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Tipke na nadzorni enoti

@, Izbira postavitve zaslona

C
a E u Tipki za preklop med orodnimi vrsticami

Crkovna tipkovnica: vnos érk in znakov

Q R Y| Imena datotek
GFESTM

DIN/ISO-programi
Izbira nacinov delovanja stroja

Izbira zaslona med nacinom delovanja
Stroj in Programiranje

Gumbi: izbira funkcije na zaslonu

E smarT.NC

@ Nastavitev poloZaja z roénim vnosom
a:} Programski tek — Posamezni niz

Programski tek — Zaporedje nizov

Izbira nacinov delovanja Programiranje

O]
Programski test

Upravljanje programov/datotek, TNC-funkcije

Izbiranje in brisanje programov/datotek

Prenos zunanjih podatkov

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

Izbira MOD-funkcije

Shranjevanje/urejanje programa

Prikaz pomodi pri sporo€anju NC-napak
Prikaz vseh trenutnih sporocil o napakah

oy Prikaz kalkulatorja

Premik svetlega polja in neposredna izbira nizov, ciklov
in parametrskih funkcij

B Premik svetlega polja

G|°:|T° Neposredna izbira nizov, ciklov in parametrskih funkcij

Prednostni vrtljivi gumbi za pomik/Stevilo vrtljajev
vretena
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Nastavitev premikanja orodja

Primik na konturo/odmik s konture

Prosto programiranje kontur FK

Premica

Sredi$¢e kroga/pol za polarne koordinate
Krozno premikanje orodja okrog srediS¢a kroga

Krozno premikanje orodja s polmerom

Krozno premikanje orodja s tangencialnim
nadaljevanjem

@ Posneti rob/Zaobljen rob

Podatki o orodju

TOOL TOOL
DEF CALL

Cikli, podprogrami in ponovitve delov programa

Definiranje in priklic ciklov

LBL LBL Vnos in priklic podprogramov in ponovitev
SET CALL

delov programov
g Vnos zaustavitve programa v program
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Vnos in priklic dolZine in polmera orodja

iel  Definiranje ciklov senzorskega sistema

Vnos koordinatnih osi in Stevilk, urejanje

Izbira oz. vnos koordinatnih osi

v program
Stevilke
Decimalna pika/Sprememba predznaka
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Programiranje Q-parametra/Stanje Q-parametra

Vnos polarnih koordinat/
Inkrementalne vrednosti

G080 x

Dejanski polozaj, prevzem vrednosti iz kalkulatorja

Preskok vprasanj iz pogovornega okna in izbris besed
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23|

Konec vnosa in nadaljevanje v pogovornem
oknu

m
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Konec niza, konec vnosa

Ponastavitev vnosa Stevilske vrednosti ali izbris
sporocila o napaki TNC-ja

BE
m

o
m
B

Preklic pogovornega okna, izbris dela programa

O

Posebne funkcije/smarT.NC

i Prikaz posebnih funkcij

o

El smarT.NC: izbira naslednjega zavihka v obrazcu

smarT.NC: izbira prvega polja za vnos v
prejSnjem/naslednjem okvirju
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TNC-tip, programska oprema in
funkcije

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

St. NC-programske

TNC-tip opreme

iTNC 530 340 490-04
iTNC 530 E 340 491-04
iTNC 530 340 492-04
iTNC 530 E 340 493-04
iTNC 530, programirno mesto 340 494-04

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

isto¢asni premocrtni premiki do 4 osi

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

TNC-funkcije, ki niso na voljo na vseh strojih, so na primer:
izmeraorodjas TT

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

Mnogi proizvajalci strojev in HEIDENHAIN nudijo tecaje za
programiranje TNC-strojev. Udelezba na tovrstnih te€ajih je
priporocljiva za intenzivno seznanitvijo s funkcijami TNC-stroja.

I% Uporabniski priro€nik za cikle senzorskega sistema:

Vse funkcije senzorskega sistema so opisane v posebnem
uporabniskem priro¢niku. Za ta priro¢nik se po potrebi
obrnite na podjetie HEIDENHAIN. ID 533 189-xx

I% UporabniSka dokumentacija za smarT.NC:

Nacin delovanja smarT.NC je opisan v posebnem delu.
Za ta del se po potrebi obrnite na podjetje HEIDENHAIN.
ID 533 191-xx.

HEIDENHAIN iTNC 530



Programske moznosti

Pri iTNC 530 so na voljo razli¢ne programske moznosti, ki jih lahko
aktivirate sami ali proizvajalec stroja. Vsako moznost, ki vsebuje
naslednje funkcije, je treba aktivirati posebe;j:

Programska moznost 1

Interpolacija plas¢a valja (cikli 27, 28, 29 in 39)

Pomik v mm/min pri kroznih oseh: M116

Sukanje obdelovalne ravnine (cikel 19, funkcija RAVNINA in gumb
3D-ROT v nacinu delovanja Ro¢no)

Krog na 3 oseh pri zasukani obdelovalni ravnini

Programska moznost 2

Cas obdelave niza 0,5 ms namesto 3,6 ms

5-osna interpolacija

Interpolacija s polinomskim zlepkom

3D-obdelava:
M114: samodejni popravek strojne geometrije pri delu z vrtljivimi
osmi
M128: ohranitev poloZaja konice orodja pri pozicioniranju vrtljivih
osi (TCPM)
FUNKCIJA TCPM: ohranitev polozaja konice orodja pri

pozicioniranju vrtljivih osi (TCPM) z moznostjo nastavitve nacina
delovanja

M144: upostevanje kinematike stroja v DEJANSKIH/ZELENIH
polozajih na koncu niza

Dodatni parametri Fino rezkanje/Grobo rezkanje in Toleranca za
rotacijske osi v ciklu 32 (G62)

LN-nizi (3D-popravek)

Programska moznost DCM-kolizija Opis

Funkcija, ki nadzoruje s strani proizvajalca Stran 94
dolo¢ena obmodja, da se preprecijo kolizije

Programska moznost DXF-pretvornik Opis

Ekstrahiranje kontur iz DXF-datotek (format Stran 247
R12)




Programska moznost dodatni jezik

pogovornih oken Yl

Funkcija za aktivacijo jezika pogovornega Stran 646

okna v slovenskem, slovaskem, norveskem,

latvijskem, estonskem, korejskem, turS8kem in

romunskem jeziku

Programska moznost Globalne Obis

programske nastavitve P

Funkcija za prekrivanje koordinatnih Stran 593

transformacij v obdelovalnih nacinih

delovanja, postopek prekrivanja ro¢nega

kolesa v smeri navidezne osi

Programska moznost AFC Opis

Funkcija za prilagodljivo krmiljenje pomika za ~ Stran 600

optimiranje rezalnih pogojev pri serijski

proizvodniji

Programska moznost optimizacije Ovis

kinematike P

Cikli senzorskega sistema za preverjanje in Uporabniski

optimiranje natanénosti stroja priro¢nik za cikle
senzorskega
sistema
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Stanje razvoja (funkcije za nadgradnjo)

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

@ Ob nakupu novega stroja so brezplacno na voljo tudi vse
funkcije za nadgradnjo.

Funkcije za nadgradnjo so v priro€niku ozna¢ene s FCL n, pri ¢emer n
oznacuje zaporedno Stevilko stanja razvoja.

FCL-funkcije lahko trajno aktivirate s placljivo klju€no Stevilko. Za
nakup te Stevilke se obrnite na proizvajalca stroja ali podjetje
HEIDENHAIN.

Funkcije FCL 4 Opis

Grafi¢ni prikaz za¢itnega obmodja pri Stran 94
aktivnem protikolizijskem nadzoru DCM

Prekrivanje roénega kolesa v Stran 274
zaustavljenem stanju pri aktivnem
protikolizijskem nadzoru DCM

Osnovna 3D-rotacija (vpenjalna Priro¢nik za stroj

izravnava)

Funkcije FCL 3 Opis

Cikel senzorskega sistema za 3D- Uporabniski prirocnik za

zaznavanje cikle senzorskega
sistema

Cikli senzorskega sistema za Uporabniski priroénik za

samodejno dolo¢anje referencnih tock cikle senzorskega

sredis€a utora/profila sistema

ZmanjSanje pomika pri obdelavi Stran 397

konturnega zepa, Ce je orodje v polnem

delovanju

Funkcija RAVNINA: vnos kota osi Stran 494

UporabniSka dokumentacija kot Stran 165

kontekstualna pomo¢

smarT.NC: programiranje smarT.NC Uporabniski priroénik za

isto€asno z obdelavo pogovorna okna z

navadnim besedilom

smarT.NC: konturni Zep na to¢kovnem Del za smarT.NC
vzorcu




Funkcije FCL 3

Opis

smarT.NC: predogled konturnih
programov v upravitelju datotek

Del za smarT.NC

smarT.NC: postopek pozicioniranja pri
tockovni obdelavi

Del za smarT.NC

Funkcije FCL 2 Opis
3D-Crtna grafika Stran 148
Navidezna orodna os Stran 93
USB-podpora za blokovne naprave Stran 133

(USB-pomnilniki, trdi diski, CD-pogoni)

Filtriranje zunanje ustvarjenih kontur

Uporabniski priro¢nik za
pogovorna okna z
navadnim besedilom

Moznost, da za vsako delno konturo s
konturno formulo dolocite razli¢ne
globine

Uporabniski priro¢nik za
pogovorna okna z
navadnim besedilom

Upravljanje dinamiénih IP-naslovov
DHCP

Stran 621

Cikel senzorskega sistema za globalno

nastavitev parametrov senzorskega
sistema

Uporabniski priro¢nik za
cikle senzorskega
sistema

smarT.NC: grafi¢no podprt predtek niza

Del za smarT.NC

smarT.NC: transformacije koordinat

Del za smarT.NC

smarT.NC: funkcija RAVNINA

Del za smarT.NC

Predvidena vrsta uporabe

TNC glede na standard EN 55022 ustreza razredu A in je v glavnem

namenjen industrijski uporabi.

Pravni napotek

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

nacin delovanja Shranjevanje/urejanje

MOD-funkcija
gumb PRAVNI NAPOTKI

HEIDENHAIN iTNC 530



Nove funkcije 340 49x-01 v

primerjavi s prejSnjimi razliCicami
340 422-xx/340 423-xx

Dodan je bil nov nacin delovanja na osnovi obrazca za smarT.NC.
Za to je na voljo lo¢ena uporabniSka dokumentacija. Glede na to je
bila razsirjena tudi TNC-nadzorna plo$¢a. Na voljo so nove tipke, s
katerimi se lahko hitro pomikate znotraj smarT.NC (oglejte si

v v

,Nadzorna plo$¢a” na strani 49).

Enoprocesorska razliica podpira z vmesnikom USB 2.0 kazalne
naprave (miske).

CENTRIRANJE novega cikla (oglejte si ,CENTRIRANJE (cikel
240)” na strani 304).

Nova M-funkcija M150 za preklic sporocil konénega stikala (oglejte
si ,Preklic sporocila kon€nega stikala: M150” na strani 280).

Funkcija M128 je zdaj dovoljena tudi pri predteku niza (oglejte si
»Zagon programa na poljubni to¢ki (predtek niza)” na strani 585).

Stevilo razpoloZljivih Q-parametrov je bilo povedano na 2000
(oglejte si ,Programiranje: Q-parametri” na strani 519).

Stevilo razpoloZljivih $tevilk oznake je bilo povegano na 1000.
Dodatno je zdaj mogoce dolo¢ati tudi imena oznak (oglejte si
,0znacevanje podprogramov in ponovitev delov programov” na
strani 504).

Pri funkcijah Q-parametrov D9 do D12 se lahko kot skocni cilj
dologijo tudi imena oznak (oglejte si ,Pogojni stavki (Ce/potem) s
Q-parametri” na strani 529).

Na dodatnem prikazu stanja je zdaj prikazan tudi trenutni ¢as
(oglejte si ,Splosne informacije o programu (zavihek PRG)” na strani
56).

