
® Premaknite se na NC-funkcijo

Ne v obmogju Vse funkcije
V obmocjih Rezultat iskanja, Priljubljeni in Zadnje funkcije krmiljenje
prikazuje pot NC-funkcije.
Ce moznosti programske opreme niso sproscene, krmiljenje vsebine, ki niso na
voljo, v oknu Vstavljanje NC-funkcije prikazuje v sivi barvi.
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6.1 Preklop nacina obdelave z moznostjo FUNCTION MODE

Uporaba

Krmiljenje za tehnologije Rezkanje, Rezkalno struzenje in brusenje nudi po en nacin
obdelave FUNCTION MODE. Dodatno lahko z moznostjo FUNCTION MODE SET
aktivirate nastavitve, ki jih doloci proizvajalec stroja, npr. spremembe obmocdja
premikanja.

Sorodne teme
m Rezkalno struzenje (moznost $t. 50)
Dodatne informacije: "StruZenje (moznost §t. 50)", Stran 144
® Bru$enje (moznost St. 156)
Dodatne informacije: "Brusenje (moznost $t. 156)", Stran 156
m  Spreminjanje kinematike v aplikaciji Settings
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Pogoji

® Krmiljenje prilagodi proizvajalec stroja
Proizvajalec stroja dolo¢i, katere interne funkcije krmiljenje izvede pri tej funkciji.
Za funkcijo FUNCTION MODE SET mora proizvajalec stroja dolo¢iti moznosti
izbire.

. Za moznost FUNCTION MODE TURN moznost programske opreme st. 50
Rezkalno struzenje

B Za moznost FUNCTION MODE GRIND moznost programske opreme t. 156
Koordinatno brusenje

Opis funkcije

Pri preklopu nacina obdelovanja krmiljenje izvede makro, ki pripravi

strojne nastavitve za posamezni nacin obdelave. Z NC-funkcijama

FUNKCIJE PROGRAMA VRTENJE in FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE aktivirate
kinematiko stroja, ki jo je proizvajalec stroja definiral in shranil v makru.

Ce je proizvajalec stroja omogocil izbiro razli¢nih kinematik, lahko s funkcijo
FUNCTION MODE preklopite kinematiko.

Ce je struzenje aktivno, krmiljenje prikazuje simbol v delovnem obmocju Polozaji.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
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Vnos

; aktivacija nastavitev proizvajalca stroja

_ ; aktivacija struzenja z izbrano kinematiko

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

FUNCTION MODE Odpiralnik sintakse za nacin delovanja

MILL, TURN, Izbira nacina obdelave ali nastavitev proizvajalca stroja

GRIND ali SET

""aliQs Ime kinematike ali nastavitve proizvajalca stroja oz. parametra

QS zimenom
Nastavitev lahko izberete prek izbirnega menija.
Izbirni sintakticni element

Napotki

Pozor! Nevarnost za upravljavca in stroj.

Pri struzenju se npr. zaradi visokega Stevila vrtljajev ter tezkih in neuravnotezenih
obdelovancev pojavijo zelo visoke fizikalne sile. Pri napacnih obdelovalnih
parametrih, neupostevanju neuravnotezenosti ali napacni vpetosti obstaja med
obdelavo povisano tveganje za nesrecel!

> Obdelovanec vpnite v srediSCe vretena

Varno vpnite obdelovanec

Programirajte nizko Stevilo vrtljajev (po potrebi ga povisajte)

Omejite Stevilo vrtljajev (po potrebi povisajte)

>
>
>
» QOdstranite neuravnotezenost (umerite)

= Zizbimim strojnim parametrom CfgModeSelect (St. 132200) proizvajalec stroja
dolocCi nastavitev za funkcijo FUNCTION MODE SET. Ce proizvajalec stroja ni
dolocil strojnega parametra, potem moznost FUNCTION MODE SET ni na voljo.

= Ce sta funkciji obraéanje ovdelov. ravni ali TCPM aktivni, potem nacina
obdelave ne morete preklopiti.

®  Prinacinu struzenja mora biti referen¢na tocka v sredis¢u delovnega vretena.
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6.2 Struzenje (moznost §t. 50)

6.2.1 Osnove

Odvisno od stroja in kinematike lahko na rezkalnih strojih izvajate tako rezkanje kot
struzenje. Na ta nacin lahko obdelovance v celoti obdelate na enem stroju, tudi ko je
potrebno zahtevnejSe rezkanje in struzenje.

Pri struzenju je orodje v fiksnem polozaju, medtem ko se vrtljiva miza in vpet
obdelovanec vrtita.

NC-osnove pri struzenju

Razporeditev osi je pri struzenju doloCena tako, da koordinate X opisujejo premer
obdelovanca, koordinate Z pa vzdolzne polozaje.

Programiranje je tako vedno izvedeno v obdelovalni ravnini ZX. Od posamezne
strojne kinematike, ki jo doloCi proizvajalec stroja, je odvisno, katere strojne osi bodo
uporabljene za dejanske premike. Zato so NC-programi s funkcijami struzenja v
glavnem zamenljivi in niso odvisni od vrste stroja.

Referencna tocka obdelovanca pri struzenju

Na krmiljenju lahko znotraj NC-programa preprosto preklapljate med rezkanjem in
struzenjem. Med struzenjem ima vrtljiva miza funkcijo delovnega vretena in rezkalno
vreteno z orodjem miruje. Na ta nacin nastanejo rotacijsko simetricne konture.
Referen¢na tocka obdelovanca mora biti pri tem v sredis¢u delovnega vretena.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Ce uporabite &elni drsnik, lahko referenéno to¢ko obdelovanca nastavite tudi na
drugem mestu, saj v tem primeru struzenje izvede vreteno orodja.

Dodatne informacije: "Uporaba ¢elnega drsnika z moznostjo FACING HEAD POS
(mozZnost §t. 50)", Stran 470
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Postopek izdelave

Struzenije je glede na smer obdelave in nalogo razdeljeno na razli¢ne postopke
izdelave, npr.:

B VzdolZno struzenje

= Celno struzenje

®  Struzenje utorov

B Struzenje navojev

Krmiljenje ponuja vec ciklov za razlicne postopke izdelave.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

Za dolocanje npr. spodrezov lahko cikle uporabljate tudi z nastavljenim orodjem.
Dodatne informacije: "Nastavljeno struzenje', Stran 148

Orodja za struzenje

Pri upravljanju struznih orodij so potrebni drugacni geometrijski opisi kot pri
rezkalnih in vrtalnih orodjih. Zato krmiljenje za izvedbo popravka polmera rezalnega
roba npr. potrebuje definicijo polmera rezalnega roba. Krmiljenje ponuja posebno
preglednico orodij za struzna orodja. V upravljanju orodij krmiljenje prikazuje samo
potrebne podatke o orodju za trenutno vrsto orodja.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Dodatne informacije: "Popravek polmera rezila pri struznih orodjih (moznost $t. 50)",
Stran 356

Struzna orodja lahko popravite v NC-programu.
V ta namen krmiljenje nudi naslednje funkcije:
B Popravek polmera rezalnega roba

Dodatne informacije: "Popravek polmera rezila pri struznih orodjih (moznost $t.
50)", Stran 356

®  Preglednice popravkov
Dodatne informacije: "Popravek orodja s preglednicami popravkov", Stran 359
® Funkcija FUNCTION TURNDATA CORR

Dodatne informacije: "Popravek struznih orodij z moznostjo FUNCTION
TURNDATA CORR (mozZnost &t. 50)", Stran 364
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Napotki

Pozor! Nevarnost za upravljavca in stroj.

Pri struzenju se npr. zaradi visokega Stevila vrtljajev ter tezkih in neuravnotezenih
obdelovancev pojavijo zelo visoke fizikalne sile. Pri napaénih obdelovalnih
parametrih, neupostevanju neuravnotezenosti ali napacni vpetosti obstaja med
obdelavo poviSano tveganje za nesrecel!

» Obdelovanec vpnite v srediSce vretena

» Varno vpnite obdelovanec

Programirajte nizko Stevilo vrtljajev (po potrebi ga povisajte)

Omejite Stevilo vrtljajev (po potrebi povisajte)

Odstranite neuravnotezenost (umerite)

v vy

® Usmeritev vretena orodja (kot vretena) je odvisna od smeri obdelave. Pri zunanjih
obdelavah je rezilo orodja usmerjeno v sredis¢e delovnega vretena. Pri notranjih
obdelavah je orodje usmerjeno stran od srediS¢a delovnega vretena.

Sprememba smeri obdelave (zunanja in notranja obdelava) zahteva prilagoditev
smeri vrtenja vretena.

Dodatne informacije: 'Pregled dodatnih funkcij", Stran 497

®  Pristruzenju se morata rezilo orodja in sredi$¢e delovnega vretena nahajati
na isti visini. Zaradi tega mora biti pri struzenju orodje predpozicionirano na
koordinati Y srediS¢a delovnega vretena.

BV nacinu struzenja so na prikazu polozaja osi X prikazane vrednosti premera.
Krmiljenje potem prikaze dodaten simbol premera.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava
®  Pri struzenju deluje potenciometer vretena za delovno vreteno (vrtljivo mizo).

B Pristruzenju razen zanika nicelne tocke niso dovoljeni cikli za preracunavanje
koordinat.

Dodatne informacije: "Zamik ni¢elne tocke s funkcijo TRANS DATUM',
Stran 288

m V nacinu struzenja transformacije SPA, SPB in SPC iz preglednice referenc¢nih tock
niso dovoljene. Ce aktivirate eno od omenjenih transformacij, prikaze krmiljenje
med izvajanjem NC-programa v nacinu struzenja sporocilo o napaki Trans-
formacija ni mogoca.

B S pomocjo graficne simulacije ugotovljeni ¢asi obdelave se ne skladajo z
dejanskimi Casi obdelave. Razlog za to je pri kombiniranem rezkanju in struzenju
med drugim tudi preklop nacinov obdelave.

Dodatne informacije: "Delovno obmocje Simulacija’, Stran 681

6.2.2 Tehnoloske vrednosti pri struzenju

Dolocanje stevila vrtljajev za struzenje z moznostjo FUNCTION
TURNDATA SPIN

Uporaba

Pri struzenju lahko delate tako z nespremenljivo vrtilno frekvenco kot z
nespremenljivo hitrostjo rezanja.

Za dolocitev Stevila vrtljajev uporabite funkcijo FUNCTION TURNDATA SPIN.
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Pogoj
®  Stroj z najmanj dvema rotacijskima osema
®  Programska moznost st. 50 rezkanje

Opis funkcije

= S[1/min]

Ce delate z nespremenljivo rezalno hitrostjo VCONST:ON, krmiljenje spremeni
Stevilo vrtljajev glede na razdaljo rezila orodja od sredine delovnega vretena. Pri
pozicioniranju v smeri srediSCa vrtenja krmiljenje zvisa Stevilo vrtljajev mize, pri
premikih iz srediSCa vrtenja pa jo zniza.

Pri obdelovanju z nespremenljivo vrtilno frekvenco VCONST: Off vrtilna frekvenca ni
odvisna od polozaja orodja.

S funkcijo FUNCTION TURNDATA SPIN lahko pri stalnem Stevilu vrtljajev dolocite
tudi najvecje stevilo vrtljajev.

Vnos

11 FUNCTION TURNDATA SPIN ; konstantna hitrost rezanja s stopnjo
VCONST:ON VC:100 GEARRANGE:2 rezanja 2

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

FUNCTION Odpiralnik sintakse za doloCanje Stevila vrtljajev med struze-
TURNDATA SPIN  njem

VCONST OFF ali Definicija stalnega Stevila vrtljajev ali stalne hitrosti rezanja
ON Izbirni sintaktiéni element

vC Vrednost za hitrost rezanja

[zbirni sintakti¢ni element

S ali SMAX Stalno Stevilo vrtljajev ali omejitev Stevila vrtljajev
Izbirni sintakticni element

GEARRANGE Stopnja gonila za rotacijsko vreteno
|zbirni sintakticni element
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Napotki

= Ce delate z nespremenljivo rezalno hitrostjo, izbrana hitrostna stopnja omeji
mozen razpon vrtilne frekvence. Katere hitrostne stopnje so mogoce, je odvisno
od vasega stroja.

» Ce se ne doseze najvegje Stevilo vrtljajev, prikaze krmilni sistem v prikazu stanja
SMAX namesto S.

®  7a ponastavitev omejitve Stevila vrtljajev programirajte funkcijo FUNCTION
TURNDATA SPIN SMAXO.

®  Pri struZenju deluje potenciometer vretena za delovno vreteno (vrtljivo mizo).

m Cikel 800 priizsredinskem struzenju doloca najvecje Stevilo vrtljajev.
Programirano omejitev Stevila vrtljajev vretena krmiljenje ponovno vzpostavi po
izsredinskem struzenju.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

Hitrost pomikanja

Uporaba

Pri struzenju so pomiki navedeni v mm na vrtljaj mm/vrt. Na krmiljenju v ta namen
uporabite dodatno funkcijo M136.

Dodatne informacije: "Interpretacija pomika v mm/vrt. M136", Stran 522

Opis funkcije

Pri struzenju so pomiki pogosto navedeni kot milimetri na vrtljaj. Tako krmiljenje pri
vsakem vrtljaju vretena premakne orodje za doloceno vrednost. Na ta nacin je pomik
pri podajanju orodja, ki iz tega izhaja, odvisen od Stevila vrtljajev delovnega vretena.
Pri visokih Stevilih vrtljajev krmiljenje poveca pomik, pri nizkih Stevilih vrtljajev pa ga
zmanjSa. Zato lahko pri nespremenljivi rezalni globini uporabljate nespremenljivo
drobilno moc in dosezete nespremenljivo rezalno debelino.

Napotek

Stalnih rezalnih hitrosti (VCONST: ON) pri Stevilnih struZenjih ni mogoce ohraniti,
saj bo prej dosezeno najvecje Stevilo vrtljajev vretena. S strojnim parametrom
facMinFeedTurnSMAX (st. 201009) dolocite vedenje krmiljenja, ko je dosezeno
najvecje Stevilo vrtljajev.

6.2.3 Nastavljeno struzenje

Uporaba

Za obdelovanje bo morda treba vrtljive osi premakniti v dolo¢en polozaj. To bo npr.
potrebno, kadar bo zaradi geometrije orodja konturne elemente mogoce obdelati
samo v dolo¢enem polozaju.
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Pogoj

®  Stroj z najmanj dvema rotacijskima osema
®  Programska moznost st. 50 rezkanje

Opis funkcije

Krmiljenje ponuja naslednje moznosti, nastavljene za obdelavo:

Funkcija Opis Dodatne informacije
M144 Z moznostjo M144 krmiljenje pri naslednjih premikih  Stran 526
kompenzira zamik orodja, ki nastane iz nastavljenih
rotacijskih osi.
M128 Z moznostjo M128 se krmiljenje obnasa kot z mozno-  Stran 518
stjo M144, vendar pa popravka polmera rezila ne
morete uporabljati izven ciklov.
FUNCTION S funkcijo FUNCTION TCPM in izbiro REFPNT TIP- Stran 341
TCPM z CENTER aktivirate virtualno konico orodja. Ce nasta-
REFPNT vljeno obdelovanje aktivirate s funkcijo FUNCTION
TIP-CENTER  TCPM z REFPNT TIP-CENTER, potem je popravek
polmera rezalnega roba mozen tudi brez cikla, tj. v
nizih premikanja z RL/RR.
Podjetje HEIDENHAIN priporoc¢a, da moznost
FUNCTION TCPM uporabljate z moznostjo REFPNT
TIP-CENTER.
Cikel 800 S ciklom 800 PRILAG.SIST.VRTENJA lahko dolocite Glejte uporabniski prirocnik Cikli

nastavitveni kot.

obdelave

Ce cikle struzenja izvajate s funkcijo M144, FUNCTION TCPM ali M128, se koti orodja
spremenijo glede na konturo. Krmiljenje samodejno upoSteva to spremembo in na ta
nacin nadzira tudi obdelavo v nastavljenem stanju.

Napotki

= Navojni cikli so pri nastavljeni obdelavi mozni samo pod pravokotnimi
naklonskimi koti (+90° in -90°).
®  Popravek orodja FUNCTION TURNDATA CORR-TCS vedno deluje v koordinatnem
sistemu orodja, tj. tudi med nastavljenim obdelovanjem.

Dodatne informacije: "Popravek struznih orodij z moznostjo FUNCTION
TURNDATA CORR (mozZnost §t. 50)", Stran 364
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6.2.4  Simultano struzenje

Uporaba

Struzenje lahko povezete s funkcijo M128 ali FUNCTION TCPM in REFPNT TIP-
CENTER. To vam omogoca izdelavo kontur v enem rezu, pri katerih morate
spremeniti naklonski kot (simultana obdelava).

Sorodne teme
m Cikli za simultano struzenje (moZnost §t. 158)

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli
® Dodatna funkcija M128 (moZnost st. 9)

Dodatne informacije: 'Samodejna kompenzacija nastavitve orodja z moznostjo
M128 (moznost §t. 9)", Stran 518

® FUNCTION TCPM (moznost st. 9)

Dodatne informacije: "Izravnava nastavitve orodja s funkcijo FUNCTION TCPM
(moznost st. 9)", Stran 341

Pogoji

m  Stroj z najmanj dvema rotacijskima osema

®  Programska moznost st. 50 rezkanje

= Moznost programske opreme §t. 9 Razsirjene funkcije skupine 2

Opis funkcije

Simultana kontura struzenja je kontura struzenja, pri kateri lahko na polarnih krogih
CP in linearnih nizih L programirate rotacijsko os, katere nastavitev ne poskoduje
konture. Trki s stranskim rezanjem ali drzali ne bodo prepreceni. To omogoca
rezkanje kontur z enim orodjem v enem segmentu, Ceprav je mogoce razlicne dele
konture dosecCi samo v razlicnih nastavitvah.

Kako je treba nastaviti rotacijsko os, da lahko brez trka dosezete razlicne dele
konture, napiSete v NC-program.

Z nadmero rezalnega polmera DRS lahko na konturi ustvarite ekvidistancno
nadmero.

S funkcijo FUNCTION TCPM in REFPNT TIP-CENTER lahko potrebnim struznim
orodjem izmerite tudi teoreti¢no konico orodja.

Ce zelite s pomocjo moznosti M128 simultano struzenje, veljajo naslednji pogoji:
B Samo za NC-programe, ki so ustvarjeni na poti sredis¢a orodja
® Samo za dolbilas TO9
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
B QOrodje mora biti izmerjeno na sredini rezalnega polmera
Dodatne informacije: "Referen¢ne tocke na orodju’, Stran 177
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Primer

NC-program s simultano obdelavo vsebuje naslednje sestavne dele:
Vklop struzenja

Zamenjajte struzno orodje

Koordinatni sistem prilagodite s ciklom 800 PRILAG.SIST.VRTENJA
Aktivirajte funkcijo FUNCTION TCPM z REFPNT TIP-CENTER
Aktivirajte popravek polmera rezila z moznostjo RL/RR

Programirajte simultano konturo struzenja

Zakljucite popravek polmera rezila z moznostjo RO ali izhod iz konture
Ponastavite funkcijo FUNCTION TCPM

; Vklop struzenja

; Zzamenjava struznega orodja

; prilagoditev koordinatnega sistema

; aktivacija funkcije FUNCTION TCPM

; aktivacija popravka polmera rezila z moznostjo RR

; programiranje simultane konture struzenja

; zakljuCek popravka polmera rezila z moznostjo RO
; ponastavitev moznosti FUNCTION TCPM
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6.2.5

152
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Struzenje z orodji FreeTurn

Uporaba

Krmiljenje vam omogoca, da definirate orodja FreeTurn ter jih uporabljate npr. za
nastavljeno ali simultano struzenje.

Orodja FreeTurn so struzna orodja z vec rezili. Glede na razli¢ico lahko z enim
samim orodjem FreeTurn izvajate grobo in fino rezkanje vzporedno z osjo in konturo.

Uporaba orodij FreeTurn omogoca manj zamenjav orodja ter posledi¢no krajsi ¢as
obdelave. Potrebna poravnava orodja glede na obdelovanec omogoca izklju¢no
zunanjo obdelavo.

Sorodne teme
= Nastavljeno struzenje
Dodatne informacije: "Nastavljeno struzenje', Stran 148
B Simultano struzenje
Dodatne informacije: "Simultano struzenje", Stran 150
® Orodja FreeTurn
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
® |zbrana orodja
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Pogoji

B Stroj, katerega vreteno orodja je namesceno pravokotno na vreteno obdelovanca
ali pa ga je v ta polozaj mogoce nastaviti
Odvisno od kinematike stroja je za medsebojno poravnavo vreten potrebna
rotacijska os.

m Stroj s krmiljenim vretenom orodja
Krmiljenje nastavi rezilo orodja s pomocjo vretena orodja.
B Programska moznost st. 50 rezkanje
= Kinematicni opis
Kinematicni opis ustvari proizvajalec stroja. S pomocjo kinemati¢nega opisa
lahko krmiljenje npr. upoSteva geometrijo orodja.
B Makri proizvajalca stroja za simultano struzenje z orodji FreeTurn
= QOrodje FreeTurn z ustreznim nosilcem orodja
B Definicija orodja
Orodje FreeTurn je vedno sestavljeno iz treh rezil izbranega orodja.

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022



Tehnolosko znacilno programiranje | Struzenje (mozZnost st. 50)

Opis funkcije

Orodje FreeTurn v simulaciji

Za uporabo orodij FreeTurn priklicite v NC-programu izklju¢no zeleno rezilo pravilno
definiranega izbranega orodja.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Obdelovalni cikli

Orodja FreeTurn

8 AV

FreeTurn-rezalna plos¢a  FreeTurn-rezalna ploS¢a  FreeTurn-rezalna plosca
za grobo rezkanje za fino rezkanje za grobo in fino rezkanje

Krmiljenje podpira vse razlicice orodij FreeTurn:
m QOrodje z rezili za fino rezkanje

m QOrodje z rezili za grobo rezkanje

® Qrodje z rezili za fino in grobo rezkanje

V stolpcu VRSTA v upravljanju orodij kot vrsto orodja izberite struzno orodje (TURN).
Posameznim rezilom v stolpcu VRSTA dodelite tehnolosko specifi¢no vrsto orodja, in
sicer orodje za grobo rezkanje (ROUGH) ali orodje za fino rezkanje (FINISH).

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Orodje FreeTurn definirate kot izbrano orodje s tremi rezili, ki so med seboj
zamaknjena s pomocjo kota usmeritve ORI. Vsako rezilo ima usmeritev orodja TO
18.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
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Nosilec orodja FreeTurn

Predloga nosilca orodja za orodje FreeTurn

Za vsako razli€ico orodja FreeTurn je na voljo ustrezen nosilec orodja. Podjetje
HEIDENHAIN v programski opremi za mesto programiranja ponuja pripravljene
predloge nosilcev orodja, ki jih lahko prenesete. Vsakemu izbranemu rezilu dodelite
kinematike nosilcev orodja, ustvarjene iz predlog.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Dolzino droga struznega orodja omejuje premer, ki ga je treba obdelati. Med
izvajanjem obstaja nevarnost trkal!

> Potek preverite s pomocjo simulacije

B Potrebna poravnava orodja glede na obdelovanec omogoca izkljucno zunanjo
obdelavo.

m  Upostevajte, da je mogoce orodje FreeTurn kombinirati z razlicnimi obdelovalnimi
strategijami. 1z tega razloga upostevajte specificne napotke, npr. v povezavi z
izbranimi obdelovalnimi cikli.

6.2.6  Neuravnotezenost pri struzenju

Uporaba

Pri struzenju je orodje v fiksnem polozaju, medtem ko se vrtljiva miza in vpet
obdelovanec vrtita. Glede na velikost obdelovanca se tu vrtijo vecje mase. Z vrtenjem
orodja se ustvari navzven delujo¢a centrifugalna sila.

Krmiljenje nudi funkcije za zaznavanje neuravnotezenosti in podporo pri izravnavi
neuravnotezenosti.

Sorodne teme
m Cikel 892 PREV. NEURAVNOTEZ.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli
m Cikel 239 DOLOCITE OBREMENITEV (moznost $t. 143)
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli
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Opis funkcije

@ Upostevaijte prirocnik za stroj!
Funkcije neuravnotezenosti niso potrebne na vseh vrstah stroja in zato
tudi niso prisotne na vseh vrstah stroja.

V nadaljevanju opisane funkcije neuravnotezenosti so osnovne funkcije,
ki jih mora na stroju nastaviti in prilagoditi proizvajalec stroja. Zato se
lahko ucinek in obseg funkcije razlikuje od opisa. Proizvajalec stroja lahko
pripravi tudi druge funkcije neuravnotezenosti.

Nastala centrifugalna sila je bistveno odvisna od sStevila vrtljajev, mase in
neuravnotezenosti obdelovanca. Ce se vrti telo z neenakomerno razporejeno

maso, pride do neuravnotezenosti. Ce se masno telo vrti, ustvari navzven delujoco
centrifugalno silo. Ce je vrtljiva masa enakomerno razporejena, se ne pojavijo
centrifugalne sile. Nastale centrifugalne sile kompenzirate z vpetjem izravnalnih
utezi.

S ciklom 892 PREV. NEURAVNOTEZ. dolocite najvecjo dovoljeno neuravnotezenost
in najvecje Stevilo vrtljajev. Krmiljenje nadzoruje te vnose.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Obdelovalni cikli

Monitor neuravnotezenosti

Funkcija nadzora neuravnotezenosti spremlja neuravnotezenost obdelovanca
pri struzenju. Ce je vrednost, ki jo je predpisal proizvajalec stroja, prekoradena za
najvecjo neuravnotezenost, krmiljenje odda sporocilo o napaki in preide v nacin
zasilne zaustavitve.

Dodatno lahko v izbirnem strojnem parametru limitUnbalanceUsr (st. 120101)
maksimalno dovoljeno neuravnotezenost Se naprej znizujete. Ce to mejo prekoracite,
krmiljenje odda javi sporocilo o napaki. Krmilnik ne ustavi vrtenja mize.

Krmiljenje samodejno vklopi funkcijo nadzora neuravnotezenosti pri preklopu na
struzenje. Nadzor neuravnotezenosti deluje, dokler ne preklopite nazaj v rezkanje.
Dodatne informacije: "Preklop nacina obdelave z moznostjo FUNCTION MODE",
Stran 142

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabnigki prirocnik Programiranje in testiranje | 10/2022 155



Tehnolosko znaéilno programiranje | Struzenje (mozZnost st. 50)

Napotki

Pozor! Nevarnost za upravljavca in stroj.

Pri struzenju se npr. zaradi visokega Stevila vrtljajev ter tezkih in neuravnotezenih
obdelovancev pojavijo zelo visoke fizikalne sile. Pri napaénih obdelovalnih
parametrih, neupostevanju neuravnotezenosti ali napacni vpetosti obstaja med
obdelavo poviSano tveganje za nesrecel!

» Obdelovanec vpnite v srediSce vretena

Varno vpnite obdelovanec

Programirajte nizko Stevilo vrtljajev (po potrebi ga povisajte)

Omejite Stevilo vrtljajev (po potrebi povisajte)

Odstranite neuravnotezenost (umerite)

vV vyvyy

m 7 vrtenjem obdelovanca nastanejo centrifugalne sile, ki lahko nastanejo odvisno
od neuravnotezenosti privedejo do vibracij (resonanéna nihanja). S tem negativno
vplivate na postopek obdelave in skrajsate zivljenjsko dobo obdelovanca.

B |znos materiala med obdelavo spremeni razporeditev mase na obdelovancu.
To privede do neuravnotezenosti, zaradi Cesar je preverjanje neuravnotezenosti
priporocljivo tudi med koraki obdelave.

B Za kompenzacijo neuravnotezenosti boste morda obCasno potrebovali vec
razlicno razporejenih izravnalnih utezi.

6.3 Brusenje (moznost st. 156)

6.3.1 Osnove

Na posebnih vrstah rezkalnih strojev lahko izvajate tako rezkanje kot brusenje.
Na ta nacin je mozno obdelovanec povsem strojno obdelati, tudi ko je potrebno
zahtevnejSe rezkanje in brusenje.

Pogoji
B Moznost programske opreme t. 156 Koordinatno brusenje
= QOpis kinematike za brusenje je prisoten

Proizvajalec stroja ustvari opis kinematike.
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Postopek izdelave

Pojem brusenje obsega Stevilne razli¢ne vrste obdelave, ki se med seboj deloma
mocno razlikujejo, npr.:

®  Koordinatno brusenje

® Okroglo brusenje

® Plosko brusenje

Na TNC7 vam je trenutno na voljo koordinatno brusenje.

Koordinatno brusenje je brusenje konture 2D. Premikanje orodja v ravnini je po
potrebi prekrito z nihajo¢im premikom vzdolz aktivne orodne osi.

Dodatne informacije: "Koordinatno brusenje’, Stran 158

Ce je na vasem rezkalnem stroju spros¢eno brugenje (moznost §t. 156), vam je
na voljo tudi funkcija uravnavanja. S tem lahko brusilno plos¢o v stroju ponovno
oblikujete ali naostrite.

Dodatne informacije: "Uravnavanje', Stran 158

Nihajni hod
Pri koordinatnem brusenju lahko premik orodja v ravnini prekrijete s hodnim

premikanjem, tako imenovanim nihajnim hodom. Preneseno hodno premikanje
deluje v aktivni orodni osi.

Dologite lahko zgornjo in spodnjo mejo hoda in lahko zaZenete ter zaustavite nihajni
hod oz. ponastavite vrednosti. Nihajni hod deluje tako dolgo, dokler ga ponovno ne
zaustavite. S funkcijo M2 ali M30 se nihajni hod samodejno ustavi.

Krmiljenje ponuja cikle za definiranje, zagon in zaustavitev nihajnega hoda.

Dokler je nihajni hod aktiven v poteku programa, ne morete preklopiti na preostale
aplikacije nacina delovanja Roc¢no.

Krmiljenje prikaze nihajni hod v delovnem obmocdju Simulacija v nacinu delovanja
Programski tek.

Orodja za brusenje

Pri upravljanju brusilnih orodij so potrebni druga¢ni geometrijski opisi kot pri
rezkalnih in vrtalnih orodjih. Krmiljenje nudi po eno posebno preglednico orodij za
brusilna in uravnalna orodja. V upravljanju orodij krmiljenje prikazuje samo potrebne
podatke o orodju za trenutno vrsto orodja.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Brusilna orodja lahko s pomocjo preglednice popravkov popravite med potekom
programa.

Dodatne informacije: "Popravek orodja s preglednicami popravkov", Stran 359

Sestava NC-programa za brusenje

NC-program z brusenjem je sestavljen na naslednji nacin:
B Po potrebi uravnavanje brusilnega orodja

® Dolocite nihajni hod

®  Po potrebi lo¢eni zagon nihajnega hoda

B Odmik konture

B Zaustavite nihajni hod

Za konturo lahko uporabite dolo¢ene obdelovalne cikle, npr. brusilne cikle, cikle za
Zepe, Cepe ali cikle SL.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli
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6.3.2  Koordinatno brusenje

Uporaba

Na rezkalnem stroju koordinatno brusenje uporabljate v glavnem za naknadno
obdelavo predhodno izdelane konture s pomocjo brusilnega orodja. Koordinatno
brusenje se zelo malo razlikuje od rezkanja. Namesto rezkalnega orodja uporabite
brusilno orodje, npr. brusilni zati¢ ali brusilno plos¢o. S pomocjo koordinatnega
brusenja dosezete visjo natancnost in boljSe povrsine kot pri rezkanju.

Sorodne teme
® Cikli za obdelavo z brusenjem
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli
m  Podatki o orodju za brusilna orodja
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava
®  Uravnavanje brusilnih orodij
Dodatne informacije: "Uravnavanje', Stran 158

Pogoji
= Moznost programske opreme §t. 156 Koordinatno brusenje
®  Opis kinematike za brusenje je prisoten

Proizvajalec stroja ustvari opis kinematike.

Opis funkcije
Obdelava se izvede v rezkanju FUNCTION MODE MILL.

S pomocjo ciklov brusenja so vam na voljo posebni postopki premikanja za brusilna
orodja. Pri tem hodno ali oscilirno premikanije, t.i. nihajni hod, premikanje v orodni osi
premakne v obdelovalno ravnino.

Brusenje je mozno tudi v zavrteni obdelovalni ravnini. Krmiljenje niha vzdolz aktivne
orodne osi v koordinatnem sistemu obdelovalne ravnine WPL-CS.

Napotki
B Medtem, ko je nihajni hod aktiven, krmiljenje ne podpira nobenega premika na niz.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

m Nihajni hod med programirano moznostjo STOP ali MO ter v nacinu Posam.blok
poteka tudi po koncu NC-niza.

= Ce konturo, katere najmanjsi notranji polmer je manjsi od polmera orodja, brusite
brez cikla, krmiljenje izda sporocilo o napaki.

= Ce delate s cikli SL, krmiljenje obdela le obmogja, ki so mogo&a s trenutnim
polmerom orodja. Preostali material ostane na mestu.

6.3.3  Uravnavanje

Uporaba

Uravnavanje je ponovno naostrenje ali oblikovanje orodja za brusenje v stroju. Med
uravnavanjem orodje za uravnavanje obdeluje brusilno plos¢o. Med uravnavanjem je
orodje za brusenje tako obdelovanec.
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Sorodne teme
B Aktivacija uravnavanja z moznostjo FUNCTION DRESS

Dodatne informacije: "Aktivacija uravnavanja z moznostjo FUNCTION DRESS",
Stran 161

= Cikli za uravnavanje

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Obdelovalni cikli
B Podatki o orodju za uravnalna orodja

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
m  Koordinate brusenja

Dodatne informacije: "Koordinatno brusenje", Stran 158

Pogoji
B Moznost programske opreme $t. 156 Koordinatno brusenje
= QOpis kinematike za brusenje je prisoten

Proizvajalec stroja ustvari opis kinematike.

Opis funkcije

Nicelna tocka obdelovanca med uravnavanjem lezi na robu brusilne plosce. Ustrezen
rob izberite s pomocjo cikla 1030 AKT. ROB PLOSCE.

Razporeditev osi je pri uravnavanju je dolocena tako, da koordinate X opisujejo
polozaje na polmeru brusilne plos¢e, koordinate Z pa vzdolzne polozaje na brusilni
orodni osi. Zato so programi uravnavanja neodvisni od vrste stroja.

Proizvajalec stroja doloci, katere strojne osi izvajajo programirane premike.
Med uravnavanjem nastaja iznos materiala na brusilni plo&¢i in mozna obraba na
uravnalnem orodju. Iznos materiala in obraba privedeta do sprememb podatkov o
orodju, ki jih je treba po uravnavanju popraviti.
Parameter COR_TYPE v upravljanju orodij nudi naslednje moznosti za popravek
podatkov o orodju:
® Brusilna plos¢a s popravkom, COR_TYPE_GRINDTOOL

Metoda popravkov z iznosom materiala na brusilnem orodju

Dodatne informacije: "Odstranitev materiala na brusilnem orodju’, Stran 160
® Uravnal. orodje z obrabo, COR_TYPE_DRESSTOOL

Metoda popravkov z iznosom materiala na uravnalnem orodju

Dodatne informacije: "Odstranitev materiala na brusilnem orodju’, Stran 160

Orodja za brusenje in uravnavanje popravite neodvisno od nacin popravljanja s
cikloma 1032 POPR. DOLZINE BRUSILNE PLOSCE in 1033 POPR. POLMERA
BRUSILNE PLOSCE.
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Poenostavljeno uravnavanje s pomocjo makra

Proizvajalec stroja lahko celotno uravnavanje programira v t.i. makru.

V tem primeru proizvajalec stroja doloCi potek uravnavanja. Programiranje
FUNCTION DRESS BEGIN ni potrebno.

Odvisno od tega makra uravnavanje zazenete z naslednjimi cikli:

m Cikel 1010 PREMER URAVN.

m Cikel 1015 URAVNAVA PROFILA

m Cikel 1016 URAV. BRUSILNEGA KOLESA

®  Cikel proizvajalca stroja

Metode popravkov

Odstranitev materiala na brusilnem orodju

Pri uravnavanju obi¢ajno uporabljate orodje za uravnavanije, ki je trSe od brusilnega
orodja. Zaradi razlike v trdoti se pri uravnavanju odstranitev materiala v glavnem
dogaja na brusilnem orodju. Programirana koli¢ina uravnavanja je dejansko
odstranjena na brusilne orodju, saj se orodje za uravnavanje vidno ne obrabi.

V tem primeru uporabite metodo popravka Brusilna plosca s popravkom,
COR_TYPE_GRINDTOOL v parametru COR_TYPE brusilnega orodja.

Pri tej metodi popravka ostanejo podatki o orodju orodja za uravnavanije stalni.
Krmiljenje na naslednji nacin popravi izklju¢no brusilno orodje:

m Programirana koli¢ina uravnavanja v osnovnih podatkih brusilnega orodja, npr. R-
OVR

B Po potrebi izmerjeno odstopanje med zeleno in dejansko mero v podatkih
popravka brusilnega orodja, npr. dR-OVR

Odstranitev materiala na uravnalnem orodju

V nasprotju s standardnim primerom se odstranjevanje materiala pri dolocenih
kombinacijah brusenja in uravnavanja ne izvede izkljucno na brusilnem orodju. V tem
primeru se orodje za uravnavanje vidno obrabi, npr. pri zelo trdih brusilnih orodjih v
kombinaciji z mehkejSimi orodji za uravnavanje. Za popravek te vidne obraben na
orodju za uravnavanje, krmiljenje nudi metodo popravka Uravnal. orodje z obrabo,
COR_TYPE_DRESSTOOL v parametru COR_TYPE brusilnega orodja.

Pri tej metodi popravka se podatki o orodju orodja za uravnavanje spremenijo.
Krmiljenje na naslednji nacin popravi tako brusilno orodje kot tudi orodje za
uravnavanje:

® Koli¢ina uravnavanja v osnovnih podatkih brusilnega orodja, npr. R-OVR

B |zmerjena obraba v podatkih popravka orodja za uravnavanje, npr. DXL

Ce uporabite metodo popravka Uravnal. orodje z obrabo,
COR_TYPE_DRESSTOOL, krmiljenje po uravnavanju shrani stevilko orodja
uporabljenega orodja za uravnavanje v parameter T_DRESS brusilnega orodja.
Krmiljenje nadzoruje trenutne postopke uravnavanja, e uporabljajo definirano
orodje za uravnavanje. Ce uporabite drugo orodje za uravnavanje, potem krmiljenje
obdelavo zaustavi s sporoc¢ilom o napaki.