Orodna preglednica je bila razSirjena z razli€nimi stolpci (oglejte si
,LOrodna preglednica: obi¢ajni podatki o orodjih” na strani 193).
Programski test je zdaj mogoc€e zaustavi in znova nadaljevati tudi
znotraj obdelovalnih ciklov (oglejte si ,lzvedba programskega testa”
na strani 578).
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Nove funkcije 340 49x-02

DXF-datoteke je zdaj mogoce odpreti neposredno v TNC-ju za
ekstrahiranje kontur v programu s pogovornimi okni z navadnim
besedilom (oglejte si ,Obdelava DXF-datotek (programska
moznost)” na strani 247).

Pri naginu delovanja Shranjevanje programa je zdaj na voljo 3D-
¢rtna grafika (oglejte si ,3D-Crtna grafika (FCL2-funkcija)” na strani
148).

Smer aktivne orodne osi je zdaj mogoce nastaviti v ro€nem nacinu
delovanja kot aktivno obdelovalno smer (oglejte si ,Dolo¢anje
trenutne smeri orodne osi kot aktivne obdelovalne smeri (funkcija
FCL 2)" na strani 93).

Proizvajalec stroja lahko zdaj nadzoruje kolizije poljubno doloenih
obmog¢ij (oglejte si ,Dinamien protikolizijski nadzor (programska
moznost)” na strani 94).

Prosto dolocljive preglednice lahko TNC zdaj predstavlja v obliki
preglednic ali obrazcev (oglejte si ,Preklop med pogledom
preglednice in pogledom obrazca” na strani 217).

Pri konturah, ki jih povezete s konturno formulo, je zdaj mogoce za
vsako delno konturo vnesti lo€eno obdelovalno globino (oglejte si
»SL-cikli s konturno formulo” na strani 423).

Enoprocesorska razliica podpira poleg kazalnih naprav (misk) tudi
USB-blokovne naprave (USB-pomnilniki, disketniki, trdi diski, CD-
pogoni) (oglejte si ,USB-naprave na TNC-ju (funkcija FCL 2)” na
strani 133).

HEIDENHAIN iTNC 530



Nove funkcije 340 49x-03

Dodana je bila funkcija samodejnega krmiljenja pomika AFC
(Adaptive Feed Control) (oglejte si ,Prilagodljivo krmiljenje pomika
AFC (programska moznost)” na strani 600).

S funkcijo za globalne programske nastavitve je v nacinih delovanja
Programski tek mogoce nastaviti razli¢ne transformacije in
programske nastavitve (oglejte si ,Globalne programske nastavitve
(programska moznost)” na strani 593).

S TNC-vodilom je zdaj na TNC-ju na voljo kontekstualna pomo¢
(oglejte si ,Kontekstualni sistem za pomo¢ TNCguide (funkcija
FCL3)” na strani 165).

|1z DXF-datotek je zdaj mogoce ekstrahirati tudi toCkovne datoteke
(oglejte si ,Izbira in shranjevanje obdelovalnih polozajev”’ na strani
257).

V DXF-pretvorniku je zdaj mogoce pri izbiri konture deliti oz.
podalj8ati konturne elemente, ki topo udarjajo drug ob drugega
(oglejte si ,Delitev, podalj$anje, skrajSanje konturnih elementov” na
strani 255).

Pri funkciji RAVNINA je obdelovalno ravnino zdaj mogoce doloiti
tudi neposredno z osnim kotom (oglejte si ,Obdelovalna ravnina nad
osnim kotom: OSNA RAVNINA (funkcija FCL 3)” na strani 494).

Pri ciklu 22 KONTURNO VRTANJE je zdaj mogoce dolo¢iti
zmanj$anje pomika, ¢e orodje reze s polno mocjo (funkcija FCL3,
oglejte si ,PRAZNJENJE (cikel G122)”, stran 397).

Pri ciklu 208 VRTALNO REZKANJE je zdaj mogoce izbrati vrsto
rezkanja (sotek/protitek) (oglejte si ,VRTALNO REZKANJE (cikel
G208)" na strani 319).

Pri programiranju Q-parametrov je bila dodana obdelava povezav
(oglejte si ,Parametri nizov” na strani 542).

S strojnim parametrom 7392 je mogoce aktivirati ohranjevalnik
zaslona (oglejte si ,SploSni uporabniski parametri” na strani 646).
TNC zdaj podpira tudi mrezno povezavo prek protokola NFS V3
(oglejte si ,Ethernet-vmesnik” na strani 621).

Stevilo orodij, ki jih je mogo&e upravljati v prostorski preglednici, je
bilo pove€ano na 9999 (oglejte si ,Prostorska preglednica za
menjalnik orodja” na strani 200).

Z MOD-funkcijo je zdaj mogo€e nastaviti sistemski €as (oglejte si
.Nastavitev sistemskega ¢asa” na strani 642).
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Nove funkcije 340 49x-04

S funkcijo globalnih programskih nastavitev je zdaj mogoce aktivirati
tudi postopek prekrivanja ro€nega kolesa v smeri aktivne orodne osi
(navidezna os) (oglejte si ,Navidezna os VT” na strani 599).

Nov cikel 256 za rezkanje pravokotnih Cepov (oglejte si
,PRAVOKOTNI CEP (cikel 256)” na strani 372).

Nov cikel 257 za rezkanje okroglih &epov (oglejte si,OKROGLI CEP
(cikel 257)” na strani 375).

Pri ciklu 209 VRTANJE NAVOJEV ZLOMOM OSTRU?KOVje zdaj
za hitrej8i umik iz vrtine mogoce dolociti faktor za Stevilo vrtljajev pri
odmiku (oglejte si ,VRTANJE NAVOJA LOM OSTRUZKA

(cikel G209)” na strani 325).

Pri ciklu 22 KONTURNO VRTANJE je zdaj mogoce dolociti potek
povrtanja (oglejte si ,PRAZNJENJE (cikel G122)” na strani 397).

Pri ciklu 270 PODATKI KONTURE je mogoc¢e pri nacinu primika
cikla 25 dolociti KONTURNI SEGMENT (oglejte si ,Podatki
KONTURNEGA SEGMENTA (cikel G270)” na strani 404).

Dodana je bila nova funkcija Q-parametra za branje sistemskega
datuma (oglejte si ,Kopiranje sistemskih podatki v parametre nizov”,
stran 546).

DCM: pri obdelovanju je zdaj mogo¢ 3D-prikaz kolizantov (oglejte si
,Grafiéni prikaz zas€itnega obmocja (funkcija FCL4)”, stran 97).

DXF-pretvornik: dodana je bila nova nastavitvena moznost, s katero
TNC pri prevzemu to€k izmed kroznih elementov samodejno izbere
srediS$¢e kroga (oglejte si ,Osnovne nastavitve”, stran 249).

DXF-pretvornik: informacije o elementih so dodatno prikazane v

informativnem oknu (oglejte si ,Informacije o elementih”, stran 256).

AFC: v dodatnem prikazu stanja za AFC je zdaj prikazan ¢rtni
diagram (oglejte si ,Prilagodljivo krmiljenje pomika AFC (zavihek
AFC, programska moznost)” na strani 61).

AFC: proizvajalec stroja lahko izbere vhodne krmilne parametre
(oglejte si ,Prilagodljivo krmiljenje pomika AFC (programska
moznost)” na strani 600).

AFC: v nacinu ucenja je v pojavnem oknu prikazana trenutno
naucena referenéna obremenitev vretena. Dodatno je u¢enje
mogocCe kadarkoli znova zagnati s pritiskom gumba (oglejte si
.lzvedba u¢nega reza” na strani 604).

AFC: odvisno datoteko <ime>.H.AFC.DEP je zdaj mogoce
spremeniti tudi v naCinu delovanja Shranjevanje/urejanje programa
(oglejte si lzvedba u€nega reza” na strani 604).
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Maksimalni dovoljeni hod za DVIG je bil povisan na 30 mm (oglejte
si ,Samodejni dvig orodja iz konture pri NC-zaustavitvi: M148” na
strani 279).

Upravljanje datotek je bilo prilagojeno upravljanju datotek v
smarT.NC (oglejte si ,Pregled: funkcije upravljanja datotek” na strani
114).

Dodana je bila nova funkcija za ustvarjanje servisnih datotek (oglejte
si ,Ustvarjanje servisnih datotek” na strani 164).

Dodan je bil upravitelj oken (oglejte si ,Upravitelj oken” na strani 62).

Za pogovorna okna sta bila dodana turski in romunski jezik
(programska moznost, Stran 646).
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Spremenjene funkcije 340 49x-01 v
primerjavi s prejSnjimi razli€icami
340 422-xx/340 423-xx

Postavitev prikaza stanja in dodatnega prikaza stanja je bila na novo
oblikovana (oglejte si ,Prikazi stanja” na strani 53).

Programska oprema 340 490 ne podpira ve¢ nizke lo€ljivosti v
povezavi z zaslonom BC 120 (oglejte si ,Zaslon” na strani 47).

Tipkovnica TE 530 B ima novo postavitev (oglejte si ,Nadzorna
plos¢a” na strani 49).

Pri pripravi na prihodnje funkcije so bile v orodni preglednici
razSirjene vrste razpoloZljivih orodij.
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Spremenjene funkcije 340 49x-02

Dostop do preglednice prednastavitev je bil poenostavljen. Nadalje
so na voljo tudi nove moznosti za vnos vrednosti v preglednico
prednastavitev (oglejte si ,Ro¢no shranjevanje referenénih tock v
preglednici prednastavitev” na strani 83).

Funkcije M136 v pal&nih programih (pomik v 0,1 palca/vrt) ni
mogoce ve¢ kombinirati s funkcijo FU.

Potenciometri pomika HR 420 se pri izbiri ro€nega kolesa ne
preklopijo ve€¢ samodejno. Izbiro je mogo€e opraviti z gumbom na
ro¢nem kolesu. Dodatno je bilo za boljSi pogled spodnjega prikaza
zmanj$ano pojavno okno pri aktivnem ro€nem kolesu (oglejte si
.Nastavitve potenciometra” na strani 74).

Maksimalno Stevilo konturnih elementov pri SL-ciklih je bilo
povecano na 8192, da je mogoc¢e obdelovati bistveno zapletenejSe
konture (oglejte si ,SL-cikli” na strani 388).

FN16: F-NATIS: maksimalno Stevilo natisnih Q-parametrov na
vrstico v datoteki za opis formata je bilo pove¢ano na 32 (uporabniski
priro¢nik za pogovorna okna z navadnim besedilom).

Gumba ZAGON in ZAGON POSAMEZNEGA NIZA v nacinu
delovanja Programski test sta bila zamenjana, da je v vseh nacinih
delovanja (Shranjevanje, SmarT.NC, Test) na voljo enaka
razporeditev gumbov (oglejte si ,Izvedba programskega testa” na
strani 578).

Oblika gumbov je bila povsem spremenjena.
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Spremenjene funkcije 340 49x-03

Pri ciklu 22 je zdaj mogoce orodju za predvrtanje dologiti tudi ime
(oglejte si ,PRAZNJENJE (cikel G122)” na strani 397).

Pri izvajanju programov, v katerih so programirane nekrmiljene osi,
TNC zdaj prekine programski tek in prikaze meni za primik na
programirani polozZaj (oglejte si ,Programiranje nekrmiljenih osi
(Stevilska 0s)” na strani 582).

V datoteko za uporabo orodja je zdaj mogoce vnesti tudi skupni ¢as
obdelave, ki sluzi kot osnova za odstotkovni prikaz napredovanja v
nacinu delovanja Programski tek — Zaporedje nizov (oglejte si
~Preverjanje uporabe orodja” na strani 588).

Pri obracunavanju ¢asa obdelave v programskem testu TNC zdaj
upoSteva tudi Case zadrzevanja (oglejte si ,Ugotavljanje ¢asa
obdelovanja” na strani 575).