Po postopku uravnavanja morate ponovno izmeriti brusilno orodje, da lahko
krmiljenje doloci in popravi obrabo.
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Napotki

®  Proizvajalec stroja mora stroj pripraviti za uravnavanje. Po potrebi lahko proi-
zvajalec stroja omogoci lastne cikle.

B Po uravnavanju izmerite brusilno orodje, da krmiljenje vnese pravilne delta-
vrednosti.

B Vsakega orodja za brusenje ni treba uravnati. UpoStevajte napotke proizvajalca
orodja.

®  Pri metodi popravka Uravnal. orodje z obrabo, COR_TYPE_DRESSTOOL ne
smete uporabiti nobenih nastavljenih orodij za uravnavanje.

6.3.4  Aktivacija uravnavanja z moznostjo FUNCTION DRESS
Uporaba

S funkcijo FUNCTION DRESS aktivirate kinematiko uravnavanja, da uravnate brusilno
orodje. Pri tem brusilno orodje postane obdelovanec in osi se po potrebi premikajo v
obratni smeri.

Po potrebi vas proizvajalec stroja omogoci poenostavljen postopek za uravnavanje.
Dodatne informacije: "Poenostavljeno uravnavanje s pomocjo makra', Stran 160

Sorodne teme
®  Cikli za uravnavanje

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli
® (Osnove uravnavanja

Dodatne informacije: "Uravnavanje’, Stran 158

Pogoji
B Moznost programske opreme §t. 156 Koordinatno brusenje
® Opis kinematike za uravnavanije je prisoten
Proizvajalec stroja ustvari opis kinematike.
B Brusilno orodje je vstavljeno
® Brusilno orodje brez dodeljene kinematike nosilca orodja
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Opis funkcije

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri aktivaciji ZACETEK FUNKCIJE URAVNAVANJA krmiljenje preklopi kinematiko.
Brusilna ploSca je obdelovanec. Po potrebi se osi premikajo v obratni smeri. Med
izvajanjem funkcije in naknadno obdelavo obstaja nevarnost trka!

» Uravnavanje FUNKCIJA URAVNAVANJA se aktivira samo v nacinih delovanja
Programski tek ali v nacinu Posam.blok

» Brusilno plos¢o pred funkcijo ZACETEK FUNKCIJE URAVNAVANJA
pozicionirajte v blizino uravnalnega orodja

» Po funkciji ZACETEK FUNKCIJE URAVNAVANJA delajte izkljucno s cikli
podjetja HEIDENHAIN ali proizvajalca stroja

» Po prekinitvi NC-programa ali izpadu elektri¢ne energije preverite smer
premikanja osi

» Po potrebi programirajte zamenjavo kinematike

Da krmiljenje preklopi na kinematiko uravnavanja, morate postopek uravnavanja
programirati med funkcijami FUNCTION DRESS BEGIN in FUNCTION DRESS END.

Ce je uravnavanje aktivno, krmiljenje prikazuje simbol v delovnem obmodgju Polozaji.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

S funkcijo FUNCTION DRESS END preklopite nazaj v normalno obratovanje.

V primeru prekinitve NC-programa ali izpadu elektri¢ne energije krmiljenje
samodejno aktivira normalno obratovanje in kinematiko, ki je aktivna pred
uravnavanjem.

Vnos

11 FUNCTION DRESS BEGIN "Dress” ; aktivacija uravnavanja s kinematiko Dress

NC-funkcija vsebuje naslednje sintaktic¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

FUNCTION Odpiralnik sintakse za uravnavanje
DRESS

BEGIN ali END Aktivacija ali deaktivacija uravnavanja
Ime ali QS Ime izbrane kinematike

Fiksno ali spremenljivo ime
Samo pri izbiri moznosti BEGIN
|zbirni sintakticni element
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Nastavitveni cikli uravnalno orodje pozicionirajo na programiran rob brusilne
plosce. Pozicioniranje se izvede hkrati na dveh oseh obdelovalne ravnine.
Krmiljenje med premikanjem ne izvede nikakrsnega preverjanja glede trkov!
Obstaja nevarnost trkal!

» Brusilno ploséo pred funkcijo ZACETEK FUNKCIJE URAVNAVANJA
pozicionirajte v blizino uravnalnega orodja
» Poskrbite, da ne pride do trkov

» Previdno zazenite NC-program

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri aktivni kinematiki umerjanja premiki stroja delujejo po potrebi v nasprotno
smer. Med premikanjem osi obstaja nevarnost trkal!

» Po prekinitvi NC-programa ali izpadu elektriCne energije preverite smer
premikanja osi.

» Po potrebi programirajte zamenjavo kinematike

®  Priuravnavanju se morata rezilo orodja za uravnavanje in sredis¢e brusilne
ploS¢e nahajati na isti visini. Programirana koordinata Y mora znasati 0.

B Prizamenjavi uravnavanja orodje za brusenje ostane na vretenu in ohrani
trenutno Stevilo vrtljajev.

® Krmiljenje med postopkom uravnavanja ne podpira premika. Ce po uravnavanju
v premiku na niz izberete prvi NC-niz, se krmiljenje pomakne na zadnji polozaj
uravnavanja.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

= Ce sta funkciji Vrtenje obdelovalne ravnine ali TCPM aktivni, potem ne morete
preklopiti v nacin uravnavanja.

m Krmiljenje ro¢no funkcijo vrtenja (moznost st. 8) in funkcijo FUNCTION TCPM
(moZnost §t. 9) ponastavi pri aktivaciji uravnavanja.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
Dodatne informacije: "Izravnava nastavitve orodja s funkcijo FUNCTION TCPM
(moznost St. 9)", Stran 341

® V uravnavanju ni¢elne tocke obdelovanca spremenite s funkcijo TRANS DATUM.
V nasprotnem primeru niso dovoljene nobene NC-funkcije ali cikli za prera-
¢unavanje koordinat. Krmiljenje prikaze sporocilo o napaki.

Dodatne informacije: "Zamik nicelne tocke s funkcijo TRANS DATUM',
Stran 288

B Funkcija M140 pri uravnavanju ni dovoljena. Krmiljenje prikaze sporocilo o
napaki.

® Krmiljenje uravnavanja ne prikaze grafi¢no. S pomocjo simulacije ugotovljeni ¢asi
se ne skladajo z dejanskimi Casi obdelave. Razlog za to je med drugim potrebni
preklop kinematike.
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Surovec | Dolo¢anje surovca z moznostjo BLK FORM

7.1 Dolocanje surovca z moznostjo BLK FORM

Uporaba

S funkcijo BLK FORM dolocite surovec za simulacijo NC-programa.

Sorodne teme
® Prikaz surovca v delovnem obmocju Simulacija
Dodatne informacije: "Delovno obmocje Simulacija’, Stran 681
m Sledenje surovcu FUNCTION TURNDATA BLANK (moznost st. 50)

Dodatne informacije: "Popravek struznih orodij z moznostjo FUNCTION
TURNDATA CORR (moznost $t. 50)", Stran 364

Opis funkcije
Surovec dolocite glede na referenéno toc¢ko obdelovanca.
Dodatne informacije: "Referencne tocke na stroju”, Stran 118

¢ Vstavijanje NC-funkcije x
A Vse funkcie Posebne funkcije Programske pr... BLK FORM Iskanje v funkcijah NC
® Rezultatiskanja [ BLK FORM (| BLK FORM QUAD Prijub. *
jﬁ? Priljubljeni [ PRESET BLK FORM CYLINDER i
@ Zzadnje funkeije | [ GLOBAL DEF BLK FORM ROTATION
BF NC-elementi . 3 FIXTURE BLK FORM FILE
[ Vse funkeije STOP

SEL TABLE

SEL CORR-TABLE

Okno Vstavljanje NC-funkcije za definicijo surovca

Ce ustvarite nov NC-program,, krmiljenje samodejno odpre okno Vstavljanje NC-
funkcije za definicijo surovca.

Dodatne informacije: "Ustvarjanje novega NC-programa’, Stran 98
Krmiljenje nudi naslednje definicije surovca:

Simbol Funkcija Dodatne informacije

BLK FORM QUAD Stran 167
Kvadratni surovec

BLK FORM CYLINDER Stran 169
Valjéni surovec

BLK FORM ROTATION Stran 170
Rotacijsko simetri¢en surovec z dolocljivo
konturo
BLK FORM FILE Stran 171
Datoteka STL kot surovec in konéni
izdelek
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Surovec | Dolo¢anje surovca z moznostjo BLK FORM

7.1.1

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje tudi pri aktivni funkciji Dinamicni nadzor trkov DCM ne izvede
samodejnega preverjanja glede trka z obdelovancem, niti z orodjem, niti z drugimi
komponentami stroja. Med izvajanjem obstaja nevarnost trkal!

> Vklopite stikalo Razsirjeni pregledi za simulacijo

> Potek preverite s pomocjo simulacije

» Previdno preverite NC-program ali razdelek programa v nac¢inu Posam.blok

@ Celoten obseg funkcij krmiljenja je na voljo izkljuéno pri orodni osi Z, npr.
definicija vzorca PATTERN DEF.
Omejeno in s strani proizvajalca stroja pripravljena ter konfigurirana je
mozna tudi uporaba orodnih osi X inY.

B Zaizbiro datotek ali podprogramov imate na voljo naslednje moznosti:
® Vnesite pot datoteke
®  Navedite Stevilko ali ime podprograma
B S pomocjo okna za izbiro izberite datoteko ali podprogram
=V parametru QS dolocite pot datoteke ali ime podprograma
® Vparametru Q, QL ali QR dolocite Stevilko podprograma

Ce se priklicana datoteka nahaja v istem imeniku kot NC-program, ki izvaja priklic,

lahko vnesete tudi samo ime datoteke.

m Da bi lahko krmiljenje v simulaciji prikazovalo surovec, mora imeti surovec
minimalne mere. Minimalna mera je 0,1 mm ali 0,004 palca v vseh oseh in
polmeru.

® Krmiljenje prikaze surovec v simulaciji Sele po obdelavi celotne definicije surovca.
®  Tudi Ce zelite po ustvarjanju NC-programa zapreti okno Vstavljanje NC-funkcije

ali dopolniti definicijo surovca, lahko s pomodcjo okna Vstavljanje NC-funkcije
kadarkoli definirate surovec.

m  Funkcija Razsirjeni pregledi v simulaciji za nadzor obdelovanca uporablja
informacije iz definicije surovca. Tudi Ce je v stroju vpetih ve¢ obdelovancey,
lahko krmiljenje nadzoruje samo aktivni surovec!

Dodatne informacije: "Razsirjeni pregledi v simulaciji', Stran 415

® V delovnem obmocju Simulacija lahko trenutni pogled obdelovanca izvozite kot
datoteko STL. S to funkcijo lahko ustvarite manjkajo¢e 3D-modele, npr. polizdelki

v ve¢ obdelovalnih korakih.

Dodatne informacije: "Izvoz simuliranega obdelovanca kot datoteka STL",
Stran 692

Kvadratni surovec z moznostjo BLK FORM QUAD

Uporaba

S funkcijo BLK FORM QUAD dologite kvadratni surovec. V ta namen s tocko MIN in

tocko MAX dolocite prostorsko diagonalo.

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022

167



Surovec | Doloc¢anje surovca z moznostjo BLK FORM

Opis funkcije

100

20 MINY

Kvadratni surovec s tocko MIN in to¢ko MAX

Stranice kvadra se nahajajo vzporedno z osmi X, Y in Z.

Kvader dolocite tako, da vnesete tocko MIN na levem spodnjem sprednjem robu,
tocko MAX pa na desnem zgornjem zadnjem robu.

Koordinate tock dolocite na oseh X, Y in Z iz referenéne tocke obdelovanca. Ce
koordinato Z tocke MAX dolocite s pozitivno vrednostjo, surovec vsebuje nadmero.

Dodatne informacije: "Referencne tocke na stroju’, Stran 118

Ce za struzenje (moznost $t. 50) uporabite kvadratni surovec, morate upostevati
naslednje:

Tudi Ge struZenje izvajate v dvodimenzionalni ravnini (koordinati X in Z), morate pri
dolo¢anju pravokotnega surovca programirati vrednosti V.

Dodatne informacije: 'Osnove"’, Stran 144

Vnos

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen
element
BLK FORM Odpiralnik sintakse za kvadratni surovec
0,1 Oznaka prvega NC-niza
Y4 Orodna os
Odvisno od stroja so vam na voljo dodatne moznosti izbire.
XYZ Dolocitev koordinat tocke MIN
0,2 Oznaka drugega NC-niza
XYZ Definicija koordinat tocke MAX
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Surovec | Dolo¢anje surovca z moznostjo BLK FORM

7.1.2  Valjcni surovec z moznostjo BLK FORM CYLINDER

Uporaba

S funkcijo BLK FORM CYLINDER dolocite valj¢ni surovec. Valj lahko dolocite kot
polni material ali cev.

Opis funkcije
Z A
|

W e

Valjast surovec

Valj dolocite tako, da vnesete vsaj polmer ali premer in visino.

Referenéna tocka obdelovanca se nahaja v obdelovalni ravnini na sredini valja.
Izbirno lahko dolocite nadmero in notranji polmer ali premer surovca.

Vnos

_ | ValjaSt o

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

BLK FORM Odpiralnik sintakse za valj¢ni surovec
CYLINDER

z Orodna os

Odvisno od stroja so vam na voljo dodatne moznosti izbire.

RaliD Polmer ali premer valja
L Skupna viSina valja
DIST Nadmera valja iz referencne tocke obdelovanca

[zbirni sintakti¢ni element

Rl ali DI Notranji polmer ali notranji premer jedrne izvrtine
|zbirni sintakticni element
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Surovec | Dolo¢anje surovca z moznostjo BLK FORM

7.1.3  Rotacijsko simetricen surovec z moznostjo BLK FORM ROTATION

Uporaba

S funkcijo BLK FORM ROTATION dolocite rotacijsko simetri¢ni surovec z dolocljivo
konturo. Konturo dolocite v podprogramu ali locenem NC-programu.

Opis funkcije
z

Kontura surovca z orodno osjo Z in glavno osjo X

|z definicije konture nakazete na opis konture.

V opisu konture programirate polovicni rez konture okrog orodne osi kot rotacijsko
0s.

Za opis konture veljajo naslednji pogoji:

®  Samo koordinate glavne osi in orodne osi

® Zacetna toCka je doloCena v obeh oseh

B Zaprta kontura

®  Samo pozitivne vrednosti v glavni osi

B Na orodni 0si so mozne pozitivne in negativne vrednosti

Referen¢na tocka obdelovanca se nahaja v obdelovalni ravnini na sredini surovca.
Koordinate konture surovca dolocite iz referencne tocke obdelovanca. Dolocite lahko
tudi nadmero.
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Surovec | Dolo¢anje surovca z moznostjo BLK FORM

7.1.4

Vnos

; rotacijsko simetriéni surovec

; zaCetek podprograma

; zadetek konture

; koordinate v pozitivni smeri glavne osi

; konec konture

; konec podprograma

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

BLK FORM Odpiralnik sintakse za rotacijsko simetricni surovec
ROTATION

YA Aktivna os orodja

Odvisno od stroja so vam na voljo dodatne moznosti izbire.

DIM_RaliDIM_D Interpretacija vrednosti glavne osi v opisu konture kot polmer
ali premer

LBL ali FILE Ime ali Stevilka podprograma konture oz. pot loCenega
NC-programa

Napotki
Ce opis konture programirate z inkrementalnimi vrednostmi, krmiljenje vrednosti
interpretira neodvisno od izbire moznosti DIM_R ali DIM_D kot polmera.

Z moznostjo programske opreme st. 42 CAD Import lahko konture prevzamete iz
datotek CAD in jih shranite v podprograme ali locene NC-programe.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Datoteka STL kot surovec z moznostjo BLK FORM FILE

Uporaba

3D-modele lahko v formatu STL vstavite kot surovec in izbirno kot konéni izdelek.
Ta funkcija je udobna predvsem v povezavi s programi CAM, saj so tukaj poleg
NC-programa prisotni tudi potrebni 3D-modeli.

Pogoj
® Najvec¢ 20.000 trikotnikov na datoteko STL v formatu ASCII
® Najvec¢ 50.000 trikotnikov na datoteko STL v binarnem formatu

Opis funkcije
Mere NC-programa izvirajo iz enakega mesta kot mere 3D-modela.
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Surovec | Doloc¢anje surovca z moznostjo BLK FORM

Vnos

_ ; datoteka STL kot surovec in kon¢ni izdelek

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen
element
BLK FORM FILE Odpiralnik sintakse za datoteko STL kot surovec
" Pot datoteke STL
TARGET Datoteka STL kot konéni izdelek
Izbirni sintaktiéni element
Pot datoteke STL
Napotki

® V delovnem obmocju Simulacija lahko trenutni pogled obdelovanca izvozite kot
datoteko STL. S to funkcijo lahko ustvarite manjkajoce 3D-modele, npr. polizdelki
v veC obdelovalnih korakih.

Dodatne informacije: "lzvoz simuliranega obdelovanca kot datoteka STL',
Stran 692

= (e ste vkljugili surovec in konéni izdelek, lahko modele primerjate v simulaciji in
zlahka prepoznate odvecni material.

Dodatne informacije: "Primerjava modela", Stran 698

= Krmiljenje nalaga datoteke STL v binarni obliki hitreje kot datoteke STL v obliki
ASCII.

7.2 Sledenje surovca med struzenjem z moznostjo FUNCTION
TURNDATA BLANK (moznost st. 50)

Uporaba

Krmiljenje s sledenjem surovca prepozna Ze obdelane dele in nastavi vse poti
premikanja in speljevanja skladno s potrebami posamezne obdelave. S tem se
preprecijo zracni rezi in se obcutno skrajSa ¢as obdelave.

Surovec za sledenje surovca dolocite v podprogrami ali locenem NC-programu.
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Surovec | Sledenje surovca med struzenjem z moznostjo FUNCTION TURNDATA BLANK (mozZnost st. 50)

Sorodne teme
B Podprogrami

Dodatne informacije: "Podprogrami in ponovitve delov programov z oznako LBL",
Stran 254

= Struzenje FUNCTION MODE TURN
Dodatne informacije: 'Osnove", Stran 144
® Dolocanje surovca za simulacijo z moznostjo BLK FORM
Dodatne informacije: "DoloCanje surovca z moznostjo BLK FORM", Stran 166

Pogoji
B Programska moznost st. 50 rezkanje
®  Struzenje FUNCTION MODE TURN aktivno
Sledenje surovca je na voljo samo v obdelavi cikla med struzenjem.
B Zaprta kontura surovca za sledenje surovca

Zacetni in koncni polozaj morata biti enaka. Surovec ustreza preseku rotacijsko
simetriCnega telesa.

Opis funkcije

S funkcijo TURNDATA BLANK priklicete opis konture, ki ga krmiljenje uporabi kot
surovec s sledenjem.

Surovec lahko dolocCite v podprogrami znotraj NC-programa ali kot loCen
NC-program.

Sledenje surovca je ucinkovito izklju¢no v povezavi s cikli grobega rezkanja. Pri ciklih
finega rezkanja krmiljenje vedno obdela celotno konturo, npr. da kontura ne kaze
nobenega zamika.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Obdelovalni cikli

Za izbiro datotek ali podprogramov imate na voljo naslednje moznosti:

= Vnesite pot datoteke

®  Navedite Stevilko ali ime podprograma

B S pomocjo okna za izbiro izberite datoteko ali podprogram

® V parametru QS dologite pot datoteke ali ime podprograma

® Vparametru Q, QL ali QR dolocite Stevilko podprograma

S funkcijo FUNCTION TURNDATA BLANK OFF deaktivirate sledenje surovca.
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Surovec | Sledenje surovca med struZenjem z moznostjo FUNCTION TURNDATA BLANK (moznost §t. 50)

Vnos

; sledenje surovca s surovcem iz
podprograma "BLANK"

; zaCetek podprograma

; zaGetek konture

; koordinate v pozitivni smeri glavne osi

; konec konture

; konec podprograma

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

FUNCTION Odpiralnik sintakse za sledenje surovca med struzenjem
TURNDATA

BLANK

OFF, Datoteka, Deaktivacija sledenja surovca, priklic konture surovca kot
QS ali LBL locen NC-program ali podprogram

Stevilka, Ime ali Stevilka ali ime loéenega NC-programa ali podprograma
Qs Fiksno ali spremenljivo Stevilko 0z. ime

Pri izbiri moZnosti Datoteka, QS ali LBL

174 HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniki prirocnik Programiranje in testiranje | 10/2022






Orodja | Osnove

8.1 Osnove
Za izkoris¢anje funkcij krmiljenja orodja znotraj krmiljenja dolocite z realnimi podatki,
npr. polmerom. S tem si olajSate programiranje in povecCate varnost postopka.
Za dodajanje orodja stroja lahko upostevate naslednje zaporedje:
® Pripravite vase orodje in ga vpnite v ustrezni nosilec orodij.

m Zadolocanje mer orodja izhajajo¢ iz referenéne tocke nosilca orodij izmerite
orodje, npr. s pomocjo naprave za prednastavljanje. Krmiljenje mere potrebuje za
izraCun poti.

Dodatne informacije: "Referenc¢na tocka nosilca orodij", Stran 177

m  Za celovito definiranje orodja potrebujete dodatne podatke o orodju. Te podatke o
orodju najdete npr. v katalogu orodij proizvajalca.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
® V upravljanju orodij shranite vse doloCene podatke o orodju za to orodje.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

® Zarealisticno simulacijo in protikolizijsko zascito orodju po potrebi dodelite
nosilec orodij.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

m Ko ste orodje v celoti definirali, priklic programa programirajte znotraj
NC-programa.
Dodatne informacije: "Priklic orodja z moznostjo TOOL CALL", Stran 181

® Ceje va$ stroj opremljen s kaoti¢nim sistemom za zamenjavo orodij in dvojnim
prijemalom, po potrebi skrajSajte ¢as za zamenjavo orodij s pomocjo predhodne
izbire orodja.
Dodatne informacije: "Predhodna izbira orodja z moznostjo TOOL DEF",
Stran 187

B Pred zagonom programa po potrebi izvedite preverjanje uporabnosti orodja.
Na ta nacin preverite, ali so orodja prisotna v stroju in imajo dovolj preostale
zivljenjske dobe.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

= (e ste obdelali obdelovanec in ga na potem izmerili, po potrebi popravite orodja.

Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353

176 HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022



Orodja | Referencne tocke na orodju

8.2

8.2.1

Referencne tocke na orodju

Krmiljenje za razli¢ne izracune ali aplikacije razlikuje naslednje referencne tocke na
orodju.

Sorodne teme
= Referencne toCke v stroju ali na obdelovancu
Dodatne informacije: 'Referencne tocke na stroju’, Stran 118

Referenc¢na tocka nosilca orodij

Referenéna to¢ka nosilca orodij je dolo¢ena tocka, ki jo definira proizvajalec stroja.
Praviloma se referen¢na tocka nosilca strojev nahaja na konici vretena.

Izhajajoc iz referenéne tocke nosilca orodij v upravljanju orodij dolo¢ite mere orodja,
npr. dolzino L in polmer R.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava
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Orodja | Referencne tocke na orodju

8.2.2  Konica orodja TIP

9 g o

|
|
| |
| |
N
T

TIP? T B TIP XL

Konica orodja je najdlje oddaljena od referencne tocke nosilca orodij. Konica orodja
je izvor koordinatnega sistema orodja T-CS.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem orodja T-CS", Stran 280

Pri rezkarjih se konica orodja nahaja v srediS¢u polmera orodja R in na najdaljsi tocki
orodja na orodni osi.

Konico orodja dolocite z naslednjimi stolpci v upravljanju orodij glede na referen¢no
tocko nosilca orodij:

"L
DL

TIP,

(mozZnost §t. 50, mozZnost st. 156)

(moZnost St. 50, moznost §t. 156)

(moZnost &t. 50, moznost $t. 156)

DZL (moznost St. 50, moZnost $t. 156)

DXL (moznost St. 50, moZnost §t. 156)

DYL (moZnost §t. 50, moznost §t. 156)

LO (moznost St. 156)

DLO (moZnost §t. 156)

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Pri struznih orodjih (moZnost §t. 50) krmiljenje uporablja teoreti¢no konico orodja,
torej najdaljSe izmerjene vrednosti ZL, XL in YL.

ZL
XL
YL
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Orodja | Referencne tocke na orodju

8.2.3  Sredisce orodja TCP (tool center point)

| |
QN9 e
| |

.

|

|

|

|

| INCP

! A Rji TCP
TCP% AN 1_\_f_J_'

—
—

Sredi$ée orodja predstavlja sredisce polmera orodja R. Ce je dolocen polmer orodja
2 R2, je sredisce orodja za to vrednost zamaknjeno od konice orodja.

Pri struznih orodjih (moznost $t. 50) se srediS¢e orodja nahaja v sredis¢u rezalnega
polmera RS.

Sredisce orodja dolocite z vnosi v upravljanje orodij glede na referen¢no tocko
nosilca orodij.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

8.2.4 Vodilna tocka orodja TLP (tool location point)

| | |

| | | 2

(- | |t b [t

L] 0

| Wt n lrip “CTTLP

i F?\ij R2 3 TP XL
TLP ! TLPY TLP

Krmiljenje orodje pozicionira na vodilno to¢ko orodja. Vodilna tocka orodja se
standardno nahaja na konici orodja.

Znotraj funkcije FUNCTION TCPM (moznost $t. 9) lahko vodilno tocko orodja
izberete tudi na srediSCu orodja.

Dodatne informacije: "Izravnava nastavitve orodja s funkcijo FUNCTION TCPM
(moznost $t. 9)", Stran 341
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8.2.5 Vrtisce orodja TRP (tool rotation point)

| | |

| | | 2

(- ||t b |-

| | | O

| ’__+TRP ‘TRP [ JTRP

i szki/ Féf 1 TRPIw_ XL
TRPT TRP! TRP!

Pri funkcijah vrtenja MOVE (moznost st. 8) krmiljenje izvede rotacijo okrog vrtisca
orodja. Vrtis¢e orodja se standardno nahaja na konici orodja.

Ce pri funkcijah PLANE izberete moznost MOVE, potem s sintakti¢nim elementom
DIST dolocite relativni polozaj med obdelovancem in orodjem. Krmiljenje vrtisce
orodja za to vrednost potisne od konice orodja. Ce moznosti DIST ne dologite, ohrani
krmiljenje konico orodja konstantno.

Dodatne informacije: "Pozicioniranje rotacijskih osi", Stran 329
Znotraj funkcije FUNCTION TCPM (moznost §t. 9) lahko vrtiSce orodja izberete tudi
na srediscu orodja.

Dodatne informacije: "Izravnava nastavitve orodja s funkcijo FUNCTION TCPM
(moznost $t. 9)", Stran 341

8.2.6  Sredisce polmera orodja 2 CR2 (center R2)

| |CR2
1 CR2)
i X Yl
L S gt

SrediS¢e polmera orodja 2 krmiljenje uporablja v povezavi s 3D-popravkom orodja
(moznost st. 9). Pri premici LN normalni vektor na ploskev kaZe na to tocko in dolo¢a
smer 3D-popravka orodja.

Dodatne informacije: '3D-popravek orodja (mozZnost §t. 9)", Stran 366

SredisCe polmera orodja 2 je za vrednost R2 zamaknjeno od konice orodja in rezila
orodja.
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8.3

8.3.1

Priklic orodja

Priklic orodja z moznostjo TOOL CALL

Uporaba

S funkeijo TOOL CALL priklicete orodje v NC-programu. Ce se orodje nahaja v
zalogovniku orodij, krmiljenje orodje vstavi v vreteno. Ce se orodje ne nahaja v
zalogovniku, ga lahko vstavite ro¢no.

Sorodne teme
B Samodejna zamenjava orodja z moznostjo M101

Dodatne informacije: 'Samodejno vstavljanje orodja z moznostjo M101",
Stran 531

m Preglednica orodij tool.t

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava
® Preglednica mest tool_p.tch

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Pogoj

= QOrodje dolo¢eno
Za priklic orodja mora biti orodje dolo¢eno v upravljanju orodij.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Opis funkcije

Orodje ob priklicu orodja prebere pripadajoco vrstico iz upravljanja orodij. Podatke o
orodju lahko vidite v zavihku Orodje delovnega obmocja Status.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

o Podjetje HEIDENHAIN priporoca, da po vsakem priklicu orodja vklopite
vreteno z moznostjo M3 ali M4. Na ta nacin preprecite tezave pri poteku
programa, npr. pri zagonu po prekinitvi.
Dodatne informacije: "Pregled dodatnih funkcij’, Stran 497

Simboli

NC-funkcija TOOL CALL ponuja naslednje moznosti:
Simbol ali Funkcija

bliznjica na

tipkovnici

Odprite izbirno okno za orodja

=
[N\

V aplikaciji Upravljanje orodij preidite na izbrano orodje
Po potrebi lahko spremenite orodje.

i

Odprite moznost Racunalo podatkov o rezanju

Dodatne informacije: "Racunalo podatkov o rezanju’,
Stran 677

)
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Vnos

11 TOOL CALL 4 .1 Z S10000 F750 DL ; priklic orodja
+0,2 DR+0,2 DR2+0,2

NC-funkcija vsebuje naslednje sintaktic¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

TOOL CALL Odpiralnik sintakse za priklic orodja

4,QS4 ali Definicija orodja kot fiksna ali spremenljiva Stevilka oz. ime

"MILL_D8_ROU-

GH" o Jasna je samo definicija orodja kot Stevilka, saj je
lahko ime orodja pri ve¢ orodjih enako!

Element sintakse, odvisen od tehnologije ali aplikacije
Mozna je izbira z oknom za izbiro

Dodatne informacije: "Razlike ob priklicu orodja, neodvisne od
tehnologije", Stran 183

| Step index of the tool
Izbirni sintakticni element
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in
obdelava

yA Orodna os

Standardno uporabljajte orodno os Z. Odvisno od stroja so
vam na voljo dodatne moznosti izbire.

Element sintakse, odvisen od tehnologije ali aplikacije

Dodatne informacije: "Razlike ob priklicu orodja, neodvisne od
tehnologije", Stran 183

SaliS(vC=) Stevilo vrtljajev vretena ali hitrost rezanja
Izbirni sintakticni element
Dodatne informacije: "Stevilo vrtljajev vretena Stevilo”,
Stran 185
F,FZaliFU Pomik
Alternativni podatki o pomiku: pomik na zob ali pomik na vrtljaj
Izbirni sintakticni element
Dodatne informacije: "Pomik F*, Stran 186

DL Delta-vrednost dolzine orodja
|zbirni sintakticni element
Dodatne informacije: "Popravek orodja za dolzino in polmer
orodja", Stran 350
DR Delta-vrednost polmera orodja
Izbirni sintakticni element
Dodatne informacije: '"Popravek orodja za dolzino in polmer
orodja’, Stran 350
DR2 Delta-vrednost polmera orodja 2
Izbirni sintakticni element

Dodatne informacije: "Popravek orodja za dolzino in polmer
orodja", Stran 350
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Razlike ob priklicu orodja, neodvisne od tehnologije

Priklic orodja rezkarja

Pri rezkarju lahko dolocite naslednje podatke o orodju:
® Fiksno ali spremenljivo Stevilko oz. ime orodja

®  Step index of the tool

® QOrodna os

= Stevilo vrtljajev vretena

= Pomik

= DL

= DR

= DR2

Pri priklicu rezkarja potrebujete Stevilko ali ime orodja, orodno os in Stevilo vrtljajev
vretena.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Priklic orodja struznega orodja (moznost st. 50)

Pri struznemu orodju lahko dolocite naslednje podatke o orodju:

® Fiksno ali spremenljivo Stevilko oz. ime orodja

®  Step index of the tool

B Pomik

Pri priklicu struznega orodja potrebujete Stevilko ali ime orodja.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Priklic orodja brusilnega orodja (moZnost st. 156)

Pri brusilnem orodju lahko dolocite naslednje podatke o orodju:

Fiksno ali spremenljivo Stevilko oz. ime orodja

Step index of the tool

Orodna os

Stevilo vrtljajev vretena

Pomik

Pri priklicu brusilnega orodja potrebujete Stevilko ali ime orodja in orodno os.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Priklic orodja uravnalnega orodja (moznost st. 156)

Pri uravnalnem orodju lahko dolocite naslednje podatke o orodju:

® Fiksno ali spremenljivo Stevilko oz. ime orodja

®  Step index of the tool

B Pomik

Pri priklicu uravnalnega orodja potrebujete Stevilko ali ime orodjal
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
Uravnalno orodje lahko prikliCete samo v postopku uravnavanjal

Dodatne informacije: "Aktivacija uravnavanja z moznostjo FUNCTION DRESS",
Stran 161

Uravnalno orodje ne bo vstavljeno v vreteno. Uravnalno orodje morate ro¢no
namestite na mesto, ki ga je predvidel proizvajalec stroja. Dodatno morate orodje
definirati v preglednici mest.
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Priklic orodja tipalnega sistema obdelovanca (moznost st. 17)

Pri tipalnem sistemu obdelovanca lahko dolocite naslednje podatke o orodju:
® Fiksno ali spremenljivo Stevilko oz. ime orodja

®  Step index of the tool

® QOrodna os

Pri priklicu tipalnega sistema obdelovanca potrebujete Stevilko ali ime orodja in
orodno os!

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Posodobitev podatkov o orodju

Z moznostjo TOOL CALL lahko tudi brez zamenjave orodja posodobite podatke
trenutnega orodja, npr. rezalne podatke ali delta-vrednosti. Katere podatke o orodju
lahko spremenite je odvisno od tehnologije.

V naslednjih primerih krmiljenje posodobi samo podatke aktivhega orodja:
® Brez Stevilke ali imena orodja in brez orodne osi

® Brez Stevilke ali imena orodja in z isto orodno osjo kot pri predhodnem priklicu
programa

o Ce v priklicu orodij programirate $tevilko ali ime orodja 0z. spremenjeno
orodno os, krmiljenje izvede makro za zamenjavo orodja.
To lahko privede do tega, da krmiljenje zaradi poteCene zivljenjske dobe
vstavi nadomestno orodje.

Dodatne informacije: 'Samodejno vstavljanje orodja z moznostjo M101",
Stran 531

Napotki

@ Celoten obseg funkcij krmiljenja je na voljo izklju¢no pri orodni osi Z, npr.
definicija vzorca PATTERN DEF.
Omejeno in s strani proizvajalca stroja pripravljena ter konfigurirana je
mozna tudi uporaba orodnih osi X in'Y.

® S strojnim parametrom allowToolDefCall (st. 118705) proizvajalec stroja
definira, ali lahko v funkcijama TOOL CALL in TOOL DEF dologite ime, Stevilko ali
oba elementa.

Dodatne informacije: "Predhodna izbira orodja z moznostjo TOOL DEF",
Stran 187

B Z izbirnim strojnim parametrom progToolCallDL ($t. 124501) proizvajalec
stroja doloci, ali krmiljenje uposteva delta-vrednosti iz priklica orodja v delovnem
obmocju Polozaji.

Dodatne informacije: "Popravek orodja za dolzino in polmer orodja", Stran 350
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8.3.2

Rezalni podatki

Uporaba

Rezalni podatki so sestavljeni iz Stevila vrtljajev vretena S ali alternativno iz stalne
hitrosti rezanja VC in pomika F.

7

Opis funkcije

Stevilo vrtljajev vretena Stevilo
Na voljo imate naslednje moznosti za doloCanje Stevila vrtljajev vretena S:
® Priklic orodja z moznostjo TOOL CALL

Dodatne informacije: "Priklic orodja z moznostjo TOOL CALL", Stran 181
= Gumb S aplikacije Ro¢no delovanje

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
Stevilo vrtljajev vretena S dolocite v enoti vrtljajev vretena na minuto vrt./min.

Namesto tega lahko v priklicu orodja dolocite stalno hitrost rezanja VC v metrih na
minuto m/min.

Dodatne informacije: "Tehnoloske vrednosti pri struzenju', Stran 146

Delovanje

Stevilo vrtljajev vretena ali hitrost rezanja deluje tako dolgo, dokler v nizu TOOL CALL
ne dolocCite novega Stevila vrtljajev vretena ali hitrosti rezanja.

Potenciometer

S potenciometrom Stevila vrtljajev lahko med potekom programa sStevilo vrtljajev
vretena spremenite med 0 % in 150 %. Nastavitev potenciometra Stevila vrtljajev
deluje samo pri stroju z brezstopenjskim pogonom vretena. NajviSje Stevilo vrtljajev
je odvisno do stroja.

Dodatne informacije: "Potenciometer”, Stran 87

Prikazi stanja

Krmiljenje trenutno Stevilo vrtljajev vretena prikazuje v naslednjih delovnih obmocjih:
® Delovno obmocje Polozaji

m  Zavihek POS delovnega obmocja Status
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Pomik F
Imate moznost dolo¢anja pomika F:
B Priklic orodja z moznostjo TOOL CALL
Dodatne informacije: "Priklic orodja z moznostjo TOOL CALL", Stran 181
B Pozicionirni niz
Dodatne informacije: "Fun. podaj. orodja’, Stran 189
®  Gumb F aplikacije Ro€no delovanje
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
Pomik za linearne osi dolocCite v milimetrih na minuto mm/min.
Pomik za rotacijske osi dolocCite v stopinjah na minuto °/min.
Pomik lahko dolocite s tremi mesti za decimalno vejico.

Namesto tega lahko hitrost pomika v NC-programu ali v priklicu orodja dolocCite v
naslednjih enotah:

B Pomik na zob FZ v mm/zob
Z moznostjo FZ dolocite pot v milimetrih, katero orodje opravi na posamezni zob.

o Ce uporabljate moznost FZ, morate $tevilo zob dologiti v stolpcu CUT
upravljanja orodja.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro€nik Nastavljanje in obdelava

B Primik na vrtljaj FU v mm/vrt
Z moznostjo FU dolocite pot v milimetrih, katero orodje opravi na vrtljaj vretena.
Pomik na vrtljaj se uporablja predvsem pri struzenju (moznost §t. 50).
Dodatne informacije: "Hitrost pomikanja’, Stran 148

V moznosti TOOL CALL doloc¢en pomik lahko znotraj NC-programa priklicete s
pomocjo moznosti F AUTO.