Kroge, ki niso nastavljeni v aktivni obdelovalni ravnini, je zdaj
mogoce izvesti tudi obrnjeno (oglejte si ,Kroznica G02/G03/G05
okoli sredis¢a kroga I, J” na strani 232).

Gumb VKLOP/IZKLOP UREJANJA v prostorski preglednici lahko
deaktivira proizvajalec stroja (oglejte si ,Prostorska preglednica za
menijalnik orodja” na strani 200).

Dodatni prikaz stanja je bil spremenjen. Izvedene so bile naslednje
razsSiritve (oglejte si ,Dodatni prikazi stanja” na strani 55):

Dodana je bila nova pregledna stran z najpomembnejSimi prikazi
stanja.

Posamezne strani stanja so zdaj predstavljene v obliki kartic
(analogno k smarT.NC). Posamezne kartice je mogoce izbrati s
pomocjo gumba za pomikanje ali misko.

Trenutni ¢as poteka programa je v odstotkih predstavljen v vrstici
napredka.

Prikazejo se vrednosti, ki so nastavljene v ciklu 32 Toleranca.

Prikazejo se aktivne globalne programske nastavitve, ¢e je bila ta
programska moznost aktivirana.

Prikaze se stanje prilagodljivega krmiljenja pomika AFC, Ce je ta
programska moznost aktivirana.
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Spremenjene funkcije 340 49x-04

DCM: poenostavljen odmik po koliziji.

Obmocje za vnos polarnih kotov je bilo pove€ano (oglejte si ,Vijatna
Crta (vijacnica)” na strani 242).

Obmocje vrednosti za dodelitve Q-parametrov je bilo poviSano
(oglejte si ,Napotki za programiranje”, stran 521).

Cikli za rezkanje zepkov, Cepov in utorov 210 do 214 so bili
odstranjeni s standardne orodne vrstice (CYCL DEF > ZEPI/CEPI/
UTORI). Cikli so zaradi zdruZljivosti e vedno na voljo in jih je
mogoce izbrati s tipko GOTO.

Orodne vrstice v nacinu delovanja Programski test so bile
prilagojene orodnim vrsticam v nacinu delovanja smarT.NC.

Pri dvoprocesorski razli€ici se zdaj uporablja OS Windows XP
(oglejte si ,Uvod” na strani 674).

Prevzem vrednosti v kalkulatorju je bil spremenjen (oglejte si
.Prevzem izracunane vrednosti v program” na strani 159).
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1.1 iTNC 530

1.1 iTNC 530

HEIDENHAIN TNC so vecosni krmilni sistemi, s pomocjo katerih lahko
obi¢ajne rezkalne in vrtalne obdelave nastavite neposredno na stroju
v enostavnih pogovornih oknih z navadnim besedilom. Namenjeni so
uporabi na rezkalnih in vrtalnih strojih ter obdelovalnih centrih.

iTNC 530 lahko krmili do 12 osi. Dodatno lahko nastavite tudi kotni
polozaj vretena.

Na vgrajeni trdi disk lahko shranite poljubno Stevilo programov, tudi ¢e
so bili ti ustvarjeni drugje. Za hitre izracune lahko kadarkoli prikliCete
kalkulator.

Nadzorna plo$¢a in zaslonski prikaz sta oblikovana pregledno, da
lahko vse funkcije dosezete hitro in enostavno.

Programiranje: pogovorna okna z navadnim
besedilom HEIDENHAIN, smarT.NC in DIN/ISO

Ustvarjanje programov je posebej preprosto v uporabnisko prijaznih
pogovornih oknih z navadnim besedilom HEIDENHAIN. Programirna
grafika predstavlja posamezne obdelovalne korake med programskim
vnosom. Dodatno je v pomoc¢ prosto programiranje kontur FK, ko
grafika za NC ni na voljo. Grafi¢na simulacija obdelave obdelovancev
je mogoc€a tako med programskim testom kot tudi med programskim
tekom.

Zacetnikom pri TNC nudi nacin delovanja smarT.NC Se posebej
udobno moznost, da lahko hitro in brez dolgotrajnega izobrazevanja
ustvarjajo strukturirane programe s pogovornimi okni z navadnim
besedilom. Za smarT.NC je na voljo lo€ena uporabniSka
dokumentacija.

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

Program lahko vnesete in preizkusite tudi, ko nek drug program ravno
izvaja obdelavo obdelovanca (ne velja za smarT.NC).

Zdruzljivost

TNC lahko izvaja obdelovalne programe, ki so bili ustvarjeni na
vecosnih krmilnih sistemih HEIDENHAIN od TNC 150 B naprej. V
kolikor stari TNC-programi vsebujejo proizvajaléeve cikle, je treba
sistem iTNC 530 prilagoditi s programsko opremo CycleDesign. S tem
namenom se obrnite na proizvajalca stroja ali podjetje HEIDENHAIN.
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1.2 Zaslon in nadzorna plosca

Zaslon

TNC prejmete skupaj s ploS¢atim barvnim zaslonom BF 150 (TFT)
(oglejte si sliko desno zgoraj).

Zgornja vrstica

Pri vklopljenem TNC-ju prikazuje zaslon v zgorniji vrstici izbrani
nacin delovanja: levo strojne nacine delovanja in desno
programske nacine delovanja. V vecjem polju zgornje vrstice je
prikazan nacin delovanja, na katerega je preklopljen zaslon. Tukaj
se pojavijo vpraSanja in sporocila (razen, ¢e TNC prikazuje samo
grafiko).

Gumbi

V spodniji vrstici prikazuje TNC v orodni vrstici nadaljnje funkcije.
Te funkcije izbirate s tipkami, ki so pod njimi. Za lazjo predstavo
prikazujejo ozke vrstice neposredno nad orodno vrstico Stevilo

orodnih vrstic, Ki jih lahko izberete s spodaj razporejenimi &rnimi

pusci¢nimi tipkami. Aktivna orodna vrstica je osvetljena.
Tipke za izbiro gumbov

Tipki za preklop med orodnimi vrsticami

Tipka za dolocitev postavitve zaslona

Tipka za preklop prikaza med strojnimi in programski nacini
delovanja

Tipke za izbiro gumbov, ki jih dologi proizvajalec stroja
Tipka za preklop med orodnimi vrsticami, ki jih doloci proizvajalec
stroja

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 Zaslon in nadzorna plosca

Dolocitev postavitve zaslona

Postavitev zaslona izbere uporabnik in tako lahko TNC npr. v nacinu
delovanja Shranjevanje/urejanje programa isto¢asno v levem oknu
prikazuje program in v desnem oknu npr. programirno grafiko. Izbirno
je lahko v desnem oknu prikazana tudi zgradba programa ali izklju€no
samo program v velikem oknu. Katera okna lahko TNC prikaze, je
odvisno od izbranega nacina delovanja.

Dologitev postavitve zaslona:

—~ Pritisnite tipko za preklop prikaza in orodna vrstica
L) prikazuje mozne postavitve zaslona, oglejte si ,Nacini
delovanja”, stran 50.

Postavitev zaslona izberite z gumbom.
GRAF .
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Nadzorna plosca

TNC prejmete skupaj z nadzorno plos€o TE 530. Slika desno zgoraj
prikazuje upravljalne elemente nadzorne plos¢e TE 530:

Crkovna tipkovnica za vnos besedil, imen datotek in za DIN/ISO- w JQ(WIEIR T Y UlIlO
programiranje B BAlsHolFlclnlslxlL

Dvoprocesorska razli¢ica: dodatne tipke za upravljanje OS AEULLLLY

Windows

Upravljanje datotek

Kalkulator

MOD-funkcija

HELP-funkcija
Programirni nacini delovanja
Strojni nacini delovanja
Odpiranje programskih pogovornih oken
Puscicne tipke in tipka GOTO
Stevilénica in tipke za izbiro osi

Sledilna ploscica: samo za upravljanje dvoprocesorske razliCice,
gumbov in smarT.NC

Krmilne tipke za smarT.NC

EECEL
EEEEE

Funkcije posameznih tipk so povzete na hrbtni strani naslovnice.

Nekateri proizvajalci strojev ne uporabljajo standardne
% nadzorne plos¢e HEIDENHAIN. V takSnih primerih
upostevaijte priro¢nik za stro;j.

Zunanije tipke, kot so npr. NC-START ali NC-STOP, so
prav tako opisane v priro¢niku za stro;j.

v v
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1.3 Nacini delovanja

1.3 Nacini delovanja

Roéno delovanje in el. roéno kolo

Nastavitev strojev izvedite v nacinu delovanja Ro¢no. V tem nacinu
delovanja lahko ro€no ali postopoma nastavite polozaj strojnih osi,
dolocite referenéne tocke in zasucete obdelovalno ravnino.

Nacin delovanja El. ro€no kolo podpira ro€no premikanje strojnih osi s

pomocjo elektronskega roénega kolesa HR.

Gumbi za postavitev zaslona (kot je opisano zgoraj)

Okno

Gumb

Ro&no obratovanije

Programiranie
in editiranie

Polozaiji

POZICIJA

P

Levo: polozaji, desno: prikaz stanja

POZIC.
+
STATUS

Levo: polozaji, desno: aktivni kolizanti (funkcija
FCL4)

KINEMATIKA
+
PROGRAMA

Nastavitev polozaja z roénim vnosom

V tem nacinu delovanja lahko nastavite enostavne premike, npr. za

nacrtno rezkanje ali predpozicioniranje.

Gumbi za postavitev zaslona

Okno

Gumb
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in

editiranie

Program

PROGRAM

Levo: program, desno: prikaz stanja

POZIC.
+
STATUS

Levo: program, desno: aktivni kolizanti (funkcija
FCL4). Ce ste izbrali ta pogled, prikazuje TNC
kolizijo z rde€o obrobo grafiénega okna.

KINEMATIKA
+
PROGRAMA
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Y S1 ©.000
AKT. @: MaNCo)> T s z|s 2500 Fo ns .8
STATUS sTATUS sTATUS i;g;gs <= =5
PREGLED | POZ.ST. 0rODJA | pRERAGIN. = =



Shranjevanje/urejanje programa

Obdelovalne programe ustvarite v tem nacinu delovanja. ObSirno
podporo in dopolnitev pri programiranju nudijo razli¢ni cikli in funkcije
Q-parametrov. Programirna grafika prikazuje izbirno posamezne
korake.

Gumbi za postavitev zaslona

Okno Gumb

Rosho Programiranje

obratou.

in editiranje.

Program
PROGRAM

Levo: program, desno: zgradba programa -

Levo: program, desno: programirna grafika
GRAF .

%3803_1 671 *

N10 G309 G17 X+@ V+0 Z-4@=

N2@ G31 GIO X+100 Y+100 Z+0%
N4@ TS G17 S500 F100%

NS@ GOo G4e GIo Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3+

N7@ z-20%

N8@ GO1 G4l X+5 V+30 F250%

NS@ G26 RZ*

N10® I+15 J+30 GOZ X+6.645 V+35.495%
N110 GOB X+55.505 v+63.488%
N120 GO2 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 603 X+19.732 ¥+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30x

NS9999 627 R2*

Levo: program, desno: 3D-¢rtna grafika
3D LINIJE

Programski test

Za ugotavljanje geometri¢nih nepravilnosti, manjkajocih ali napacnih
programskih ukazov ter posSkodb delovnega prostora TNC v
Programskem testu simulira programe in dele programov. Simulacija
je grafi¢no podprta z razli€nimi pogledi.

Gumbi za postavitev zaslona: oglejte si ,Programski tek — Zaporedije
nizov in Programski tek — Posamezni niz”, stran 52.

HEIDENHAIN iTNC 530

2ZACETEK KONEC STRAN STRAN sTART RESET
ISKANJE START POSAMEZ. .
START
Rocho. Test programa
obratou.