Dodatne informacije: 'F AUTO", Stran 186

V NC-programu dolocen pomik deluje do NC-niza, v katerem programirate nov
pomik.

F MAX

Ce dolocite moznosti F MAX, krmiljenje izvede pomik v hitrem teku. Moznost F MAX
deluje samo po nizih. Od zadnjega NC-niza deluje zadnji dolo¢en pomik. Najvedji
pomik je odvisen od stroj in po potrebi tudi od osi.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

F AUTO

Ce v nizu TOOL CALL dolocite pomik, lahko z moznostjo F AUTO ta pomik
uporabljate v naslednjih pozicionirnih nizih.

Gumb F v aplikaciji Ro¢no delovanje

= Ce vnesete F=0, potem deluje pomik, ki ga je proizvajalec stroja dologil kot
minimalni pomik

= Ce vneseni pomik presega maksimalno vrednost, ki jo je doloGil proizvajalec
stroja, potem deluje vrednost, ki jo je dologil proizvajalec
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Potenciometer

S potenciometrom pomika lahko med potekom programa pomik spremenite med
0 % in 150 %. Nastavitev potenciometra pomika deluje samo na programiran pomik.
Ce programiran pomik $e ni dosezen, potenciometer pomika ne ucinkuije.

Dodatne informacije: "Potenciometer’, Stran 87
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Prikazi stanja

Krmiljenje trenutni pomik v mm/min prikazuje v naslednjih delovnih obmocjih:
® Delovno obmocje Polozaji

m  Zavihek POS delovnega obmocja Status

o V aplikaciji Ro€no delovanje krmiljenje v zavihku POS prikazuje pomik
vklju¢no z mesti za decimalno vejico. Krmiljenje prikazuje pomik s
skupno Sestimi mesti.

®  Krmilni sistem prikaze pomik pri podajanju orodja
= Ceje funkcija 3D ROT aktivna, se pomik pri podajanju orodju prikaze pri
premikanju vec osi
= Ceje funkcija 3D KOREN neaktivna, prikaz pomika pri hkratnem premikanju
vec osi ostane prazen

= Ce je aktiven krmilnik, potem krmiljenje med potekom programa prikazuje
podajanje orodja.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Napotki
® V palcnih programi morate pomik dolociti v 1/10 palec/min.

m Premike v hitrem teku programirajte izklju¢no z NC-funkcijo FMAX in ne s
pomocjo zelo visokih Stevilskih vrednosti. Samo tako boste zagotovili, da bo
hitri tek deloval po nizih in da lahko hitri tek regulirate lo¢eno od pomika pri
obdelovanju.

® Krmiljenje pred premikom osi preveri, ali je dosezeno dolo¢eno Stevilo vrtljajev.
Pri pozicionirnih nizih s pomikom FMAX krmiljenje ne preveri Stevila vrtljajev.

8.3.3  Predhodna izbira orodja z moznostjo TOOL DEF
Uporaba

S pomocjo moznosti TOOL DEF krmiljenje v zalogovniku pripravi orodje, s ¢imer se
skraj$a Cas zamenjave orodja.

@ Upostevajte priroCnik za stroj!
Predizbira orodij s TOOL DEF je funkcija, ki je odvisna od stroja.

Opis funkcije

Ce je vas stroj opremljen s kaotiénim sistemom za zamenjavo orodij in dvojnim
prijemalom, lahko izvedete predhodno izbiro orodja. V ta namen po nizu TOOL CALL
programirate funkcijo TOOL DEF in izberete orodje, ki bo kot naslednje uporabljeno v
NC-programu. Krmiljenje orodje pripravi med potekom programa.
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; predhodna izbira orodja

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

TOOL DEF Odpiralnik sintakse za predhodno izbiro orodja

2,QS2 ali Definicija orodja kot fiksna ali spremenljiva Stevilka oz. ime

"MILL_D4_ROU-

GH" 0 Jasna je samo definicija orodja kot Stevilka, saj je

lahko ime orodja pri ve¢ orodjih enako!

A Step index of the tool
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in
obdelava

Izbirni sintakti¢ni element

To funkcijo lahko uporabljate za vse tehnologije, razen uravnalna orodja (moZnost st.
156).

Primer uporabe

; priklic orodja

; prehodna izbira naslednjega orodja

; priklic predhodno izbranega orodja
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9.1 Osnove za definicijo koordinat

Obdelovanec programirate tako, da dolocite premike poti in ciljne koordinate.

Odvisno od mer na tehnic¢ni risbi uporabite kartezi¢ne ali polarne koordinate z
absolutnimi ali inkrementalnimi vrednostmi.

9.1.1 Kartezicne koordinate

Uporaba

Kartezicni koordinatni sistem je sestavljen iz dveh ali treh osi, ki so med seboj
pravokotne. Kartezi¢ne koordinate se nanasajo na nicelno tocko koordinatnega
sistema, ki se nahaja v preseciscu osi.

zi

<

S kartezi¢nimi koordinatami lahko v prostoru jasno dolocite tocko, tako da dolocite
tri vrednosti osi.

Opis funkcije
V NC-programu dolocite vrednosti v linearnih oseh X, Y in Z, npr. premice L.

Programirane koordinate delujejo modalno. Ce vrednost osi ostane enaka, vam
vrednosti pri nadaljnjih premikih poti ni treba znova dolociti.

9.1.2 Polarne koordinate

Uporaba
Polarne koordinate dolocite na eni od treh ravni kartezicnega koordinatnega sistema.

Polarne koordinate se nanasajo na predhodno dolocen pol. Iz tega pola doloCite
to¢ko z razdaljo do pola in kot do referenéne osi kota.
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Opis funkcije

Polarne koordinate lahko uporabite npr. v naslednjih situacijah:

m  Tocke na kroznicah

= Slike obdelovancev s kotnimi podatki, npr. pri kroznih luknjah
Y

X

30

Pol CC s kartezi¢nimi koordinatami dolocite na dveh oseh. Ti dve osi dolo¢ata
ravnino in referen¢no os kota.

Pol deluje znotraj enega NC-programa modalno.
Referencna os kota se glede na ravnino vede na naslednji nacin:

Nivo Referencna os kota
XY +X
YZ +Y
ZX +Z

Polmer polarnih koordinat PR se nana$a na pol. PR doloc¢a razdaljo tocke od pola.
Kot polarnih koordinat PA dolo¢a kot med referen¢no osjo kota in to¢ko.

Programirane koordinate delujejo modalno. Ce vrednost osi ostane enaka, vam
vrednosti pri nadaljnjih premikih poti ni treba znova dologiti.
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9.1.3 Absolutni vnosi

Uporaba

Absolutni vnosi se vedno nanasajo na izvor. Pri kartezi¢nih koordinatah je izvor
nicelne tocke, pri polarnih koordinatah pa pol in referenéna os kota.

Opis funkcije

Absolutni vnosi dolo¢ajo tocko, na katero krmiljenje izvede pozicioniranje.

; pozicioniranje na tocko 1
; pozicioniranje na tocko 2

; pozicioniranje na tocko 3

; definicija pola karteziéno na dveh oseh
; pozicioniranje na tocko 1
; pozicioniranje na tocko 2

; pozicioniranje na tocko 3

; pozicioniranje na tocko 4
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9.1.4 Inkrementalni vnosi

Uporaba

Inkrementalni vnosi se vedno nanasajo na nazadnje programirane koordinate.
Pri kartezi¢nih koordinatah so to vrednosti osi X, Y in Z, pri polarnih koordinatah
vrednosti polmera polarnih koordinat PR in kota polarnih vrednosti PA.

Opis funkcije
Inkrementalni vnosi dolo¢ajo vrednost, za katero krmiljenje izvede pozicioniranje.

Nazadnje programirane koordinate so pri tem namenjene kot namisljena nicelna
toCka koordinatnega sistema.

Inkrementalne koordinate z moznostjo | dolocite pred vsako navedbo osi.

; absolutno pozicioniranje na tocko 1
; inkrementalno pozicioniranje na tocko 2

; inkrementalno pozicioniranje na tocko 3

; definicija pola karteziéno na in absolutno
dveh oseh

; absolutno pozicioniranje na tocko 1
; inkrementalno pozicioniranje na tocko 2

; inkrementalno pozicioniranje na tocko 3

; inkrementalno pozicioniranje na tocko 4
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Osnove k funkcijam poti

Uporaba

Ce ustvarjate NC-program, lahko posamezne elemente konture programirate
s funkcijami poti. V ta namen dolocite kon¢ne tocke konturnih elementov s
koordinatami.

Pot premika krmiljenje doloCi s pomocjo navedb koordinat, podatkov o orodju
in popravkom polmera. Krmiljenje istoCasno pozicionira vse strojne osi, ki jih
programirate v NC-nizu funkcije poti.

Opis funkcije

Vstavljanje funkcije poti
S sivimi tipkami za funkcije poti odprite pogovorno okno. Krmiljenje NC-niz vstavi v
NC-program in zaporedoma izvede poizvedbo glede vseh informacij.

o Glede na konstrukcijo stroja se premika orodje ali strojna miza. Pri
programiranju funkcije poti vedno izhajajte iz tega, da se premika orodje!

Premikanje osi

zA

100

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

Primer

Orodje ohrani Y- in Z-koordinate in se premakne na polozaj X+100.
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Premikanje dveh osi

Ce NC-niz vsebuje dve navedbi koordinat, krmiljenje orodje premakne v programirani
ravnini.

Primer

Orodje ohrani Z-koordinato in se v ravnini XY premakne na polozaj X+70 Y+50.
Obdelovalno ravnino z orodno osjo dolocite pri priklicu programa TOOL CALL.
Dodatne informacije: "Oznaka osi na rezkalnih strojih", Stran 116

Premikanje vec osi

zA

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

Primer

Glede na kinematiko vasega stroja lahko v premici L programirate do Sest osi.

Primer
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Krog in krozni lok
Y YA

S funkcijami tira za krozne loke programirate krozne premike na obdelovalni ravni.

Krmiljenje hkrati premika dve strojni osi: orodje se krozno premika v razmerju do
obdelovanca. Kroznice lahko programirate s sredis¢em kroga CC.

Smer vrtenja DR pri kroznih premikih

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

m Vrtenje v smeri urinega kazalca: DR-
B Vrtenje v nasprotni smeri urinega kazalca: DR+

Popravek polmera orodja
Popravek polmera orodja dolo¢ite v NC-nizu prvega konturnega elementa.

Popravka polmera orodja v NC-nizu ne smete aktivirati za kroznico. Predhodno
popravek polmera orodja aktivirajte v eni premici.

Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353

Predpozicioniranje

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

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

> Programirajte primeren predpolozaj

» S pomocjo graficne simulacije preverite potek in konturo
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9.3 Funkcije poti s kartezicnimi koordinatami

9.3.1 Pregled funkcij poti

Tipka Funkcija Dodatne informacije
Lo Premica L (line) Stran 198
e g Posneti rob CHF (chamfer) Stran 200
Posneti rob med dvema premicama
o g ZaokrozZevanje RND (rounding of corner) Stran 201
Kroznica s tangencialnim nadaljevanjem
na prejsnji in naslednji konturni element
oo+ Sredisce kroga CC (circle center) Stran 202
S KroZnica C (circle) Stran 204
Kroznica okrog sredis¢a kroga CC do
konc¢ne tocke
o Kroznica CR (circle by radius) Stran 206
KrozZnica z dolo¢enim polmerom
o KroZnica CT (circle tangential) Stran 208

Kroznica s tangencialnim nadaljevanjem
na prejsnji konturni element

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022

197




Fun. podaj. orodja | Funkcije poti s kartezi¢nimi koordinatami

9.3.2 PremicalL

Uporaba
S premico L programirate ravni premik v poljubni smeri.

Sorodne teme
B Programiranje premice s polarnimi koordinatami
Dodatne informacije: '"Premica LP", Stran 216

Opis funkcije
Y

Krmiljenje orodje na premici premakne iz trenutnega polozaja na dolo¢eno koncno
toCko. Zacetna tocka je koncna tocka predhodnega NC-niza.

Glede na kinematiko vasega stroja lahko v premici L programirate do Sest osi.
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; premica brez popravka polmera v hitrem
hodu

<
S
o
)

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » L
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen
element
L Odpiralnik sintakse za premico

X, Y,Z A B C, U, Koncnatocka premice kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
V.W Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintakti¢ni element

&X, &Y, &Z Koncna tocka premice v glavni osi, izbrani z moznostjo
PARAXMODE, kot fiksna ali spremenljiva Stevilka

Dodatne informacije: "Izbira treh linearnih osi za obdelavo z
moznostjo FUNCTION PARAXMODE", Stran 466

Izbirni sintaktiéni element

RO, RL, RR Popravek polmera orodja
Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353
|zbirni sintakticni element

F, FMAX FZ, FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka

FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F*, Stran 186
Izbirni sintakticni element

M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
|zbirni sintakticni element
Napotki
=V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezi¢ni in polarni vnos
koordinat.

Dodatne informacije: "Stolpec Obrazec v delovnem obmocju Program’, Stran 134

® Stipko Prevzem dejanskega polozaja programirate premico L z vsemi
vrednostmi osi. Vrednosti so skladne z nacinom Dejanski pol. (DEJ.) prikaza
polozaja.

Primer
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9.3.3 Posneti rob CHF

Uporaba

S funkcijo posnetega roba CHF lahko med dve premici vstavite posneti rob. Velikost
posnetega roba se nanasa na presecisce, ki ga programirate s pomocjo premice.
Pogoji

® Premice v obdelovalni ravnini pred in za posnetim robom

m |denti¢ni popravek orodja pred in za posnetim robom
B Posnetirob je izvedljiv s trenutnim orodjem

Opis funkcije
Y

30 1 | EXL
\

— o
2 X
?
! 40

S sekanjem dveh premic nastanejo robovi kontur. Te robove kontur lahko nagnete

s posnetim robom. Pri tem kot roba ni pomemben, dolocite dolzino, za katero bo
vsaka premica skrajSana. Krmiljenje ne izvede premika na kotno tocko.

Ce v nizu CHF programirate pomik, je pomik dejaven samo med obdelavo posnetega
roba.

Vnos

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » CHF
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

CHF Odpiralnik sintakse za posneti rob

1 Velikost posnetega roba kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
F, FAUTO Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka

Dodatne informacije: "Pomik F", Stran 186
Izbirni sintakticni element
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9.3.4 Zaokrozevanje RND

Uporaba

S funkcijo zaokrozevanja RND lahko med dve premici vstavite zaokrozevanje.
Velikost zaokrozevanja se nanasa na presecisce, ki ga programirate s pomocjo
premice.

Pogoji

m  Funkcije poti pred in za zaokrozevanjem

B |denti¢ni popravek orodja pred in za zaokrozevanjem
m  Zaokrozevanje je izvedljivo s trenutnim orodjem

Opis funkcije
Y

. | X
10 40

Zaokrozevanje programirate med dvema funkcijama poti. Kroznica se nadaljuje
tangencialno na predhodni in naslednji konturni element. Krmiljenje ne izvede
premika na presecisce.

Ce v nizu RND programirate pomik, je pomik dejaven samo med obdelavo
zaokrozevanja.
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; polmer z velikostjo 3 mm

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » RND
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen

element

RND Odpiralnik sintakse za polmer

R Velikost polmera kot fiksna ali spremenljiva Stevilka

F, FAUTO Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Pomik F*, Stran 186
|zbirni sintakticni element

9.3.5 Sredisce kroga CC

Uporaba
S funkcijo sredis¢a kroga CC definirate poloZaj sredis¢a kroga.

Sorodne teme
m Programiranje pola kot referenco za polarne koordinate
Dodatne informacije: "lzvor polarnih koordinat: pol CC", Stran 215
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Opis funkcije

Sredis¢e kroga dologite z vnosom koordinat z najv. dvema osema. Ce ne vnesete
koordinat, krmiljenje prevzame nazadnje dolo¢en polozaj. SrediS¢e kroga ostane
aktivno, dokler ne dolocite novega sredis¢a kroga. Krmiljenje ne izvede premika na
sredisce kroga.

Pred programiranjem kroznice potrebujete sredisce kroga C.

o Krmiljenje funkcijo CC istoCasno uporablja kot pol za polarne koordinate.
Dodatne informacije: "lzvor polarnih koordinat: pol CC", Stran 215

; srediSce kroga

<
=]
o
7]

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » CC
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen

element

cc Odpiralnik sintakse za srediS¢e kroga

XY ZUVW Koordinate sredis¢a kroga kot fiksna ali spremenljiva Stevilka

Absolutni ali inkrementalni vnos
[zbirni sintakti¢ni element

Primer
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9.3.6 Kroznica C

Uporaba
S funkcijo kroznice C programirate kroznico okrog sredis¢a kroga.

Sorodne teme
B Programiranje kroznice s polarnimi koordinatami
Dodatne informacije: "Kroznica CP okrog pola CC", Stran 218

Pogoj

m Sredisce kroga CC je doloceno
Dodatne informacije: "Sredisce kroga CC', Stran 202

Opis funkcije

Yi vi

x Y

X

Krmiljenje orodje na kroznici premakne iz trenutnega poloZzaja na dolo¢eno konéno
toCko. Zacetna tocka je koncna tocka predhodnega NC-niza. Novo konéno tocko
lahko dolocite z najv. dvema osema.

Ce programirate polni krog, za zacetno in konéno tocko dologite iste koordinate. Te
toCke se morajo nahajati na kroznici.

o V strojnem parametru circleDeviation (st. 200901) lahko dolocite
dovoljena odstopanja polmera kroga. Dovoljeno najvecje odstopanje
znasa 0,016 mm.

S smerjo vrtenja dolocite, ali krmiljenje kroznico premika v smeri ali nasprotni smeri
urinega kazalca.

Definicija smeri vrtenja:
® V smeri urinega kazalca: smer vrtenja DR- (s popravkom polmera RL)
® V nasprotni smeri urinega kazalca: smer vrtenja DR+ (s popravkom polmera RL)
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; kroZnica z linearnim prekrivanjem osi Z

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » C
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen
element
C Odpiralnik sintakse za kroznico okrog sredisc¢a kroga
X, Y,Z, A B ,C, U, Koncna tocka kroznice kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
V.W Absolutni ali inkrementalni vnos
|zbirni sintakticni element
LIN_X, LIN_Y, Os in vrednost linearnega prekrivanja kot fiksna ali spremenlji-
LIN_Z, LIN_A, va Stevilka
LIN_B,LIN_C,  Apsolutni ali inkrementalni vnos
II:::_:/JV LIN_V all Dodatne informacije: 'Linearno prekrivanje kroznice',
- Stran 211
Izbirni sintakticni element
DR Smer vrtenja kroznice
|zbirni sintakticni element
RO, RL, RR Popravek polmera orodja
Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353
|zbimni sintakticni element
F, FMAX FZ, FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F', Stran 186
|zbirni sintakticni element
M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
|zbirni sintakticni element
Napotek

V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezi¢ni in polarni vnos

koordinat.

Dodatne informacije: "Stolpec Obrazec v delovnem obmogju Program’, Stran 134

Primer
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9.3.7 Kroznica CR

Uporaba
S funkcijo kroznice CR programirate kroznico okrog s pomocjo polmera.

Opis funkcije
Krmiljenje orodje na kroznici s polmerom R premakne iz trenutnega polozaja na

doloceno kon&no tocko. Zacetna tocka je koncna tocka predhodnega NC-niza. Novo
konéno toc¢ko lahko dologite z najv. dvema osema.

Y* Y*

40 70

Zacetno in koncno tocko je mogocCe med seboj povezati s Stirimi razli¢nimi
kroznicami z enakim polmerom. Pravilno kroznico definirate s kotom sredis¢a CCA
polmera kroznice R in smerjo vrtenja DR.

Predznak polmera kroznice R odloca, ali krmiljenje kot sredis¢a izbire vegji ali manjsi
od 180°.

Polmer na kot sredi$¢a ucinkuje na naslednji nacin:
B ManjSa kroznica: CCA<180°

Polmer s pozitivnim predznakom R>0
B Vecja kroznica: CCA>180°

Polmer s negativen predznak R<0
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S smerjo vrtenja dologite, ali krmiljenje kroznico premika v smeri ali nasprotni smeri
urinega kazalca.

Definicija smeri vrtenja:
® V smeri urinega kazalca: smer vrtenja DR- (s popravkom polmera RL)
® V nasprotni smeri urinega kazalca: smer vrtenja DR+ (s popravkom polmera RL)

; kroznica 1

: kroznica 2

; kroznica 3

: kroznica 4

X

Za polni krog programirajte dve zaporedni kroznici. Koncna tocka prve kroznice je
zaCetna tocCka druge. Koncna tocka druge kroznice je zaCetna toCka prve.
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Vnos

11 CR X+50 Y+50 R+25 LIN_Z-2 DR- RL

F250 M3

Fun. podaj. orodja | Funkcije poti s kartezicnimi koordinatami

; kroznica z linearnim prekrivanjem osi Z

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » CR
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen
element
CR Odpiralnik sintakse za kroznico s polmerom
X, Y,Z A B ,C, U, Koncnatocka kroznice kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
V.W Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintakticni element
R Polmer toc¢ka kroznice kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
LIN_X, LIN_Y, Os in vrednost linearnega prekrivanja kot fiksna ali spremenlji-
LIN_Z LIN_A, va Stevilka
LIN_B, LIN_C, ~ Absolutni ali inkrementalni vnos
t::_:ljv LIN_V all Dodatne informacije: 'Linearno prekrivanje kroznice',
- Stran 211
|zbirni sintakticni element
DR Smer vrtenja kroznice
Izbirni sintakticni element
RO, RL, RR Popravek polmera orodja
Dodatne informacije: 'Popravek polmera orodja", Stran 353
|zbirni sintakticni element
F, FMAX FZ, FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
FAUTO Dodatne informacije: "Pomik F", Stran 186
|zbirni sintakticni element
M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
|zbirni sintakticni element
Napotek

Razdalja med zacetno in kon¢no toc¢ko ne sme biti vecja od premera kroga.

Kroznica CT

Uporaba

S funkcijo kroznice CT programirate kroznico, ki se tangencialno nadaljuje na
predhodno programiran konturni element.

Sorodne teme

B Programiranje tangencialno prikljuc¢ene kroznice s polarnimi koordinatami
Dodatne informacije: "Kroznica CTP", Stran 220
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Pogoj
= Predhodni konturni element je programiran

Pred kroznico CT mora biti programiran konturni element, na katerega se lahko
kroznica tangencialno nadaljuje. Za to sta potrebna najmanj dva NC-niza.

Opis funkcije
Yi

“

r 20

=
T X

25 45

Krmiljenje orodje na kroznici s tangencialnim nadaljevanjem premakne iz trenutnega
polozaja na dolo¢eno konéno tocko. Zacetna tocka je koncna tocka predhodnega
NC-niza. Novo konéno toc¢ko lahko dolocite z najv. dvema osema.

Ce konturni elementi brez pregibov in robov neprestano prehajajo eni v drugega, je
prehod tangencialen.
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; kroZnica z linearnim prekrivanjem osi Z

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » CT
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen
element
CcT Odpiralnik sintakse za krozno progo s tangencialnim prikljuc-
kom
X, Y,Z, A B ,C, U,  Koncna tocka kroznice kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
V.W Absolutni ali inkrementalni vnos
|zbirni sintakticni element
LIN_X, LIN_Y, Os in vrednost linearnega prekrivanja kot fiksna ali spremenlji-
LIN_Z, LIN_A, va Stevilka
LIN_B,LIN_C,  Apsolutni ali inkrementalni vnos
II:::_:/JV LIN_V all Dodatne informacije: 'Linearno prekrivanje kroznice',
- Stran 211
Izbirni sintakticni element
RO, RL, RR Popravek polmera orodja
Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353
Izbirni sintakticni element
F, FMAX FZ FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F*, Stran 186
Izbirni sintakticni element
M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
|zbirni sintakticni element
Napotek

= Konturni element in kroZnica morata vsebovati obe koordinate ravnine, v kateri
naj se izvede kroznica.

® V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezicni in polarni vnos

koordinat.

Dodatne informacije: "Stolpec Obrazec v delovnem obmogju Program’, Stran 134

Primer

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022



Fun. podaj. orodja | Funkcije poti s kartezicnimi koordinatami

9.3.9

Linearno prekrivanje kroznice

Uporaba

V obdelovalni ravnini programiran premik lahko prekrijete linearno, s Cimer nastane
prostorski premik.

Ce kroznic npr. kroznico prekrijete linearno, nastane vijacnica. Vijacnica je cilindriéna

spirala, npr. navo;.

Sorodne teme

B |inearno prekrivanje kroznice, ki je programirano s polarnimi koordinatami
Dodatne informacije: "Linearno prekrivanje kroznice", Stran 222

Opis funkcije
Linearno lahko prekrijete naslednje kroznice:
B Kroznica C

Dodatne informacije: "KroZnica C ', Stran 204
® Kroznica CR

Dodatne informacije: "Kroznica CR", Stran 206
® Kroznica CT

Dodatne informacije: "Kroznica CT", Stran 208

o Tangencialni prehod kroznice CT vpliva le na osi krozne ravnine in ne
dodatno na linearno prekrivanje.

Kroznice s kartezi¢nimi koordinatami prekrijete z linearnim premikom, tako da
dodatno programirate izbirni sintakti¢ni element LIN. Dolocite lahko glavno,
rotacijsko ali vzporedno os, npr. LIN_Z.

Napotki

® V nastavitvah delovnega obmocja Program skrijte vnos sintakti¢nega elementa
LIN.

Dodatne informacije: "Nastavitve v delovnem obmocju Program’, Stran 127

®  Namesto tega lahko prekrijete tudi linearne premika s tretjo osjo, s Cimer nastane
rampa. Z rampo se lahko npr. z orodjem, ki ne reze prek sredine, spustite v
material.

Dodatne informacije: "Premica L", Stran 198
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Primer

S pomocjo ponovitve dela programa lahko s sintakticnim elementom LIN
programirate vijacnico.

Ta primer prikazuje M8 navoj z globino 10 mm.
Vzpon navoja znasa 1,25 %, zato je za globino 10 mm potrebnih osem korakov

navoja. Dodatno je prvi korak navoja programiran kot pot primika.
; predpozicioniranje na orodni osi
; predpozicioniranje v ravnini

; aktiviranje pola

; izdelava prvega koraka navoja za navoj

; izdelava naslednjih osmih korakov navoja
za navoj, REP 8 = Stevilo preostalih obdelav

Ta vzpon navoja reSitev neposredno uporablja kot inkrementalno globino primika na
vrtljaj.

Moznost REP prikazuje Stevilo potrebnih ponovitev, ki so potrebne za doseganje
izraCunanih desetih primikov.

Dodatne informacije: "Podprogrami in ponovitve delov programov z oznako LBL",
Stran 254
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9.3.10 Kroznica v drugi ravnini

Uporaba
Lahko pa tudi programirate kroznice, ki se ne nahajajo v aktivni obdelovalni ravnini.

Opis funkcije

Kroznice v drugi ravnini programirate z osjo obdelovalne ravnine in orodne osi.
Dodatne informacije: 'Oznaka osi na rezkalnih strojih", Stran 116
KroZnice v drugi ravnini lahko programirate z naslednjimi funkcijami:

o Ce funkcijo C uporabljate za kroznice v drugi ravnini, morate predhodno
dolociti sredisce kroga CC z osjo obdelovalne ravnine in orodne osi.

Ce se te kroznice vrtijo, nastanejo prostorski krogi. Krmiljenje se pri obdelavi
prostorskih krogov premika v treh oseh.

Primer
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9.3.11 Primer: kartezicne funkcije poti

X

3040 70 95

T

o1

; definicija surovca za simulacijo obdelave

; priklic orodja z orodno osjo in Stevilom vrtljajev vretena
; odmik orodja na orodni osi v hitrem teku FMAX

; predpozicioniranje orodja

; premik na obdelovalno globino s pomikom F = 1000
mm/min

; krozni primik na tocko 1 konture s tangencialnim
nadaljevanjem

; programiranje prve premice za kot 2

; programiranje zaokrozevanja z R = 10 mm, pomik F =
150 mm/min

; primik na tocko 3: zacetna tocka kroznice CR

; primik na tocko 4: kon¢na tocka kroznice CR s
polmerom R = 30 mm

; primik na tocko 5
; primik na toc¢ko 6: zacetna tocka kroznice CT

; primik na toc¢ko 7: kon¢na tocka kroznice CT; krozni
lok s tangencialnim nadaljevanjem na tocki 6; krmiljenje
samodejno izracuna polmer

; primik na zadnjo konturno tocko 1

; odmik od konture na kroznici s tangencialnim
nadaljevanjem

; odmik orodja, konec programa
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9.4

9.4.1

9.4.2

Funkcije poti s polarnimi koordinatami

Pregled polarnih koordinat

S polarnimi koordinatami lahko programirate polozaj s kotom PA in razdaljo PR od
prej dolocenega pola CC.

Pregled funkcije poti s polarnimi koordinatami

Tipka Funkcija Dodatne informacije
L. + |57 PremicalP (line polar) Stran 216
o, *+ Kroznica CP (circle polar) Stran 218

Kroznica okrog srediS¢a kroga oz. pola
CC do konéne toc¢ke kroga

+ KroZnica CTP (circle tangential polar) Stran 220

e P
Kroznica s tangencialnim nadaljevanjem
na prejsnji konturni element

o, *+ B Vijaénica s kroznico CP (circle polar) Stran 222
Prekrivanje kroznice s premico

Izvor polarnih koordinat: pol CC

Uporaba

Pred programiranjem s polarnimi koordinatami morate dolociti pol CC. Vse polarne
koordinate se nanasajo na pol.

Sorodne teme
®  Programirajte sredis¢a kroga kot referenco za kroznico C
Dodatne informacije: 'SrediSCe kroga CC", Stran 202

Opis funkcije
YA

Yee &J

D) >
X

ce

XCC

S funkcijo CC dolocite polozaj kot pol. Pol dolocite z vnosom koordinat z najv. dvema
osema. Ce ne vnesete koordinat, krmiljenje prevzame nazadnje dolo¢en polozaj. Pol
ostane aktiven, dokler ne dolocite novega pola. Krmiljenje ne izvede premika na ta
polozaj.
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Vnos

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » CC
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen

element

Ccc Odpiralnik sintakse za pol

XY, ZUVW Koordinate pola kot fiksna ali spremenljiva Stevilka

Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintakti¢ni element

Primer

9.4.3 Premica LP

Uporaba
S funkcijo premice LP programirate ravni premik v poljubni smeri s polarnimi
koordinatami.
Sorodne teme
® Programirajte premico s kartezi¢nimi koordinatami
Dodatne informacije: "Premica L', Stran 198

Pogoj

= PolCC
Pred programiranjem s polarnimi koordinatami morate dolociti pol CC.
Dodatne informacije: "Izvor polarnih koordinat: pol CC", Stran 215
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Opis funkcije
vi

-
X

45

Krmiljenje orodje na premici premakne iz trenutnega polozaja na doloceno koncno
tocko. ZaCetna tocka je koncna tocka predhodnega NC-niza.

Premico dologite s polmerom polarnih koordinat PR in kotom polarnih koordinat PA.
Polmer polarnih koordinat PR je razdalja kon¢ne tocke do pola.

Predznak PA je doloc¢en z referen¢no osjo kota:
m Kot referencne osi do PR v nasprotni smeri urnega kazalca: PA>0
m Kot referencne osi do PR v smeri urnega kazalca: PA<Q

Vnos

; premica brez popravka polmera v hitrem
hodu

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » L
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

LP Odpiralnik sintakse za premico s polarnimi koordinatami

PR Polmer polarnih koordinat kot fiksna ali spremenljiva Stevilka

Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintaktiéni element

PA Kot polarnih koordinat kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintakticni element

RO, RL, RR Popravek polmera orodja
Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353
|zbirni sintakticni element

F, FMAX FZ, FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
FAUTO Dodatne informacije: "Pomik F', Stran 186
|zbirni sintakti¢ni element

M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
|zbirni sintakticni element
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Napotek

V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezi¢ni in polarni vnos
koordinat.

Dodatne informacije: "Stolpec Obrazec v delovnem obmogju Program”, Stran 134

Primer

9.4.4 Kroznica CP okrog pola CC

Uporaba
S funkcijo kroznice CP programirate kroznico okrog dolocenega pola.

Sorodne teme
B Programirajte kroznico s kartezi¢nimi koordinatami
Dodatne informacije: "KroZnica C ", Stran 204

Pred programiranjem s polarnimi koordinatami morate dologiti pol CC.
Dodatne informacije: "lzvor polarnih koordinat: pol CC", Stran 215

Opis funkcije
Y

X

25

Krmiljenje orodje na kroznici premakne iz trenutnega polozaja na dolo¢eno konéno
toCko. Zacetna tocka je koncna tocka predhodnega NC-niza.

Razdalja zaCetne tocke do pola je samodejno tudi polmer polarnih koordinat PR in
polmer kroznice. DolocCite, za kateri kot polarnih koordinat PA se krmiljenje premakne
s tem polmerom.
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: kroznica

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » C
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen

element

CP Odpiralnik sintakse za kroznico okrog pola

PA Kot polarnih koordinat kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintakticni element

X, Y,Z, A B, C,U, Osinvrednost linearnega prekrivanja kot fiksna ali spremenilji-

V. W va Stevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
Dodatne informacije: 'Linearno prekrivanje kroznice',
Stran 222
Izbirni sintakticni element

DR Smer vrtenja kroznice
Izbirni sintakticni element

RO, RL, RR Popravek polmera orodja
Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353
Izbirni sintakticni element

F, FMAX FZ, FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka

FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F', Stran 186
|zbirni sintakticni element

M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
Izbirni sintakticni element

Napotki

® V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezi¢ni in polarni vnos

koordinat.

predznakom.

Ce moznost PA dologite inkrementalno, morate dologite smer vrtenja z enakim

Upostevajte to vedenje pri uvozu NC-programov starejsih krmiljenj in po potrebi
prilagodite NC-programe.

Primer
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9.45 Kroznica CTP

Uporaba

S funkcijo CTP programirate kroznico s polarnimi koordinatami, ki se tangencialno
nadaljuje na predhodno programiran konturni element.

Sorodne teme
B Programiranje tangencialno prikljucene kroznice s kartezi¢nimi koordinatami
Dodatne informacije: "Kroznica CT", Stran 208

Pogoji

= Pol CC
Pred programiranjem s polarnimi koordinatami morate dolociti pol CC.
Dodatne informacije: "lzvor polarnih koordinat: pol CC", Stran 215

®  Predhodni konturni element je programiran

Pred kroznico CTP mora biti programiran konturni element, na katerega se lahko
kroznica tangencialno nadaljuje. Za to sta potrebna najmanj dva pozicionirna
niza.

Opis funkcije
Yi

.
X

40

Krmiljenje orodje na kroznici s tangencialnim nadaljevanjem premakne iz trenutnega
polozaja na polarno doloceno koncno tocko. Zacetna tocka je koncna tocka
predhodnega NC-niza.

Ce konturni elementi brez pregibov in robov neprestano prehajajo eni v drugega, je
prehod tangencialen.
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Vnos

11 CTP PR+30 PA+50 Z-2 DR- RL F250 ; kroznica

M3

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » CT
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen
element
CTP Odpiralnik sintakse za krozno progo s tangencialnim prikljuc-
kom
PR Polmer polarnih koordinat kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintakticni element
PA Kot polarnih koordinat kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintakticni element
X, Y,Z, A B ,C,U, Osinvrednost linearnega prekrivanja kot fiksna ali spremenilji-
V., W va Stevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
Dodatne informacije: 'Linearno prekrivanje kroznice',
Stran 222
Izbirni sintakticni element
DR Smer vrtenja kroznice
Izbirni sintakticni element
RO, RL, RR Popravek polmera orodja
Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353
Izbirni sintakticni element
F, FMAX FZ, FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
FAUTO Dodatne informacije: "Pomik F*, Stran 186
Izbirni sintakticni element
M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: "Dodatne funkcije", Stran 495
Izbirni sintakticni element
Napotki

B Pol ni srediSCna tocka konturnega krogal!
® V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezi¢ni in polarni vnos

koordinat.

Dodatne informacije: "Stolpec Obrazec v delovhem obmocju Program®, Stran 134
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Primer

9.4.6 Linearno prekrivanje kroznice

Uporaba

V obdelovalni ravnini programiran premik lahko prekrijete linearno, s ¢Cimer nastane
prostorski premik.

Ce kroznic npr. kroznico prekrijete linearno, nastane vijacnica. Vijacnica je cilindri¢na
spirala, npr. navoj.

Sorodne teme
B Linearno prekrivanje kroznice, ki je programirano s kartezic¢nimi koordinatami
Dodatne informacije: "Linearno prekrivanje kroznice", Stran 211

Pogoji
Premike poti za vijacnico lahko programirate samo z eno kroznico CP.
Dodatne informacije: "Kroznica CP okrog pola CC", Stran 218

Opis funkcije

VijaCnica nastane iz prekrivanja kroznice CP z navpi¢no premico. Kroznico CP
programirate v obdelovalni ravnini.

Vijacnico uporabljate v naslednjih primerih:
B Notranji in zunanji navoji z vecjimi premeri
B Mazalni utori
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Odvisnost razli¢nih oblik navoja

Preglednica za razli¢ne oblike navoja prikazuje odvisnosti med delovno smerjo,
smerjo vrtenja in popravkom polmera:

Notranji navoj Smer obdelave Smer vrtenja Popravek polme-
ra
Desni Z+ DR+ RL
Z- DR- RR
Levi 7+ DR- RR
Z- DR+ RL
Zunanyji navoj Smer obdelave Smer vrtenja Popravek polme-
ra
Desni Z+ DR+ RR
Z- DR- RL
Levi /+ DR- RL
/- DR+ RR

Programiranje vijaCnice

o Dolocite enak predznak za smer vrtenja DR in inkrementalni skupni kot
IPA, saj se v nasprotnem primeru orodje lahko premakne na napac¢no pot.

Vijatnico nastavite na naslednji nacin:

co/‘o >

P

vV v VvVvvVvyywypy

|zberite moznost C
|zberite moznost P

|zberite moznost |

Dolocite inkrementalni skupni kot IPA
Dolocite inkrementalno skupno visino 1Z
Izberite smer vrtenja

Izbira popravka polmera

Po potrebi dolocite pomik

Po potrebi definirajte dodatno funkcijo
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Primer

Ta primer vsebuje naslednje podatke:

= Navoj M8

B Rezkar za navoje za rezanje v levo

Naslednje informacije lahko pridobite iz slike in podatkov:
= Notranja obdelava

E Desni navoj

® Popravek polmera RR

Izpeljane informacije zahtevajo delovno smer Z-.
Dodatne informacije: "Odvisnost razlicnih oblik navoja”, Stran 223
Dolocite in izracunajte naslednje vrednosti:

m |nkrementalna skupna globina obdelave

= Stevilo korakov navoja

B |nkrementalni skupni kot

Formula Definicija

IZ=D+RI+ RO Inkrementalna skupna globina obdelave IZ nastane iz globine
navoja D (depth) in izbirnih vrednosti izhoda navoja RI (run-in)
ter izhoda navoja RO (run-out).

n=1Z+P Stevilo korakov navoja n (number) nastane iz inkrementalne
globine skupne obdelave 1Z deljeno z vzponom P (pitch).

IPA=nx360° Inkrementalni skupni kot IPA nastane iz Stevila korakov navoja
n (number) pomnozeno s 360° za popolno rotacijo.

; predpozicioniranje na orodni osi
; predpozicioniranje v ravnini
; aktiviranje pola

; izdelava navoja

Namesto tega lahko navoj programirate tudi s pomocjo ponovitve dela programa.

Dodatne informacije: "Podprogrami in ponovitve delov programov z oznako LBL",
Stran 254

Dodatne informacije: "Primer’, Stran 212
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9.4.7 Primer: polarne premice

™ T

5 50 100

; definicija surovca

; priklic orodja

; definiranje referencne tocke za polarne koordinate
; odmik orodja

; predpozicioniranje orodja

; premik na obdelovalno globino

; krozni primik na tocko 1 konture s tangencialnim
nadaljevanjem

; primik na toc¢ko 2
; primik na toc¢ko 3
; primik na tocko 4
; primik na tocko 5
; primik na tocko 6
; primik na tocko 1

; odmik od konture na kroznici s tangencialnim
nadaljevanjem

; odmik orodja, konec programa

9.5

v

S funkcijama primika in odmika lahko na obdelovancu preprecite oznake prostega
rezanja, saj se orodje na konturo premakne in od nje odmakne mehko.

Ker funkeciji primika in odmika obsegata ve¢ funkcij poti, vsebujeta krajse NC-
programe. Z definiranimi sintakti¢nimi elementi APPR in DEP lazje znova najdete
konture v NC-programu.

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022 225



9.5.1

226

Fun. podaj. orodja | Osnove za funkciji primika in odmika

Pregled funkcij primika in odmika
Mapa APPR okna Vstavljanje NC-funkcije vsebuje naslednje informacije:

Simbol Funkcija Dodatne informacije
@ APPR LT ali APPR PLT Stran 228
Kartezi¢ni ali polarni primik na konturo s
premico s tangencialnim nadaljevanjem
@ APPR LN ali APPR PLN Stran 230
Kartezi¢ni ali polarni primik na konturo s
premico navpic¢no na prvo konturno tocko
@ APPR CT ali APPR PCT Stran 232
Kartezicni ali polarni primik na konturo s
kroznico s tangencialnim nadaljevanjem
@ APPR LCT ali APPR PLCT Stran 234

Kartezicni ali polarni primik na konturo s
kroznico s tangencialnim nadaljevanjem
in premico

Mapa DEP okna Vstavljanje NC-funkcije vsebuje naslednje informacije:

Simbol Funkcija Dodatne informacije
E DEP LT Stran 236
) Odmik od konture s premico s tangencial-
nim nadaljevanjem
E DEP LN Stran 237
Odmik s konture s premico navpi¢no na
zadnjo konturno tocko
ﬂ DEP CT Stran 238
Odmik od konture s kroznico s tangencial-
nim nadaljevanjem
DEP LCT ali DEP PLCT Stran 238

=]

Kartezi¢ni ali polarni odmik s konture s
kroznico s tangencialnim nadaljevanjem
in premico

V obrazcu ali s tipko P lahko preklapljate med kartezi¢nim ali polarnim
vnosom koordinat.

Dodatne informacije: 'Osnove za definicijo koordinat", Stran 190

Primik na vijaénico in odmik od nje
Pri primiku na vijacnico in odmiku z nje se orodje premika po podaljsku vijacnice in

se tako primakne na konturo na tangencialni kroznici. V ta namen uporabite funkciji
APPR CT ali DEP CT.

Dodatne informacije: "Linearno prekrivanje kroznice", Stran 222
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9.5.2  Polozaji pri primiku in odmiku

W RO

P
RL 4
AR -
@PS RO
NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje izbere premik s trenutnega polozaja (zaGetna tocka Py) na pomozno
tocko Py z nazadnje programiranim pomikom. Ce ste v zadnjem pozicionirnem
nizu pred funkcijo premika programirali FMAKS., krmiljenje s hitrim tekom izvede
tudi premik na pomozno tocko Py.

» Pred funkcijo premika programirajte drug pomik kot FMAKS.

Krmiljenje pri primiku na konturo in odmiku z nje uporablja naslednje polozaje:

B Zacetna toCka Pg
Zacetno tocko Pg programirate pred funkcijo primika brez popravka polmera.
Polozaj zacetne tocke se nahaja izven konture.

® PomozZna to¢ka Py
Dolocene funkcije primika in odmika potrebujejo dodatno tudi pomozno tocko Py.
Pomozno tocko krmiljenje samodejno izratuna s pomocjo podatkov.

Za dolo¢anje pomozne tocke Py krmiljenje potrebuje naslednjo funkcijo poti.
Ce ne sledi nobena funkcija poti, krmiljenje obdelavo ali simulacijo zaustavi s
sporocilom o napaki.

®  Prva konturna tocka Py

Prvo konturno toc¢ko P, programirate znotraj funkcije primika skupaj s
popravkom polmera RR ali RL.

o Ce programirate moznost RO, krmiljenje po potrebi zaustavi obdelavo
ali simulacijo s sporocilom o napaki.

Ta reakcija odstopa od vedenja krmiljenja iTNC 530.

B Zadnja konturna tocka Pg
Zadnjo konturno to¢ko Pg programirate s poljubno funkcijo poti.
= Konéna tocka Py

Polozaj Py se nahaja izven konture in je rezultat podatkov v vnosov v funkciji
odmika. Funkcija odmika samodejno odpravi popravek polmera.
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NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje ne izvede preverjanja glede trka med orodjem in obdelovancem.
Napacno predpozicioniranje in napacne pomozne tocke Py lahko dodatno
privedejo do poskodb konture. Med primikom obstaja nevarnost trka!

» Programirajte primeren predpolozaj

» S pomodjo grafiéne simulacije preverite pomozno to¢ko Py, potek in konturo

Definicije

OkrajSava Definicija

APPR (approach)  Funkcija primika

DEP (departure) Funkcija odmika

L (line) Crta

C (circle) Krog

T (tangential) Stalen, gladek prehod
N (normal) Navpi¢no

9.6 Funkcije primika in odmika s kartezicnimi koordinatami

9.6.1  Funkcija primika APPR LT

Uporaba

Z NC-funkcijo APPR LT se krmiljenje premakne do konture na premici tangencialno
do prvega konturnega elementa.

Koordinate prve konturne tocke programirate kartezi¢no.

Sorodne teme
= APPR PLT s polarnimi koordinatami
Dodatne informacije: "Funkcija primika APPR PLT", Stran 241

Opis funkcije
Y

35

20

| et _PS‘..

~
> ¥

20 35 40

NC-funkcija obsega naslednje korake:
® Premica od zacetne toctke P do pomozne tocke Py
® Premica od pomozne tocke Py do prve konturne toCke Py

228 HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022



Fun. podaj. orodja | Funkcije primika in odmika s kartezicnimi koordinatami

Vnos

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » APPR » APPR LT
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen

element

APPR LT Odpiralnik sintakse za linearno funkcijo primika tangencialno
na konturo

X,Y,Z A B,C, U,  Koordinate prve konturne tocke

V.W Fiksna ali spremenljiva Stevilka

Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintaktiéni element

LEN Razdaljam pomozne tocke Py do konture
Fiksna ali spremenljiva Stevilka
Izbirni sintakticni element

RO, RL, RR Popravek polmera orodja
Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353
Izbirni sintakticni element

F, FMAX FZ FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F', Stran 186
Izbirni sintakticni element

M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
Izbirni sintakticni element
Napotek
V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezicni in polarni vnos
koordinat.

Dodatne informacije: "Stolpec Obrazec v delovnem obmo¢ju Program’, Stran 134

Primer APPR LT

; primik na Ps z RO

; primik na P, z RR, razdalja Py do Pa:
LEN15

; zakljucek prvega konturnega elementa
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9.6.2  Funkcija primika APPR LN

Uporaba

Z NC-funkcijo APPR LN se krmiljenje premakne do konture na premici navpi¢no do
prvega konturnega elementa.

Koordinate prve konturne tocke programirate kartezi¢no.

Sorodne teme
®  APPR PLN s polarnimi koordinatami
Dodatne informacije: "Funkcija primika APPR PLN", Stran 243

Opis funkcije
Yi

35

%
P
A
20 BR
3.
10 N\ P,
DS —71
PN ]
RR .""... ".j RO
@ 5
t X
10 20 40

NC-funkcija obsega naslednje korake:
B Premica od zaCetne toctke Ps do pomozne tocke Py
B Premica od pomozne tocke Py do prve konturne tocke Py
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Vnos

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » APPR » APPR LN
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen

element

APPR LN Odpiralnik sintakse za linearno funkcijo primika navpi¢no na
konturo

X,Y,Z A B,C, U,  Koordinate prve konturne tocke

V.W Fiksna ali spremenljiva Stevilka

Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintaktiéni element

LEN Razdaljam pomozne tocke Py do konture
Fiksna ali spremenljiva Stevilka
Izbirni sintakticni element

RO, RL, RR Popravek polmera orodja
Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353
Izbirni sintakticni element

F, FMAX FZ FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F', Stran 186
Izbirni sintakticni element

M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
Izbirni sintakticni element
Napotek
V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezicni in polarni vnos
koordinat.

Dodatne informacije: "Stolpec Obrazec v delovnem obmo¢ju Program’, Stran 134

Primer APPR LN

; primik na Ps z RO

; primik na P z RR, razdalja Py do P: LEN
+15

; zakljucek prvega konturnega elementa
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9.6.3  Funkcija primika APPR CT

Uporaba

Z NC-funkcijo APPR CT se krmiljenje premakne do konture na kroZnici tangencialno
do prvega konturnega elementa.

Koordinate prve konturne tocke programirate kartezi¢no.

Sorodne teme
m  APPR PCT s polarnimi koordinatami
Dodatne informacije: "Funkcija primika APPR PCT", Stran 245

Opis funkcije

35

20

10

<Y

NC-funkcija obsega naslednje korake:

B Premica od zaCetne toctke Ps do pomozne tocke Py
Razdalja pomozne tocke Py do prve konturne tocke Py je rezultat kota sredisca
CCA in polmeraR.

= Kroznica od pomozne tocke Py do prve konturne tocke Pp
Kroznica je definirana s kotom sredis¢a CCA in polmerom R.

Smer vrtenja kroznice je odvisna od aktivnega popravka orodja in predznaka
polmera R.

Preglednica prikazuje povezavo med popravkom polmera orodja, predznakom
polmera R in smerjo vrtenja:

Popravek polmera Predznak polmera Smer vrtenja

RL Pozitivho V nasprotni smeri urinega
kazalca

RL Negativno V smeri urinega kazalca

RR Pozitivho V smeri urinega kazalca

RR Negativno V nasprotni smeri urinega
kazalca

o Ce spremenite predznak polmera R, se spremeni poloZaj pomozne tocke
Pu.

Za kot srediSCa CCA velja naslednje:
®  Samo pozitivne vrednosti vnosa
B Najvecja vrednost vnosa je 360°
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Vnos

_ o tangendalni primik e

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » APPR » APPR CT
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen

element

APPR CT Odpiralnik sintakse za krozno funkcijo primika tangencialno na
konturo

X,Y,Z, A B,C, U, Koordinate prve konturne tocke

V.W Fiksna ali spremenljiva Stevilka

Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintaktiéni element

CCA Kot sredisc¢a kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintaktiéni element

R Polmer kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Izbirni sintakticni element
RO, RL, RR Popravek polmera orodja

Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353
Izbirni sintakticni element

F, FMAX FZ, FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka

FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F', Stran 186
|zbirni sintakticni element

z

Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
|zbirni sintakticni element

Napotek

V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezi¢ni in polarni vnos
koordinat.

Dodatne informacije: "Stolpec Obrazec v delovnem obmogju Program’, Stran 134

Primer APPR CT

; primik na Pz RO

; primik na P, s CCA180 in RR, razdalja Py
do P,:R+10

; zakljucek prvega konturnega elementa
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9.6.4  Funkcija primika APPR LCT

Uporaba

Z NC-funkcijo APPR LCT se krmiljenje premakne do konture na premici s priklju¢eno
kroznico tangencialno do prvega konturnega elementa.

Koordinate prve konturne tocke programirate kartezi¢no.

Sorodne teme
®  APPR PLCT s polarnimi koordinatami
Dodatne informacije: 'Funkcija primika APPR PLCT", Stran 248

Opis funkcije
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NC-funkcija obsega naslednje korake:

® Premica od zacetne tocke P do pomozne tocke Py
Premica je tangencialna do kroznice.
Pomozno toc¢ko Py dolocite iz zacetne tocke Pg, polmera R in prve konturne tocke
Pa.

B Kroznica v obdelovalni ravnini od pomozne tocke Py do prve konturne tocke Py
Kroznica je jasno definirana s polmerom R.

Ce v funkciji primika programirate koordinato Z, se orodje z zadetne tocke Ps na treh
oseh simultano premakne na pomozno tocko Py.
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Vnos

; linearni in krozni tangencialni primik na
konturo

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:

Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » APPR » APPR
LCT

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen
element
APPR LCT Odpiralnik sintakse za linearno in krozno funkcijo primika

tangencialno na konturo

X,Y,Z A B,C, U, Koordinate prve konturne tocke

V.W Fiksna ali spremenljiva Stevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintakticni element

R Polmer kot fiksna ali spremenljiva stevilka
Izbirni sintakticni element
RO, RL, RR Popravek polmera orodja

Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353
Izbirni sintakticni element

F, FMAX FZ, FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka

FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F*, Stran 186
Izbirni sintakticni element

M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
|zbirni sintakticni element
Napotek
V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezi¢ni in polarni vnos
koordinat.

Dodatne informacije: "Stolpec Obrazec v delovnem obmocju Program’, Stran 134

Primer APPR LCT

; primik na Ps z RO
; primik na P4 z RR, razdalja Py do PA: R10

; zakljucek prvega konturnega elementa
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Funkcija odmika DEP LT

Uporaba

Z NC-funkcijo DEP LT se krmiljenje odmakne do konture na premici tangencialno do
zadnjega konturnega elementa.

Opis funkcije
Yi
RR
20 Pe
,_L RR
& PN
R\ P RO

<Y

Orodje se na premici premakne od zadnje konturne tocke Pg do koncne tocke Py.

Vnos

; linearni tangencialni odmik od konture

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » DEP » DEP LT
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

DEP LT Odpiralnik sintakse za linearno funkcijo odmika tangencialno
na konturo

LEN Razdaljam pomozne tocke Py do konture

Fiksna ali spremenljiva Stevilka
|zbirni sintakticni element
F, FMAX FZ, FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F*, Stran 186
|zbimi sintakticni element

z

Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
|zbirni sintakti¢ni element

Primer DEP LT

; primik do zadnjega konturnega elementa
PezRR

; primik na Py, razdalja Pg do Py: LEN12.5

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022



Fun. podaj. orodja | Funkcije primika in odmika s kartezicnimi koordinatami

9.6.6  Funkcija odmika DEP LN

Uporaba

Z NC-funkcijo DEP LN se krmiljenje odmakne do konture na premici navpi¢no do
zadnjega konturnega elementa.

Opis funkcije
Yi
RR:
PN
RO ‘
20 AP P
-~ 20 RR
N
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Orodje se na premici premakne od zadnje konturne tocke Pg do koncne tocke Py.
Koncna tocka Py ima razdaljo LEN vklj. s polmerom orodja do zadnje konturne tocke
Pe.

Vnos

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » DEP » DEP LN
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen

element

DEP LN Odpiralnik sintakse za linearno funkcijo odmika navpi¢no na
konturo

LEN Razdaljam pomozne tocke Py do konture

Fiksna ali spremenljiva Stevilka
|zbirni sintakticni element
F, FMAX FZ FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F*, Stran 186
Izbirni sintakticni element

z

Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
|zbirni sintakticni element

Primer DEP LN

; primik na Py, razdalja Pg do Py: LEN+20

; primik do zadnjega konturnega elementa
PE ZRR
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9.6.7  Funkcija odmika DEP CT

Uporaba

Z NC-funkcijo DEP CT se krmiljenje odmakne do konture na kroznici tangencialno do
zadnjega konturnega elementa.

Opis funkcije
Yi
RR:
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20 RO ‘J'L
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& Tee - RR
N «4/

X
Orodje se na kroznici premakne od zadnje konturne tocke Pg do kon¢ne tocke Py.

KroZznica je definirana s kotom sredis¢a CCA in polmerom R.

Smer vrtenja kroznice je odvisna od aktivnega popravka orodja in predznaka
polmera R.

Preglednica prikazuje povezavo med popravkom polmera orodja, predznakom
polmera R in smerjo vrtenja:

Popravek polmera Predznak polmera Smer vrtenja

RL Pozitivho V nasprotni smeri urinega
kazalca

RL Negativno V smeri urinega kazalca

RR Pozitivno V smeri urinega kazalca

RR Negativno V nasprotni smeri urinega
kazalca

0 Ce spremenite predznak polmera R, se spremeni polozaj pomozne tocke
Pu.

Za kot sredisCa CCA velja naslednje:
B Samo pozitivne vrednosti vnosa
= Najvecja vrednost vnosa je 360°
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9.6.8

Vnos

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » DEP » DEP CT
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen

element

DEP CT Odpiralnik sintakse za krozno funkcijo odmika tangencialno na
konturo

CCA Kot sredisca kot fiksna ali spremenljiva Stevilka

R Polmer kot fiksna ali spremenljiva stevilka

F, FMAX FZ, FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka

FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F*, Stran 186

[zbirni sintakti¢ni element

M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
|zbirni sintakti¢ni element

Primer DEP CT

; primik do zadnjega konturnega elementa
PezRR

R+8

Funkcija odmika DEP LCT
Uporaba

Z NC-funkcijo DEP LCT se krmiljenje odmakne do konture na kroznici s priklju¢eno
premico tangencialno do zadnjega konturnega elementa.

Koordinate koncne tocke Py programirate kartezi¢no.

Sorodne teme
B DEP LCT s polarnimi koordinatami
Dodatne informacije: "Funkcija odmika DEP PLCT", Stran 250
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Opis funkcije
vi
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NC-funkcija obsega naslednje korake:

m Kroznica od zadnje konturne tocke P do pomozne tocke Py

Pomozno tocko Py dolocite iz zadnje konturne tocke P g, polmera R in kon¢ne
tocke P y.

® Premica od pomozne tocke Py do koncne tocke Py

Ce v funkciji odmika programirate koordinato Z, se orodje s pomozne tocke P na
treh oseh simultano premakne na kon¢no tocko P y.

Vnos

; linearni in krozni tangencialni odmik od
konture

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:
Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » DEP » DEP LCT
NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen
element
DEP LCT Odpiralnik sintakse za linearno in krozno funkcijo odmika

tangencialno na konturo

X,Y,Z A B,C, U, Koordinate zadnje konturne tocke
V.W Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintakti¢ni element

R Polmer kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
F, FMAX FZ, FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F*, Stran 186

Izbirni sintaktiéni element

M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
Izbirni sintakti¢ni element

Napotek

V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezi¢ni in polarni vnos
koordinat.

Dodatne informacije: "Stolpec Obrazec v delovnem obmocju Program®, Stran 134
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Primer DEP LCT

; primik do zadnjega konturnega elementa
PE ZRR

; primik na Py, razdalja Pg do Py: R8

9.7 Funkcije primika in odmika s polarnimi koordinatami

9.7.1 Funkcija primika APPR PLT
Uporaba

Z NC-funkcijo APPR PLT se krmiljenje premakne do konture na premici tangencialno
do prvega konturnega elementa.

Koordinate prve konturne toCke programirate polarno.

Sorodne teme
®  APPR LT s kartezi¢nimi koordinatami
Dodatne informacije: "Funkcija primika APPR LT", Stran 228

Pogoj

= PolCC
Pred programiranjem s polarnimi koordinatami morate dolociti pol CC.
Dodatne informacije: "lzvor polarnih koordinat: pol CC", Stran 215

Opis funkcije
Yi

35

P P
"
1P -
X

20 40

NC-funkcija obsega naslednje korake:
® Premica od zacetne tocke P do pomozZne tocke Py
B Premica od pomozne tocke Py do prve konturne toCke Py
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; linearni tangencialni primik na konturo

<
3
]
7]

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:

Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » APPR » APPR
PLT

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen

element

APPR PLT Odpiralnik sintakse za linearno funkcijo primika tangencialno
na konturo

PR Polmer polarnih koordinat kot fiksna ali spremenljiva sStevilka

Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintakti¢ni element

PA Kot polarnih koordinat kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
|zbirni sintakticni element

LEN Razdaljam pomozne tocke Py do konture

Fiksna ali spremenljiva Stevilka
Izbirni sintakticni element

RO, RL, RR Popravek polmera orodja
Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353
Izbirni sintakti¢ni element

F, FMAX FZ, FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F*, Stran 186
|zbirni sintakticni element

M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
|zbirni sintakti¢ni element
Napotek
V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezi¢ni in polarni vnos
koordinat.

Dodatne informacije: "Stolpec Obrazec v delovnem obmocju Program’, Stran 134

Primer APPR PLT

; primik na Ps z RO
; dolocitev pola

; primik na P, z RL, razdalja od Py do Pa:
LEN10

; zakljucek prvega konturnega elementa
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9.7.2  Funkcija primika APPR PLN

Uporaba

Z NC-funkcijo APPR PLN se krmiljenje premakne do konture na premici navpi¢no do
prvega konturnega elementa.

Koordinate prve konturne to¢ke programirate polarno.

Sorodne teme
®  APPR LN s kartezi¢nimi koordinatami
Dodatne informacije: "Funkcija primika APPR LN", Stran 230

Pogoj

= PolCC
Pred programiranjem s polarnimi koordinatami morate dolociti pol CC.
Dodatne informacije: "lzvor polarnih koordinat: pol CC", Stran 215

Opis funkcije
Y

35

RR ’6‘\ _
PH'}% 44t -F";:' ¢
RR . RO
‘@ ;
X

! 10 40

10

NC-funkcija obsega naslednje korake:
® Premica od zacetne toctke Pg do pomozne tocke Py
® Premica od pomozne tocke Py do prve konturne tocke Py
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<
3
]
7]

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:

Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » APPR » APPR
PLN

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen

element

APPR PLN Odpiralnik sintakse za linearno funkcijo primika navpi¢no na
konturo

PR Polmer polarnih koordinat kot fiksna ali spremenljiva sStevilka

Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintakti¢ni element

PA Kot polarnih koordinat kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
|zbirni sintakticni element

LEN Razdaljam pomozne tocke Py do konture
Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintaktiéni element

RO, RL, RR Popravek polmera orodja
Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353
Izbirni sintakti¢ni element

F, FMAX FZ, FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F*, Stran 186
|zbirni sintakticni element

M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
|zbirni sintakti¢ni element
Napotek
V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezi¢ni in polarni vnos
koordinat.

Dodatne informacije: "Stolpec Obrazec v delovnem obmocju Program’, Stran 134

Primer APPR PLN

; primik na Ps z RO
; dolocitev pola

; primik na P, z RL, razdalja Py do P,; LEN
+10

; zakljucek prvega konturnega elementa
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9.7.3  Funkcija primika APPR PCT

Uporaba

Z NC-funkcijo APPR PCT se krmiljenje premakne do konture na kroznici tangencialno
do prvega konturnega elementa.

Koordinate prve konturne to¢ke programirate polarno.

Sorodne teme
B APPR CT s kartezicnimi koordinatami
Dodatne informacije: 'Funkcija primika APPR CT", Stran 232

Pogoj

= Pol CC
Pred programiranjem s polarnimi koordinatami morate dolociti pol CC.
Dodatne informacije: "Izvor polarnih koordinat: pol CC", Stran 215
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Opis funkcije
Yi

35

10

: .‘ /4 44 ’PS, ',-,.:

1A T P -
f X

10 40

NC-funkcija obsega naslednje korake:

B Premica od zacetne toctke Ps do pomozne tocke Py
Razdalja pomozne tocke Py do prve konturne toCke P, je rezultat kota sredisca
CCA in polmera R.

B Kroznica od pomozne tocke Py do prve konturne tocke Py
Kroznica je definirana s kotom sredis¢a CCA in polmerom R.

Smer vrtenja kroznice je odvisna od aktivnega popravka orodja in predznaka
polmera R.
Preglednica prikazuje povezavo med popravkom polmera orodja, predznakom
polmera R in smerjo vrtenja:

Popravek polmera Predznak polmera Smer vrtenja

RL Pozitivho V nasprotni smeri urinega
kazalca

RL Negativno V smeri urinega kazalca

RR Pozitivho V smeri urinega kazalca

RR Negativno V nasprotni smeri urinega
kazalca

o Ce spremenite predznak polmera R, se spremeni polozaj pomozne tocke
Ph.

Za kot sredis¢a CCA velja naslednje:
®  Samo pozitivhe vrednosti vnosa
B Najvecja vrednost vnosa je 360°
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Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:

Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » APPR » APPR
PCT

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen

element

APPR PCT Odpiralnik sintakse za krozno funkcijo primika tangencialno na
konturo

PR Polmer polarnih koordinat kot fiksna ali spremenljiva sStevilka

Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintakti¢ni element

PA Kot polarnih koordinat kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
|zbirni sintakticni element

CCA Kot sredisca kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintakti¢ni element

R Polmer kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Izbirni sintakticni element
RO, RL, RR Popravek polmera orodja

Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353
Izbirni sintakticni element

F, FMAX FZ FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka

FAUTO Dodatne informacije: "Pomik F', Stran 186
Izbirni sintakti¢ni element

M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
Izbirni sintakticni element
Napotek
V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezicni in polarni vnos
koordinat.

Dodatne informacije: "Stolpec Obrazec v delovnem obmo¢ju Program’, Stran 134

Primer APPR PCT

; primik na Ps z RO
; dolocitev pola

; primik na P, s CCA40 in RL, razdalja Py do
Pa:R+20

; zakljucek prvega konturnega elementa
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9.7.4  Funkcija primika APPR PLCT

Uporaba

Z NC-funkcijo APPR PLCT se krmiljenje premakne do konture na premici s
priklju¢eno kroznico tangencialno do prvega konturnega elementa.

Koordinate prve konturne to¢ke programirate polarno.

Sorodne teme
®  APPR LCT s kartezi¢nimi koordinatami
Dodatne informacije: "Funkcija primika APPR LCT", Stran 234

Pogoj

= PolCC
Pred programiranjem s polarnimi koordinatami morate dolociti pol CC.
Dodatne informacije: "lzvor polarnih koordinat: pol CC", Stran 215

Opis funkcije
YA o5

35

PA
RR
10 Q\'\Q — :
. e, /4.44/ P
>4+ RO
B R\ o Py -
RR T
X

NC-funkcija obsega naslednje korake:

B Premica od zacCetne toctke Pg do pomozne tocke Py
Premica je tangencialna do kroznice.
Pomozno to¢ko Py dolocite iz zaCetne tocke Pg, polmera R in prve konturne tocke
Pa.

®  Kroznica v obdelovalni ravnini od pomozne tocke Py do prve konturne tocke Py
Kroznica je jasno definirana s polmerom R.

Ce v funkciji primika programirate koordinato Z, se orodje z zacetne tocke Pg na treh
oseh simultano premakne na pomozno tocko Py.
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Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:

Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » APPR » APPR
PLCT

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen
element
APPR PLCT Odpiralnik sintakse za linearno in krozno funkcijo primika

tangencialno na konturo

PR Polmer polarnih koordinat kot fiksna ali spremenljiva sStevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintakticni element

PA Kot polarnih koordinat kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
|zbirni sintakticni element

R Polmer kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
|zbirni sintakticni element
RO, RL, RR Popravek polmera orodja

Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353
Izbirni sintakticni element

F, FMAX FZ FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka

FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F*, Stran 186
|zbirni sintakticni element

M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
|zbirni sintakti¢ni element
Napotek
V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezi¢ni in polarni vnos
koordinat.

Dodatne informacije: 'Stolpec Obrazec v delovnem obmogju Program’, Stran 134

Primer APPR PLCT

; primik na Ps z RO
; dologitev pola
; primik na P, z RL, razdalja Py do P, R20

; zakljuCek prvega konturnega elementa
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9.7.5  Funkcija odmika DEP PLCT

Uporaba

Z NC-funkcijo DEP PLCT se krmiljenje odmakne do konture na kroznici s priklju¢eno
premico tangencialno do zadnjega konturnega elementa.

Koordinate konéne to¢ke Py programirate polarno.

Sorodne teme
® DEP LCT s kartezi¢nimi koordinatami
Dodatne informacije: "Funkcija odmika DEP LCT", Stran 239

Pogoj

= PolCC
Pred programiranjem s polarnimi koordinatami morate dolociti pol CC.
Dodatne informacije: "lzvor polarnih koordinat: pol CC", Stran 215

Opis funkcije

Yi
35 CC2 & ClC1

909 RR}

——t

1

f

xY

10 30

NC-funkcija obsega naslednje korake:

m Kroznica od zadnje konturne tocke P do pomozne tocke Py
Pomozno tocko Py dolocite iz zadnje konturne tocke P g, polmera R in kon¢ne
tocke P y.

® Premica od pomozne tocke Py do konéne tocke Py

Ce v funkciji odmika programirate koordinato Z, se orodje s pomozne tocke P na
treh oseh simultano premakne na kon¢no tocko P y.
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Vnos

; linearni in krozni tangencialni odmik od
konture

Na to funkcijo se premaknete na naslednji nacin:

Vstavljanje NC-funkcije » Vse funkcije » Fun. podaj. orodja » DEP » DEP
PLCT

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen
element
DEP PLCT Odpiralnik sintakse za linearno in krozno funkcijo odmika

tangencialno na konturo

PR Polmer polarnih koordinat kot fiksna ali spremenljiva sStevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
Izbirni sintakticni element

PA Kot polarnih koordinat kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Absolutni ali inkrementalni vnos
|zbirni sintakticni element

A

Polmer kot fiksna ali spremenljiva Stevilka

F, FMAX FZ, FU, Pomik kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
FAUTO Dodatne informacije: 'Pomik F*, Stran 186
|zbirni sintakticni element

M Dodatna funkcija kot fiksna ali spremenljiva Stevilka
Dodatne informacije: 'Dodatne funkcije', Stran 495
|zbirni sintakticni element
Napotek
V stolpcu Obrazec lahko preklapljate med sintakso za kartezi¢ni in polarni vnos
koordinat.

Dodatne informacije: "'Stolpec Obrazec v delovnem obmogju Program’, Stran 134

Primer DEP PLCT

; dologitev pola

; primik do zadnjega konturnega elementa
PezRL

; primik na Py, razdalja Pg do Py: R5
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Programske tehnike | Podprogrami in ponovitve delov programov z oznako LBL

Podprogrami in ponovitve delov programov z oznako LBL

Uporaba

Programirane obdelovalne korake lahko znova izvedete s podprogrami in
ponovitvami delov programov. S podprogrami po koncu programa vstavite
konture ali celotne korake obdelave in priklicete NC-program. S ponovitvami delov
programov ponovite posamezne ali ve¢ NC-nizov med NC-programom. Lahko tudi
kombinirate podprograme in ponovitve delov programov.

Podprograme in ponovitve delov programov programirate z NC-funkcijo LBL.

Sorodne teme
= NC-program obdelajte znotraj drugega NC-programa

Dodatne informacije: "Priklic NC-programa z moznostjo PGM CALL", Stran 258
B Preskoki s pogoji kot odlocitve Ce-potem

Dodatne informacije: '"Mapa Ukazi \", Stran 556

Opis funkcije
Korake obdelave za podprograme in ponovitve delov programov dolocite z oznako
LBL.

V povezavo z oznakami krmiljenje nudi naslednje tipke in simbole:

Tipka ali simbol  Funkcija

LBL Ustvarjanje moznosti LBL
SET

Lot Priklic moznosti LBL: preskok na oznako v NC-programu
ALL

1 Pri Stevilki LBL: samodejni vnos naslednje proste Stevilke

Dolo¢anje oznake z moznostjo LBL SET

S funkcijo LBL SET dolocite novo oznako v NC-programu.

Vsako oznako mora biti mogoce v NC-programu jasno identificirati s Stevilko ali
imenom. Ce je Stevila ali ime dvakrat prisotno v NC-programu, krmiljenje prikazuje
opozorilo pred NC-nizom.

LBL 0 oznacuje konec podprograma. To Stevilka se lahko kot edina v NC-programu
pojavlja v poljubni koli¢ini.

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022



Programske tehnike | Podprogrami in ponovitve delov programov z oznako LBL

; podprogram za ponastavitev
transformacije koordinat

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakti¢ni Pomen

element

LBL Odpiralnik sintakse za oznako
Qali"" Stevilka ali ime oznake

Fiksno ali spremenljivo Stevilko oz. ime
Vnos: 0...65535 ali Sirina besedila 32

S simbolom lahko samodejno vnesete naslednjo prosto Stevil-
ko.

Dodatne informacije: 'Opis funkcije', Stran 254

Priklic oznake z moznostjo CALL LBL
S funkcijo CALL LBL priklicete oznako v NC-programu.

Ko krmiljenje prebere moznost CALL LBL, preskoCi na doloceno oznako in obdela
NC-program od tega NC-niza naprej. Ce krmiljenje prebere moznost LBL 0, preskoci
nazaj na naslednji NC-niz po moznosti CALL LBL.

Pri ponovitvah dela programa lahko izbirno dolocite, da krmiljenje vecCkrat izvede
preskok.

Vnos

; dvakratni priklic oznake 1

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

CALL LBL Odpiralnik sintakse za priklic oznake
Stevilka, " " ali Stevilka ali ime oznake

Qs Fiksno ali spremenljivo Stevilko oz. ime

Vnos: 1...65535 ali Sirina besedila 32 0z. 0...1999

Oznako lahko z izbirnim menijem izberete izmed vse oznak,
prisotnih v NC-programu.

REP Stevilo ponovitev, dokler krmiljenje obdela naslednji NC-niz
|zbirni sintakticni element
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Podprogrami
0 BEGIN PGM ...

?

. CALL LBL1

<

" L Z+100 M2

: END PGM ...

S podprogramom lahko dele NC-program prikli¢ete poljubno pogosto na razli¢nih
mestih NC-program, npr. konturo ali obdelovalne poloZzaje.

Podprogram se zacne z oznako LBL in zakljuci z oznako LBL 0. Z moznostjo CALL
LBL podprogram priklicete s poljubnega mesta NC-programa. Pri tem ne smete z
moznostjo REP dolociti nobenih ponovitev.

Krmiljenje NC-program obdela na naslednji nacin:

T Krmiljenje obdela NC-program do funkcije CALL LBL.

2 Krmiljenje preskocCi na zacetek dolo¢enega podprograma LBL.
3 Krmiljenje obdela podprogram do konca podprograma LBL 0.

4 Potem krmiljenje preskocCi na naslednji NC-niz po moznosti CALL LBL in nadaljuje
NC-program.

Za podprograme veljajo naslednji okvirni pogoji:

B Podprogram ne sme priklicati samega sebe.

m CALL LBL 0 ni dovoljeno, ker pomeni priklic konca podprograma.
B Podprograme programirajte za NC-NIZOM z M2 oz. M30

Ce so podprogrami v NC-programu pred NC-nizom z M2 ali M30, se brez priklica
izvedejo najmanj enkrat

Krmiljenje prikaze informacije aktivnega podprograma v zavihku LBL delovnega
obmocja Status.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava
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Ponovitve delov programov
0 BEGIN PGM ...

9

. LBL1

Podod

. CALL LBL1REP2

. END PGM ...

S ponovitvijo dela programa lahko poljubno pogosto ponovite del NC-programa, npr.
obdelavo konture z inkrementalnim primikom.

Ponovitev dela programa se zacne z oznako LBL in zakljuci po zadnji programirani
ponovitvi REP priklica oznake CALL LBL.

Krmiljenje NC-program obdela na naslednji nacin:
1 Krmiljenje obdela NC-program do funkcije CALL LBL.

Pri tem krmiljenje enkrat Ze obdela del programa, saj se del programa, ki bo
ponovljen, nahaja pred funkcijo CALL LBL.

2 Krmiljenje preskocCi na zacCetek ponovitve dela programa LBL.

3 Krmiljenje del programa ponavlja tako pogosto, kot ste programirali v moznosti
REP.

4 Potem krmiljenje nadaljuje NC-program.
Za ponovitve delov programov veljajo naslednji okvirni pogoji:

B Ponovitev dela programa pred koncem programa programirajte z moznostjo M30
ali M2.

®  Pri ponovitvi dela programa ne morete dolociti nobene moznosti LBL 0.

B Krmilni sistem dele programa izvede enkrat vec, kot je bilo programiranih
ponovitev, saj se prva ponovite pricne po prvi obdelavi.

Krmiljenje prikaze informacije aktivne ponovitve dela programa v zavihku LBL
delovnega obmocja Status.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Napotki

® Krmiljenje NC-funkcijo LBL SET standardno prikazuje v raz¢lenitvi.