%3815 G71 *

N1e D@e 01 POl +0x
NZe De@ G2 PO1 +0x
N3@ De@ 03 PO1 -40%
N35 De@ 06 PO1 +40%
N3 De@ Q16 P21 +10x
N4@ D@e 67 PO1 -90x
NS@ D@@ Q17 POl +30x
NE@ De@ 08 PO1 +0x
N7@ D@@ 018 Po1 +g0x
NS De@ 03 Po1 +0x
NS Dee 010 P21 +50x
N10@ D2e Q12 PO1 +0%
N11ex

N12e D@® 020 PO1 +500x

4096.00 * T

|

J
\

i}

sTOP

START
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1.3 Nacini delovanja

Programski tek — Zaporedje nizov in Programski
tek — Posamezni niz

V Programskem teku — Zaporedje nizov izvede TNC program do konca

A ‘ > 1 TN A Potek Programa, Po blokih ‘::°:::'::::;:
ali do ro€ne oz. nastavljene prekinitve. Po prekinitvi lahko programski
tek znova nadaljujete. xas03_1 671 + .
L
V Programskem teku — Posamezni niz zaZenete vsak niz posebej z s
H H N49 TS G1?7 S500 F10ex S
zunanjo tipko START. :
Gumbi za postavitev zaslona L
N70 Z-20% E‘_’v
NS@ GP1 G41 X+5 v+30 F250% = 2
Okno Gumb
@% S-IST
Program G CILTH o 32 H +60 U 2:00:00 DIAGNOSIS
+178.522 Y +164.718 2 +152.834 gﬂ
Ha +0.000 %A +0.000 %B +0.000
. . #C +0.000 Into 1/
Levo: program, desno: zgradba programa PROGR. e im0
SEK. AKT . @ : MANCO) T S z|s 2500 F @ M5 , 8
. B“I.IiI UPORRABE N e ORODJA
Levo: program, desno: stanje ProGR. e ¢
STATUS
Levo: program, desno: grafika PRoE. Seean Pt bE B prosraniranse
GRAF .
Grafika NSO GPe G4® G50 Z+50s

Levo: program, desno: aktivni kolizanti (funkcija KINEMATIKA

+

FCL4). Ce ste izbrali ta pogled, prikazuje TNC PROGRAIA
kolizijo z rde€o obrobo graficnega okna.

NE@ X-30 Y+30 M3+

N7 z-20%

NE@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250%

NS 626 Rz*

N10@ I+15 J+3@ GOZ X+5.545 Y+35.495%

N11@ GO5 X+55.505 Y+63.488%

N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20x

Aktivni kolizanti (funkcija FCL4). Ce ste izbrali ta
pogled, prikazuje TNC kolizijo z rdec¢o obrobo i

graficnega okna.

Gumbi za postavitev zaslona pri paletnih preglednicah

@% S-IST
2% SINm] 27:24
b1AENOSTS
+179.522 Y +164.718 2 +152.834 %5
ra +0.000 %A +0.000 4B +0.000
wC +0.000 io 13
2 S1 ©0.008
AKT . @: MANCO) T 5 Z|S 2500 F e M5 /8
ZACETEK KONEC STRAN STRAN PR.NAPR. TEST TRABELA TRBELA
BLOK UPORABE = & ORODJA
ORODJA NIS.TOSKE | % 7

Okno Gumb
Paletna preglednica
PALETA
Levo: program, desno: paletna preglednica
PALETA
Levo: paletna preglednica, desno: stanje PALETA
ETF:TIJE
Levo: paletna preglednica, desno: grafika PALETA
GRAFIKA
52
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1.4 Prikazi stanja

"Splosni"” prikaz stanja

Splosni prikaz stanja prikazuje trenutno stanje stroja. Pojavi se
samodejno pri nacinih delovanja:

Programski tek — Posamezni niz in Programski tek — Zaporedje
nizov, v kolikor za prikaz ni izbrana izklju¢no samo "grafika"

nastavitev poloZaja z ro€nim vnosom

V nacinih delovanja Ro¢no delovanje in El. ro¢no kolo se prikaz stanja
pojavi v velikem oknu.

Informacije o prikazu stanja

Potek programa,

po blokih

Programiranie
in editiranie

%3803_1 671 *

N1@ 630 G17 X+@ Y+0 Z-40%

NZO G31 G0 X+100 V+100 Z+0%

Nde TS5 G17 S500 F100%
NS@ G@o G40 GIO Z+50%
NE@ X-30 Y+30 M3s

N7e Z-20%

NE@ GOl G4l X+5 V+30 F250%

Nge 626 RZx

0% S-IST
0% SINm1

07:23

30 H +60 U

=

i

1.4 Prikazi stanja

gl

= th on
(e
Demos

0:00:00 DIAGNOSIS
+179.522 Y +164.718 2 +152.834 %!
*a +0.000 A +0.000 #B +0.000
#C +0.000 Into 173
g S1 ©.000
AKT . @: MAN(2) T 5 Z|s 2500 F o MS5 -8
ZACETEK KONEC STRAN STRAN PR.NAPR. TEST TABELA TRBELA
BLOK UPORABE 5 i ORODJA
orRODJA | NI6.TOGKE Al

Simbol Pomen

DEJANSKC Dejanske ali Zzelene koordinate trenutnega polozaja.

IX]Y]2Z] Strojne osi; pomoZne osi prikazuje TNC z malimi
¢rkami. Zaporedje in Stevilo prikazanih osi doloci
proizvajalec stroja. Upostevaijte priro¢nik za stroj.

FISLY] Prikaz pomika v palcih odgovarja desetini dejavne

vrednosti. Stevilo vrtljajev S, pomik F in dejavna
dodatna funkcija M.

Programski tek se je zagnal.

Os se je zataknila.

Os lahko premikate z ro¢nim kolesom.

Osi se premikajo v skladu z osnovno rotacijo.

Osi se premikajo v zasukani obdelovalni ravnini.

Funkcija M128 ali FUNKCIJA TCPM je aktivna.

Funkcija Dinamiéen protikolizijski nadzor DCM je
aktivna.
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1.4 Prikazi stanja

Simbol

Pomen

Funkcija Prilagodljivo krmiljenje pomika AFC je
aktivna (programska moznost).

Aktivna je ena ali ve€ globalnih programskih
nastavitev (programska moznost).

Stevilka aktivhe referencne tocke iz preglednice
prednastavitev. Ce ste referen¢no to¢ko dologili
ro¢no, prikazuje TNC za simbolom besedilo
ROCNO.
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Dodatni prikazi stanja

Dodatni prikazi stanja prikazujejo podrobne informacije o poteku
programa. Prikli¢ete jih lahko v vseh nacinih delovanja, razen v naginu
delovanja Shranjevanje/urejanje programa.

Vklop dodatnega prikaza stanja

O Prikli¢ite orodno vrstico za postavitev zaslona.
Izberite zaslonski prikaz z dodatnim prikazom stanja
status in TNC prikazuje na desnem delu zaslona obrazec

stanja Pregled.

Izbira dodatnih prikazov stanja

E Preklapljajte orodno vrstico, da se ne pojavijo gumbi
za STANJE.
Z gumbom neposredno izberite dodatni prikaz stanja,
PozeT: npr. polozajev in koordinat, ali
= Zeleni pogled izberite s preklopnimi gumbi.

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

@ Nekatere informacije o stanju, ki so opisane v

nadaljevanju, so na voljo samo, ¢e je na TNC-ju aktivirana
ustrezna programska moznost.
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1.4 Prikazi stanja

Pregled

Obrazec stanja Pregled prikazuje TNC po vklopu, v kolikor ste izbrali

postavitev zaslona PROGRAM + STANJE (oz. POLOZAJ + STANJE).

Pregledni obrazec povzema najpomembnejSe informacije o stanju, ki
jih najdete tudi na posameznih zadevnih podrobnih obrazcih.

Gumb

Pomen

STATUS
PREGLED

Prikaz polozaja na do 5 oseh

Informacije o orodju

Aktivne M-funkcije

Aktivne koordinatne transformacije

Aktiven podprogram

Ponovitev aktivnega dela programa

Program, priklican s PGM CALL

Trenutni ¢as obdelave

Ime aktivnega glavnega programa

Splosne informacije o programu (zavihek PRG)

Gumb

Pomen

Neposredna
izbira ni
mogoca.

Ime aktivhega glavnega programa

Potek programa, po blokih Frostamizonie
in editiranie
0 0 =20 00 R Preatea | pem | LaL | cve | m | pos | TooL | » =
x +0.@00 *a +0.000 H
2@ CYCL DEF 11.0 SCALING o Yoo e b Yece A
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8885 H 19.900 CEELN
T:s AuT
22 sTop E +120.0000 R +s.0000 | 'S Q‘
DL-TAB DR-TAB ]
Z3 L 2+s0 Ro FrAX DL-PGM +0.2500 DR-PGM _+2.1000 =
24 L X-20 Y+20 R® FMAX mi1e = =
T [ |
25 CALL LBL 15 REPS XI+2S 0000 i B =y
£ v +333.0000 P xv = v
26 PLANE RESET STAY @ -
27 LeL @ S EES99 Python
LeL REP
ox% S-IST PGM CALL STAT1 @ e0:00:04 Damos
e 18:18| Aktivni PGM: STAT
DIAGNOSIS
-2.787 Y -3408.071 2 +100.250 =
*a +0.000 *A +0.000 *B + 76 . 400 —
*C +0.000 k)
2 lale S1 ©.000
AKT . &: 20 T 5 2|5 2500 [F i) n s - Bl
STATUS sTATUS sTATUS S -
: COORD.
PREGLED POZ.&T. ORODJA | preRASUN.
Potek programa, po blokih Rrostonirenic

in editiranie

18 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SCALING

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

presled PoM | LBL | cve | n | pos | TooL [¢r v

Aktiuni PGM: STAT

x  122.500
v +ss.7500

[G5] 00:0:04

22 STOP S |
Sredlsce kroga CC (pol) L £ e 6O G Aktualni éas - ura: 18:16:4@ . ‘
25 CALL LBL 15 REPS | e g__,?
Stevec za ¢as zadrzevanja Toena wr
----PGM 5
Cas obdelave 4 i ol
. -2.787 Y -340.071 2 +100.250 é
Trenutni ¢as obdelave v % *a +0.000 *A +0.000 #B +76.400
#C +0.000 1
Y “a) S1 0.000 +
Trenutni &as . s rs T o .
sTATUS sTATUS sTATUS z;g;sf = —p
Trenutni/nastavljeni pomik orodja Ll || e || G | GRE = =

Priklicani programi
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Ponovitev dela programa/podprograma (zavihek OZNAKA)

Gumb

Pomen

Potek programa,

po blokih

Programiranie
in editiranie

Neposredna Aktivne ponovitve delov programa s Stevilko niza, P — presies | von uat|ove [ [pos | 1o [
. . . v . . - . . . . Subprogrami
izbira ni Stevilko oznake in Stevilom nastavljenih ponovitev 7 cvoL DEF 11.0 soALING Blok.st. " st. LaL.sTee
mogoca. ali ponovitev, ki se morajo Se izvesti Do T e . ]
v . . . . . . 23 L Z+50 R® FMAX W
Stevilke aktivnih podprogramov s Stevilko niza, v 24U x-20 vez0 RO FHAX i . ([—
katerem je bil podprogram priklican, in Stevilka 2 cALL LBL 15 Reps =
H H 26 PLANE RESET STAY =
priklicane oznake 2 s e "B
Informacije o standardnih ciklih (zavihek CIKLI) nramNoSTS
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 )
Ha +0.000 %A +0.000%B +76.400
Gumb Pomen wC +0.000
“allele S1 ©.000
Neposredna Aktivni obdelovalni cikel “ = = o e ne =
. . . STATUS STATUS STATUS BLETCS, =
IZbIra ni PREGLED POZ.&T. ORODJA P:E(E?J'N_ %
mogoca.
. . Potek programa, po blokih :°::f’:::::::
Aktivne vrednosti cikla G62 Toleranca
D 0L T [ pregled | pan | LaL cve |n | pos | TooL [« =
. - . 20 CYCL DEF 11.0 SCALING [b] 1?7 RIGID TAPPING _E-
Aktivne dodatne M-funkcije (zavihek M) 1 oL oo 111 oL o.0008 Ciken 52 ToLERmIGR i _
22 STOP HSC-MODE 1 ’ S Q
23 L 2450 R@ FMAX i) +3.0000 W
Gumb Pomen L=
Neposredna Seznam aktivnih M-funkcij z dologenim pomenom o !
izbira ni 27 a6 P@n
mogoca.
2% SINm1 18:16
Seznam aktivnih M-funkcij, ki jih je prilagodil -2.787 Y  -340.871 2z  +180.250| .2
. ial . Ha +0.000 %A +0.000%B +76.400
proizvajalec stroja. e oL T
2l Jie] S1 ©.000
AKT . ®: 20 T 5 2 |s 2500 Ee [(HA- | ]
STATUS STATUS STATUS SIGICe = =p
PREGLED POZ.&T. ORODJA P;;?a?;" % E E
Potek pPrograma, po blokih BEoaromizonds