Dodatne informacije: "Stolpec Struktura v delovnem obmocju Program”,
Stran 662

m Del programa lahko zaporedoma ponovite najve¢ 65.534-krat.

= Naslednji znaki so dovoljeni vimenu oznake: #S% & ,-_.0123456789 @a
bcdefghijklmnopgrstuvwxyzABCDEFGHIJKLMNOPQRS
TUVWXYZ

® Naslednji znaki so prepovedani vimenu oznake: <presledek>!"" () *+:;<=>7?
(/17 {1}~

m Preden ustvarite NC-program primerjajte podprogram programskih tehnik in
ponovitev dela programa s tako imenovanimi pogojnimi stavki (¢e/potem).

Tako se boste izognili moznim nesporazumom in napakam pri programiranju.
Dodatne informacije: "Mapa Ukazi \", Stran 556
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Funkcije izbire

Pregled funkcij izbire
Mapa lzbira okna Vstavljanje NC-funkcije vsebuje naslednje informacije:

Programske tehnike | Funkcije izbire

Simbol Funkcija Dodatne informacije
P Priklic NC-programa s PGM CALL Stran 258
Izbira preglednice nicelnih to¢k s SEL Stran 286

TABLE

|zbira preglednice toCk s SEL PATTERN

Glejte uporabniski priroc-
nik Cikli obdelave

Izbira konturnega programa s SEL
CONTOUR

Glejte uporabniski priroc-
nik Cikli obdelave

|zbira NC-programa s SEL PGM

Stran 260

Priklic nazadnje izbrane datoteke s CALL
SELECTED PGM

Stran 260

Poljubni NC-program SEL CYCLEizberite
kot obdelovalni cikel

Glejte uporabniski priroc-
nik Cikli obdelave

Izberite preglednico popravkov z mozno- Stran 359
stjo SEL CORR-TABLE
Odprite datoteko z moznostjo OPEN FILE ~ Stran 399

Priklic NC-programa z moznostjo PGM CALL
Uporaba

Z moznostjo CONTOUR DEF povezete veC

kontur

S funkcijo PGM CALL iz NC-programa priklicete drug, locen NC-program. Krmiljenje
priklican NC-program obdela na mestu, na katerem ste ga priklicali v NC-programu.
Na ta nacin lahko npr. izvedete obdelavo razlicnih transformacij.

Sorodne teme

m Priklic programa s ciklom 12 PGM CALL
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

®  Priklic programa po predhodni izbiri

Dodatne informacije: "Izbira in priklic NC-program s funkcijo SEL PGM in CALL
SELECTED PGM ', Stran 260

B Obdelava ve¢ NC-programov kot seznam narocil
Dodatne informacije: "Obdelava palet in seznami narocil”, Stran 703
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Opis funkcije
0 BEGIN PGM A

+ CALLPGM B

' END PGM A

Krmiljenje NC-program obdela na naslednji nacin:

T Krmiljenje obdela NC-program, ki izvaja priklic, dokler ne prikli¢ete drugega
NC-programa z moznostjo CALL PGM.

2 Potem krmiljenje izvede priklican NC-program do zadnjega NC-niza.

3 Nato krmiljenje znova izvede NC-program, ki izvaja priklic, od naslednjega
NC-niza glede na moznost CALL PGM.

Za priklice programa veljajo naslednji okvirni pogoji:

®  Priklicani NC-program ne sme vsebovati priklica CALL PGM v NC-program, ki
izvaja priklic. S tem nastane neskonc¢na zanka.

= Priklicani NC-program ne sme vsebovati dodatne funkcije M30 ali M2. Ce ste
v priklicanem NC-programu z oznako dolocili podprograme, lahko M30 ali
M2 nadomestite z brezpogojno funkcijo skoka. Na ta nacin krmiljenje npr.
podprogramov ne obdela brez priklica.
Dodatne informacije: 'Brezpogojen skok", Stran 557
Ce priklicani NC-program vsebuje dodatno funkcijo, krmiljenje odda sporoéilo o
napaki.

L] Priilicani NC-program mora biti popoln. Ce NC-niz END PGM manjka, krmiljenje
odda sporocilo o napaki.

Vnos

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

CALL PGM Odpiralnik sintakse za priklic NC-programa
reset.h Pot priklicanega NC-programa

NC-program lahko izberete z izbirnim menijem.
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje ne izvede preverjanja glede trka med orodjem in obdelovancem. Ce
preracunavanja koordinat v priklicanih NC-programih ciljno ne ponastavite, potem
te transformacije prav tako delujejo na priklicani NC-program. Med obdelavo
obstaja nevarnost trkal!

» Uporabljene transformacije koordinat v istem NC-programu ponovno
ponastavite

> Po potrebi preverite s pomodjo grafi¢ne simulacije

= Pot priklica programa vklj. zimenom NC-programa lahko vsebuje najv. 255
znakov.

= Ce se priklicana datoteka nahaja v istem imeniku kot datoteka, ki izvaja priklic,
lahko povezete tudi ime datoteke brez poti. Ce datoteko spremenite z izbirnim
menijem, krmiljenje samodejno nadaljuje na ta nacin.

= Ce zelite programirati razli¢ne priklice programa v povezavi s parametri nizov,
uporabite funkcijo SEL PGM.

= Ce Zelite programirati razli¢ne priklice programa v povezavi s parametri nizov,
uporabite funkcijo SEL PGM.

Dodatne informacije: "Izbira in priklic NC-program s funkcijo SEL PGM in CALL
SELECTED PGM ", Stran 260

B Parametri Q pri priklicu programa PGM CALL praviloma delujejo globalno.
Upostevajte, da lahko spremembe parametrov Q v priklicanem NC-programu
vplivajo na priklicani NC-program. Po potrebi uporabite parametre QL, ki delujejo
samo v aktivnem NC-programu.

m Parametri Q pri priklicu programa s funkcijo PGM CALL praviloma delujejo
globalno. Upostevaijte, da lahko spremembe parametrov Q v priklicanem
NC-programu vplivajo na priklicani NC-program. Po potrebi uporabite parametre
QL, ki delujejo samo v aktivnem NC-programu.

® Ko krmiljenje obdeluje NC-program,, ki izvaja priklic, tudi vseh priklicanih
NC-programov ne morete urejati.

10.2.3 Izbira in priklic NC-program s funkcijo SEL PGM in CALL SELECTED
PGM

Uporaba

S funkcijo SEL PGM izberite drugi, loeni zunanji NC-program, ki ga na drugem
mestu priklicete v aktivnem v NC-programu. Krmiljenje izbrani NC-program obdela
na mestu, na katerem ste ga priklicali v NC-programu,, ki izvaja priklic, s funkcijo
CALL SELECTED PGM.

Sorodne teme
®  Neposredni priklic NC-programa
Dodatne informacije: "Priklic NC-programa z moznostjo PGM CALL", Stran 258
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Opis funkcije

Krmiljenje NC-program obdela na naslednji nacin:

T Krmiljenje obdela NC-program,, dokler ne priklicete drugega NC-programa s
funkcijo CALL PGM. Ko krmiljenje bere moznost SEL PGM, si zapomni dolo¢en
NC-program.

Ko krmiljenje bere moznost CALL SELECTED PGM, na tem mestu priklice
predhodno izbran NC-program.

Potem krmiljenje izvede priklican NC-program do zadnjega NC-niza.

Nato krmiljenje znova izvede NC-program, ki izvaja priklic, z naslednjim NC-nizom
glede na funkcijo CALL SELECTED PGM.

Za priklice programa veljajo naslednji okvirni pogoji:

®  Priklicani NC-program ne sme vsebovati priklica CALL PGM v NC-program, ki
izvaja priklic. S tem nastane neskoncna zanka.

Priklicani NC-program ne sme vsebovati dodatne funkcije M30 ali M2. Ce ste

v priklicanem NC-programu z oznako dolocili podprograme, lahko M30 ali

M2 nadomestite z brezpogojno funkcijo skoka. Na ta nacin krmiljenje npr.
podprogramov ne obdela brez priklica.

Dodatne informacije: 'Brezpogojen skok", Stran 557

Ce priklicani NC-program vsebuje dodatno funkcijo, krmiljenje odda sporogilo o
napaki.

Priklicani NC-program mora biti popoln. Ce NC-niz END PGM manjka, krmiljenje
odda sporocilo o napaki.

N

A~ W

Vnos

; izbira NC-programa za priklic

; priklic izbranega NC-programa

NC-funkcija SEL PGM vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

SEL PGM Odpiralnik sintakse za izbiro NC-programa,, ki izvaja priklic
""ali QS Pot priklicanega NC-programa

Fiksno ali spremenljivo ime
NC-program lahko izberete z izbirnim menijem.

NC-funkcija CALL SELECTED PGM vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

CALL SELECTED  Sintaksa za priklic izbranega NC-programa
PGM
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Napotki

®  Znotraj funkcije SEL PGM lahko NC-program izberete tudi s parametri QS, tako da
lahko priklic programa krmilite spremenljivo.

= (e zmoznostjo CALL SELECTED PGM priklican NC-program manijka, krmiljenje
potek programa ali simulacijo prekine s sporocilom o napaki. Za preprecitev
nezelenih prekinitev med potekom programa lahko s pomocjo funkcije FN 18:
SYSREAD (ID10 NR110 in NR111) na zaCetku programa preverite vse poti.

Dodatne informacije: "Branje sistemskih podatkov z moznostjo FN 18:
SYSREAD", Stran 564

= Ce se priklicana datoteka nahaja v istem imeniku kot datoteka, ki izvaja priklic,
lahko poveZete tudi ime datoteke brez poti. Ce datoteko spremenite z izbirnim
menijem, krmiljenje samodejno nadaljuje na ta nacin.

m  Parametri Q pri priklicu programa s funkcijo PGM CALL praviloma delujejo
globalno. Upostevaijte, da lahko spremembe parametrov Q v priklicanem
NC-programu vplivajo na priklicani NC-program. Po potrebi uporabite parametre
QL, ki delujejo samo v aktivnem NC-programu.

m Ko krmiljenje obdeluje NC-program,, ki izvaja priklic, tudi vseh priklicanih
NC-programov ne morete urejati.

10.3 NC-sestavni deli za ponovno uporabo

Uporaba

Do 200 zaporednih NC-nizov lahko shranite kot NC-elemente in jih s pomocjo okna
Vstavljanje NC-funkcije vstavite med programiranjem. V nasprotju s priklicanimi
NC-programi lahko NC-elemente prilagodite po vstavljanju, brez spreminjanja
dejanskega elemente.

Sorodne teme
B Okno Vstavljanje NC-funkcije
Dodatne informacije: "Vstavljanje NC-funkcij', Stran 135
B NC-nize oznacite in kopirajte s kontekstnim menijem
Dodatne informacije: "Kontekstni meni", Stran 669
. NC-programe prikliCite nespremenjene
Dodatne informacije: "Priklic NC-programa z moznostjo PGM CALL", Stran 258
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Opis funkcije
NC-elemente lahko uporabite v nacinu delovanja Programiranje in aplikaciji MDI.

Krmiljenje NC-elemente shrani kot celovite NC-programe v mapo TNC:\system
\PGM-Templates. Ustvarite lahko tudi podmape, da razvrstite NC-elemente.

Za ustvarjanje NC-elementa imate na voljo naslednje moznosti:
®  Oznacene NC-nize lahko shranite z gumbom Ustvari NC-element

Dodatne informacije: "Kontekstni meni v delovnem obmogju Program’,
Stran 673

B Nov NC-program ustvarite v mapi TNC:\system\PGM-Templates
= ObstojeCi NC-program kopirajte v mapo TNC:\system\PGM-Templates

Ce NC-element ustvarite z gumbom Ustvari NC-element, krmiljenje odpre okno
Shrani NC-element. S tem oknom definirate ime NC-elementa.
Krmiljenje vse NC-elemente v abecednem vrstnem redu prikaze v oknu Vstavljanje

NC-funkcije pod NC-elementi. Zelen NC-element vstavite na polozaju kazalca in ga
prilagodite v NC-programul.

i Vstavljanje NC-funkcije x
(R  NC-elementi Iskanje v funkcjah NC
© PReatatiskania LBL "sale" Prifu. *
T Pilubleri Reset 0 BEGIN PGM LBL "SAFE" MM
1 M140 MB+50
2 L 7+300 RO FMAX M91
@ zachie unkcie 3 L X+400 Y-300 RO FMAX M9*
4 END PGM LBL "SAFE" MM
BS NC-elementi
3 Vse funkeije

NC-elementi v oknu Vstavljanje NC-funkcije

Ce NC-element kot samostojen zavihek odprete v nadinu delovanja Programiranje,
lahko trajno spremenite vsebino NC-elementa.

Napotki

= Zavsak NC-element morate dolociti edinstveno ime. Ce Zelite NC-element
shraniti pod ze dolo¢enim imenom, krmiljenje odpre okno PrepisSi NC-element.
Krmiljenje vpra$a, ali zelite prisoten NC-element prepisati.

= Ce v oknu Vstavljanje NC-funkcije izberete NC-element in podrsate desno,
krmiljenje nudi naslednje funkcije datoteke:

= Obdelaj

Preimenuj

[Zbrisi

Odprite pod nacina delovanja Datoteke
®  Oznaci kot Priljubljeno

= Ce s funkcijo NC/PLC Backup shranite particijo TNC:, varnostna kopija vsebuje
tudi NC-elemente.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava
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10.4 Razvejanost programskih tehnik

Uporaba
Programske tehnike lahko tudi kombinirate med seboj, npr. v ponovitvi dela
programa drugega, locenega NC-programa ali v priklicu podprograma.

Stopnja programske razvejanosti med drugim doloca, kako pogosto lahko deli
programov ali podprogrami vsebujejo nadaljnje podprograme ali ponovitve delov
programov.

Sorodne teme
m  Podprogrami
Dodatne informacije: "Podprogrami’, Stran 256
B Ponovitve dela programa
Dodatne informacije: "Ponovitve delov programov', Stran 257
®  Priklic locenega NC-programa
Dodatne informacije: "Funkcije izbire", Stran 258

Opis funkcije
Naslednje najvecje globine razvejanosti veljajo za NC-programe:
®  Najvecja dovoljena stopnja programske razvejanosti za podprograme: 19.

B Najvecja globina zunanjih NC-programov: 19, pri cemer deluje CYCL CALL kot
priklic zunanjega programa.

m Ponovitve delov programov lahko poljubno pogosto programsko razvejate.
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10.4.1

; priklic podprograma LBL "UP1"

; zadnji programski niz glavnega programa
zM30

; zaCetek podprograma "UP1"

; priklic podprograma LBL 2

; konec podprograma "UP1"

; zaCetek podprograma LBL 2

; konec podprograma LBL 2
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Krmiljenje NC-program obdela na naslednji nacin:

NC-program UPGMS se izvede do NC-niza 11.

Podprogram UP1 se priklice in izvaja do NC-niza 31.

Podprogram 2 se prikli¢e in izvaja do NC-niza 51. Konec podprograma 2 in
vrnitev na podprogram, iz katerega je bil priklican.

Podprogram UP1 se izvede od NC-niza 32 do NC-niza 41. Konec podprograma
UP1 in vrnitev v NC-program UPGMS.

NC-program UPGMS se izvede od NC-niza 12 do NC-niza 21. Konec programa z
vrnitvijo na NC-niz 1.

w N =

N

(@)
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; zaCetek dela programa 1

; zaCetek dela programa 2

; priklic dela programa 2 in dvakratna
ponovitev

; priklic dela programa 1 vklj. z delom
programa 2 in enkratna ponovitev

Krmiljenje NC-program obdela na naslednji nacin:
NC-program REPS se izvede do NC-niza 31.

Del programa se dvakrat ponovi med NC-nizom 31 in NC-nizom 21, torej je
skupno obdelan trikrat.

NC-program REPS se izvede od NC-niza 32 do NC-niza 41.
Del programa se enkrat ponovi med NC-nizom 41 in NC-nizom 11, torej je skupno

obdelan dvakrat (vsebuje ponovitev dela programa med NC-nizom 21 in NC-
nizom 31).

NC-program REPS se izvede od NC-niza 42 do NC-niza 51. Konec programa z
vrnitvijo na NC-niz 1.
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; zaCetek dela programa 1
; priklic podprograma 2

; priklic dela programa 1 in dvakratna
ponovitev

; zadnji NC-niz glavnega programa z M30

; zaCetek podprograma 2

; konec podprograma 2

Krmiljenje NC-program obdela na naslednji nacin:
NC-program UPGREP se izvede do NC-niza 12.
Podprogram 2 se priklice in izvaja do NC-niza 31.

Del programa se dvakrat ponovi med NC-nizom 13 in NC-nizom 11 (vklj. s
podprogramom 2), torej je skupno obdelan trikrat.

NC-program UPGREP se izvede od NC-niza 14 do NC-niza 21. Konec programa z
vrnitvijo na NC-niz 1.
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11.1 Referencni sistemi

11.1.1 Pregled

Da lahko krmiljenje os pravilno pozicionira, potrebuje jasne koordinate. Jasne
koordinate poleg dolo¢enih vrednosti potrebujejo tudi referencni sistem, v katerem
vrednosti veljajo.

Krmilni sistem razlikuje naslednje referen¢ne sisteme:

Okrajsa- Pomen Dodatne informacije
va
M-CS Koordinatni sistem stroja Stran 270

machine coordinate system

B-CS Osnovni koordinatni sistem Stran 272
basic coordinate system

W-CS Koordinatni sistem obdelovanca Stran 274
workpiece coordinate system

WPL-CS Koordinatni sistem obdelovalne ravnine Stran 276
working plane coordinate system

I-CS Koordinatni sistem vnosa Stran 279
input coordinate system
T-CS Koordinatni sistem orodja Stran 280

tool coordinate system

Krmiljenje uporablja razlicne referencne sisteme za razlicne aplikacije. Na ta nacin
lahko npr. orodje vedno vstavite na isti polozaj, obdelavo NC-programa pa prilagodite
dolzini obdelovanca.

Referencni sistemi se nadgrajujejo med seboj. Koordinatni sistem stroja M-CS je pri
tem referenéni sistem. Polozaj in orientacija naslednjih referen¢nih sistemov je na
podlagi tega dolo¢ena s transformacijami.

Definicija
Transformacije

Translatori¢ne transformacije omogocajo premik vzdolz Stevilcne Crte. Rotacijske
transformacije omogocajo vrtenje okrog tocke.
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11.1.2 Osnove za koordinatne sisteme

Vrste koordinatnih sistemov
Za pridobitev jasnih koordinat, morate dolociti tocko v vseh oseh koordinatnega

sistema:

Osi Funkcija

Polozaj V enodimenzionalnem koordinatnem sistemu z navedbo
koordinat dologite to¢ko na Steviléni Crti.
Primer: na orodnem stroju merilnik za merjenje dolzine upora-
blja Steviléno &rto.

Dva V dvodimenzionalnem koordinatnem sistemu z dvema koordi-
natama dolocite tocko na ravnini.

Tri V tridimenzionalnem koordinatnem sistemu s tremi koordina-

tami dolocite tocko v prostoru.

Ce so osi pravokotne ena na drugo, nastane karteziéni koordinatni sistem.

S pravilo desne roke lahko poustvarite tridimenzionalni kartezié¢ni koordinatni sistem.
Konice prstov prikazujejo kazejo v pozitivhe smeri osi.

T+Z +X
7

+Y\

Izvor koordinatnega sistema

Jasne koordinate potrebujejo doloc¢eno referenc¢no tocko, na katero se nanasajo
vrednosti, zacensi z 0. Ta toCka je izvor koordinatnega sistema, ki se v vseh
tridimenzionalnih kartezi¢nih koordinatnih sistemih nahaja v preseciscu osi. Izvor
koordinat ima koordinate X+0, Y+0 in Z+0.

zA
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11.1.3 Koordinatni sistem stroja M-CS

Uporaba

V koordinatnem sistemu stroja M-CS programirate stalne polozaje, npr. varen polozaj
za odmik. Tudi proizvajalec stroja doloci stalne polozaje v moznosti M-CS, npr. tocko
menjave orodja.

Opis funkcije

Lastnosti koordinatnega sistema stroja M-CS

Koordinatni sistem stroja M-CS ustreza opisu kinematike in je tako dejanska
mehanika orodnega stroja. Ni nujno, da so fizikalne osi stroja med seboj razporejene
natancno pravokotno in s tem ne ustrezajo nobenemu kartezicnemu koordinatnemu
sistemu. Moznost M-CS je tako sestavljen iz ve¢ enodimenzionalnih koordinatnih
sistemov, ki ustrezajo osem stroja.

Proizvajalec stroja v opisu kinematike doloCi polozaj in orientacijo
enodimenzionalnih koordinatnih sistemov.

Izvor koordinat moznosti M-CS je ni¢elna tocka stroja. Proizvajalec stroja v
konfiguraciji stroja doloci poloZaj ni¢elne tocke stroja.

Vrednosti v konfiguraciji stroja dolocajo nicelne polozaje merilnikov za merjenje poti
in ustreznih strojnih osi. Nicelna tocka stroja ne lezi nujno v teoreticnem preseciscu
fizikalne osi. Lezi lahko tudi izven obmocja premikanja.

Polozaj nicelne toCke stroja na stroju

270 HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022



Transformacija koordinat | Referencni sistemi

Transformacije v koordinatnem sistemu stroja M-CS

V koordinatnem sistemu stroja M-CS lahko dolocite naslednje transformacije:

m  Premiki glede na osi v stolpcih OFFS preglednice referenénih tock
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

@ Proizvajalec stroja stolpce OFFS preglednice referencnih tock
konfigurira glede na stroj.

m  Funkcija Aditiven zamik (M-CS) za rotacijske osi v delovnem obmocju GPS
(moznost §t. 44)

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

@ Proizvajalec stroja lahko dolo¢i dodatne transformacije.
Dodatne informacije: "Napotek", Stran 271

Pozicijski prikaz

Naslednji nacini prikaza polozaja se nanasajo na koordinatni sistem stroja M-CS:
= Zelen. pol. stroj. sist. (REFZELP)

® Dejan. pol. stroj. sist. (REFDEJP)

Razlika med vrednostmi nac¢inov D.REF. in AKTL. osi nastane iz vseh navedenih
zamikov in vseh aktivnih transformacij v nadaljnjih referencnih sistemih.

Programiranje vnosa koordinat v koordinatni sistem stroja M-CS

S pomocjo dodatne funkcije M91 programirajte koordinate glede na ni¢elno tocko
stroja.

Dodatne informacije: "Premik v koordinatni sistem stroja M-CS z moznostjo M91",
Stran 500

Napotek

Proizvajalec stroja lahko v koordinatnem sistemu stroja M-CS doloci naslednje
dodatne transformacije:

m  Aditiven zamik osi pri vzporednih oseh z moznostjo OEM-zamik
®  Premiki glede na osi v stolpcih OFFS preglednice referenc¢nih tock
Dodatne informacije: 'Preglednica referencnih tock palet”, Stran 717

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Odvisno od stroja ima lahko krmiljenje dodatno preglednico referenénih tock
palet. Vrednosti preglednice referenénih tock palet, ki jih doloci proizvajalec stroja,
delujejo Se pred vrednostmi iz preglednice referencnih tock, ki ste jih dolo¢ili sami.
Ker vrednosti preglednice referencnih tock palet niso vidne oz. jih ni mogoce
urejati, obstaja med gibanjem nevarnost trkal!

> Upostevajte dokumentacijo vasSega proizvajalca stroja
> Referenéne tocke palet uporabljajte izklju¢no v povezavi s paletami

Primer

Ta primer prikazuje razliko med premikom z moznostjo M91 in brez nje. Primer
prikazuje vedenje osi Y kot utorne osi, ki ni postavljena pravokotno na ravnino ZX.
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Odmikanje brez moznosti M91

Programirate v kartezicnem koordinatnem sistemu vnosa I-CS. Nac¢ina AKTL. in
ZEL. prikaza polozaja prikazujeta samo premikanje osi Y v moznosti I-CS.

Krmiljenje iz dolocenih vrednosti dolocCi potrebne poti premika strojni osi. Ker strojne
0si niso pravokotne med seboj, krmiljenje premakne osi Y in Z.

Ker koordinatni sistem stroja M-CS prikazuje strojne osi, prikazujeta naCina D.REF. in
Z.REF. prikaz poloZaja premikanja osi Y in osi Z v moznosti M-CS.

Premikanje z M91

Krmiljenje strojno os Y premakne za 10 mm. Nacina D.REF. in Z.REF. prikaza
polozaja prikazujeta samo premikanje osi Y v moznosti M-CS.

Moznost I-CS je v nasprotju z moznostjo M-CS kartezi¢ni koordinatni sistem, osi
obeh referenénih sistemov se ne skladajo. Na¢ina AKTL. in ZEL. prikaza polozaja
prikazujeta premikanje osi Y in osi Z v moznosti I-CS.

11.1.4 Osnovni koordinatni sistem B-CS

Uporaba

V osnovnem koordinatnem sistemu B-CS dolocite polozaj in orientacijo
obdelovanca. Vrednosti dolocite npr. s pomocjo 3D-tipalnega sistema. Krmiljenje
vrednosti shrani v preglednico referenénih tock.

Opis funkcije

Lastnosti oshovnega koordinatnega sistema B-CS

Osnovni koordinatni sistem B-CS je tridimenzionalni kartezi¢ni koordinatni sistem,
¢igar koordinatno izhodis¢e predstavlja konec opisa kinematike.

Proizvajalec stroja doloci izvor koordinat in orientacijo moznosti B-CS.
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Transformacije v osnovhem koordinatnem sistemu B-CS

Naslednji stolpci preglednice referencnih tock delujejo v osnovnem koordinatnem
sistemu B-CS:

"X
=Y
" Z
= SPA
= SPB
= SPC

Polozaj in orientacijo koordinatnega sistema obdelovanca W-CS dolocite npr. s
pomocjo 3D-tipalnega sistema. Krmiljenje doloCene vrednosti shrani kot osnovne
transformacije v moznosti B-CS v preglednici referenénih tock.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

@ Proizvajalec stroja glede na stroj konfigurira stolpce
OSNOVNA TRANSFORM. v preglednici referenénih tock.

Dodatne informacije: "Napotek", Stran 273

Napotek

Proizvajalec stroja lahko dodatne osnovne transformacije dolo¢i v
preglednici referenénih tock palet.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Odvisno od stroja ima lahko krmiljenje dodatno preglednico referencnih tock
palet. Vrednosti preglednice referenénih tock palet, ki jih doloci proizvajalec stroja,
delujejo Se pred vrednostmi iz preglednice referencnih tock, ki ste jih dolo¢ili sami.
Ker vrednosti preglednice referencnih tock palet niso vidne oz. jih ni mogoce
urejati, obstaja med gibanjem nevarnost trkal

> Upostevajte dokumentacijo vasSega proizvajalca stroja
> Referencne tocke palet uporabljajte izklju¢no v povezavi s paletami
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11.1.5 Koordinatni sistem obdelovanca W-CS

Uporaba

V koordinatnem sistemu obdelovanca W-CS dolocite polozaj in orientacijo
obdelovalne ravnine. V ta namen programirate transformacije in zavrtite obdelovalno
ravnino.

Opis funkcije

Lastnosti koordinatnega sistema obdelovanca W-CS

Koordinatni sistem obdelovanca W-CS je tridimenzionalni kartezi¢ni koordinatni
sistem, katerega izvor koordinat aktivne referencne tocke obdelovanca izvira iz
preglednice referenc¢nih tock.

Tako polozaj kot tudi orientacija moznosti W-CS se dolocita s pomocjo osnovnih
transformacij v preglednici referencnih tock.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Transformacije v koordinatnem sistemu obdelovanca W-CS

Podjetje HEIDENHAIN priporo¢a uporabo naslednjih transformacij v koordinatnem

sistemu obdelovanca W-CS:

® Funkcija TRANS DATUM pred vrtenjem obdelovalne ravnine
Dodatne informacije: "Zamik nicelne tocke s funkcijo TRANS DATUM',
Stran 288

m Funkcija TRANS MIRROR ali cikel 8 ZRCALJENJE pred vrtenjem obdelovalne
ravnine s prostorninskimi koti
Dodatne informacije: "Zrcaljenje s funkcijo TRANS MIRROR", Stran 289
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

® Funkcije PLANE za vrtenje obdelovalne ravnine (moznost §t. 8)

Dodatne informacije: "Vrtenje obdelovalne ravnine s funkcijami PLANE

(moznost $t. 8)", Stran 296

0 NC-programe predhodnih krmiljenj, ki jih vsebuje cikel 19

ODBDELOVALNI NIVO, lahko obdelujete Se naprej.

S temi transformacijami lahko spreminjate polozaj in usmeritev koordinatnega
sistema obdelovalne ravnine WPL-CS.
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NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Krmiljenje se razli¢no odziva na vrsto in zaporedje programiranih transformacij. V
primeru neustreznih funkcij lahko pride do nepredvidenih premikov ali trkov.

» Programirajte samo priporocene transformacije v ustreznem referenénem
sistemu.

» Uporabljajte funkcije vrtenja s prostorninskimi koti namesto s koti osi.

» Preverite NC-program s pomocjo simulacije.

@ Proizvajalec stroja v strojnem parametru planeOrientation (st. 2071202)
doloci, ali krmiljenje interpretira vrednosti vnosa cikla 19 ODBDELOVALNI
NIVO kot prostorski kot ali kot osi.

Vrsta funkcije vrtenja vpliva na rezultat na naslednji nacin:

= Ce pri vrtenju uporabljate prostorninske kote (funkcije PLANE razen PLANE
AXIAL, cikel 19), predhodno programirane transformacije spremenijo polozaj
nicelne tocke obdelovanca in usmeritev rotacijskih osi:
m Zamik s funkcijo TRANS DATUM spremeni polozaj nicelne tocke obdelovanca.

m  Zrcaljenje spremeni usmeritev rotacijskih osi. Celoten NC-program, vklju¢no s
prostorninskimi koti, bo zrcaljen.

= Ce pri vrtenju uporabljate kote osi (PLANE AXIAL, cikel 19), predhodno
programirano zrcaljenje nima vpliva na usmeritev rotacijskih osi. S temi
funkcijami neposredno dolocite polozaj osi stroja.

Dodatne transformacije z globalnimi programskimi nastavitvami GPS
(mozZnost st. 44)

V delovnem obmocju GPS (moZnost §t. 44) lahko naslednje dodatne transformacije
dolocite v koordinatnem sistemu obdelovanca W-CS:

®  Aditivno osnovno vrt. (W-CS)

Funkcija delujejo dodatno poleg osnovne rotacije ali 3D-osnovne rotacije iz
preglednice referenénih tock ali preglednice referenénih tock palet. Funkcija je
prva mozna transformacija v moznosti W-CS.

= Zamik (W-CS)
Funkcija deluje dodatno poleg v NC-programu dolo¢enega zamika nicelne tocke
(funkcija TRANS DATUM) in pred vrtenjem obdelovalne ravnine.

® Zrcaljenje (W-CS)
Funkcija deluje dodatno poleg v NC-programu dolo¢enega zrcaljenja (funkcija
TRANS MIRROR ali cikla 8 ZRCALJENJE) in pred vrtenjem obdelovalne ravnine.

B Zamik (mW-CS)
Funkcija deluje v t.i. spremenjenem koordinatnem sistemu obdelovanca. Funkcija
deluje po funkcijama Zamik (W-CS) in Zrcaljenje (W-CS) ter pred vrtenjem
obdelovalne ravnine.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
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Napotki

®  Programirane vrednosti v NC-programu se nanasajo na koordinatni sistem
za vnos I-CS. Ce v NC-programu ne dologite nobene transformacije, sta izvor
in polozaj koordinatnega sistema obdelovanca W-CS, koordinatnega sistema
obdelovalne ravnine WPL-CS in moznosti I-CS identi¢na.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem za vnos I-CS", Stran 279

B Pri Cisti 3-osni obdelavi sta koordinatni sistem obdelovanca W-CS in koordinatni
sistem obdelovalne ravnine WPL-CS identi¢na. Vse transformacije v tem primeru
vplivajo na koordinatni sistem za vnos I-CS.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem obdelovalne ravnine WPL-CS',
Stran 276

®  Rezultat nadgrajujocih se pretvorb je odvisen od zaporedja programiranja.

11.1.6 Koordinatni sistem obdelovalne ravnhine WPL-CS

Uporaba

V koordinatnem sistemu obdelovalne ravnine WPL-CS dolocite polozaj in orientacijo
koordinatnega sistema za vnos I-CS ter s tem referenco za vrednosti koordinat

v NC-programu. V ta namen po vrtenju obdelovalne ravnine programirate
transformacije.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem za vnos |-CS", Stran 279
Opis funkcije

Lastnosti koordinatnega sistema obdelovalne ravnine WPL-CS

Koordinatni sistem obdelovalne ravnine WPL-CS je tridimenzionalni kartezi¢ni
koordinatni sistem. Izvor koordinat moznosti WPL-CS dolocite s pomocjo
transformacij v koordinatnem sistemu obdelovanca W-CS.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem obdelovanca W-CS', Stran 274

Ce v moznosti W-CS ni doloena nobena transformacija, sta polozaj in orientacija
moznosti W-CS ter WPL-CS identi¢na.
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Transformacije v koordinatnem sistemu obdelovalne ravnine WPL-CS

Podjetje HEIDENHAIN priporo¢a uporabo naslednjih transformacij v koordinatnem
sistemu obdelovalne ravnine WPL-CS:

B Funkcija TRANS DATUM

Dodatne informacije: "Zamik nicelne tocke s funkcijo TRANS DATUM',
Stran 288
m Funkcija TRANS MIRROR ali cikel 8 ZRCALJENJE

Dodatne informacije: "Zrcaljenje s funkcijo TRANS MIRROR", Stran 289
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

B Funkcija TRANS ROTATION ali cikel 10 VRTENJE

Dodatne informacije: "Vrtenje s funkcijo TRANS ROTATION", Stran 291
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

m Funkcija TRANS SCALE ali cikel 11 FAKTOR DIMENZ.

Dodatne informacije: "Skaliranje s funkcijo TRANS SCALE", Stran 293
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

= Cikel 26 FAKT.DIM.OSNO SP.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli
® Funkcija PLANE RELATIV (moZnost &t. 8)

Dodatne informacije: "PLANE RELATIV", Stran 321

S temi transformacijami lahko spreminjate polozaj in orientacijo koordinatnega
sistema za vnos I-CS.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Krmiljenje se razli¢no odziva na vrsto in zaporedije programiranih transformacij. V
primeru neustreznih funkcij lahko pride do nepredvidenih premikov ali trkov.

» Programirajte samo priporocene transformacije v ustreznem referenénem
sistemu.

» Uporabljajte funkcije vrtenja s prostorninskimi koti namesto s koti osi.

» Preverite NC-program s pomocjo simulacije.

Dodatna transformacija z globalnimi programskimi nastavitvami GPS
(mozZnost st. 44)

Transformacija Vrtenje (I-CS) v delovnem obmocju GPS deluje dodatno k rotaciji v
NC-programu.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava
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Dodatne transformacije z rezkanjem (moznost st. 50)

Z moznostjo programske opreme Rezkanje so na voljo naslednje dodatne
transformacije:

B Precesijski kot s pomocjo naslednjih ciklov:
m Cikel 800 PRILAG.SIST.VRTENJA
m Cikel 801 PONASTAVI SISTEM VRTENJA
m Cikel 880 VALJC. REZK. ZOBNIKA

= OEM-transformacija, ki jo doloci proizvajalec stroja, za posebno rotacijsko
kinematiko

0 Proizvajalec stroja lahko tudi brez moznosti programske opreme st. 50
Rezkanje dolo¢i moznost OEM-transformacija in precesijski kot.

OEM-transformacija deluje pred precesijskim kotom.

Ce sta dolotena OEM-transformacija ali precesijski kot, krmiljenje
prikazuje vrednosti v zavihku POS delovnega obmocja Status. Te
transformacije deluje tudi v rezkanju!

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Dodatne transformacije z izdelavo zobnikov (moZnost §t. 157)
S pomocjo naslednjih ciklov lahko dolocite precesijski kot:

® Cikel 286 VALJCNO REZK. ZOBNIKA

m Cikel 287 VALJCNO LUPLJ. ZOBNIKA

0 Proizvajalec stroja lahko tudi brez moznosti programske opreme st. 157
Izdelava zobnikov doloCi precesijski kot.

Napotki

® Programirane vrednosti v NC-programu se nanasajo na koordinatni sistem
za vnos I-CS. Ce v NC-programu ne dologite nobene transformacije, sta izvor
in polozaj koordinatnega sistema obdelovanca W-CS, koordinatnega sistema
obdelovalne ravnine WPL-CS in moznosti I-CS identi¢na.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem za vnos I-CS", Stran 279
®  PriCisti 3-osni obdelavi sta koordinatni sistem obdelovanca W-CS in koordinatni

sistem obdelovalne ravnine WPL-CS identi¢na. Vse transformacije v tem primeru
vplivajo na koordinatni sistem za vnos I-CS.

®  Rezultat nadgrajujocih se pretvorb je odvisen od zaporedja programiranja.

m Kot funkcija PLANE (moznost $t. 8) deluje moZnost PLANE RELATIV v koor-
dinatnem sistemu obdelovanca W-CS in orientira koordinatni sistem obdelovalne
ravnine WPL-CS. Vrednosti dodatnega vrtenja se pri tem vedno nanasajo na
trenutno moznost WPL-CS.
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11.1.7 Koordinatni sistem za vnos I-CS

Uporaba

Programirane vrednosti v NC-programu se nanasajo na koordinatni sistem za vnos
I-CS. S pomogjo pozicionirnih nizov programirate polozaj orodja.

Opis funkcije

Lastnosti koordinatnega sistema za vnos I-CS

Koordinatni sistem za vnos I-CS je tridimenzionalni kartezi¢ni koordinatni sistem.
Izvor koordinat moznosti I-CS dolocite s pomocjo transformacij v koordinatnem
sistemu obdelovalne ravnine WPL-CS.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem obdelovalne ravnine WPL-CS", Stran 276

Ce v moznosti WPL-CS ni dolocena nobena transformacija, sta polozaj in orientacija

moznosti WPL-CS ter I-CS identicna.