HEIDENHAIN iTNC 530

in editiranie

0 0 520 (D) G Presied | pen | LaL | cve | pos | TooL [0 =
2@ CYCL DEF 11.2 SCALING LEET)
134
21 CvCL DEF 11.1 SCL 0.9395
22 sTOP
23 L z+50 RO FMAX
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX —
oEM T 1
25 CALL LBL 15 REPS e
vy
26 PLANE RESET STAY )
27 LBL @ Pﬂn
ox s-IsT Denos
@% SINm1 18:18
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 %
Ha +0.000 %A +0.000 B +76.400
*+C +0.000 das
2 el S1 ©.000 =B
Akt &:20 T s zs zs00 e ns B B
sTATUS sTATUS sTATUS STOTUS
COORD.
PREGLED POZ.8T. ORODJA | prerASLN.
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Polozaji in koordinate (zavihek POS)

Gumb Pomen

Vrsta prikaza polozaja, npr. Dejanski polozaj

STATUS

Vriljivi kot za obdelovalno ravnino

Kot osnovne rotacije

Informacije o orodjih (zavihek ORODJE)

1.4 Prikazi stanja

Gumb Pomen

Prikaz T: Stevilka in ime orodja
Prikaz RT: Stevilka in ime nadomestnega orodja

STATUS
ORODJA

Orodna os

Dolzina in polmeri orodja

Predizmere (vrednosti delta) iz orodne
preglednice (PREGLEDNICA) in PRIKLIC
ORODJA (PRG)

Cvas mirovanja, maksimalni ¢as mirovanja
(CAS 1) in maksimalni Cas mirovanja pri PRIKLIC
ORODJA (CAS 2)

Potek programa,

Po blokih

Programiranie
in editiranie

Prikaz aktivnega orodja in (naslednjega)
nadomestnega orodja

58

0 L 520 ) G Prealed | Pem | LaL | cve | m pos | TooL [ e
x +0.000 *B +0.200 ===
21 CvCL DEF 11.1 SCL 0.8885 v +0.000 *C +0.200
z +0.000 >
23 L 2Z+50 R@ FMAX (L] 10,000 W
24 L X-20 v+20 RO FMAX [Eg]vr +0.0000
T
25 CALL LBL 15 REPS A +0.0000 =y
26 PLANE RESET STAY @ °..2:0000 v ¥
c +45.0000
27 e e leJosn.rotacisa  +1.s900 IS
0% S-I8T Denos
0% Sinm1 18:18
DIAGNOSIS
[X] -2.787 Y -340.071 2 +100.2580
*a +0.000 *A +0.000 *B +76.400
*C +0.000
2 lale S1 ©.000
AKT . &: ze T 5 z's 2500 FI) M5 - Bl
sTATUS sTATUS sTATUS SUEE)
5 COORD.
PREGLED | POZ.ST. ORODJA | pRERAGLN.
Potek programa, po blokih Frosramicanio
in editiranie
0 [ 20 £ G Presied | Pom | Lol | cve |1 | pos TooL o
20 CYCL DEF 11.8 SCALING T:8 BuT
. Doc:
21 CYCL DEF 11.1 SCL @.9935 B 1700000
RZ +0.2000
23 L 2450 RO FMAX E R o
TAB
24 L X-20 Y420 RO FMAX
PGM +0.2500  +0.1000  +0.0500
25 CALL LBL 15 REPS CUR.TINE TIME TINEZ
25 PLANE ReSET sTAY c0:00
27 LeL @ TOOL cALL 5 AuT
RT
o% s-IsT Denos
©% SINm) 18:16
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.0871 2 +100.250 %ﬁ
*a +0.000 %A +0.000B +76.400
*C +0.000 Hai
<alllo]le. S1 ©0.800 =B
KT . :20 T s 2/s 2500 Ee v/ DI —
sTATUS sTATUS sTATUS z;:;gs <= =p
PREGLED | POZ.ST oronA | eeseail = =
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Izmere orodja (zavihek TT)

=

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

Potek programa,

Po blokih

Programiranie
in editiranie

aktivna.
Gumb Pomen
Neposredna Stevilka orodja, ki se meri
izbira ni
mogoca.

18 L IX-1 R® FMAX

2@ CYCL DEF 11.0 SCALING

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

22 STOP

23 L Z+50 RO FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

T:5 AuT
poc:

T MIN
e

DYN

Prikaz, ali se meri polmer ali dolZina orodja

NAJNIZJA in NAJVISJA vrednost meritev
posameznega rezila in rezultat merjenja z
rotirajoCim orodjem (DYN)

por | e | ovo | n | pos | Too 1T [0
M

Stevilka rezila orodja s pripadajo&o izmerjeno
vrednostjo. Zvezdica za izmerjeno vrednostjo
prikazuje, da je bila prekoracena toleranca iz
orodne preglednice.

Prerac¢unavanje koordinat (zavihek TRANS)

Pomen

Ime preglednice nicelnih tock

27 LBL @ Python
0% s-IsT Demos
% SiNm1 18:17
DIAENOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580 Eg
Ha +0.000 %A +0.000 B +76.400
+C +0.000 Info 143
“allelle S1 ©.000 :
ficT . @:20 T s 2/s zse0 [Fi WS Bl— ®
sTATUS STATUS STATUS STAIS
! COORD.
PREGLED | POZ.ST. oropyn [l LsEenel
Potek programa, po blokih Frogrouirenis

in editiranie

Stevilka aktivne nicelne tocke (#), opomba iz
aktivne vrstice Stevilke aktivne ni¢elne tocke
(DOC) iz cikla G53

Premik aktivne nicelne tocke (cikel G54). TNC
prikazuje premik aktiven nielne toc¢ke na do 8
oseh.

18 L IX-1 R® FMAX

2@ CYCL DEF 11.0 SCALING

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

22 STOP

23 L Z+50 RO FMAX

Tab. ni&.toé.: TNC:\...\NULLTAB.D
#1 poc:

X +25.0000

v +333.0000

Zrcaljene osi (cikel G28)

Aktivna osnovna rotacija

Lot | ovo | [ pos [ Toou | 11 Trens [
M

Aktivni rotacijski kot (cikel G73)

24 L X-20 v+20 Re FMAX ag)x v +1.5900
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY X  +0.0000 .933500
29 Lol @ v +0.0000 .9393500 SR
z 2.0000 .933500
’
0% s-IsT Denos
% SINm1 18:17
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580 =
Ha +0.000A +0.000 B +76.400
*+C +0.000 Info 1/3
“2lle o S1 ©.000
AKT . &: 20 T 5 Z|S 2500 [FIK3 ns - Bl
sTATUS sTATUS sTATUS STATYS <=
COORD.
PREGLED | POZ.ST. ORODJA | preRAGUN. =

Aktivni faktor merila/faktorji meril (cikli G72). TNC
prikazuje aktiven faktor merila na do 6 oseh.

SredisSce srediS¢nega raztezanja

Oglejte si ,Cikli za izraCun koordinat” na strani 449.
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moznost)

T

Globalne programske nastavitve 1 (zavihek GPN1, programska

TNC prikaze zavihek samo, ko je ta funkcija na stroju

Potek programa,

Programiranie
in editiranie

Ppo blokih

(1]
I—
c
©
-t
n .
" — aktivna. 0 0 =20 0D R cve | m | pos | TooL | 17 | TRAns est [0 =
= Gumb Pomen 22 st S =
| X - 23 L z+S0 R FMAX z->z z  +e.o000 Oz ¥
o Neposredna Zamenjane osi 4L x20 v4z0 R FHAX Rea e e
i i i 25 CALL LBL 15 REPS B->8 B +0.0000 Oe s 1
* IZbIra \I:“ 28 PLANE RESET STAY c->c c} +0.0000 Oc - g
n mOgOCﬁ 27 LBL © u->u u +0.0000 Ou P@n
« 0% S-IST i o to.oeod L Denos
Premik prekrivne nielne tocke ox sinai Rt ceee D e
-2.787 Y -340.071 2 +100.258
==
Prekrlvno Zrcaljenje *a +0.000 %A +0.000*B +76.400[
#C +0.0080 m
“alllele S1 0.0080 i
. . AKT . @: z0 T s z|s zse0 [FID) A | ]
Globalne programske nastavitve 2 (register GPN2, programska =
- STATUS STATUS STATUS <= =
moznost) s e || e || B ‘ = ‘
TNC prikaze zavihek samo, ko je ta funkcija na stroju
% aktivna.
Gumb Pomen Potek programa, po blokih ‘::°::f:':::;:
Neposredna Blokirane osi 18 L 1x-1 Ro Pk n | pos | voow [ 77 [ rRes [mst esz o
|Zb|ra n| 20 CYCL DEF 11.8 SCALING i "5"""“53’:%0 —
v 21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 Ox S o
mogoca. 22 STOP Ov @ +0.0000 s Q.
; - 23 L 2450 R@ FMAX Oz Faktor F u
Prekrivna osnovna rotacija 241 x-20 vsz0 RO FHAX Oa Lo T
25 CALL LBL 15 REPS Os et
Prekrivna rotacija " B
27 LBL @ Ou Pﬂn
. . @% S-IST Ov Demos
Faktor akt|vnega pomlka @% SINm) 18:17| Ou e
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 %!
*a +0.000 +A +0.000 +B +76.400
*C +0.0080 Infe 13
2 bl S1 0.o080 EE
AKT . &:2e T 5 2|'s 2500 o ns Bl B
STATUS STATUS STATUS i;g;ﬁs = =5
PREGLED POZ.8T. 0roDJA | peepnsin. E] E]
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Prilagodljivo krmiljenje pomika AFC (zavihek AFC, programska

moznost)
TNC prikaze zavihek AFC samo, ko je ta funkcija na stroju
% aktivna.
Gumb Pomen Potek programa, pPo blokih '::‘:::’::;::;:
Neposredna Aktivni nacin, v katerem se uporablja prilagodljivo 19 L 11 ko Fx 58 ) - | y
izbira ni krmiljenje pomika 7o OVeL DEF 1.0 SCALING s aur =
mogoca. e T e TEEn :
Aktivno orodje (Stevilka in ime) 200 w70 vizo Ro rex e e
25 CALL LBL 15 REPS Hkl.it.ulj(l:.urek.ena e - JE—HJi,
étev”ka reza 5 S O G idskc.p. »st. urtli. 8.0% W 2
27 LBL @ :’ 22:92:92 Python
Trenutni faktor potenciometra za pomik v % o ki | ...
DIAGNOSIS
- -2.787 Y -348.071 Z  +1@80.250| ¢
Trenutna obremenitev vretena v % wa +0.000 %A +0.000 B +76.408|—— =
*HC +0.000 s
« . “al|le S1 ©0.000 :
Referen&na obremenitev vretena ke o AEe - — g
STATUS STATUS STATUS SLHIES: <= =D
o . = =
Trenutno Stevilo vrtljajev vretena e | Seel | St erernsin ‘ =
Trenutno odstopanje Stevila vrtljajev
Trenutni Eas obdelave
Crtni diagram, na katerem sta prikazana trenutna
obremenitev vretena in vrednost prednostnega
pomika, ki ga dolo¢a TNC
HEIDENHAIN iTNC 530 61
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1.5 Upravitelj oken

1.5 Upravitelj oken

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

Na TNC-ju je na voljo upravitelj oken XFCE. XFCE je standardna
aplikacija za operacijske sisteme, ki temeljijo na sistemu UNIX; in jo
lahko upravljate z grafi€énim uporabniSkim vmesnikom. Upravitelj oken
omogoca naslednje funkcije:

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

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

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

Spremenite lahko velikost in polozZaj pojavnega okna. Pojavna okna
lahko tudi zaprete, obnovite in pomanjSate.
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1.6 Oprema: 3D-senzorski sistemi
in elektronska ro¢na kolesa
HEIDENHAIN

3D-senzorski sistemi

Z razliénimi 3D-senzorskimi sistemi HEIDENHAIN lahko:

samodejno naravnate obdelovance

hitro in natanéno dolocite referen¢ne tocke

opravljate meritve na obdelovancu med programskim tekom
izmerite in preverite orodje

@ Vse funkcije senzorskega sistema so opisane v posebnem
uporabniskem priro¢niku. Za ta priro¢nik se po potrebi
obrnite na podjetje HEIDENHAIN. ID st.: 533 189-xx.