Pozicionirni nizi koordinatnega sistema za vnos I-CS

V koordinatnem sistemu za vnos I-CS polozaj orodja dolocite s pomocjo
pozicionirnih nizov. Polozaj orodja dolo¢a polozaj koordinatnega sistema orodja T-
(0}

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem orodja T-CS", Stran 280
Dolocite lahko naslednje pozicionirne nize:

m  Osno vzporedni pozicionirni nizi

m Funkcije poti s kartezi¢nimi ali polarnimi koordinatami

® Premice LN s kartezi¢nimi koordinatami in normalni vektorji ploskev (moznost st.

9
Cikli

; 0sno vzporeden pozicionirni niz
; funkcija poti L

; premica LN s karteziénimi koordinatami in
normalnimi vektorji ploskev

Pozicijski prikaz

Naslednji nacini prikaza polozaja se nanasajo na koordinatni sistem za vnos I-CS:
= Zeleni pol. (ZEL.)

= Dejanski pol. (DEJ.)
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Napotki

®  Programirane vrednosti v NC-programu se nanasajo na koordinatni sistem
za vnos I-CS. Ce v NC-programu ne dologite nobene transformacije, sta izvor
in polozaj koordinatnega sistema obdelovanca W-CS, koordinatnega sistema
obdelovalne ravnine WPL-CS in moznosti I-CS identi¢na.

®  PriCisti 3-osni obdelavi sta koordinatni sistem obdelovanca W-CS in koordinatni
sistem obdelovalne ravnine WPL-CS identi¢na. Vse transformacije v tem primeru
vplivajo na koordinatni sistem za vnos I-CS.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem obdelovalne ravnine WPL-CS',
Stran 276

Koordinatni sistem orodja T-CS

Uporaba

V koordinatnem sistemu orodja T-CS krmiljenje izvede popravke orodja in nastavitev
orodja.

Opis funkcije

Lastnosti koordinatnega sistema orodja T-CS

Koordinatni sistem orodja T-CS je tridimenzionalni kartezi¢ni koordinatni sistem,
katerega izvor koordinat je konica orodja TIP.

Konico orodja dologite z vnosi v upravljanje orodij glede na referen¢no tocko nosilca
orodij. Proizvajalec stroja referen¢no toc¢ko nosilca orodij praviloma dolo&i na konici
vretena.

Dodatne informacije: "Referencne tocke na stroju", Stran 118

Konico orodja dolocite z naslednjimi stolpci v upravljanju orodij glede na referenc¢no
tocko nosilca orodij:

"L
DL

(moznost §t. 50, mozZnost st. 156)
(mozZnost §t. 50, mozZnost §t. 156)
(moznost §t. 50, moznost st. 156)
DZL (moznost st. 50, mozZnost $t. 156)

DXL (moznost $t. 50, moZnost §t. 156)

DYL (moZnost $t. 50, moznost St. 156)

LO (moznost st. 156)

DLO (moZnost §t. 156)

Dodatne informacije: "Referenc¢na tocka nosilca orodij’, Stran 177

Polozaj orodja in s tem polozaj moznosti T-CS dolocite s pomocjo pozicionirnih
nizov s koordinatnim sistemom za vnos I-CS.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem za vnos |-CS", Stran 279

S pomocjo dodatnih funkcij lahko programirate tudi v drugih referenc¢nih sistemih,
npr. z moznostjo M91 v koordinatnem sistemu stroja M-CS.

Dodatne informacije: "Premik v koordinatni sistem stroja M-CS z moznostjo M91",
Stran 500
Orientacija moznosti T-CS je v vecini primerov identi¢na orientaciji moznosti I-CS.

Ce so naslednje funkcije aktivne, je orientacija moznosti T-CS odvisna od nastavitve
orodja:

® Dodatna funkcija M128 (moznost st. 9)

ZL
XL
YL
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Dodatne informacije: "Samodejna kompenzacija nastavitve orodja z moznostjo
M128 (moznost §t. 9)", Stran 518

® Funkcija FUNCTION TCPM (moznost st. 9)

Dodatne informacije: "Izravnava nastavitve orodja s funkcijo FUNCTION TCPM
(moznost &t. 9)", Stran 341

Z dodatno funkcijo M128 dolocite nastavitev orodja v koordinatnem sistemu stroja
M-CS s pomocjo kotov osi. Delovanje nastavitve orodja je odvisna od kinematike
stroja.

Dodatne informacije: "Napotki®, Stran 520

; premica z dodatno funkcijo M128 in koti
oSi

Nastavitev orodja lahko dolocite tudi v koordinatnem sistemu obdelovalne ravnine
WPL-CS,npr. s funkcijo FUNCTION TCPM ali premico LN.

; funkcija FUNCTION TCPM s prostorskim
kotom

; premica LN z normalnimi vektorji ploskev
in orientacijo orodja

Transformacije v koordinatnem sistemu orodja T-CS
Naslednji popravki orodja delujejo v koordinatnem sistemu orodja T-CS:
m Vrednosti popravkov iz upravljanja orodij

Dodatne informacije: '"Popravek orodja za dolzino in polmer orodja", Stran 350
m Vrednosti popravkov iz priklica orodij
Dodatne informacije: "Popravek orodja za dolZino in polmer orodja", Stran 350
B Vrednosti preglednice popravkov *.tco
Dodatne informacije: '"Popravek orodja s preglednicami popravkov", Stran 359
® Vrednosti funkcije FUNCTION TURNDATA CORR T-CS (moznost st. 50)
Dodatne informacije: "Popravek struznih orodij z moznostjo FUNCTION
TURNDATA CORR (moznost st. 50)", Stran 364
®  3D-popravek orodja z normalni vektorji ploskev (moznost st. 9)
Dodatne informacije: "3D-popravek orodja (moznost $t. 9)", Stran 366
B Od prijemnega kota odvisen 3D-popravek polmera orodja s preglednico vrednosti
popravkov (mozZnost §t. 92)
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Dodatne informacije: '"Popravek orodja, odvisen od prijemnega kota (moznost &t.
92)", Stran 380

Prikaz polozaja
Prikaz virtualne orodne osi VT se nanas$a na koordinatni sistem orodja T-CS.

Krmiljenje vrednosti VT prikaZe v delovnem obmocju GPS (mozZnost st. 44) in zavihku
GPS delovnega obmocja Status.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
Krmilnika HR 520 in HR 550 FS na zaslonu prikazujeta vrednosti VT.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

11.2 NC-funkcije za upravljanje referencnih tock

11.2.1 Pregled
Za vplivanje na Ze nastavljeno referenc¢no toc¢ko preglednice referencnih tock
neposredno v NC-programu, vam krmiljenje daje na razpolago naslednje funkcije:
m  Aktivirajte referencno tocko
B Kopirajte na referencno tocko
®  Popravi referen¢no tocko

11.2.2 Aktivacija referencne tocke z moznostjo PRESET SELECT

Uporaba

S funkcijo PRESET SELECT lahko referenéno tocko, definirano v preglednici
referencéni tock, aktivirate kot novo referenéno tocko.

Pogoj
m  Preglednica referencnih tock vsebuje vrednosti

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
B Referencna tocka obdelovanca je nastavljena

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Opis funkcije

Referenéno toc¢ko lahko aktivirate prek Stevilke referencne tocke ali prek vnosa v
stolpec Doc. Ce vnos v stolpec Doc ni jasen, potem krmiljenje aktivira referen¢no
to¢ko z najnizjo referencno tocko.

S sintakti¢nim elementom KEEP TRANS lahko dolocite, da krmiljenje ohrani
naslednje transformacije:

B Funkcija TRANS DATUM

m Cikel 8 ZRCALJENJE in funkcija TRANS MIRROR

m Cikel 10 VRTENJE in funkcija TRANS ROTATION

m Cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in funkcija TRANS SCALE
® Cikel 26 FAKT.DIM.OSNO SP.
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11.2.3

Vnos

11 PRESET SELECT #3 KEEP TRANS WP ; aktivacija vrstice 3 preglednice referenénih
tock kot referenéno tocko obdelovanca in
pridobitev transformacij

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

PRESET SELECT  Odpiralnik sintakse za aktivacijo referenc¢ne tocke
#""ali QS Izberite vrstico preglednice referencnih tock

Fiksno ali spremenljivo Stevilko oz. ime

Vrstico lahko izberete z izbirnim menijem. Pri imenu krmiljenje
v izbirnem meniju prikazuje samo vrstice preglednice referenc-
nih tock, pri katerih je dolo¢en stolpec Doc.

KEEP TRANS Ohranite enostavne transformacije
|zbirni sintakticni element

WP ali PAL Aktivirajte referencno tocko za obdelovanec ali paleto
Izbirni sintakticni element

Napotek

Ce programirate funkcijo PRESET SELECT brez izbirnih parametrov, je vedenje
identi¢no ciklu 247 POSTAVLJ.NAVEZ.TOCKE.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

Kopiranje referen¢ne tocke z moznostjo PRESET COPY

Uporaba

S funkcijo PRESET COPY lahko referencno tocko, definirano v preglednici referencéni
tock, kopirate in aktivirate kopirano referenéno tocko.

Pogoj
m  Preglednica referencnih tock vsebuje vrednosti

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
B Referencna toCka obdelovanca je nastavljena

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Opis funkcije
Kopirano referenéno to¢ko lahko izberete prek Stevilke referenéne tocke ali prek

vnosa v stolpec Doc. Ce vnos v stolpec Doc ni jasen, potem krmiljenje izbere
referenéno to¢ko z najnizjo referenc¢no tocko.
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Vnos

; kopiranje vrstice 1 preglednice referencnih
to€k v vrstico 3, aktivacija vrstice 3 kot
referen¢no toc¢ko obdelovanca in pridobitev
transformacij

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen
element

PRESET COPY Odpiralnik sintakse za kopiranje in aktivacijo referenéne tocke
obdelovanca

#""ali QS |zberite vrstico preglednice referenénih tock za kopiranje
Fiksno ali spremenljivo Stevilko oz. ime

Vrstico lahko izberete z izbirnim menijem. Priimenu krmiljenje
v izbirnem meniju prikazuje samo vrstice preglednice referenc-
nih tock, pri katerih je dolo¢en stolpec Doc.

TO# " "ali QS |zberite novo vrstico preglednice referencnih tock
Fiksno ali spremenljivo Stevilko oz. ime

Vrstico lahko izberete z izbirnim menijem. Priimenu krmiljenje
v izbirnem meniju prikazuje samo vrstice preglednice referenc-
nih tock, pri katerih je dolocen stolpec Doc.

SELECT TARGET  Kopirano vrstico preglednice referenénih to¢k aktivirajte kot
referenéno tocko obdelovanca

[zbirni sintakti¢ni element

KEEP TRANS Izbirni sintakti¢ni element

Popravljanje referenéne tocke z moznostjo PRESET CORR

Uporaba
S funkcijo PRESET CORR lahko popravite aktivno referen¢no tocko.

Pogoj
m  Preglednica referencnih tock vsebuje vrednosti

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
m Referenc¢na tocka obdelovanca je nastavljena

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Opis funkcije
Ce sta v NC-nizu popravljena tako osnovna rotacija kot tudi prevod, potem krmiljenje
najprej popravi prevod, nato pa Se osnovno rotacijo.

Vrednosti popravka se nanasajo na aktivni referenéni sistem. Ce popravite vrednosti
OFFS, se vrednosti nanasajo na koordinatni sistem stroja M-CS.

Dodatne informacije: "Referencni sistemi", Stran 268
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Vnos

11 PRESET CORR X+10 SPC+45 ; popravek referencne tocke obdelovanca v
Xza+10 mmin v SPC za +45°

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen
element

PRESET CORR Odpiralnik sintakse za popravljanje referen¢ne tocke obdelo-

vanca

XY Z Vrednosti popravkov v glavnih oseh
Izbirni sintaktic¢ni element

SPA, SPB, SPC Vrednosti popravkov za prostorski kot
Izbirni sintakti¢ni element

X_OFFS, Y_O- Vrednosti popravkov za zamike glede na nicelno tocko stroja

FFS, Z_OFFS, Izbirni sintakticni element

A_OFFS, B_O-

FFS, C_OFFS,

U_OFFS, V_O-

FFS, W_OFFS

11.3 Preglednica ni¢elnih tock

Uporaba

V preglednici nicelnih tock shranite polozaje na obdelovancu. Ce Zelite uporabljati
preglednico nicelnih tock, jo morate omogociti. V NC-programu lahko priklicete
nicelne tocke, da npr. obdelave pri ve¢ obdelovancih izvedete na istem poloZzaju.
Aktivna vrstica preglednice nicelnih tock je namenjena kot nicelna tocka
obdelovanca v NC-programui.

Sorodne teme
B Vsebine in ustvarjanje preglednice nicelnih tock
Dodatne informacije: "Preglednica nicelnih to¢k", Stran 738
®  Urejanje preglednice nicelnih tock med potekom programa
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
m  Preglednica referencnih tock
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Opis funkcije

Nicelne tocke iz preglednice ni¢elnih tock se nanasajo na trenutno referenéno
tocko obdelovanca. Koordinatne vrednosti iz preglednic nicelnih tock so izklju¢no
absolutno dejavne.

Preglednice niCelnih tock uporabite v naslednjih situacijah:

® Pogosta uporaba istega zamika nicelne tocke

B PonavljajoCe se obdelave na razlicnih obdelovancih

B PonavljajoCe se obdelave na razlicnih polozajih obdelovanca
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Rocno aktiviranje preglednice nicelnih tock
Preglednico nicelnih tock lahko ro¢no aktivirate za nacin delovanja Programski tek.

V nacinu delovanja Programski tek vsebuje okno Programske nastavitve obmocje
Tabele. V tem obmocju lahko za potek programa lahko z izbirnim oknom izberete
preglednico nicelnih tock in obe preglednici popravkov.

Ce aktivirate preglednico, krmiljenje te preglednice oznaci s stanjem M.

11.3.1 Aktivacija preglednice nicelnih tock v NC-programu

Preglednico nicelnih tock v NC-programu aktivirate na naslednji nacin:

tsaizne > Izberite moznost Vstavljanje NC-funkcije
Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.

Izberite moznost SEL TABLE

Krmiljenje odpre vrstico ukrepov.

Izberite moznost Izbira

Krmiljenje odpre okno za izbiro datoteke.

Izberi preglednico nicelnih tock

Izberite moznost Izberi

Ce preglednica nicelnih tock ni shranjena v istem imeniku kot NC-program, je treba
vnesti celotno ime poti. V oknu Programske nastavitve lahko dolocite, ali krmiljenje
ustvari absolutne ali relativne poti.

Dodatne informacije: "Nastavitve v delovnem obmocju Program’, Stran 127

vV V.V VvV V VYV

o Ce ime preglednice nicelnih tock vnesete ro¢no, upostevajte naslednje:
= Ceje preglednica ni¢elnih togk shranjena v istem imeniku kot
NC-program, morate vnesti samo ime datoteke.

= Ce preglednica ni¢elnih tock ni shranjena v istem imeniku kot
NC-program, morate vnesti celotno ime poti.

Definicija

Oblika zapisa Definicija

datotek

d Preglednica niCelnih tock
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11.4 NC-funkcije za transformacijo koordinat

11.4.1 Pregled
Krmiljenje nudi naslednje funkcije TRANS:

Funkcije Funkcija Dodatne informacije
TRANS DATUM Premikanje ni¢elne tocke obdelovanca Stran 288
TRANS MIRROR Zrcaljenje osi Stran 289
TRANS ROTATION Vrtenje okoli osi orodja Stran 291
TRANS SCALE Skaliranje kontur in polozajev Stran 293

Definirajte funkcije v vrstnem redu iz preglednice in ponastavite funkcije v obratnem
vrstnem redu. Zaporedje programiranja vpliva na rezultat.

Najprej na primer premaknite ni¢elno tocko obdelovanca in nato zrcalite konturo. Ce
zaporedje obrnete, se kontura zrcali v prvotni nielni tocki obdelovanca.

Vse funkcije TRANS delujejo glede na ni¢elno tocko obdelovanca. Nicelna tocka

obdelovanca je izvor koordinatnega sistema za vnos I-CS.

Do

+Y

datne informacije: "Koordinatni sistem za vnos |-CS", Stran 279

A
+Y

+X

R\ >
@ +X

Sorodne teme

Cikli za transformacije koordinat
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli
Funkcije PLANE (moznost st. 8)

Dodatne informacije: "Vrtenje obdelovalne ravnine s funkcijami PLANE
(mozZnost §t. 8)", Stran 296

Referencni sistemi
Dodatne informacije: "Referencni sistemi", Stran 268
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11.4.2 Zamik nicelne tocke s funkcijo TRANS DATUM

Uporaba

S funkcijo TRANS DATUM premaknete nicelno toc¢ko obdelovanca bodisi s fiksnimi
ali spremenljivimi koordinatami bodisi z navedbo vrstice preglednice nicelnih tock.

S funkcijo TRANS DATUM RESET ponastavite zamik ni¢elne toc¢ke.

Sorodne teme
B Vsebina preglednice nicelnih tock

Dodatne informacije: "Preglednica nicelnih tock", Stran 738
B Aktiviranje preglednice nicelnih tock

Dodatne informacije: "Aktivacija preglednice nicelnih to¢k v NC-programu”,
Stran 286

= Referencne tocke stroja
Dodatne informacije: "Referencne tocke na stroju”, Stran 118

Opis funkcije

TRANS DATUM AXIS

S funkcijo TRANS DATUM OS z vnosom vrednosti posameznih osi dolo¢ite zamik
nicelne tocke. V enem NC-nizu lahko dolo¢ite do devet koordinat z inkrementalnim
vnosom.

Krmiljenje prikaze rezultat zamika nicelne tocke v delovnem polozaju Polozaji.
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

TRANS DATUM TABLE

S funkcijo TRANS DATUM TABLE dolocite zamik niCelne toCke tako, da izberete
vrstico preglednice nicelnih tock.

Po Zelji lahko dologite pot preglednice nicelnih tock. Ce ne dologite nobene poti,
uporabi krmiljenje preglednico nicelnih tock, aktivirano s SEL TABLE.

Dodatne informacije: "Aktivacija preglednice nicelnih tock v NC-programu”,
Stran 286

Krmiljenje prikazuje zamik nicelne tocke in pot preglednice nicelnih tock v zavihku
TRANS delovnega obmocja Status.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

TRANS DATUM RESET

S funkcijo TRANS DATUM RESET ponastavite zamik ni¢elne tocke. Pri tem ni
pomembno, kako ste pred tem definirali ni¢elno tocko.
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11.4.3

Vnos

11 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42 : zamik nicelne tocke obdelovanca v oseh X,
YinZ

NC-funkcija vsebuje naslednje sintaktic¢ne elemente:

Sintakticni Pomen
element
TRANS DATUM Odpiralnik sintakse za zamik nicelne toCke
AXIS, TABLE ali Zamik nicelne tocke z vnosi koordinat, s preglednico nicelnih
RESET tocCk ali ponastavitev zamika nicelne tocke
XY ZABCU, Mozne osi za vnos koordinat
Valiw Fiksna ali spremenljiva Stevilka
Samo pri izbiri AXIS
TABLINE Vrstica preglednice nicelnih tock

Fiksna ali spremenljiva Stevilka
Samo pri izbiri TABLE

""ali QS Pot preglednice nicelnih tock
Fiksno ali spremenljivo ime
Izbirni sintakti¢ni element
Samo pri izbiri TABLE

Napotki

® Funkcija TRANS DATUM nadomesti cikel 7 NICELNA TOCKA. Ce uvozite
NC-program predhodnega krmiljenja, krmiljenje med urejanjem spremeni cikel 7 v
NC-funkcijo TRANS DATUM.

= Ce absoluten premik nicelne tocke obdelate z moznostjo TRANS DATUM ali
ciklom 7 NICELNA TOCKA, krmiljenje prepiSe vrednosti trenutnega premika
nicelne tocke. Inkrementalne vrednosti krmiljenje izracuna z vrednostmi
trenutnega premika nicelne tocke.

m  Absolutne vrednosti se nanasajo na referenc¢no toc¢ko obdelovanca. Inkre-
mentalne vrednosti se nanasajo na ni¢elno tocko obdelovanca.

Dodatne informacije: "Referencne tocke na stroju”, Stran 118

m S strojnim parametrom transDatumCoordSys (5t. 127501) proizvajalec stroja
dologi, na kateri referencni sistem se nanasajo vrednosti prikaza polozaja.

Dodatne informacije: "Referencni sistemi”, Stran 268

Zrcaljenje s funkcijo TRANS MIRROR

Uporaba
S funkcijo TRANS MIRROR zrcalite konture ali poloZaje okoli ene ali ve¢ osi.
S funkcijo TRANS MIRROR RESET ponastavite zrcaljenje.

Sorodne teme
m Cikel 8 ZRCALJENJE
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

® Dodatno zrcaljenje znotraj globalnih programskih nastavitev GPS (moznost $t.
44)

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
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Opis funkcije
Zrcaljenje deluje nacinovno od definicije v NC-programu.

Krmiljenje zrcali konture ali polozaje okoli aktivne nicelne tocke obdelovanca. Ce je
nicelna tocka zunaj konture, krmiljenje zrcali tudi razdaljo do nicelne tocke.

Dodatne informacije: '"Referencne tocke na stroju’, Stran 118
+Y|

+X

i +X

Ce zrcalite samo eno os, se spremeni smer vrtenja orodja. Ohrani se smer vrtenja, ki
je dolo¢ena v ciklu, npr. znotraj ciklov OCM (moZnost §t. 167).

Glede na izbrane vrednosti osi AXIS krmiljenje zrcali naslednje obdelovalne ravnine:
®  X: krmiljenje zrcali obdelovalno ravnino YZ

= Y: krmiljenje zrcali obdelovalno ravnino ZX

B Z: krmiljenje zrcali obdelovalno ravnino XY

Dodatne informacije: "Oznaka osi na rezkalnih strojih", Stran 116

|zberete lahko do 3 vrednosti osi.

Krmiljenje prikaze aktivno zrcaljenje v zavihku TRANS delovnega obmocja Status.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
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Vnos

11 TRANS MIRROR AXIS X ; zrcaljenje koordinat X okoli osi Y

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

TRANS MIRROR Odpiralnik sintakse za zrcaljenje

AXIS ali RESET Vnesite zrcaljenje vrednosti osi ali ponastavite zrcaljenje
X, YalizZ Vrednosti osi, ki jih je treba zrcaliti

Samo pri izbiri AXIS

Napotki
® To funkcijo lahko uporabite samo v nacinu obdelave FUNCTION MODE MILL.

Dodatne informacije: "Preklop nacina obdelave z moznostjo FUNCTION MODE",
Stran 142

= Ce zrcaljenje obdelate z moznostjo TRANS MIRROR ali ciklom 8ZRCALJENJE,
krmiljenje prepiSe trenutno zrcaljenje.
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Obdelovalni cikli

Napotki v povezavi s funkcijami vrtenja

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Krmiljenje se razli¢no odziva na vrsto in zaporedije programiranih transformacij. V
primeru neustreznih funkcij lahko pride do nepredvidenih premikov ali trkov.

» Programirajte samo priporocene transformacije v ustreznem referenénem
sistemu.

» Uporabljajte funkcije vrtenja s prostorninskimi koti namesto s koti osi.

» Preverite NC-program s pomocjo simulacije.

Vrsta funkcije vrtenja vpliva na rezultat na naslednji nacin:

= Ce pri vrtenju uporabljate prostorninske kote (funkcije PLANE razen PLANE
AXIAL, cikel 19), predhodno programirane transformacije spremenijo polozaj
nicelne tocke obdelovanca in usmeritev rotacijskih osi:

® Zamik s funkcijo TRANS DATUM spremeni polozaj nicelne tocke obdelovanca.

m Zrcaljenje spremeni usmeritev rotacijskih osi. Celoten NC-program, vklju¢no s
prostorninskimi koti, bo zrcaljen.

= Ce pri vrtenju uporabljate kote osi (PLANE AXIAL, cikel 19), predhodno
programirano zrcaljenje nima vpliva na usmeritev rotacijskih osi. S temi
funkcijami neposredno dolocite polozaj osi stroja.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem obdelovanca W-CS", Stran 274

11.4.4 Vrtenje s funkcijo TRANS ROTATION

Uporaba
S funkcijo TRANS ROTATION zavrtite konture ali polozaje za kot vrtenja.
S funkcijo TRANS ROTATION RESET ponastavite vrtenje.
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Sorodne teme

m Cikel 10 VRTENJE
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Obdelovalni cikli

= Dodatno vrtenje znotraj globalnih programskih nastavitev GPS (moZnost St. 44)
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Opis funkcije
Vrtenje deluje nac¢inovno od definicije v NC-programu.

Krmiljenje zavrti obdelavo v obdelovalni ravnini okoli aktivne nicelne tocke
obdelovanca.

Dodatne informacije: "Referencne tocke na stroju’, Stran 118
Krmiljenje zavrti koordinatni sistem za vnos I-CS, kot sledi:

m |zhajajoc iz referencne osi kota, v skladu z glavno osjo

= (Okoli osi orodja

Dodatne informacije: "'Oznaka osi na rezkalnih strojih", Stran 116

zi

Vrtenje lahko programirate na naslednji nacin:

m  Absolutno, nanasajoc¢ se na pozitivno glavno os

B |nkrementalno, nanasajoc¢ se na zadnje aktivno vrtenje

Krmiljenje prikaze aktivno vrtenje v zavihku TRANS delovnega obmocja Status.
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Vnos

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakticne elemente:

Sintakticni Pomen

element

TRANS Odpiralnik sintakse za vrtenje

ROTATION

ROT ali RESET Vnesite absolutni ali inkrementalni kot vrtenja ali ponastavite
vrtenje

Fiksna ali spremenljiva Stevilka
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Napotki
®  To funkcijo lahko uporabite samo v nacinu obdelave FUNCTION MODE MILL.

Dodatne informacije: "Preklop nacina obdelave z mozZnostjo FUNCTION MODE",
Stran 142

= Ce absolutno vrtenje obdelate z moznostjo TRANS ROTATION ali ciklom 10
VRTENJE, krmiljenje prepiSe vrednosti trenutnega vrtenja. Inkrementalne
vrednosti krmiljenje izracuna z vrednostmi trenutnega vrtenja.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

11.4.5 Skaliranje s funkcijo TRANS SCALE

Uporaba

S funkcijo TRANS SCALE lahko skalirate konture ali razdalje do nicelne tocke in jih
tako enakomerno povecate ali zmanj$ate. Tako lahko na primer upostevate faktorje
kr€enja in nadmer.

S funkcijo TRANS SCALE RESET ponastavite skaliranje.

Sorodne teme
= Cikel 11 FAKTOR DIMENZ.
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Obdelovalni cikli

Opis funkcije

Skaliranje deluje nacinovno od definicije v NC-programu.

Glede na polozaj niCelne tocke obdelovanca krmiljenje izvaja skaliranje na naslednji

nacin:

m Nicelna tocka obdelovanca v srediscu konture:
Krmiljenje skalira konturo enakomerno v vseh smereh.

= Nicelna toCka obdelovanca na spodnjem levem delu konture:
Krmiljenje skalira konturo v pozitivni smeri osi X in'Y.

= Nicelna tocka obdelovanca na zgornjem desnem delu konture:
Krmiljenje skalira konturo v negativni smeri osi Xin Y.

Dodatne informacije: "Referencne tocke na stroju", Stran 118

Ce je faktor merila SCL manjsi od 1, krmiljenje zmanj$a konturo. Ce je faktor merila
SCL vedji od 1, krmiljenje poveca konturo.

Krmiljenje pri skaliranju upoSteva vse podatke o koordinatah in mere iz ciklov.
Krmiljenje prikaze aktivno skaliranje v zavihku TRANS delovnega obmocja Status.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
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Vnos

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

TRANS SCALE Odpiralnik sintakse za skaliranje

SCL ali RESET Vnos faktorja merila ali ponastavitev skaliranja

Fiksna ali spremenljiva Stevilka

Napotki
m To funkcijo lahko uporabite samo v nacinu obdelave FUNCTION MODE MILL.

Dodatne informacije: "Preklop nacina obdelave z moznostjo FUNCTION MODE",
Stran 142

= Ce skaliranje obdelate z moznostjo TRANS SCALE ali cikiom 11 FAKTOR
DIMENZ., krmiljenje prepise trenutni faktor merila.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Obdelovalni cikli

= (e zmanj$ujete konturo z notranjimi polmeri, se prepri¢ajte, da ste izbrali pravo
orodje. V nasprotnem primeru lahko ostane odvecni material.
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11.5 Vrtenje obdelovalne ravnine (mozZnost st. 8)

11.5.1 Osnove

Z vrtenjem obdelovalne ravnine lahko na stroju z rotacijskimi osmi obdelate npr. ve¢
strani obdelovanca v enem vpetju. S pomocjo funkcije vrtenja lahko izravnate tudi
prec¢no vpet obdelovanec.

Obdelovalno ravnino lahko zavrtite samo ob aktivni orodni osi Z.

Funkcije krmiljenja za vrtenje obdelovalne ravnine so transformacije koordinat. Pri
tem je obdelovalna ravnina vedno navpi¢na na orodno os.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem obdelovalne ravnine WPL-CS', Stran 276

Za vrtenje obdelovalne ravnine sta na voljo dve funkciji:

B Rocno vrtenje z oknom 3D-rotacija v aplikaciji Ro¢no delovanje
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

® Krmiljeno vrtenje s funkcijami PLANE v NC-programu
Dodatne informacije: "Vrtenje obdelovalne ravnine s funkcijami PLANE
(moznost $t. 8)", Stran 296

0 NC-programe predhodnih krmiljenj, ki jih vsebuje cikel 19
ODBDELOVALNI NIVO, lahko obdelujete Se naprej.
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Napotki glede razlicnih kinematik stroja

Ce ni aktivna nobena transformacija in obdelovalna ravnina ni zavrtena, linearne
strojne osi premaknite vzporedno z osnovnim koordinatnim sistemom B-CS. Pri tem
se stroji ne glede na kinematiko vedejo priblizno enako.

Dodatne informacije: "Osnovni koordinatni sistem B-CS", Stran 272

Ce zavrtite obdelovalno ravnino, krmiljenje strojne osi premakne ne glede na
kinematiko.

Upostevajte naslednje vidike glede kinematike stroja:
B Stroj z rotacijskimi osmi mize

Pri tej kinematiki premikanje izvajajo rotacijske osi mize in polozaj obdelovanca
v prostoru stroja se spremeni. Linearne strojne osi se v zavrtenem koordinatnem
sistemu obdelovalne ravnine WPL-CS premikajo enako kot v nezavrteni B-CS.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem obdelovalne ravnine WPL-CS',
Stran 276

m  Stroj z rotacijskimi osmi tipalne glave
Pri tej kinematiki premikanje izvajajo rotacijske osi tipalne glave in polozaj
obdelovanca v prostoru stroja ostane enak. V zavrteni WPL-CS se glede na
rotacijski kot vsaj dve linearni strojni osi ne premikata vzporedno z nezavrteno B-
cs.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem obdelovalne ravnine WPL-CS’,
Stran 276

11.5.2 Vrtenje obdelovalne ravnine s funkcijami PLANE (moZnost st. 8)

Osnove

Uporaba

Z vrtenjem obdelovalne ravnine lahko na stroju z rotacijskimi osmi obdelate npr. vec
strani obdelovanca v enem vpetju.

S pomocjo funkcije vrtenja lahko izravnate tudi pre¢no vpet obdelovanec.
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Sorodne teme

Vrste obdelave glede na Stevilo osi
Dodatne informacije: "Nacini obdelave glede na Stevilo osi', Stran 482

Prevzem zavrtene obdelovalne osi v nacinu delovanja Ro€no z oknom 3D-
rotacija

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Pogoji

Stroj z rotacijskimi osmi

Za 3+2-osno obdelavo potrebujete vsaj dve rotacijski osi. Mozne so tudi
snemljive osi kot nasadna miza.

Kinematicni opis

Krmiljenje za izracun vrtilnega kota potrebuje opis kinematike, ki jo ustvari proi-
zvajalec stroja.

MoZnost programske opreme §t. 8 Razsirjene funkcije skupine 1

Orodje v orodni osi Z

Opis funkcije

Z vrtenjem obdelovalne ravnine dolocite orientacijo koordinatnega sistem
obdelovalne ravnine WPL-CS.

Dodatne informacije: "Referencni sistemi”, Stran 268

o Polozaj nicelne toCke obdelovanca in s tem polozaj koordinatnega

sistema obdelovalne ravnine WPL-CS dolocite s pomodjo funkcije TRANS
DATUM pred vrtenjem obdelovalne ravnine v koordinatnem sistemu
obdelovanca W-CS.

Zamik nicelne tocke vedno deluje v aktivni moznosti WPL-CS, torej
po potrebi za funkcijo vrtenja. Ce za vrtenje zamaknete ni¢elno tocko
obdelovanca, morate po potrebi ponastaviti aktivno funkcijo vrtenja.

Dodatne informacije: 'Zamik nicelne tocke s funkcijo TRANS DATUM",
Stran 288

V praksi slike obdelovancev prikazujejo razlicne navedbe kotov, zato krmiljenje nudi
razli¢ne funkcije PLANE z razli¢nimi moznostmi dolo¢anja kotov.

Dodatne informacije: "Pregled funkcij PLANE", Stran 298

Dodatno k geometricni definiciji obdelovalne ravnine za vsako funkcijo PLANE
dolocite, kako krmiljenje pozicionira rotacijske osi.

Dodatne informacije: "Pozicioniranje rotacijskih osi", Stran 329

Ce geometri¢na definicija obdelovalne ravnine ne zagotovi nobenega jasnega
polozaja vrtenja, lahko izberete Zeleno resitev vrtenja.

Dodatne informacije: "ResSitve vrtenja’, Stran 332

Odvisno od dolocenih kotov in kinematike stroja lahko izberete, ali krmiljenje
pozicionira rotacijske osi ali orientira izkljucno koordinatni sistem obdelovalne
ravnine WPL-CS.

Dodatne informacije: "Vrste transformacij’, Stran 336

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022

297



Transformacija koordinat | Vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

Prikaz stanja

Delovno obmocje Polozaji

Takoj, ko je obdelovalna ravnina zavrtena, splosni prikaz stanja v delovnem obmocju
Polozaji prejme simbol.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

0 Ce funkcijo vrtenja pravilno deaktivirate ali ponastavite, simbol za
zavrteno obdelovalno ravnino ne sme biti vec prikazan.

Dodatne informacije: 'PLANE RESET", Stran 325

Delovno obmocgje Status

Ce je obdelovalna ravnina zavrtena, zavihka POS in TRANS delovnega obmocja
Status vsebujeta informacije glede aktivne orientacije obdelovalne ravnine.

Ce obdelovalno ravnino dologite s pomodjo osnih kotov, krmiljenje prikazuje
doloc¢ene vrednosti osi. Pri vseh alternativnih geometri¢nih moznostih dolo¢anja
vidite posledicni prostorski kot.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Pregled funkcij PLANE
Krmiljenje nudi naslednje funkcije PLANE:

Sintakticni-  Funkcija Dodatne informacije
element
SPATIAL Doloca obdelovalno ravnino s pomocjo treh prostor- Stran 301

skih kotov

PROJECTED Doloca obdelovalno ravnino s pomocjo dveh projek- Stran 306
cijskih kotov in enim rotacijskim kotom

EULER Doloc¢a obdelovalno ravnino s pomocjo treh kotov Stran 310
Euler

VECTOR Doloc¢a obdelovalno ravnino s pomocjo dveh vektor- Stran 313
jev

POINTS Dolo¢a obdelovalno ravnino s pomocjo koordinat treh  Stran 316
tock

RELATIV Dolo¢a obdelovalno ravnino s pomocjo posamezne- Stran 321
ga, inkrementalno delujo¢ega prostorskega kota

AXIAL DolocCa obdelovalno ravnino s pomocjo najv. treh Stran 326
absolutnih ali inkrementalnih osnih kotov

PONASTAVI  Ponastavi vrtenje obdelovalne ravnine Stran 325
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje pri vklopu stroja poizkusi ponovno vzpostaviti stanje izklopa zavrtene
ravnine. V dolocenih okolisCinah to ni mozno. To velja npr., Ce zavrtite kot osi in je
stroj konfiguriran s prostorskim kotom oz. ¢e ste spremenili kinematiko.

» Ceje mozno, vrtenje pred izklopom ponastavite
> Pri ponovnem vklopi preverite stanje vrtenja

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Cikel 8 ZRCALJENJE lahko v povezavi s funkcijo obrac¢anje ovdelov. ravni

ucCinkuje razlicno. Tukaj so odlocilnega pomena zaporedje programiranja,

zrcaljene osi in uporabljena funkcija vrtenja. Med postopkom vrtenja in naslednjo

obdelavo obstaja nevarnost trkal!

» S pomocjo graficne simulacije preverite potek in polozaje

» Previdno preverite NC-program ali razdelek programa v nacinu delovanja
Potek programa, posam. blok

Primeri

1 Cikel 8 ZRCALJENJE je pred funkcijo vrtenja programiran brez rotacijskih osi:

® Vrtenje uporabljene funkcije PLANE (razen funkcije PLANE AXIAL) bo
zrcaljeno

m Zrcaljenje po vrtenju ucinkuje s funkcijo PLANE AXIAL ali ciklom 19
2 Cikel 8 ZRCALJENJE je pred funkcijo vrtenja programiran z rotacijskimi osmi:

® Zrcaljenja rotacijska os nima ucinka na vrtenje uporabljene funkcije PLANE,
zrcali se izklju€no gibanje rotacijske osi

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Rotacijske osi s Hirthovim ozobjem se morajo za vrtenje dvigniti iz ozobja. Med
dviganjem in vrtenjem obstaja nevarnost trkal!

» Orodje odmaknite preden spremenite polozaj rotacijske osi

= Ce funkcijo PLANE uporabljate pri aktivni funkciji M120, krmiljenje samodejno
preklice popravek polmera in s tem tudi funkcijo M120.

®  Funkcije PLANE vedno ponastavite s funkcijo PLANE RESET. Vnos vrednosti 0 v
vse parametre PLANE (npr. z. B. vse tri prostorske kote) ponastavi izklju¢no kote,
ne funkcijo.