Stikalni senzorski sistemi TS 220, TS 640 in TS 440

Ti senzorski sistemi so Se posebej primerni za samodejno
naravnavanje obdelovanca, dolo¢anje referencnih tock ter meritve na
obdelovancu. TS 220 prenasa stikalne signale prek kabla in je razen
tega Se cenovno ugodna mozZnost za ob&asno digitalizacijo.

Za stroje z menjalnikom orodja sta posebej primerna senzorska
sistema TS 640 (oglejte si sliko) in manjsi TS 440, ki stikalne signale
prenasata brezzi¢no prek IR.

Princip delovanja: v stikalnih senzorskih sistemih HEIDENHAIN
neobrabljivo opti¢no stikalo zazna odklon senzorske glave. Ustvarjeni
signal povzrodi, da se shrani dejanski poloZaj senzorskega sistema.

HEIDENHAIN iTNC 530
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rodni senzorski sistem za merjenje orodja

Z Orodni ki sistem TT 140 jenj dj

E TT 140 je stikalni 3D-senzorski sistem, namenjen merjenju in
preverjanju orodja. TNC omogoca za to 3 cikle, s katerimi lahko

L ugotovite polmer in dolzino orodja pri mirujo€em ali rotirajo€em

e vretenu. Zaradi posebej robustne zgradbe in visoke stopnje zascite je

L TT 140 neobdutljiv za hladila in ostruzke. Stikalni signal se tvori z

()] neobrabljivim optiénim stikalom, ki ga odlikuje visoka zanesljivost.

Ll

L y

 Elektronska rocna kolesa HR

(7))

) Elektronska ro¢na kolesa poenostavijo natanéno roéno premikanje

3 osnih vodil. Za pot premika na vrtljaj roénega kolesa je na voljo Siroko

> obmocgje izbire. Poleg vgradnih roénih koles HR130 in HR 150 nudi
podjetie HEIDENHAIN tudi prenosna ro¢na kolesa HR 410 in HR 420.

© Podroben opis HR 420 najdete v poglavju 2 (oglejte si ,Elektronsko

>S ro€no kolo HR 420” na strani 72).
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Roéno delovanje in
nastavitve




2.1 Vklop, izklop

2.1 Vklop, izklop
Vklop

Vklop in premik na referenéne tocke sta funkciji, ki sta
% odvisni od stroja. Upostevajte prirocnik za stroj.

Vklopite napajalno napetost za TNC in za stroj. TNC nato prikaze
naslednje pogovorno okno:

TEST POMNILNIKA

Pomnilnik TNC-ja se samodejno preveri.
PREKINITEV TOKA
TNC sporoci, da je prislo do prekinitve toka — izbriSite
sporocilo.

PREVOD PLC-PROGRAMA

PLC-program TNC-ja se samodejno prevede.
MANJKAJOCA KRMILNA NAPETOST ZA RELE
@ Vklopite krmilno napetost. TNC preveri delovanje
zasilnega izklopa.
ROCNO DELOVANJE
PREHOD CEZ REFERENCNE TOCKE

@ Prehod ez referen¢ne tocke v dolo€enem zaporedju:
za vsako os pritisnite zunanjo tipko START ali

@ @ prehod ez referenéne tocke: za vsako os pritisnite in
drzite zunanjo smerno tipko, dokler ni bil prehod Cez
referencno tocko opravljen.
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Ce je stroj opremljen z absolutnimi merilniki, prehod &ez
% referenCne oznake odpade. TNC je v tem primeru
pripravljen na delovanje takoj po vklopu krmilne napetosti.

Ce je stroj opremljen s postopnimi merilniki, lahko nadzor
nad obmocjem premikanja aktivirate ze pred primikom na
referencno tocko tako, da pritisnete gumb NADZOR NAD
KONC STIK PRG OPR. To funkcijo lahko omogo¢i

proizvajalec stroja glede na osi. Upostevajte, da ko

pritisnete gumb, nadzor nad obmo¢&jem premikanja morda
ne bo aktiven na vseh oseh. UpoStevajte prirocnik za stroj.

TNC je zdaj pripravljen na delovanje v nacinu delovanja Ro¢no
delovanije.

I% Prehod Cez referencne tocCke je potreben samo v primeru,
Ce zelite premakniti osi stroja. Ce Zelite programe samo
urediti ali preizkusiti, potem takoj po vklopu krmilne
napetosti izberite nacin delovanja Shranjevanje/urejanje
programa ali Programski test.

Prehode Cez referencne tocke lahko nato opravite
naknadno. V ta namen v nacinu delovanja Ro¢no
delovanje pritisnite gumb PREMIK NA REF TOCKO.

Prehod ¢ez referenéno tocko pri zasukani obdelovalni ravnini
Prehod ¢ez referenéno to€ko v zasukanem koordinatnem sistemu je
mogo¢€ prek zunanijih tipk za naravnavo. V ta namen mora biti v nacinu
Rocno delovanje aktivna funkcija "Sukanje obdelovalne ravnine",
oglejte si ,Aktiviranje roénega sukanja”, stran 92. TNC nato interpolira
ustrezne osi, ko pritisnete tipko za naravnavanje.

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

Glede na moznost lahko osi premaknete tudi v trenutni smeri orodne
osi (oglejte si ,Dolo¢anje trenutne smeri orodne osi kot aktivne
obdelovalne smeri (funkcija FCL 2)” na strani 93).

Ce uporabljate to funkcijo, potem morate pri neabsolutnih
@ merilnikih potrditi polozaj rotacijskih osi, ki jih TNC prikaze

v pojavnem oknu. Prikazan polozZaj ustreza zadnjemu

aktivnemu poloZaju rotacijskih osi pred izklopom.

V kolikor je aktivna ena od prej aktivnih funkcij, tipka NC-START nima
funkcije. TNC prikaze ustrezno sporocilo o napaki.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Vklop, izklop

Izklop

iTNC 530 z OS Windows XP: Oglejte si ,Izklop iTNC 530",
@5 stran 678..

Da bi ob izklopu preprecili izgubo podatkov, namensko zaustavite
operacijski sistem TNC-ja:
Izberite nacin delovanja Ro¢no.

Izberite funkcijo za zaustavitev in znova potrdite z
gumbom DA.

Ko TNC v pojavnem oknu prikaze besedilo Zdaj lahko
izklopite, smete prekiniti napajalno napetost za TNC.

@ Samovoljen izklop TNC-ja lahko povzroci izgubo
podatkov.

Ce po zaustavitvi krmilnega sistema pritisnete tipko END,
se krmilni sistema znova zazene. lzgubo podatkov lahko
povzroci tudi izklop med ponovnim zagonom!
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2.2 Premikanje strojnih osi
Napotek

Premikanje z zunanjimi smernimi tipkami je odvisno od
% stroja. Upostevajte priro¢nik za stroj!

Premikanje osi z zunanjimi smernimi tipkami

@ Izberite nadin delovanja Ro¢no delovanje.
® Pritisnite zunanjo smerno tipko in jo drzite, dokler
zelite os premikati, ali

@ @ Ce Zelite os neprekinjeno premikati, pritisnite zunanjo
smerno tipko in jo drzite ter na kratko pritisnite
zunanjo tipko START.

@ Za zaustavitev pritisnite zunanjo tipko STOP.

Na oba nacina lahko isto€asno premikate tudi vec osi. Pomik, s katerim
premikate osi, spremenite s tipko F, oglejte si ,Stevilo vrtljajev vretena
S, pomik F in dodatna funkcija M”, stran 77.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Premikanje strojnih osi

Postopno pozicioniranje

Pri postopnem pozicioniranju TNC premakne strojno os za dolo¢en
korak.

@ Izberite nacina delovanja Roc¢no ali El. ro¢no kolo.
a Preklopite med orodnimi vrsticami.

Janesn Za izbiro postopnega pozicioniranje nastavite gumb
on KORAK na VKLOP.

POMIK =
a Pomik vnesite v mm, npr. 8 mm.
@ Pritisnite zunanjo smerno tipko in pozicioniranje

opravite poljubno pogosto.

% Najvi§ja vrednost, ki jo lahko vnesete za pomik, znasa
10 mm.
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Premikanje z elektronskim ro¢nim kolesom
HR 410

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

Strojne osi lahko premikate samo, €e je pritisnjena ena od potrditvenih
tipk (funkcija je odvisna od stroja).

Ro¢no kolo HR 410 ima naslednje upravljalne elemente:

Tipka za ZASILNI IZKLOP
Ro¢no kolo
Potrditvene tipke
Tipke za izbiro osi
Tipka za prevzem dejanskega polozaja
Tipke za doloc€itev pomika (poc&asi, srednje, hitro; pomike dolo¢i
proizvajalec stroja)
Smer, v katero TNC premakne izbrano os
Strojne funkcije (dolodi jih proizvajalec stroja)
Rdedi prikazi ponazarjajo, katero os in kateri pomik ste izbrali.

Premik z ro¢nim kolesom je pri aktivnem M118 mogo¢ tudi med
potekom programa.

Premikanje

Izberite nacin delovanja El. ro¢no kolo.

Drzite pritisnjeno potrditveno tipko.

Izberite os.

I1zberite pomik.

Aktivno os premaknite v smeri + ali

aktivno os premaknite v smeri -.

IIH@@I@
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2.2 Premikanje strojnih osi

Elektronsko roéno kolo HR 420

Za razliko od HR 410 je prenosno ro¢no kolo HR 420 opremljeno z
zaslonom, na katerem so prikazane razli¢ne informacije. Razen tega
lahko z gumbi roénega kolesa izvedete pomembne nastavitvene
funkcije, npr. dolocite referencne tocke ali vnesete in obdelate M-
funkcije.

Ko ro¢no kolo aktivirate s tipko za aktiviranje ro¢nega kolesa,
upravljanje z nadzorno plosc¢o ni ve€ mogoce. TNC prikaze to stanje v
pojavnem oknu na TNC-zaslonu.

Roc¢no kolo HR 420 ima naslednje upravljalne elemente:

Tipka za ZASILNI IZKLOP

Zaslon ro€nega kolesa za prikaz stanja in izbiro funkcij
Gumbi

Tipke za izbiro osi

Tipka za aktiviranje ro€nega kolesa

Pusci¢ne tipke za definiranje obcutljivosti roénega kolesa
Smerna tipka za smer, v katero TNC premakne izbrano os
Vklop vretena (funkcija je odvisna od stroja)

Izklop vretena (funkcija je odvisna od stroja)

Tipka "Ustvarjanje NC-niza"

NC-start

NC-stop

Potrditvena tipka

Ro¢&no kolo

Potenciometer za Stevilo vrtljajev vretena

Potenciometer za pomik

Premikanje s pomocjo ro€nega kolesa je pri aktivnem M118 mogoce
tudi med programskim tekom.

@ Proizvajalec stroja lahko omogoci tudi dodatne funkcije za

72

HR 420. Upostevaijte priro¢nik za stro;j.

2 Roéno delovanje in nastavitve @



Zaslon

Zaslon ro¢nega kolesa (oglejte si sliko) sestavljajo 4 vrstice. TNC
prikazuje v njih naslednje informacije:

DEJANSKO X+1.563: vrsta prikaza polozZaja in polozaja izbrane
osi

*: STIB (delujo&i krmilni sistem)

S$1000: trenutno Stevilo vrtljajev vretena

F500: trenutni pomik, s katerim se izbrana os trenutno premika
E: napaka

3D: funkcija za sukanje obdelovalne ravnine je aktivna

2D: funkcija osnovne rotacije je aktivna

RES 5.0: lo¢ljivost aktivnega rocnega kolesa. Pot v mm/vrt (°/vrtljaj
pri rotacijskih oseh), ki jo izbrana os opravi pri enem vrtljaju
ro¢nega kolesa.

KORAK VKLOP oz. IZKLOP: postopno pozicioniranje je aktivno
oz. neaktivno. Pri aktivni funkciji prikazuje TNC dodatno aktivni
korak premika.

Orodna vrstica: izbira razli¢nih funkcij; opis sledi v naslednjih
razdelkih

Izbira osi za premik

Glavne osi X, Y in Z ter dve dodatni osi, ki jih je definiral proizvajalec
stroja, lahko aktivirate neposredno s tipkami za izbiro osi. Ce Zelite
izbrati navidezno os VT ali €e so na stroju na voljo nadaljnje osi, sledite
naslednjemu postopku:

Pritisnite gumb ro¢nega kolesa F1 (AX): TNC prikazuje na zaslonu
ro€nega kolesa vse aktivne osi. Trenutno aktivna os utripa.

Zeleno os izberite z gumbom roénega kolesa F1 (->) ali F2 (<-) in jo
potrdite z gumbom roénega kolesa F3 (V REDU).

Nastavitev obcéutljivosti ro€nega kolesa

Obcutljivost ro€nega kolesa dolo¢a, kolikSno pot naj opravi os prienem
vrtljaju ro€nega kolesa. Obcutljivosti, ki jih je mogoce definirati, so
to€no dolocene in jih lahko izberete s pusci¢nimi tipkami rocnega
kolesa (samo Ce korak ni aktiven).

Nastavljive obc&utljivosti: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/
vrt oz. stopinje/vrt].
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2.2 Premikanje strojnih osi

Premikanje osi

@ Za aktiviranje ro¢nega kolesa pritisnite tipko ro¢nega
kolesa na HR 420. TNC je mogoce nato upravljati
samo s HR420 in na zaslonu TNC-ja se pojavi
pojavno okno z napotki.

Po potrebi z gumbom OPM izberite Zeleni nacin delovanja (oglejte si
~Sprememba nacina delovanja” na strani 76).

Po potrebi drzite pritisnjeno potrditveno tipko.

Na ro€nem kolesu izberite os, ki se naj premakne. Z
X gumbi izberite dodatne osi.

Aktivno os premaknite v smeri + ali

+
aktivno os premaknite v smeri -.

@ Za deaktiviranje roénega kolesa pritisnite tipko
ronega kolesa na HR 420. TNC je zdaj mogoce

znova upravljati z nadzorno plosco.

Nastavitve potenciometra

Ko aktivirate rocno kolo, ostanejo potenciometri nadzorne plosce
stroja Se vedno aktivni. Ce zelite uporabiti potenciometre na ro€nem
kolesu, sledite naslednjemu postopku:

Pritisnite tipki Ctrl in ro¢no kolo na HR 420 in TNC prikaze na

zaslonu ro¢nega kolesa meni z gumbi za izbiro potenciometra.

Pritisnite gumb RK, da aktivirate potenciometre na ro€nem kolesu.
Ko so potenciometri na roénem kolesu aktivirani, morate pred

izklopom ro€nega kolesa znova aktivirati potenciometre nadzorne
plosce stroja. Pri tem sledite naslednjemu postopku:

Pritisnite tipki Ctrl in ro¢no kolo na HR 420 in TNC prikaze na
zaslonu ro¢nega kolesa meni z gumbi za izbiro potenciometra.

Pritisnite gumb KBD, da aktivirate potenciometre na nadzorni plos¢i
stroja.
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Postopno pozicioniranje
Pri postopnem pozicioniranju TNC premakne trenutno aktivirano os
ro¢nega kolesa za korak, ki ga dolocite.

Pritisnite gumb F2 (KORAK).

Za aktiviranje postopnega pozicioniranja pritisnite gumb 3 (VKLOP).

S pritiskom tipke F1 ali F2 izberite Zeleni korak. Ce drzite pritisnjeno
posamezno tipko, TNC povecuje Stevni korak pri spremembi desetic
za faktor 10. Z dodatnim pritiskom tipke Ctrl se Stevni korak poveca
na 1. Najmanjsi mogo¢ koraka je 0,0001 mm, najvecji mogoc¢ koraka
pa 10 mm.

Izbrani korak sprejmite z gumbom 4 (V REDU).

S tipko ro€nega kolesa + oz. - premaknite aktivno os ro€nega kolesa
v Zeleno smer.

Vnos dodatnih M-funkcij
Pritisnite gumb F3 roénega kolesa (MSF).
Pritisnite gumb F1 roénega kolesa (M).
S pritiskom tipke F1 ali F2 izberite Zeleno Stevilko M-funkcije.
Dodatno M-funkcijo izvedite s tipko NC-start.

Vnos Stevila vrtljajev vretena S
Pritisnite gumb F3 roénega kolesa (MSF).
Pritisnite gumb F2 ro¢nega kolesa (8).

S pritiskom tipke F1 ali F2 izberite Zeleno $tevilo vrtljajev. Ce drzite
pritisnjeno posamezno tipko, TNC povecuje Stevni korak pri
spremembi desetic za faktor 10. Z dodatnim pritiskom tipke Ctrl se
Stevni korak poveca na 1000.

Novo $tevilo vrtljajev aktivirajte s tipko NC-start.

Vnos pomika F
Pritisnite gumb F3 ro€nega kolesa (MSF).
Pritisnite gumb F3 roénega kolesa (F).

S pritiskom tipke F1 ali F2 izberite Zeleni pomik. Ce drZite pritisnjeno
posamezno tipko, TNC povecuje Stevni korak pri spremembi desetic
za faktor 10. Z dodatnim pritiskom tipke Ctrl se Stevni korak poveca
na 1000.

Novi pomik F sprejmite z gumbom F3 (V REDU).
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Dolocitev referencne tocke
Pritisnite gumb F3 ro€nega kolesa (MSF).
Pritisnite gumb F4 ro€nega kolesa (PRS).
Po potrebi izberite os, na kateri Zelite dolociti referenéno tocko.

Z gumbom F3 ro¢nega kolesa (V REDU) postavite os na ni¢ ali pa z
gumboma F1 in F2 ro€nega kolesa nastavite Zeleno vrednost in jo
nato sprejmite z gumbom F3 ro¢nega kolesa (V REDU). Z dodatnim
pritiskom tipke Ctrl se Stevni korak poveca na 10.

Sprememba nacina delovanja
Z gumbom F4 ro¢nega kolesa (OPM) lahko na roénem kolesu
spremenite nacin delovanja, v kolikor trenutno stanje krmilnega
sistema to dopusca.
Pritisnite gumb F4 ronega kolesa (OPM).
Z gumbi ro€nega kolesa izberite Zeleni nacin delovanja:
ROCNO: ro&ni nagin delovanja
MDI: nastavitev poloZaja z ro€nim vnosom
SGL: programski tek posameznega niza
TEK: programski tek zaporedja nizov

2.2 Premikanje strojnih osi

Ustvarjanje celotnega G-niza

@ Z MOD-funkcijo dolo€ite osne vrednosti, ki jih Zelite
prevzeti v NC-niz (oglejte si ,Izbira osi za ustvarjanje
linearnega niza” na strani 637).

Ce niste izbrali nobene osi, TNC prikaZe sporoéilo o
napaki Izbira osi ni na voljo.

Izberite nacin delovanja Nastavitev poloZaja z ro¢nim vnosom.

Po potrebi s pusciénimi tipkami na TNC-tipkovnici izberite NC-niz, za
katerim zZelite vstaviti nov L-niz.

Aktivirajte ro¢no kolo.

Pritisnite tipko roénega kolesa "Ustvarjanje NC-niza": TNC vstavi
celoten L-niz, ki vsebuje vse osne polozaje, ki ste jih izbrali z MOD-
funkcijo.

Funkcije v nacinih delovanja Programski tek
V nacinih delovanja Programski tek lahko izvedete naslednje funkcije:

NC-start (tipka roénega kolesa NC-start)
NC-stop (tipka ro€nega kolesa NC-stop)

Ce ste pritisnili NC-stop: notranja zaustavitev (gumbi roénega kolesa
MOP in nato STOP)

Ce ste pritisnili NC-stop: ro¢no premikanje osi (gumbi ro¢nega
kolesa MOP in nato ROCNO)

Ponovni premik na konturo po ro€nem premiku osi med prekinitvijo
programa (gumbi roénega kolesa MOP in nato REPO). Upravljanje
je mogoce z gumbi ro¢nega kolesa in gumbi na zaslonu (oglejte si
»Vnovi¢ni pomik na konturo” na strani 587).

Vklop/izklop funkcije Sukanje obdelovalne ravnine (gumbi roénega
kolesa MOP in nato 3D)
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2.3 Stevilo vrtljajev vretena S,
pomik F in dodatna funkcija M

Uporaba

V nacinih delovanja Ro¢no delovanje in El. ro€no kolo z gumbi vnesite
Stevilo vrtljajev vretena S, pomik F in dodatno funkcijo M. Dodatne
funkcije so opisane v poglavju "7. Programiranje: dodatne funkcije".

Proizvajalec stroja doloci, katere dodatne funkcije M lahko
% uporabljate in kaksno je njihovo delovanje.

Vnos vrednosti

Stevilo vrtljajev vretena S, dodatna funkcija M

E Izberite vnos za Stevilo vrtljajev vretena: gumb S.

STEVILO VRTLJAJEV VRETENA § =

1000 Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in jo potrdite z zunanjo
@ tipko START.

Vrtenje vretena z vnesenim Stevilom vrtljajev S zazenite z dodatno
funkcijo M. Dodatno funkcijo M vnesite na enak nacin.

Pomik F

Vnos pomika F morate namesto z zunanjo tipko START potrditi s tipko
ENT.

Za pomik F velja:

Ce vnesete F = 0, potem se sproZi najmanjsi pomik iz MP1020.
F se ohrani tudi po prekinitvi toka.
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S Sprememba Stevila vrtljajev vretena in pomika

S prednostnima vrtljivima gumboma za Stevilo vrtljajev vretena S in cars AfsEDEF&cEHE.
pomik F lahko nastavljeno vrednost spreminjate med 0 % in 150 %.

45 Z X C V B N M

CTAL & ALT

Vrtljivi gumb za Stevilo vrtljajev vretena deluje samo pri
% strojih z brezstopenjskim pogonom vretena.

tena S, pomik F in dodatna funkcija

jajev vre

w
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2.4 Dolocitev referenéne tocke
(brez 3D-senzorskega sistema)

Napotek

I% Dolocitev referenéne tocke s 3D-senzorskim sistemom:
oglejte si uporabniski prirocnik za cikle senzorskega
sistema.

Pri dologitvi referenéne tocke so na TNC-zaslonu prikazane koordinate
znanega polozaja obdelovanca.