= Ce $tevilo rotacijskih osi omejite s funkcijo M138, lahko tako zmanj$ate moznosti

vrtenja na vasem stroju. Odlocitev, ali krmiljenje upoSteva kote osi izbranih osi ali

nastavi na 0, doloCi vas proizvajalec stroja.

Krmiljenje podpira le vrtenje obdelovalne ravnine z osjo vretena Z.

NC-programe predhodnih krmiljenj, ki jih vsebuje cikel 19 ODBDELOVALNI NIVO,

lahko obdelujete Se naprej.

Po potrebi lahko uredite cikel 19 ODBDELOVALNI NIVO. Vendar ne morete

vstaviti novega cikla, saj krmiljenje cikla veC ne ponudi za programiranje.
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vrtenje obdelovalne ravnine brez rotacijskih osi

@ Upostevaijte prirocnik za stroj!
To funkcijo mora omogociti in prilagoditi proizvajalec stroja.

Proizvajalec stroja mora v opisu kinematike upostevati natancen kot, npr.
namescene 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 namesc¢ene kotne glave s fiksno smerjo orodja Y:

Primer
o Vrtilni kot se mora skladati s kotom orodja. V nasprotnem primeru
krmiljenje odda sporocilo o napaki.
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PLANE SPATIAL

Uporaba
S funkcijo PLANE SPATIAL dolocite obdelovalno ravnino s tremi prostorskimi koti.

o Prostorski koti so najpogosteje uporabljene moznosti definicije
obdelovalne ravnine. Definicija ni specifitna za stroj, torej ni odvisna od
prisotnih rotacijskih osi.

Sorodne teme

B Dolocanje posameznega, inkrementalno doloCenega prostorskega kota
Dodatne informacije: "PLANE RELATIV", Stran 321

= Navedba osnega kota
Dodatne informacije: "PLANE AXIAL", Stran 326

Opis funkcije

Prostorski koti dolo¢ajo obdelovalno ravnino kot tri med seboj neodvisne rotacije v
koordinatnem sistemu obdelovanca W-CS, torej v nezavrteni obdelovalni ravnini.

Prostorski kot SPA in SPB Prostorski kot SPC

Tudi Ce eden ali ve¢ kotov vsebuje vrednost 0, morate dolociti vse tri kote.

Ker so prostorski koti programirani neodvisno od fizi¢no prisotnih rotacijskih osi,
vam glede predznaka ni treba lo¢evati med osmi tipalne glave ali osmi mize. Vedno
uporabljate razsirjeno pravilo desne roke.

Palec desne roke kaze v pozitivno smer osi, okrog katere se izvaja rotacija. Ce vase
prste upognete, kazejo upognjeni prsti v pozitivno smer vrtenja.

Vnos prostorskih kotov kot treh med seboj neodvisnih rotacij v koordinatnem
sistemu obdelovanca W-CS v zaporedju programiranja A-B-C je za Stevilne
uporabnike velik izziv. Tezava se skriva v ¢asovno enakem upostevanju dveh
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koordinatnih sistemov, nespremenjeni moznosti W-CS in spremenjenem
koordinatnem sistemu obdelovalne ravnine WPL-CS.

Zato lahko alternativno dolocite prostorski kot, tako da si predstavljate tri zaporedno
nadgrajujoce se rotacije v zaporedju vrtenja C-B-A. Ta alternativa omogoca
obravnavanije izklju¢no enega koordinatnega sistema, spremenjenega koordinatnega
sistema obdelovalne ravnine WPL-CS.

Dodatne informacije: "Napotki", Stran 304

o Ta vidik je skladen trem zaporedno programiranim funkcijam PLANE
RELATIV, najprej z moznostjo SPC, potem z moznostjo SPB in na koncu
z moznostjo SPA. Inkrementalno delujoCa prostorska kota SPB in SPA se
nanasata na koordinatni sistem obdelovalne ravnine WPL-CS, torej na
zavrteno obdelovalno ravnino.

Dodatne informacije: "PLANE RELATIV", Stran 321

Primer uporabe

Primer
11 PLANE SPATIAL SPA+45 SPB+0 SPC+0 TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

IzhodiS¢no stanje IzhodiScno stanje prikazuje polozaj in orien-
tacijo Se nezavrtenega koordinatnega siste-

ma obdelovalne ravnine WPL-CS. Polozaj
doloca niCelna toCka obdelovanca, ki je v prime-
ru potisnjena na zgornji rob posnetega roba.
Aktivna niCelna toCka obdelovanca doloca tudi
polozaj, okrog katerega krmiljenje orientira ali
vrti moznost WPL-CS.

S pomocjo doloCenega prostorskega kota
SPA+45 krmiljenje zavrteno os Z moznosti
WPL-CS orientira navpi¢no na povrsino posnete-
ga roba. Vrtenje okrog kota SPA se izvede okrog
nezavrtene osi X.

Poravnava zavrtene osi X se sklada z orientacijo
nezavrtene osi X.

Orientacija zavrtene osi Y nastane samodejno,
saj so vse osi med seboj razporejene navpicno.

o Ce obdelavo posnetega roba programirate znotraj podprograma, lahko s
Stirimi definicijami obdelovalne ravnine izdelate obhodni posneti rob.

Ce primer dologa obdelovalno ravnino prvega posnetega roba, preostale
posnete robe programirate s pomocjo naslednjih prostorskih kotov:

® SPA+45, SPB+0 in SPC+90 za drugi posneti rob
Dodatne informacije: "Napotki®, Stran 304

® SPA+45, SPB+0 in SPC+180 za tretji posneti rob

® SPA+45, SPB+0 in SPC+270 za Cetrti posneti rob

Vrednosti se nanasajo na nezavrten koordinatni sistem obdelovanca W-
cs.

Upostevajte, da morate pred vsako definicijo obdelovalne ravnine
premakniti nicelno tocko obdelovanca.
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Vnos

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen
element

PLANE SPATIAL Odpiralnik sintakse za definicijo obdelovalne ravnine s
pomocjo treh prostorskih kotov

SPA Vrtenje okrog osi X koordinatnega sistema obdelovanca W-CS
Vnos: -360.0000000...+360.0000000

SPB Vrtenje okrog osi Y moznosti W-CS
Vnos: -360.0000000...+360.0000000

SPC Vrtenje okrog osi Z moznosti W-CS

Vnos: -360.0000000...+360.0000000
MOVE, TURN ali Vrsta pozicioniranja rotacijskih osi

STAY
0 Odvisno od izbire lahko dolocite izbirne sintakticne
elemente MB, DIST in F, F AUTO ali FMAX.
Dodatne informacije: "Pozicioniranje rotacijskih osi",
Stran 329
SYM ali SEQ |zbira jasne resitve vrtenja

Dodatne informacije: "Resitve vrtenja", Stran 332
Izbirni sintakticni element

COORD ROT ali Vrsta transformacije

TABLE ROT Dodatne informacije: "Vrste transformacij’, Stran 336
|zbirni sintakticni element
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Napotki

Primerjava pogledov na primeru enega posnetega roba

Primer

Pogled A-B-C

Izhodis¢no stanje

SPA+45
Orientacija orodne osi Z

Vrtenje okrog osi X nezavrtenega
koordinatnega sistema obdelovanca

SPB+0
Vrtenje okrog osi Y nezavrtene W-CS
Brez rotacije pri vrednosti 0

SPC+90
Orientacija glavne osi X
Vrtenje okrog osi Z nezavrtene W-CS
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Pogled C-B-A

Izhodis¢no stanje

SPC+90
Orientacija glavne osi X

Vrtenje okrog osi Z koordinatnega
sistema obdelovanca W-CS, torej v
nezavrteni obdelovalni ravnini

SPB+0

Vrtenje okrog osi Y koordinatnega
sistema obdelovalne ravnine WPL-CS,
torej v zavrteni obdelovalni ravnini

Brez rotacije pri vrednosti 0
SPA+45
Orientacija orodne osi Z

Vrtenje okrog osi X v moznosti WPL-CS,
torej v zavrteni obdelovalni ravnini

Oba pogleda vodita do identiCnega rezultata.

Definicija
OkrajSava Definicija
SP, npr. v SPA Prostorsko
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PLANE PROJECTED

Uporaba

S funkcijo PLANE PROJECTED dolocite obdelovalno ravnino z dvema projekcijskima
kotoma. Z dodatnim rotacijskim kotom izbirmo poravnate os X v zavrteni obdelovalni
ravnini.

Opis funkcije

Projekcijski kot dolocite v obdelovalni ravnini kot dva med seboj neodvisna kota v
obdelovalnih ravninah ZX in YZ nezavrtenega koordinatnega sistema obdelovanca
W-CS.

Dodatne informacije: 'Oznaka osi na rezkalnih strojih", Stran 116

Z dodatnim rotacijskim kotom izbirno poravnate os X v zavrteni obdelovalni ravnini.

PROMIN, T

Projekcijski kot PROMIN in PROPR Rotacijski kot ROT

Tudi Ce eden ali veC kotov vsebuje vrednost 0, morate dolociti vse tri kote.

Vnos projekcijskega kota je pri pravokotnih obdelovancih enostaven, saj se robovi
obdelovanca skladni s projekcijskimi koti.

Pri nepravokotnih obdelovancih projekcijske kote dolocite tako, da si obdelovalni
ravnini ZX in YZ predstavljate kot prozorni ploséi s kotnimi skalami. Ce obdelovanec
od spredaj opazujete skozi ravnino ZX, se razlika med osjo X in robom obdelovanca
sklada s projekcijskim kotom PROPR. Z istim postopkom dolocite tudi projekcijski
kot PROMIN, tako da obdelovanec opazujete z leve.

o Ce moznost PLANE PROJECTED uporabite za veéstransko ali notranjo
obdelavo, morate uporabiti ali projicirati robove obdelovanca. V teh
primerih si obdelovanec predstavljajte prozornega.

Dodatne informacije: "Napotki", Stran 309
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Primer uporabe

Primer

IzhodiS¢no stanje IzhodiScno stanje prikazuje polozaj in orien-
tacijo Se nezavrtenega koordinatnega siste-

ma obdelovalne ravnine WPL-CS. Polozaj
doloca niCelna tocka obdelovanca, ki je v prime-
ru potisnjena na zgornji rob posnetega roba.
Aktivna nicelna tocka obdelovanca doloca tudi
polozaj, okrog katerega krmiljenje orientira ali
vrti moznost WPL-CS.

S pomocjo dolocenega projekcijskega kota
PROMIN+45 krmiljenje os Z moznosti WPL-CS
orientira navpicno na povrsino posnetega roba.
Kot iz moznosti PROMIN deluje v obdelovalni
ravnini YZ.

Poravnava zavrtene osi X se sklada z orientacijo
nezavrtene osi X.

Orientacija zavrtene osi Y nastane samodejno,
saj so vse osi med seboj razporejene navpicno.

0 Ce obdelavo posnetega roba programirate znotraj podprograma, lahko s
Stirimi definicijami obdelovalne ravnine izdelate obhodni posneti rob.

Ce primer dolo¢a obdelovalno ravnino prvega posnetega roba, preostale
posnete robe programirate s pomocjo naslednjih projekcijskih in
rotacijskih kotov:

= PROPR+45, PROMIN+0 in ROT+90 za drugi posneti rob
= PROPR+0, PROMIN-45 in ROT+180 za tretji posneti rob
= PROPR-45, PROMIN+0 in ROT+270 za Cetrti posneti rob

Vrednosti se nanasajo na nezavrten koordinatni sistem obdelovanca
W-CS.

Upostevaijte, da morate pred vsako definicijo obdelovalne ravnine
premakniti nicelno tocko obdelovanca.
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Vnos

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

PLANE PROJEC-  Odpiralnik sintakse za definicijo obdelovalne ravnine s

TED pomocjo dveh projekcijskih kotov in enim rotacijskim kotom
PROPR Kot obdelovalne ravnine ZX, tudi okrog osi Y koordinatnega

sistema obdelovanca W-CS
Vnos: -89.999999...+89.9999

PROMIN Kot v obdelovalno ravnini YZ, torej okrog osi X moznosti W-CS
Vnos: -89.999999...+89.9999
ROT Vrtenje okrog osi Z zavrtenega koordinatnega sistema obdelo-

valne ravnine WPL-CS
Vnos: -360.0000000...+360.0000000

MOVE, TURN ali Vrsta pozicioniranja rotacijskih osi

STAY
0 Odvisno od izbire lahko dolocite izbirne sintakticne
elemente MB, DIST in F, F AUTO ali FMAX.
Dodatne informacije: "Pozicioniranje rotacijskih osi",
Stran 329
SYM ali SEQ |zbira jasne resitve vrtenja

Dodatne informacije: "Resitve vrtenja", Stran 332
Izbirni sintakticni element

COORD ROT ali Vrsta transformacije

TABLE ROT Dodatne informacije: "Vrste transformacij’, Stran 336
|zbirni sintakticni element
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Napotki

Postopek pri prekritih robovih obdelovanca na primeru diagonalne izvrtine

Kocka z diagonalno izvrtino Pogled od spredaj, tudi projekcija na
obdelovalno ravnino ZX

Primer

Primerjava projekcijskega in prostorskega kota

Ce si obdelovanec predstavljate prozorno, lahko
enostavno dolocite projekcijski kot.

45° Oba projekcijska kota znaSata 45°.
\ 0 Pri doloCanju predznaka morate
\) N upostevati, da se obdelovalna raven
- nahaja navpicno na sredinsko os
h izvrtine.

Pri dolo¢anju obdelovalne ravnine s pomocjo
prostorskega kota morate upostevati prostor-
sko diagonalo.

Celotnirez vzdolz osi izvrtine kaze, da os s
spodnjim in levim robom obdelovanca ne tvori
enakokrakega trikotnika. Zato npr. prostorski
kot SPA+45 privede do napacCnega rezultata.

54.736°
I
Definicija
OkrajSava Definicija
PROPR Glavna ravnina
PROMIN Pomozna ravnina
ROT Kot rotacije
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PLANE EULER

Uporaba
S funkcijo PLANE EULER dologite obdelovalno ravnino s tremi koti Euler.
Opis funkcije

Koti Euler dolocajo obdelovalno ravnino kot tri zaporedno nadgrajujoce se rotacije,
izhajajoc iz nezavrtenega koordinatnega sistema obdelovanca W-CS.

S tretjim kotom Euler izbirno poravnate zavrteno os X.

EULNU 7
EULPR
f

Kot Euler EULPR Kot Euler EULNU

_EULROT

T

s

Kot Euler EULROT

Tudi Ce eden ali veC kotov vsebuje vrednost 0, morate dolociti vse tri kote.

Zaporedno nadgrajujoCe se rotacije so naprej izvedene okrog nezavrtene osi Z,
potem okrog zavrtene osi X in na kocu okrog zavrtene osi Z.

o Ta vidik je skladen trem zaporedno programiranim funkcijam PLANE
RELATIV, najprej z moznostjo SPC, potem z moznostjo SPA in na koncu
znova z moznostjo SPC.

Dodatne informacije: "PLANE RELATIV", Stran 321

Enak rezultat dosezete tudi s pomoc&jo moznosti PLANE SPATIAL s
prostorskima kotoma SPC in SPA ter naslednjo rotacijo, npr. s funkcijo
TRANS ROTATION.

Dodatne informacije: "PLANE SPATIAL", Stran 301
Dodatne informacije: "Vrtenje s funkcijo TRANS ROTATION", Stran 291
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Primer uporabe

Primer

IzhodiS¢no stanje IzhodiScno stanje prikazuje polozaj in orien-
tacijo Se nezavrtenega koordinatnega siste-

ma obdelovalne ravnine WPL-CS. Polozaj
doloca niCelna tocka obdelovanca, ki je v prime-
ru potisnjena na zgornji rob posnetega roba.
Aktivna nicelna tocka obdelovanca doloca tudi
polozaj, okrog katerega krmiljenje orientira ali
vrti moznost WPL-CS.

S pomocjo dolocenega kota Euler EULNU
krmiljenje os Z moznosti WPL-CS orientira
navpicno na povrsino posnetega roba. Vrtenje
okrog kota EULNU se izvede okrog nezavrtene
osi X.

Poravnava zavrtene osi X se sklada z orientacijo
nezavrtene osi X.

Orientacija zavrtene osi Y nastane samodejno,
saj so vse osi med seboj razporejene navpicno.

6 Ce obdelavo posnetega roba programirate znotraj podprograma, lahko s
Stirimi definicijami obdelovalne ravnine izdelate obhodni posneti rob.

Ce primer dolo¢a obdelovalno ravnino prvega posnetega roba, preostale
posnete robe programirate s pomocjo naslednjih kotov Euler:

® EULPR+90, EULNU45 in EULROTO za drugi posneti rob

= EULPR+180, EULNU45 in EULROTO za drugi tretji rob

= EULPR+270, EULNU45 in EULROTO za Cetrti posneti rob
Vrednosti se nanasajo na nezavrten koordinatni sistem obdelovanca
W-CS.

Upostevaijte, da morate pred vsako definicijo obdelovalne ravnine
premakniti nicelno tocko obdelovanca.
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NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni
element

Pomen

PLANE EULER

Odpiralnik sintakse za definicijo obdelovalne ravnine s
pomocjo treh kotov Euler

EULPR Vrtenje okrog osi Z koordinatnega sistema obdelovanca W-CS
Vnos: -180.000000...+180.000000
EULNU Vrtenje okrog osi X koordinatnega sistema obdelovalne ravni-
ne WPL-CS
Vnos: 0...180.000000
EULROT Vrtenje okrog osi Z zavrtene WPL-CS
Vnos: 0...360.000000
MOVE, TURN ali Vrsta pozicioniranja rotacijskih osi
STAY
ﬂ Odvisno od izbire Ia_hko dologite izbirne sintakticne
elemente MB, DIST in F, F AUTO ali FMAX.
Dodatne informacije: "Pozicioniranje rotacijskih osi",
Stran 329
SYM ali SEQ Izbira jasne resitve vrtenja
Dodatne informacije: 'Resitve vrtenja", Stran 332
Izbirni sintakti¢ni element
COORD ROT ali Vrsta transformacije
TABLE ROT Dodatne informacije: "Vrste transformacij’, Stran 336
Izbirni sintakticni element
Definicija
OkrajSava Definicija
EULPR Precesijski kot
EULNU Nutacijski kot
EULROT Kot rotacije
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PLANE VECTOR

Uporaba
S funkcijo PLANE VECTOR dolocite obdelovalno ravnino z dvema vektorjema.

Sorodne teme
®  Oblike za prenos NC-programov
Dodatne informacije: "Oblike za izdajo NC-programov", Stran 480

Opis funkcije

Vektorji dolo¢ajo obdelovalno ravnino kot dve zaporedno nadgrajujoCi se navedbi
smeri, izhajajoc¢ iz nezavrtenega koordinatnega sistema obdelovanca W-CS.

Osnovni vektor s komponentami BX, BY  Komponenta NZ normalnega vektorja
in BZ

Tudi Ce ena ali ve¢ komponent vsebuje vrednost 0, morate dolociti vseh Sest
komponent.

6 Ni vam treba vnesti nobenega normiranega vektorja. Uporabite lahko
mere slike ali poljubne vrednosti, ki ne spreminjajo razmerja komponent
med seboj.

Dodatne informacije: "Primer uporabe’, Stran 314

Osnovni vektor s komponentami BX, BY in BZ dolo¢a smer zavrtene osi X. Normalni
vektor s komponentami NX, NY in NZ doloCa smer zavrtene osi Z in s tem posredno
tudi obdelovalne ravnine. Normalni vektor se nahaja navpi¢no na zavrteno
obdelovalno ravnino.
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Primer uporabe

Primer

IzhodiS¢no stanje IzhodiScno stanje prikazuje polozaj in orien-
tacijo Se nezavrtenega koordinatnega siste-

ma obdelovalne ravnine WPL-CS. Polozaj
doloca niCelna tocka obdelovanca, ki je v prime-
ru potisnjena na zgornji rob posnetega roba.
Aktivna nicelna tocka obdelovanca doloca tudi
polozaj, okrog katerega krmiljenje orientira ali
vrti moznost WPL-CS.

S pomocjo dolo¢enega normalnega vektorja s
komponentami NX+0, NY-1 in NZ+1 krmiljenje
os Z koordinatnega sistem obdelovalne ravnine
WPL-CS orientira navpi¢no na povrsino posnete-
ga roba.

Poravnava zavrtene osi X se zaradi komponente
BX+1 sklada z orientacijo nezavrtene osi X.

Orientacija zavrtene osi Y nastane samodejno,
saj so vse osi med seboj razporejene navpicno.

0 Ce obdelavo posnetega roba programirate znotraj podprograma, lahko s
Stirimi definicijami obdelovalne ravnine izdelate obhodni posneti rob.

Ce primer dolo¢a obdelovalno ravnino prvega posnetega roba, preostale
posnete robe programirate s pomocjo naslednjih vektorskih komponent:

E BX+0, BY+1 in BZ+0 ter NX+1, NY+0 in NZ+1 za drugi posneti rob
= BX-1,BY+0in BZ+0 ter NX+0, NY+1 in NZ+1 za tretji posneti rob
® BX+0, BY-1in BZ+0 ter NX-1, NY+0 in NZ+1 za Cetrti posneti rob

Vrednosti se nanasajo na nezavrten koordinatni sistem obdelovanca W-
Cs.

Upostevaijte, da morate pred vsako definicijo obdelovalne ravnine
premakniti nicelno tocko obdelovanca.
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Vnos

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen
element

PLANE VECTOR  Odpiralnik sintakse za definicijo obdelovalne ravnine s
pomocjo dveh vektorjev

BX, BY in BZ Komponente osnovnega vektorja povezane s koordinatnim
sistemom obdelovanca W-CS za orientacijo zavrtene osi X

Vnos: -99.9999999...+99.9999999

NX, NY in NZ Komponente normalnega vektorja povezane z moznostjo W-
CS za orientacijo zavrtene osi Z

Vnos: -99.9999999...+99.9999999
MOVE, TURN ali Vrsta pozicioniranja rotacijskih osi

STAY
0 Odvisno od izbire lahko dolocite izbirne sintakticne
elemente MB, DIST in F, F AUTO ali FMAX.
Dodatne informacije: "Pozicioniranje rotacijskih osi",
Stran 329
SYM ali SEQ Izbira jasne resitve vrtenja

Dodatne informacije: 'Resitve vrtenja", Stran 332
|zbirni sintakticni element

COORD ROT ali Vrsta transformacije

TABLE ROT Dodatne informacije: "Vrste transformacij’, Stran 336
Izbirni sintakti¢ni element

Napotki

= (e komponente normalnega vektorja vsebuijejo zelo majhne vrednost, npr. 0 ali
0,0000001, krmiljenje ne more dolociti nagnjenosti obdelovalne ravnine. V taksnih
primerih krmiljenje obdelavo prekine s sporocilom o napaki. Tega vedenja ni
mogoce konfigurirati.

B Krmiljenje notranje izraCuna posamezne normirane vektorje iz vnesenih
vrednosti.
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Napotki v povezavi z nenavpi¢nimi vektorji

Da je definicija obdelovalne ravnine jasna, morajo biti vektorji programirani navpi¢no
drug do drugega.

Z izbirnim strojnim parametrom autoCorrectVector (St. 201207) proizvajalec stroja
doloci vedenje krmiljenja pri nenavpicnih vektorjih.

Kot alternativno sporocilu o napaki lahko krmiljenje nenavpic¢ni osnovni sektor
popravi ali zamenja. Krmiljenje pri tem ne spremeni normalnega vektorja.

Vedenje krmiljenja pri popravku v primeru, ko osnovni vektor ni pravokoten:

= Krmiljenje osnovni vektor vzdolZ normalnega vektorja projicira obdelovalno
ravnino, ki je dolo¢ena z normalnim vektorjem.

Vedenje krmiljenja ob popravku v primeru, ko osnovni vektor ni navpicen, poleg tega

pa je prekratek, vzporeden ali nevzporeden normalnemu vektorju:

= Ce normalni vektor v komponenti NX vsebuje vrednost 0, je osnovni vektor
skladen z izvorno osjo X.

= Ce normalni vektor v komponenti NY vsebuje vrednost 0, je osnovni vektor
skladen z izvorno osjo Y.

Definicija

OkrajSava Definicija

B npr. v BX Osnovni vektor
N npr. v NX Normalni vektor

PLANE POINTS

Uporaba
S funkcijo PLANE POINTS dolocite obdelovalno ravnino s tremi tockami.

Sorodne teme
B Poravnava ravnine s ciklom tipalnega sistemna 431 MERJENJE RAVNINE

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Programiranje merilnih ciklov za
obdelovance in orodja
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Opis funkcije

Tocke doloc¢ajo obdelovalno ravnino s pomocjo svojih koordinat v nezavrtenem
koordinatnem sistemu obdelovanca W-CS.

Prva tocka s koordinatami P1X, P1Y in Druga tocka s koordinatami P2X, P2Y in
P1Z P2z

Tretja ticka s koordinatami P3X, P3Y in
P3z

Tudi Ce ena ali veC koordinat vsebuje vrednost 0, morate dolociti vseh devet
koordinat.

Prva toCka s koordinatami P1X, P1Y in P1Z doloca prvo tocko zavrtene osi X.

0 Lahko si predstavljate, da s prvo tocko dolocite izvor zavrtene osi X in
s tem tocko za orientacijo koordinatnega sistema obdelovalne ravnine
WPL-CS.

Upostevaijte, da vam z definicijo prve tocke ni treba premakniti nicelno
tocko obdelovanca. Ce Zelite koordinate prve tocke vedno programirati
z vrednostjo 0, morate po potrebi predhodno nic¢elno tocko obdelovanca
premakniti na ta polozaj.

Druga tocka s koordinatami P2X, P2Y in P2Z doloca drugo tocko zavrtene osi X in s
tem tudi njeno orientacijo.

o V dolo¢eno obdelovalni ravnini se orientacija zavrtene osi Y ustvari
samodejno, saj sta obe osi med seboj razporejeni pravokotno.

Tretja tocka s koordinatami P3X, P3Y in P3Z dolo¢a nagib zavrtene obdelovalne
ravnine.
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Da je lahko pozitivna smer orodne osi

usmerjena stran od obdelovanca, veljajo

za polozaj treh tock naslednji pogoiji:

m Tocka 2 se nahaja desno od tocke 1

B Tocka 3 se nahaja nad pove-
zovalnimi linijami tock 1 in 2
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Primer uporabe

Primer

11 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+0 P2X+1 P2Y+0 P2Z+0 P3X+0 P3Y+1 P3Z+1
TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

IzhodiS¢no stanje

IzhodiScno stanje prikazuje polozaj in orien-
tacijo Se nezavrtenega koordinatnega siste-

ma obdelovalne ravnine WPL-CS. Polozaj
doloca niCelna tocka obdelovanca, ki je v prime-
ru potisnjena na zgornji rob posnetega roba.
Aktivna niCelna toCcka obdelovanca doloca tudi
polozaj, okrog katerega krmiljenje orientira ali
vrti moznost WPL-CS.

S pomocjo prvih dveh tock P1 in P2 krmiljenje
orientira os X moznosti WPL-CS.

Poravnava zavrtene osi X se sklada z orientacijo
nezavrtene osi X.

P3 doloc¢a nagib zavrtene obdelovalne ravnine.
Orientacija zavrtene osi Y in Z nastane samodej-
no, saj so vse 0si med seboj razporejene navpic-
no.

o Uporabite lahko mere slike ali

vnesete poljubne vrednosti, ki ne
spreminjajo razmerja vnosov med
sebo;j.
Na primeru lahko moznost P2X prav
tako dolocite s Sirino obdelovanca
+100. Prav tako lahko moznosti
P3Y in P3Z programirate s Sirino
posnetega roba +10.

W-CS.

0 Ce obdelavo posnetega roba programirate znotraj podprograma, lahko s
Stirimi definicijami obdelovalne ravnine izdelate obhodni posneti rob.
Ce primer dolo¢a obdelovalno ravnino prvega posnetega roba, preostale
posnete robe programirate s pomocjo naslednjih tock:
= P1X+0,P1Y+0,P1Z+0in P2X+0, P2Y+1, P2Z+0 ter P3X-1, P3Y+0,
P3Z+1 za drugi posneti rob
= P1X+0,P1Y+0,P1Z+0in P2X-1, P2Y+0, P2Z+0 ter P3X+0, P3Y-1, P3Z
+1 za tretji posneti rob
= P1X+0,P1Y+0, P1Z+0 ter P2X+0, P2Y-1, P2Z+0 in P3X+1, P3Y+0,
P3Z+1 za Cetrti posneti rob
Vrednosti se nana$ajo na nezavrten koordinatni sistem obdelovanca

Upostevaijte, da morate pred vsako definicijo obdelovalne ravnine
premakniti nicelno tocko obdelovanca.
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NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni
element

Pomen

PLANE POINTS

Odpiralnik sintakse za definicijo obdelovalne ravnine s
pomocjo treh tock

P1X,P1Y in P1Z

Koordinate prve tocke zavrtene osi X glede na koordinatni
sistem obdelovanca W-CS

VNnos: -999999999.999999...+999999999.999999

P2X, P2Y in P2Z

Koordinate druge tocke glede na moznost W-CS za orientacijo
zavrtene osi X

Vnos: -999999999.999999...+999999999.999999

P3X, P3Y in P3Z

Koordinate tretje tocke glede na moznost W-CS za orientacijo
zavrtene obdelovalne ravnine

Vnos: -999999999.999999...+999999999.999999

MOVE, TURN ali Vrsta pozicioniranja rotacijskih osi
STAY
0 Odvisno od izbire lahko dolocite izbirne sintakticne
elemente MB, DIST in F, F AUTO ali FMAX.

Dodatne informacije: "Pozicioniranje rotacijskih osi",
Stran 329

SYM ali SEQ |zbira jasne resitve vrtenja
Dodatne informacije: "Resitve vrtenja", Stran 332
Izbirni sintakticni element

COORD ROT ali Vrsta transformacije

TABLE ROT Dodatne informacije: "Vrste transformacij’, Stran 336
|zbirni sintakticni element

Definicija

OkrajSava Definicija

P npr.vP1X Pika
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PLANE RELATIV

Uporaba

S funkcijo PLANE RELATIV dolocite obdelovalno ravnino s posameznim prostorskim
kotom.

Dolo€eni kot vedno deluje glede na koordinatni sistem za vnos I-CS.
Dodatne informacije: "Referencni sistemi’, Stran 268

Opis funkcije

Relativni prostorski kot dolo¢a obdelovalno ravnino kot rotacijo v aktivnem
referencnem sistemu.

Ce obdelovalna ravnina ni zavrtena, se dologeni prostorski kot nanasa na nezavrteni
koordinatni sistem obdelovanca W-CS.

Ce je obdelovalna ravnina zavrtena, se relativni prostorski kot nanasa na zavrteni
koordinatni sistem obdelovalne ravnine WPL-CS.

o S funkcijo PLANE RELATIV lahko npr. programirate posneti rob na
zavrteni povrsini obdelovanca, tako da obdelovalno ravnino dodatno
zavrtite za kot posnetega roba.

SPA - SPB - SPC

Aditivni prostorski kot SPB

V vsaki funkciji PLANE RELATIVE dologite izkljuéno en prostorski kot. Vendar pa
lahko zaporedoma programirate poljubno Stevilo funkcij PLANE RELATIV.

Ce zelite po funkciji PLANE RELATIV ponovno zavrteti nazaj na prej aktivno
obdelovalno ravnino, dolocite dodatno funkcijo PLANE RELATIV z enakim kotom,
vendar nasprotnim predznakom.
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Primer uporabe

Primer
11 PLANE RELATIV SPA+45 TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

IzhodiS¢no stanje IzhodiScno stanje prikazuje polozaj in orien-
tacijo Se nezavrtenega koordinatnega siste-

ma obdelovalne ravnine WPL-CS. Polozaj
doloca niCelna tocka obdelovanca, ki je v prime-
ru potisnjena na zgornji rob posnetega roba.
Aktivna niCelna tocka obdelovanca doloca tudi
polozaj, okrog katerega krmiljenje orientira ali
vrti moznost WPL-CS.

S pomocjo prostorskega kota SPA+45 krmilje-
nje os Z moznosti WPL-CS orientira navpic¢no
na povrsino posnetega roba. Vrtenje okrog kota
SPA se izvede okrog nezavrtene osi X.

Poravnava zavrtene osi X se sklada z orientacijo
nezavrtene osi X.

Orientacija zavrtene osi Y nastane samodejno,
saj so vse osi med seboj razporejene navpicno.

o Ce obdelavo posnetega roba programirate znotraj podprograma, lahko s
Stirimi definicijami obdelovalne ravnine izdelate obhodni posneti rob.

Ce primer dologa obdelovalno ravnino prvega posnetega roba, preostale

posnete robe programirate s pomocjo naslednjih prostorskih kotov:

® Prva funkcija PLANE RELATIVE s SPC+90 in dodatno relativno vrtenje
s SPA+45 za drugi posneti rob

® Prva funkcija PLANE RELATIVE s SPC+180 in dodatno relativno
vrtenje s SPA+45 za tretji posneti rob

® Prva funkcija PLANE RELATIVE s SPC+270 in dodatno relativno
vrtenje s SPA+45 za Cetrti posneti rob

Vrednosti se nanasajo na nezavrten koordinatni sistem obdelovanca

W-CS.

Upostevaijte, da morate pred vsako definicijo obdelovalne ravnine
premakniti nicelno tocko obdelovanca.

o Ce ni¢elno tocko obdelovanca v zavrteni obdelovalni ravnini premaknete
naprej, morate dologiti inkrementalne vrednosti.

Dodatne informacije: "Napotek", Stran 324
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Vnos

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen
element

PLANE RELATIV ~ Odpiralnik sintakse za definicijo obdelovalne ravnine s
pomocjo relativnega prostorskega kota

SPA, SPB in SPC Vrtenje okrog osi X, Y ali Z koordinatnega sistema obdelovan-
ca W-CS

Vnos: -360.0000000...+360.0000000

0 Ce je obdelovalna ravnina zavrtena, vrtenje okrog
osi X, Y ali Z deluje v koordinatnem sistemu
obdelovalne ravnine WPL-CS

MOVE, TURN ali Vrsta pozicioniranja rotacijskih osi

STAY
0 Odvisno od izbire lahko dolocite izbirne sintakticne
elemente MB, DIST in F, F AUTO ali FMAX.
Dodatne informacije: "Pozicioniranje rotacijskih osi",
Stran 329
SYM ali SEQ Izbira jasne resitve vrtenja

Dodatne informacije: 'Resitve vrtenja", Stran 332
Izbirni sintakticni element

COORD ROT ali Vrsta transformacije

TABLE ROT Dodatne informacije: "Vrste transformacij’, Stran 336
Izbirni sintakti¢ni element
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Napotek
Inkrementalni premik nicelne tocke na primeru posnetega roba

30 28

)

50°-posneti rob na zavrteni povrsini
obdelovanca

Primer

Ta postopek nudi prednost rpogramiranja neposredno z merami slike.

Definicija
OkrajSava Definicija
SP, npr. v SPA Prostorsko
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PLANE RESET

Uporaba

S funkcijo PLANE RESET ponastavite vse vrtilne kote in deaktivirate vrtenje
obdelovalne ravnine.

Opis funkcije
Funkcija PLANE RESET vedno izvede dve delni nalogi:

m  Ponastavitev vseh vrtilnih kotov, neodvisno od izbrane funkcije vrtenja ali vrste
kota

m Deaktivacija vrtenja obdelovalne ravnine

o Ta delna naloga ne izpolnjuje nobenih funkcij vrtenjal

Tudi v primeru, da znotraj poljubne funkcije vrtenja vse navedbe kota
programirate z vrednostjo 0, ostane vrtenje obdelovalne ravnine
aktivno.

Z izbirmim pozicioniranjem rotacijske osi lahko v okviru tretje delne naloge rotacijske
osi zavrtite nazaj v osnovni polozaj.

Dodatne informacije: "Pozicioniranje rotacijskih osi", Stran 329

Vnos

11 PLANE RESET TURN MB MAX FMAX

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:
Sintakticni Pomen
element

PLANE RESET Odpiralnik sintakse za ponastavitev vseh vrtilnih kotov in
deaktivacijo aktivne funkcije vrtenja

MOVE, TURN ali Vrsta pozicioniranja rotacijskih osi

STAY
6 Odvisno od izbire lahko dolocite izbirne sintakticne
elemente MB, DIST in F, F AUTO ali FMAX.
Dodatne informacije: "Pozicioniranje rotacijskih osi",
Stran 329
Napotek

Pred vsakim potekom programa zagotovite, da ne delujejo nobene nezelene
transformacije koordinat. Po potrebi lahko vrtenje obdelovalne ravnine ro¢no
deaktivirate s pomocjo okna 3D-rotacija.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

o V prikazu stanja lahko preverite zeleno stanje situacije vrtenja.
Dodatne informacije: "Prikaz stanja’, Stran 298
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PLANE AXIAL

Uporaba

S funkcijo PLANE AXIAL dolocite obdelovalno ravnino z enim do najv. tremi
absolutnimi ali inkrementalnimi osnimi koti.

Za vsako na stroju prisotno rotacijsko os lahko programirate osni kot.

o Zahvaljujo¢ moznosti dolo€anja samo enega osnega kota lahko funkcijo
PLANE AXIAL uporabljate tudi na stroji s samo eno rotacijsko osjo.

Upostevajte, da so NC-programi z osnimi koti vedno odvisni od kinematike in s tem
niso strojno nevtralni!

Sorodne teme
®  Programiranje neodvisno od kinematike s prostorskimi koti
Dodatne informacije: "PLANE SPATIAL", Stran 301

Opis funkcije
Osni koti dolocajo tako orientacijo obdelovalne ravnine kot tudi zelene koordinate
rotacijskih osi.

Koti osi se morajo skladati z osmi, ki so prisotne na stroju. Ce programirate kote 0si
za rotacijske osi, ki niso prisotne, krmiljenje odda sporocilo o napaki.

Ker so osni koti odvisni od kinematike, morate glede predznaka razlikovati med osmi
tipalne glave ali osmi mize.

Razsirjeno pravilo desne roke za rotacij-  Razsirjeno pravilo desne roke za rotacij-
ske osi tipalne glave ske osi mize

Palec ustrezne roke kaze v pozitivno smer osi, okrog katere se izvaja rotacija. Ce
vasSe prste upognete, kazejo upognjeni prsti v pozitivno smer vrtenja.
Upostevajte, da pri zaporedno nadgrajujocih rotacijskih oseh pozicioniranje prve
rotacijske osi spremeni tudi polozaj druge rotacijske osi.
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Primer uporabe

Nasledniji primer velja za stroj z AC-kinematiko mize, pri katerem sta obe rotacijski
osi razporejeni pravokotno in zaporedno nadgrajujoce.

Primer
11 PLANE AXIAL A+45 TURN MB MAX FMAX

IzhodiS¢no stanje IzhodiScno stanje prikazuje polozaj in orien-
tacijo Se nezavrtenega koordinatnega siste-

ma obdelovalne ravnine WPL-CS. Polozaj
doloca niCelna tocka obdelovanca, ki je v prime-
ru potisnjena na zgornji rob posnetega roba.
Aktivna niCelna tocka obdelovanca doloca tudi
polozaj, okrog katerega krmiljenje orientira ali
vrti moznost WPL-CS.

S pomocjo doloCenega osnega kota A krmilje-
nje os Z moznosti WPL-CS orientira navpicno na
povrsino posnetega roba. Vrtenje okrog kota A
se izvede okrog nezavrtene osi X

o Da se lahko orodje nahaja navpi¢no
na povrsino posnetega roba, mora
biti rotacijska os mize A zavrtena
nazaj.
V skladu z razs8irjenim pravilom leve
roke za osi mize mora biti predznak
osne vrednosti A pozitiven.

Poravnava zavrtene osi X se sklada z orientacijo
nezavrtene osi X.

Orientacija zavrtene osi Y nastane samodejno,
saj so vse osi med seboj razporejene navpicno.

o Ce obdelavo posnetega roba programirate znotraj podprograma, lahko s
Stirimi definicijami obdelovalne ravnine izdelate obhodni posneti rob.

Ce primer dolo¢a obdelovalno ravnino prvega posnetega roba, preostale
posnete robe programirate s pomocjo naslednjih osnih kotov:

= A+45 in C+90 za drugi posneti rob
® A+45 in C+180 za tretji posneti rob
®m A+45 in C+270 za Cetrti posneti rob

Vrednosti se nana$ajo na nezavrten koordinatni sistem obdelovanca W-
cs.

Upostevaijte, da morate pred vsako definicijo obdelovalne ravnine
premakniti nicelno tocko obdelovanca.
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Vnos

11 PLANE AXIAL A+45 TURN MB MAX FMAX

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen
element
PLANE AXIAL Odpiralnik sintakse za definicijo obdelovalne ravnine s enega

do najv. treh osnih kotov

A Ce je os A prisotna, zeleni polozaj rotacijske osi A
Vnos: -99999999.9999999...+99999999.9999999
Izbirni sintakticni element

B Ce je os B prisotna, zeleni poloZaj rotacijske osi B
Vnos: -99999999.9999999...+99999999.9999999
Izbirni sintakticni element

C Ce je os C prisotna, zeleni polozaj rotacijske osi C
Vnos: -99999999.9999999...+99999999.9999999
Izbirni sintakticni element

MOVE, TURN ali Vrsta pozicioniranja rotacijskih osi
STAY

6 Odvisno od izbire lahko dologite izbirne sintakticne
elemente MB, DIST in F, F AUTO ali FMAX.

Dodatne informacije: "Pozicioniranje rotacijskih osi",
Stran 329

0 Vnosi SYM ali SEQ in COORD ROT ali TABLE ROT so mozni, imajo
povezavo s funkcijo PLANE AXIAL, vendar nimajo ucinka.

Napotki

@ Upostevajte priro¢nik za stroj!

Ce vas stroj omogoca dologanje prostorskih kotov, lahko po funkciji
PLANE AXIAL programiranje nadaljujete tudi s funkcijo PLANE RELATIV.

= Koti osi funkcije PLANE AXIAL delujejo nacinovno. Ce programirate inkrementalni
kot osi, krmiljenje to vrednost doda k aktualno delujoemu kotu osi. Ce v dveh
zaporednih funkcijah PLANE AXIAL programirate razli¢ne rotacijske osi, nastane
nova obdelovalna ravnina iz obeh dolocenih kotov osi.

®  Funkcija PLANE AXIAL ne izraGuna osnovne rotacije.

® V povezavi s funkcijo PLANE AXIAL programirane transformacije zrcaljenje,
rotacija in skaliranje ne vplivajo na polozaj rotacijske tocke ali usmeritev
rotacijskih osi.
Dodatne informacije: "Transformacije v koordinatnem sistemu obdelovanca W-
CS", Stran 274

= Ce ne uporabljate sistema CAM, je funkcija PLANE AXIAL skladna samo s
pravokotno namescenimi rotacijskimi osmi.
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Pozicioniranje rotacijskih osi

Uporaba

Z vrsto pozicioniranja rotacijskih osi dolocite, kako krmiljenje rotacijske osi zavrti na
izraCunane vrednosti osi.

Izbira je odvisna od npr. naslednjih vidikov:

B Se orodje med vrtenjem nahaja v blizini obdelovanca?

B Se orodje med vrtenjem nahaja na varnem polozaju vrtenja?

= Je dovoljeno in mogoce rotacijske osi pozicionirati samodejno?

Opis funkcije
Krmiljenje ponuja tri vrste pozicioniranja rotacijskih osi, med katerimi morate izbrati

L a
i
—

[y

R &

[ i,

Vrsta Pomen
pozicioniranja-
rotacijskih osi

MOVE

MOVE Ce vrtite v blizini obdelovanca, potem uporabite to moznost.
Dodatne informacije: "Pozicioniranje rotacijske osi MOVE’,
Stran 330

TURN Ce je sestavni del tako velik, da obmogje premika ne zadostuje

za izravnalni premik linearnih osi, uporabite to moznost.
Dodatne informacije: '"Pozicioniranje rotacijske osi TURN',
Stran 330

STAY Krmiljenje ne pozicionira nobene osi.

Dodatne informacije: "Pozicioniranje rotacijske osi STAY",
Stran 331
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Pozicioniranje rotacijske osi MOVE

Krmiljenje pozicionira rotacijske osi in izvede izravnalne premike v linearnih glavnih
oseh.

Izravnalni premiki privedejo do tega, da se med pozicioniranjem relativni polozaj med
orodjem in obdelovancem ne spremeni.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Rotacijska tocka se nahaja na orodni osi. Pri vecjih premerih orodja je mogoce
orodje med vrtenjem spustiti v material. Med vrtenjem obstaja nevarnost trkal!

» Pazite na zadostno razdaljo med orodjem in obdelovancem

Ce moznosti DIST ne dolocite oz. jo dolocite z vrednostjo 0, se rotacijska tocka in s
tem srediSCe za izravnalni premik nahaja na konici orodja.

Ce moznost DIST dologite z vrednostjo, vegjo od 0, sredig&e vrtenja v orodni osi za to
vrednost premaknete stran od konice orodja.

o Ce zelite izvesti vrtenje okrog dolocene tocke na obdelovancu, zagotovite
naslednje:

® Orodje se pred vrtenjem nahaja neposredno nad Zeleno tocko na
obdelovancu.

=V moznosti DIST doloCena vrednost se natancno sklada z razdaljo
med konico orodja in zeleno rotacijsko tocko.

Pozicioniranje rotacijske osi TURN
Krmiljenje pozicionira izkljucno rotacijske osi. Orodje morate po vrtenju pozicionirati.
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Pozicioniranje rotacijske osi STAY
Tako rotacijske osi kot orodje morate po vrtenju pozicionirati.

o Krmiljenje se samodejno orientira tudi pri moznosti STAY koordinatnega
sistema obdelovalne ravnine WPL-CS.

Ce izberete moznost STAY, morate rotacijske osi v lo¢enem pozicionirnem nizu
zavrteti po funkciji PLANE.

V pozicionirnem nizu uporabljajte izklju¢no osne kote, ki jih izracuna krmiljenje:
® Q120 za osni kot osi A
® Q121 za osni kot osi B
B Q122 zaosnikotosiC

S pomocjo spremenljivk preprecite napake pri vnosu in racunanju. Poleg tega vam ni
treba izvajati nobenih sprememb, potem ko v funkciji PLANE spremenite vrednosti.

Primer

Izbira MOVE omogoca definicijo naslednjih sintakti¢nih elementov:

Sintakticni Pomen
element
DIST Razdalja med rotacijsko toc¢ko in konico orodja

Vnos: 0...99999999.9999999
[zbirni sintakti¢ni element

F, F AUTO ali Definicija pomika za samodejno pozicioniranje rotacijske osi
FMAX Izbirni sintaktiéni element
TURN

Izbira TURN omogoca definicijo naslednjih sintakti¢nih elementov:

Sintakticni Pomen
element
MB Odmik v trenutni smeri orodne osi pred pozicioniranjem

rotacijske osi

Vnesete lahko inkrementalno delujoce vrednosti ali z izbiro
MAX dolocite odmik do omejitve premika.

Vnos: 0...99999999.9999999 ali MAX
Izbirni sintaktiéni element

F, F AUTO ali Definicija pomika za samodejno pozicioniranje rotacijske osi
FMAX |zbimi sintakticni element
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STAY

Izbira STAY ne omogoca definicije dodatnih sintakti¢nih elementov.

Napotek

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje ne izvede preverjanja glede trka med orodjem in obdelovancem. Pri
napacnem ali pomanjkljivem predpozicioniranju pred vrtenjem obstaja med
vrtilnim premikom nevarnost trkal!

> Pred vrtenjem programirajte varen polozaj

> Previdno preverite NC-program ali razdelek programa v nacinu delovanja
Potek programa, posam. blok

Resitve vrtenja

Uporaba
Z moznostjo SYM (SEQ) med vec reSitvami vrtenja izberete zeleno moznost.

0 Jasne resitve vrtenja dolo€ite izkljuéno s pomocjo osnih kotov.

Vse druge moznosti definicije lahko neodvisno od stroja izvedete za vec
reSitev vrtenja.
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Opis funkcije
Krmiljenje ponuja dve moznosti izbire, med katerima lahko izbirate.

Moznost izbire Pomen

SYM Z moznostjo SYM izberite eno od moznosti vrtenja, ki je

povezana s simetri¢no tocko glavne osi.
Dodatne informacije: "Resitev vrtenja SYM', Stran 334

SEQ Z moznostjo SEQ izberite resitev vrtenja glede na osnovni

polozaj glavne osi.
Dodatne informacije: 'Resitev vrtenja SEQ", Stran 334

Referenca za SEQ Referenca za SYM

Ce resitev, ki ste jo izbrali s SIM. (ZAP.), ni na voljo za obmogje premikanja stroja,
krmiljenje prikaze sporocilo o napaki Kot ni dovoljen.

Vnos SYM ali SEQ je izbiren.

Ce ne dolocite SIM. (ZAP.) ne dolocite, krmiljenje poisce resitev na naslednji nacin:

1
2

Dolocite, ali obe moznosti za resitev lezita na podro¢ju premika rotacijskih osi
Dve moznosti za resitev: izhajajocC iz trenutnega polozaja rotacijskih osi izberite
razlicico reSitve z najkrajso potjo

Ena moznost za resitev: izberite edino resitev

Brez moznosti za resitev: oddajte sporocilo o napaki Kot ni dovoljen
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Resitev vrtenja SYM

S funkcijo SIM. izberite eno od moznosti resitve, ki je povezana s simetri¢no tocko

glavne osi:

B SIM+ glavno os pozicionira v pozitivnem polprostoru, izhajajoc iz simetricne tocke

® SIM- glavno os pozicionira v negativnem polprostoru, izhajajoc¢ iz simetricne
tocke

SIM. v nasprotju z ZAP. kot referenco uporablja simetri¢no to¢ko glavne osi. Vsaka

glavna os ima dva simetri¢na polozaja, ki sta drug od drugega oddaljena za 180°
(deloma samo en simetri¢en poloZaj v obmocju premikanja).

o Simetri¢no toc¢ko dolocite na naslednji nacin:

» Funkcijo PROSTORSKA RAVNINA izvedite s poljubnim prostorskim
kotom in SIM.+

Osni kot glavne osi shranite v parameter Q, npr. -80
Funkcijo PROSTORSKA RAVNINA ponovite s SIM.-
Osni kot glavne osi shranite v parameter Q, npr. -100
Ustvarite srednjo vrednost, npr. -90

Srednja vrednost se sklada s simetri¢no tocko.

vV vyYwvyy

Resitev vrtenja SEQ

S funkcijo ZAP. izberite eno od moznosti resitve, ki je povezana z osnovnim
polozajem glavne osi:

m ZAP+ glavno os pozicionira v pozitivnem obmodju vrtenja, izhajajo¢ iz osnovnega
polozaja

B ZAP- glavno os pozicionira v negativnem obmocju vrtenja, izhajajo¢ iz osnovnega
polozaja

ZAP. izhaja iz osnovnega polozaja (0°) glavne osi. Glavna os je prva rotacijska os

glede na orodje ali zadnja rotacijska os glede na mizo (odvisno od konfiguracije

stroja). Ce se obe moznosti resitve nahajata v pozitivnem ali negativnem obmogju,

potem krmiljenje samodejno uporabi blizjo resitev (krajsa pot). Ce potrebujete drugo

moznost resitve, morate pred vrtenjem obdelovalne ravnine predpozicionirati glavno

os (v obmocju druge moznosti resitve) ali delati s SYM.
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Primeri

Stroj z okroglo mizo C in vrtljivo mizo A. Programirana funkcija: PROSTORSKA

RAVNINA SPA+0 SPB+45 SPC+0

Koncno stikalo Zacetni polozaj SIM. = ZAP. Rezultat polozaja osi
Brez A+0, C+0 ni progr. A+45, C+90

Brez A+0Q, C+0 + A+45, C+90

Brez A+Q, 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+0Q, C+0 ni progr. A-45,C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Sporocilo o napaki
-90<A<+10 A+0, C+0 - A-45,C-90

Stroj z okroglo mizo B in vrtljivo mizo A (konéno stikalo A +180 in -100).
Programirana funkcija: PROTORSKA RAVNINA SPA-45 SPB+0 SPC+0

SYM

+

SEQ Rezultat polozaja osi
A-45, B+0

Kinematski pogled

Sporocilo o napaki Brez reSitve na omejenem obmocju

+ Sporocilo o napaki Brez resitve na omejenem obmocju

- A-45, B+0

Polozaj simetri¢ne tocke je odvisna do kinematike. Ko spremenite
kinematiko (npr. zamenjava glave), se spremeni polozaj simetri¢ne tocke.

Odvisno od kinematike se pozitivha smer vrtenja SIM. ne sklada s
pozitivno smerjo vrtenja ZAP.. Zato pred programiranjem na vsakem
stroju dolocCite polozaj simetricne toCke in smer vrtenja SIM..
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Vrste transformacij

Uporaba

Moznosti COORD ROT in TABLE ROT vplivata na orientacijo koordinatnega sistema
obdelovalne ravnine WPL-CS prek polozaja osi tako imenovane proste rotacijske osi.

o Poljubna rotacijska os se spremeni v prosto rotacijsko os pri naslednjem
polozaju:
B rotacijska 0s nima ucinka na nastavitev orodja, ker sta rotacijska os in
orodna os pri situaciji obracanja vzporedni

® rotacijska os je v kinemati¢ni verigi glede na obdelovanca prva
rotacijska os

Ucinek obeh vrst pretvorb COORD ROT in TABLE ROT je tako odvisen od
programiranih prostorskih kotov in kinematike stroja.
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Opis funkcije
Krmiljenje nudi dve moznosti izbire.

COORD ROT

TABLE ROT

Moznost izbire Pomen

COORD ROT > Krmilni sistem prosto rotacijsko os pozicionira na 0.
> Krmilni sistem orientira koordinatni sistem obdelovalne
ravnine v skladu s programiranim prostorskim kotom.
TABLE ROT TABLE ROT s:
= SPAin SPB enakima O,
= SPC enakim ali razli¢énim od 0.

> Krmilni sistem orientira prosto rotacijsko os v skladu s
programiranim prostorskim kotom.

> Krmilni sistem orientira koordinatni sistem obdelovalne
ravnine v skladu z osnovnim koordinatnim sistemom.

TABLE ROT s:
B vsaj SPA ali SPB razlicen od O,
= SPC enakim ali razliénim od 0.

> Krmilni sistem proste rotacijske osi ne pozicionira, polozaj
pred vrtenjem obdelovalne ravnine se ohrani.
> Ker se takrat obdelovanec ne pozicionira, krmilni sistem

orientira obdelovalno ravnino koordinatnega sistema
skladno s programiranim prostorskim kotom

Ce pri situaciji obraganja ne nastane nobena prosta rotacijska os, vrsti pretvorbe
COORD ROT in TABLE ROT nimata nobenega ucinka.

Vnos COORD ROT ali TABLE ROT je izbiren.

Ce ni bila izbrana nobena vrsta transformacije, krmiljenje za funkcije PLANE uporabi
vrsto transformacije COORD ROT

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje | 10/2022 337



Transformacija koordinat | Vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)

Primer

Naslednji primer prikazuje ucinek vrste pretvorbe TABLE ROT v povezavi z eno
prosto rotacijsko osjo.

; predpozicioniranje rotacijske osi

_ | Vrtenje esenermne

|zvor

A=-90,B=45

> Krmilni sistem os B pozicionira na osni kot B+45.
> Pri sprogramirani situaciji obracanja s SPA-90, postane os B prosta rotacijska os.

> Krmilni sistem proste rotacijske osi ne pozicionira, polozaj osi B pred vrtenjem
obdelovalne ravnine se ohrani.

> Ker se takrat obdelovanec ne pozicionira, krmilni sistem orientira obdelovalno
ravnino koordinatnega sistema skladno s programiranim prostorskim kotom SPB
+20

Napotki

B Za pozicioniranje z vrstama pretvorb COORD ROT in TABLE ROT je
nepomembno, Ce je prosta rotacijska os v mizi ali glavi.

m Polozaj proste rotacijske osi, ki iz tega izhaja, je med drugim odvisen od
aktivnega osnovnega vrtenja.

B Usmeritev obdelovalne ravnine koordinatnega sistema je poleg tega odvisna od
programirane rotacije, npr. s pomocjo cikla 10VRTENJE.
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11.6

Nastavljena obdelava (moznost st. 9)

Uporaba

Ce orodje namestite med obdelavo, lahko tezko dosegljive poloZaje na obdelovancu
obdelate brez trkov.

Sorodne teme

Kompenzacija nastavitve orodja z moznostjo FUNCTION TCPM (moznost $t. 9)

Dodatne informacije: "Izravnava nastavitve orodja s funkcijo FUNCTION TCPM
(moznost $t. 9)", Stran 341

Kompenzacija nastavitve orodja z moznostjo M128 (moznost St. 9)

Dodatne informacije: "Samodejna kompenzacija nastavitve orodja z moznostjo
M128 (moznost $t. 9)", Stran 518

Vrtenje obdelovalne ravnine (mozZnost &t. 8)

Dodatne informacije: "Vrtenje obdelovalne ravnine (moznost §t. 8)", Stran 295
Referencne tocke na orodju

Dodatne informacije: "Referencne tocke na orodju’, Stran 177

Referencni sistemi

Dodatne informacije: "Referenc¢ni sistemi", Stran 268

Pogoji

Stroj z rotacijskimi osmi

Kinematicni opis

Krmiljenje za izracun vrtilnega kota potrebuje opis kinematike, ki jo ustvari proi-
zvajalec stroja.

Moznost programske opreme $t. 9 Razsirjene funkcije skupine 2

Opis funkcije

S funkcijo FUNCTION TCPM izvedete nastavljeno obdelavo. Pritem je lahko
obdelovalna ravnina tudi zavrtena.

Dodatne informacije: "Vrtenje obdelovalne ravnine (moznost st. 8)", Stran 295
Nastavljeno obdelavo lahko izvedete z naslednjimi funkcijami:

Inkrementalni premik rotacijske osi

Dodatne informacije: "Nastavljena obdelava z inkrementalnim premikanjem"”,
Stran 340

Normalni vektorji
Dodatne informacije: "Nastavljena obdelava z normalnimi vektorji*, Stran 340
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Nastavljena obdelava z inkrementalnim premikanjem

Nastavljeno obdelavo lahko izvedete, tako da ob aktivni funkciji FUNCTION TCPM ali
M128 poleg normalnega linearnega premika dodatno spremenite nastavitveni kot,
npr. L X100 Y100 IB-17 F1000 GO1 G91 X100 Y100 IB-17 F1000. Pri tem ostane
med nastavitvijo orodja relativni polozaj rotacijske toc¢ke orodja enak.

Primer

; Pozicioniranje na varno visino

; Definiranje in aktiviranje funkcije PLANE
; Aktiviranje TCPM

; Nastavitev orodja

Nastavljena obdelava z normalnimi vektorji

Pri nastavljeni obdelavi z normalnimi vektorji nastavitve orodja izvedete s pomocjo
premice LN.

Za izvedbo nastavljene obdelave z normalnimi vektorji morate aktivirati funkcijo
FUNCTION TCPM ali dodatno funkcijo M128.

Primer

; pozicioniranje na varno visino
; vrtenje obdelovalne ravnine

; aktiviranje TCPM

; nastavitev orodja z normalnim vektorjem
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11.7 lzravnava nastavitve orodja s funkcijo FUNCTION TCPM
(moznost st. 9)

Uporaba

S funkcijo FUNCTION TCPM vplivate na vedenje pozicioniranja krmiljenja. Ce
aktivirate funkcijo FUNCTION TCPM, krmiljenje kompenzira spremenjene nastavitve
orodja s pomocjo izravnalnega premika linearnih osi.

S funkcijo FUNCTION TCPM lahko npr. pri nastavljeni obdelavi spremenite nastavitev
orodja, medtem ko polozaj vodilne tocke orodja do kontura ostane enak.

o Namesto funkcije M128 podjetje HEIDENHAIN priporoc¢a zmogljivejso
funkcijo FUNCTION TCPM.

Sorodne teme
= Kompenzacija zamika orodja z moznostjo M128

Dodatne informacije: 'Samodejna kompenzacija nastavitve orodja z moznostjo
M128 (moznost $t. 9)", Stran 518

B Vrtenje obdelovalne ravnine

Dodatne informacije: "Vrtenje obdelovalne ravnine (mozZnost st. 8)", Stran 295
m Referencne tocke na orodju

Dodatne informacije: "Referencne tocke na orodju’, Stran 177
m Referencni sistemi

Dodatne informacije: "Referencni sistemi", Stran 268

Pogoiji

B Stroj z rotacijskimi osmi

= Kinematicni opis
Krmiljenje za izracun vrtilnega kota potrebuje opis kinematike, ki jo ustvari proi-
zvajalec stroja.

m  Moznost programske opreme §t. 9 Razsirjene funkcije skupine 2
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Opis funkcije

Funkcija FUNCTION TCPM je nadgradnja funkcije M128, s katero lahko dolocite
delovanje krmiljenja pri pozicioniranju rotacijskih osi.

| 100 |

Vedenje brez moznosti TCPM Vedenje z moznostjo TCPM

Ko je aktivna funkcija FUNCTION TCPM, krmiljenje na prikazu polozaja prikaze
simbol TCPM.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
S funkcijo FUNCTION RESET TCPM ponastavite funkcijo FUNCTION TCPM.

Vnos
FUNCTION TCPM

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintaktic¢ni Pomen
element

FUNCTION TCPM  Odpiralnik sintakse za kompenzacijo nastavitev orodij

F TCP aliF CONT Interpretacija programiranega pomika
Dodatne informacije: "Interpretacija programiranega pomika *,

Stran 343
AXIS POS ali Interpretacija programiranih koordinat rotacijske osi
AXIS SPAT Dodatne informacije: "Interpretacija programiranih koordinat
rotacijske osi", Stran 343
PATHC- Interpolacija nastavitve orodja
TRL AXIS ali Dodatne informacije: "Interpolacija nastavitve orodja med
PATHCTRL VECTOR z5¢etnim in koncnim polozajem", Stran 344
REFPNT TIP- Izbira vodilne tocke orodja in rotacijske tocke orodja
TIP, REFPNT Dodatne informacije: "Izbira vodilne tocke orodja in rotacijske
T||.P|;§EEJER toCke orodja", Stran 345
ali o Y
CENTER-CENTER Izbirni sintakticni element

F Najvecji pomik za izravnalne premike v linearnih oseh pri
premikanju z rotacijsko komponento osi

Dodatne informacije: 'Omejitev pomika za linearne osi ’,
Stran 346

[zbirni sintakti¢ni element
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FUNCTION RESET TCPM
10 FUNCTION RESET TCPM

NC-funkcija vsebuje naslednje sintakti¢ne elemente:

Sintakticni Pomen

element

FUNCTION Odpiralnik sintakse za ponastavitev moznosti FUNCTION
RESET TCPM TCPM

Interpretacija programiranega pomika
Krmiljenje ponuja naslednje moznosti za interpretacijo pomika:
Izbira Funkcija

F TCP Z izbiro moznosti F TCP krmiljenje interpretira programiran pomik kot relativno
hitrost med vodilno to¢ko orodja in obdelovancem.

F CONT Z izbiro moznosti F CONT krmiljenje interpretira programiran pomik kot pomik
pri podajanju orodja. Krmiljenje pri tem pomik pri podajanju orodja prenese na
ustrezne osi aktivnega NC-niza.

Interpretacija programiranih koordinat rotacijske osi

Krmiljenje ponuja naslednje moznosti za interpretacijo nastavitve orodja med
zacCetnim in kon¢nim polozajem:

Izbira Funkcija

Z izbiro moznosti AXIS POS krmiljenje interpretira programirane koordina-
te rotacijske osi kot osni kot. Krmiljenje rotacijske osi pozicionira na polozaj,
dolo¢en v NC-programu.

Izbira moznosti AXIS POS je primerna v glavnem v povezavi s pravokotno
namescenimi rotacijskimi osmi. Samo v primeru, da programirane koordinate
AXIS POS rotacijskih osi pravilno doloc¢ajo Zeleno usmeritev obdelovalne ravnine, npr. s
pomocjo sistema CAM, lahko moznost AXIS POS uporabljate tudi z odstopajo-
¢imi kinematikami stroja, npr. 45°-vrtljivimi glavami.

Z izbiro moznosti AXIS SPAT krmiljenje interpretira programirane koordinate
rotacijske osi kot prostorski kot.

Krmiljenje prostorski kot prednostno uporabi kot orientacijo koordinatnega
sistema in zavrti samo potrebne osi.

Z izbiro moznosti AXIS SPAT lahko NC-programe uporabljate neodvisno od
kinematike.

Z izbiro moznosti AXIS SPAT dolocCite prostorske kote, ki se nanasajo na koordi-
natni sistem za vnos I-CS. Doloceni koti pri tem delujejo kot inkrementalni
prostorski koti. V prvem nizu premika po funkciji FUNCTION TCPM z moZnostjo
AXIS SPAT vedno programirajte SPA, SPB in SPC, tudi pri prostorskih kotih 0°.

Dodatne informacije: "Koordinatni sistem za vnos |-CS", Stran 279

AXIS SPAT
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Interpolacija nastavitve orodja med zacetnim in konénim polozajem

Krmiljenje ponuja naslednje moZnosti za interpretacijo nastavitve orodja med
programiranim zacetnim in kon¢nim polozajem:

Izbira Funkcija
Z izbiro moznosti PATHCTRL AXIS krmiljenje izvede linearno interpolacijo med

N0 zacetno in kon¢no tocko.
Moznost PATHCTRL AXIS uporabite pri NC-programih z majhnimi sprememba-
mi nastavitve orodja na NC-niz. Pri tem naj bo kot TA v ciklu 32 velik.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli
Moznost PATHCTRL AXIS lahko uporabite tako pri ¢elnem rezkanju kot tudi pri
obodnem rezkanju.

Dodatne informacije: "3D-popravek orodja pri ¢elnem rezkanju (moznost $t.
9)", Stran 370

Dodatne informacije: "3D-popravek orodja pri obodnem rezkanju (moznost St.
9)", Stran 377

PATHCTRL AXIS

Z izbiro moznosti PATHCTRL VECTOR se orientacija orodja znotraj NC-niza
vedno nahaja v ravnini, ki je dolo¢ena z zacetno in koncno orientacijo.

Z moznostjo PATHCTRL VECTOR krmiljenje tudi pri velikih spremembah nasta-
vitve orodja ustvari ravni povrsino.

Moznost PATHCTRL VECTOR uporabite pri obodnem rezkanju z velikimi
PATHCTRL VECTOR spremembami nastavitve orodja na NC-niz.

Z obema moznostma izbire krmiljenje programirano vodilno tocko orodja premakne
na premico med zacetnim in kon¢nim polozajem.

o Ce zelite zagotoviti neprekinjeno premikanje, dolocite cikel 32 z
moznostjo Toleranca za rotacijske osi.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli
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Izbira vodilne tocke orodja in rotacijske tocke orodja

Krmiljenje ponuja naslednje moZnosti za dolo¢anje vodilne tocke orodja in rotacijske
tocke orodja:

Izbira Funkcija

REFPNT TIP-TIP Z izbiro moznosti REFPNT TIP-TIP se vodilna tocka orodja in rotacijska tocka
orodja nahajata na konici orodja.

REFPNT TIP-CENTER  Z izbiro moznosti REFPNT TIP-CENTER se vodilna to¢ka orodja nahaja na
konici orodja. Rotacijska toCka orodja se nahaja v srediscu orodja.
Izbira moznosti REFPNT TIP-CENTER je optimirana za struzna orodja
(moznost $t. 50). Ce krmiljenje pozicionira rotacijske osi, ostane rotacijska
toCka orodja na enakem mestu. Na ta nacin lahko s simultanim struzenjem
ustvarite npr. kompleksne konture.

Dodatne informacije: "Teoreti¢na in virtualna konica orodja", Stran 357

REFPNT CENTER- Z izbiro moznosti REFPNT CENTER-CENTER se vodilna tocka orodja in rotacij-
CENTER ska toCka orodja nahajata v srediScu orodja.

Z izbiro moznosti REFPNT CENTER-CENTER lahko obdelate NC-programe,,
ustvarjene s CAM, ki so izdani v srediS¢u orodja in orodje vseeno izmerijo na
konici.

0 Na ta nacin lahko krmiljenje med obdelavo celotno dolzino orodja
nadzoruje glede trkov.

To funkcijo je bilo mogoce do zdaj doseci samo s skrajSanjem
orodja z moznostjo DL, pri ¢emer krmiljenje preostalo dolzino
orodja ni nadzorovalo.

Dodatne informacije: "Podatki o orodju v spremenljivkah’,
Stran 352

Ce s REFPNT CENTER-CENTER programirate cikle rezkanja zepov,
krmiljenje odda sporocilo o napaki.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Obdelovalni cikli

Dodatne informacije: "Referencne tocke na orodju’, Stran 177

Vnos referenéne tocke je izbiren. Ce ne vnesete nic¢esar, potem krmiljenje uporabi
REFPNT TIP-TIP.
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TURN TOOL
TIP-TIP TIP-CNT CNT -CNT
@ )
MILL TOOL

TIP-TIP TIP-CNT CNT-CNT

MozZnosti izbire za referencno tocko orodja in rotacijsko tocko orodja

Omejitev pomika za linearne osi

Z izbimim vnosom F omejite pomik linearnih osi pri premikanju z rotacijskimi
komponentami osi.

Tako lahko preprecite hitre izravnalne premike, na primer pri odmikih v hitrem teku.

6 Ne izberite premajhne vrednosti za omejitev pomika linearnih osi, saj
lahko pride do mocnih nihanj pomika na vodilni to¢ki orodja. Nihanja
pomika povzrocajo slabso kakovost povrsine.
Omejitev pomika tudi pri aktivni funkciji FUNCTION TCPM deluje samo pri
premikanju z rotacijsko komponento osi, ne pa tudi pri povsem linearnih
premikih osi.

Omejitev pomika za linearne osi je aktivna, dokler ne programirate nove ali
ponastavite funkcije FUNCTION TCPM.
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Rotacijske osi s Hirthovim ozobjem se morajo za vrtenje dvigniti iz ozobja. Med
dviganjem in vrtenjem obstaja nevarnost trkal!

» Orodje odmaknite preden spremenite poloZaj rotacijske osi

®  Pred pozicioniranjem s funkcijo M91 ali M92 in pred nizom TOOL CALL
ponastavite funkcijo FUNCTION TCPM.

m 7 aktivno funkcijo FUNCTION TCPM lahko uporabljate naslednje cikle:
m Cikel 32 TOLERANCA

Cikel 800 PRILAG.SIST.VRTENJA (moznost st. 50)

Cikel 882 VRT. SIMULT. GROBO REZKANJE (moZnost $t. 158)

Cikel 883 VRT. SIMULT. FINO REZKANJE (moznost §t. 158)

Cikel 444 TIPANJE 3D

®  Pri ¢elnem rezkanju uporabljajte izkljuéno kroglaste rezkarje, da preprecite
poskodbe kontur. V kombinaciji z drugimi oblikami orodij NC-program s pomocjo
delovnega obmocja Simulacija preverite glede moznih poskodb kontur.

Dodatne informacije: "Napotki", Stran 520

Napotki v povezavi s strojnimi parametri

Z izbirnim strojnim parametrom presetToAlignAxis ($t. 300203) proizvajalec stroja
glede na os definira, kako krmiljenje interpretira vrednosti zamika. Pri moznosti
FUNCTION TCPM in M128 je strojni parameter pomemben samo za rotacijsko os, ki
se vrti okrog orodne osi (ve¢inoma C_OFFS).

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

= Ce strojni parameter ni definiran oz. je definiran z vrednostjo TRUE, lahko z
zamikom izravnate poSevni polozaj obdelovanca v ravnini. Zamik vpliva na
orientacijo koordinatnega sistema obdelovanca W-CS.
Dodatne informacije: "Koordinatni sistem obdelovanca W-CS', Stran 274

= Ce je strojni parameter definiran z vrednostjo FALSE, z zamikom ne morete

izravnati odstopanja posevnega polozaja obdelovanca v ravnini. Krmiljenje
zamika med obdelavo ne uposteva.
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Popravki | Popravek orodja za dolzino in polmer orodja

Popravek orodja za dolzino in polmer orodja

Uporaba
S pomocjo delta-vrednosti lahko na dolzini in polmeru orodja izvajate popravke
orodja. Delta-vrednosti vplivajo na dolocene in s tem aktivne mere orodja.
Delta-vrednost za dolzino orodja DL deluje v orodni osi. Delta-vrednost za polmer
orodja DR deluje izklju¢no pri premikih s popravkom polmera s funkcijami poti in
cikli.
Dodatne informacije: "Fun. podaj. orodja", Stran 189
Sorodne teme
B Popravek polmera orodja

Dodatne informacije: "Popravek polmera orodja", Stran 353
m  Popravek orodja s preglednico popravkov

Dodatne informacije: "Popravek orodja s preglednicami popravkov", Stran 359

Opis funkcije
Krmiljenje razlikuje med dvema vrstama delta-vrednosti:

= Delta-vrednosti znotraj preglednice orodij so namenjene za trajno popravljanje
orodij, ki je potrebno npr. zaradi obrabe.

Te delta-vrednosti doloCite s pomocjo tipalnega sistema orodja. Krmiljenje delta-
vrednosti samodejno vnese v upravljanje orodij.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

m Delta-vrednosti znotraj priklica orodja so namenjene za popravljanje orodij, ki
deluje izkljuéno znotraj trenutnega NC-programa,, npr. nadmera orodja.

Dodatne informacije: "Priklic orodja z moznostjo TOOL CALL", Stran 181

|
, I

. |

L DR<0 t=
. I
, |
DR>O:"‘ |
\ |

l

DL<0 HN

:__DL>O

—_———t——————————

Delta vrednosti so skladne z odstopanji pri dolzini in polmeru orodij.

S pozitivno delta-vrednostjo povecate trenutno dolzino orodja ali polmer orodja.
Na ta nacin orodje pri obdelavi odstrani manj materiala, npr. za nadmero na
obdelovanec.

S negativno delta-vrednostjo zmanjSate trenutno dolZino orodja ali polmer orodja.
Na ta nacin orodje pri obdelavi odstrani ve¢ materiala.

Ce zelite v NC-programu programirati delta-vrednosti, dologite vrednost znotraj
priklica orodja ali s pomocjo preglednice popravkov.

Dodatne informacije: "Priklic orodja z moznostjo TOOL CALL", Stran 181

Dodatne informacije: "Popravek orodja s preglednicami popravkov", Stran 359
Delta-vrednosti lahko znotraj priklica programa dolocite tudi s pomocjo spremenljivk.
Dodatne informacije: "Podatki o orodju v spremenljivkah’, Stran 352
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Popravek dolzine orodja
Krmiljenje popravek dolzine orodja uposSteva takoj, ko priklicete orodje. Krmiljenje
popravek dolzine orodja izvede samo pri orodjih z dolzini L>0.

Pri popravku dolzine orodja krmiljenje uposteva delta-vrednosti iz preglednice orodij
in NC-programa.

Aktivna dolzina orodja = L + DLyag + DLp;og

L: Dolzina orodja L iz preglednice orodij

DL 145 Delta-vrednost dolzine orodja DL iz preglednice orodij

DL pog: Delta-vrednost dolzine orodja DL iz priklica orodja ali preglednice
popravkov

Deluje nazadnje programirana vrednost.

Dodatne informacije: "Priklic orodja z moznostjo TOOL CALL",
Stran 181

Dodatne informacije: "Popravek orodja s preglednicami poprav-
kov", Stran 359

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje za popravek dolzine orodja uporablja dolo¢eno dolzino orodja iz
preglednice orodij. Napacne dolzine orodja povzrocijo tudi napacen popravek
dolzine orodja. Pri orodjih z dolzino 0 in po TOOL CALL 0 krmiljenje ne izvede
nobenega popravka dolZine orodja in nobenega preverjanja glede trka. Med
naslednjimi pozicioniranji orodij obstaja nevarnost trkal!

» Orodja vedno dolocite z dejanskimi dolzinami orodij (ne le razlike)
» TOOL CALL 0 uporabite izklju¢no za praznjenje vreten
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Popravek polmera orodja
Krmiljenje popravek po