Priprava

Obdelovanec vpnite in naravnajte.
Nicelno orodje zamenjajte z orodjem z znanim polmerom.
Zagotovite, da TNC prikazuje dejanski polozaj.
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2.4 Dolocitev referenc¢ne tocke (brez 3D-senzorskega sistema)

Dolocitev referenéne tocke z osnimi tipkami

QI_% Varnostni ukrep

V primeru, da se povrsina obdelovanca ne sme opraskati,
na obdelovanec polozite ploS¢o dolo¢ene debeline d. Za
referenéno to¢ko nato vnesite vrednost, visjo za d.

@ Izberite nacin delovanja Ro¢no delovanje.
® @ Orodje premikajte previdno, dokler ne doseze
obdelovanca (opraskanje).

Izberite os (vse osi lahko izberete tudi z ASCII-
@ tipkovnico).

DOLOCITEV REFERENCNE TOCKE Z=
a Nicelno orodje, os vretena: prikaz nastavite na
dolo¢en polozaj obdelovanca (npr. 0) ali vnesite

debelino plos¢e d. Na obdelovalni ravnini: upostevajte
premer orodja.

Referencne tocke za preostale osi dolocite na enak nacin.

Ce na pomiéni osi uporabite prednastavljeno orodje, potem nastavite
prikaz pomi¢ne osi na dolzino L orodja oz. na vsoto Z =L + d.
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Upravljanje referen¢nih toCk s preglednico
prednastavitev

I:ﬂg__, Preglednico prednastavitev morate brezpogojno uporabiti,
Ce:
Stroj je opremljen z rotacijskimi osmi (vrtljiva miza ali
vrtljiva glava) in delate s funkcijo Sukanje obdelovalne
ravnine.

Stroj je opremljen s sistemom zamenjave glav.
Doslej ste delali na starejSih TNC-krmilnih sistemih s
preglednico z ni¢elnimi to€kami, povezano z REF.
Zelite obdelati ve¢ enakih obdelovancev, ki so vpeti v
razli¢nih poSevnih polozZajih.
Preglednica prednastavitev lahko vsebuje poljubno stevilo
vrstic (referencne tocke). Za optimizacijo velikosti

datoteke in hitrost obdelave uporabite samo toliko vrstic,
kot jih potrebujete za upravljanje referencnih tock.

Nove vrstice lahko iz varnostnih razlogov vnasate samo
na koncu preglednice prednastavitev.

Shranjevanje referencnih tock v preglednico prednastavitev

Preglednica prednastavitev se imenuje PRESET.PR in je shranjena v
imeniku TNC:\. PRESET.PR lahko urejate samo v nacinu delovanja
Ro¢no in El ro¢no kolo. V nacinu delovanja Shranjevanje/urejanje

programa lahko preglednico samo berete, ne morete pa je spreminjati.

Kopiranje preglednice prednastavitev v drug imenik (za varovanje
podatkov) je dovoljeno. Vrstice, ki jih je proizvajalec stroja zascitil proti
pisanju, so tudi v kopiranih preglednicah obi¢ajno zasc&itene proti
pisanju, torej jih ne morete spreminjati.

V kopiranih preglednicah ne spreminjajte Stevila vrstic! To bi lahko
povzrocilo tezave, ko boste hoteli preglednico znova aktivirati.

Da bi lahko znova aktivirali preglednico prednastavitev, ki ste jo
kopirali v drug imenik, jo kopirati nazaj vimenik TNC:\.
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2.4 Dolocitev referenc¢ne tocke (brez 3D-senzorskega sistema)

Na voljo je ve€ moznosti za shranjevanje referencnih to¢k/osnovnih
rotacij v preglednico prednastavitev:

S senzorskimi cikli v na€inu delovanja Ro¢no oz. El ro¢no kolo
(oglejte si uporabniski priro¢nik za cikle senzorskega sistema,
poglavje 2).

S senzorskimi cikli 400 do 402 in 408 do 419 v samodejnem nacinu
delovanja (oglejte si uporabniski priro¢nik za cikle senzorskega
sistema, poglavje 3).

Rocni vnos (oglejte si nasledniji opis).

e
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Osnovne rotacije iz preglednice prednastavitev zasucejo
koordinatni sistem okoli prednastavitve, ki je v isti vrstici
kot osnovna rotacija.

TNC pri dolo€anju referencne tocke preveri, ali se polozaj
vriljivih osi sklada z ustreznimi vrednostmi v meniju 3D-
ROT (odvisno od nastavitve strojnih parametrov). Iz tega
sledi:

Pri neaktivni funkciji Sukanje obdelovalne ravnine mora
prikaz polozaja rotacijskih osi znasati = 0° (po potrebi
ponastavite rotacijske osi na nic).

Pri aktivni funkciji Sukanje obdelovalne ravnine morajo
biti prikazi polozajev rotacijskih osi v skladu z vnesenimi
koti v meniju 3D-ROT.

Proizvajalec stroja lahko poljubno onemogodi vrstice v
preglednici prednastavitev, da v njih vnese to¢no
dolocene referencne tocke (npr. srediSce vrtljive mize).
Taksne vrstice so v preglednici prednastavitev oznacene
z drugo barvo (standardna oznaka je rdeca).

Vrstica 0 v preglednici prednastavitev je praviloma
zaSc¢itena proti pisanju. TNC shrani v vrstici 0 vedno
referencno tocko, ki ste jo nazadnje rocno dologili z osnimi
tipkami ali gumbom. Ce je roéno dolodena referenéna
tocka aktivna, prikazuje TNC v prikazu stanja besedilo PR
MAN(0).

Ce s cikli senzorskega sistema za dolo&anje referenénih
to¢k samodejno dolocite TNC-prikaz, potem TNC teh
vrednosti ne shrani v vrstici 0.
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Roéno shranjevanje referencnih tock v preglednici
prednastavitev

Za shranjevanije referencnih tock v preglednico prednastavitev sledite
naslednjemu postopku:

@ Izberite nacin delovanja Ro¢éno delovanje.

® ® @ Orodje previdno premikajte, dokler ne doseze
(opraska) obdelovanca, ali pa ustrezno pozicionirajte

merilnik.
Prikaz preglednice prednastavitev: TNC odpre
preglednico prednastavitev in postavi kazalec na

aktivno vrstico preglednice.

ﬁ Izbira funkcij za vnos prednastavitve: TNC prikaze v
PRESET orodni vrstici razpoloZljive mozZnosti za vnos. Opis
moznosti za vnos: oglejte si naslednjo preglednico.

V preglednici prednastavitev izberite vrstico, ki jo
Zelite spremeniti (Stevilka vrstice ustreza Stevilki
prednastavitve).

Po potrebi v preglednici prednastavitev izberite
stolpec (0s), ki ga Zelite spremeniti.

PRESET Z gumbom izberite eno od razpolozljivih moznosti za

KORI-

GIRANJE vnos (oglejte si naslednjo preglednico).
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2.4 Dolocitev referenc¢ne tocke (brez 3D-senzorskega sistema)

Funkcija

Gumb

Neposredna uporaba dejanskega polozaja
orodja (merilnika) kot nove referencne tocke:
funkcija shrani referen¢no to¢ko samo v osi, kjer
se trenutno nahaja svetlo polje.

Dodelitev poljubne vrednosti dejanskemu
polozaju orodja (merilnika): funkcija shrani
referenéno to¢ko samo na osi, kjer se trenutno
nahaja svetlo polje. V pojavno okno vnesite
Zeleno vrednost.

PRESET
Nou
UNOS

Inkrementalen premik referenéne tocke, ki je ze
shranjena v preglednici: funkcija shrani
referencno tocko samo na osi, kjer se trenutno
nahaja svetlo polje. V pojavno okno vnesite
Zeleno vrednost popravka s pravilnim
predznakom. Pri aktivnem prikazu v palcih:
vrednost vnesite v palcih in TNC pretvori vneseno
vrednost v mm.

PRESET
KORI-
GIRANJE

Neposredno vnesite novo referenéno tocko brez
izracuna kinematike (znacilno za os). To funkcijo
uporabite samo, Ce je stroj opremljen z vrtljivo
mizo in Zelite z neposrednim vnosom 0
referencno tocko postaviti v srediSce vrtljive
mize. Funkcija shrani vrednost samo na osi, na
katerih se trenutno nahaja svetlo polje. V pojavno
okno vnesite Zeleno vrednost. Pri aktivnem
prikazu v palcih: vrednost vnesite v palcih in TNC
pretvori vneseno vrednost v mm.

EDITIR.
AKTUAL .
POLJA

Zapis trenutno aktivne referenéne toc¢ke v izbirno
vrstico preglednice: funkcija shrani referen¢no
to€ko na vseh oseh in nato samodejno aktivira
posamezno vrstico preglednice. Pri aktivnem
prikazu v palcih: vrednost vnesite v palcih in TNC
pretvori vneseno vrednost v mm.

SHRANJEV.
PRESET
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Pojasnilo vrednosti, ki so shranjene v preglednici prednastavitev

Enostaven stroj s tremi osmi brez vrtljivega mehanizma
TNC shrani v preglednico prednastavitev razdaljo med referen¢no
tocko obdelovanca in referen¢éno tocko (s pravilnim predznakom).

Stroj z vrtljivo glavo
TNC shrani v preglednico prednastavitev razdaljo med referenéno
tocko obdelovanca in referenéno tocko (s pravilnim predznakom).

Stroj z vrtljivo mizo

TNC shrani v preglednico prednastavitev razdaljo med referen¢no
tocko obdelovanca in sredis¢em vrtljive mize (s pravilnim
predznakom).

Stroj z vrtljivo mizo in vrtljivo glavo

TNC shrani v preglednico prednastavitev razdaljo med referené¢no
tocko obdelovanca in srediS¢em vrtljive mize.

stroja (izpolnjeno s spremembo opisa kinematike) po
potrebi premaknejo tudi prednastavitve, ki niso
neposredno povezane z delnim aparatom.

@ Upostevajte, da se pri premiku delnega aparata na mizi
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Urejanje preglednice prednastavitev

Funkcije za urejanje v nacinu preglednice

Gumb

Izbira zaCetka preglednice

ZACETEK

Izbira konca preglednice

Izbira prejSnje strani preglednice

STRAN

Izbira naslednje strani preglednice

Izbira funkcij za vnos prednastavitev

SPREMEMBA
PRESET

Aktivacija trenutno izbranih vrstic preglednice
prednastavitev

AKTIVIR.

PRESET

Dodajanje Stevila vrstic za vnos na koncu
preglednice (2. orodna vrstica)

NA KONCU
ULOZITE
N URSTIC

Kopiranje svetlega polja (2. orodna vrstica)

KOPIRAJ
AKTUALNO
UREDNOST

Vnos kopiranega polja (2. orodna vrstica)

UNESITE
KOPIRANO
UREDNOST

Ponastavitev trenutno izbrane vrstice: TNC
vnese v vse stolpce — (2. orodna vrstica)

RESET .
URSTICE

Vnos posamezne vrstice na koncu preglednice
(2. orodna vrstica)

ULOZITE
URSTICO

Izbris posamezne vrstice na koncu preglednice
(2. orodna vrstica)

BRISANJE
URSTICE

e
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Aktiviranje referencne tocke iz preglednice prednastavitev v
nacinu delovanja Ro¢éno

prednastavitev, TNC ponastavi aktivni zamik ni¢elne

@ Ce aktivirate referenéno tocko iz preglednice
tocke.

Pri tem pa ostane izracun koordinat, ki ste ga nastavili s
ciklom G80, funkcijo Sukanje obdelovalne ravnine ali
funkcijo RAVNINA, aktiven.

Ce aktivirate prednastavitev, ki ne vsebuje vrednosti v
vseh koordinatah, potem ostane na teh oseh aktivna
nazadnje ucinkovita referen¢na tocka.

@ Izberite nacin delovanja Ro¢no delovanje.

Aktivirajte prikaz preglednice prednastavitev.

Izberite Stevilko referenéne tocke, ki jo Zelite urediti,
ali

n s tipko GOTO izberite Stevilko referenéne tocke, ki jo
O zelite aktivirati, ter jo potrdite s tipko ENT.

Aktivirajte referencno tocko.

Potrdite aktivacijo referen¢ne tocke. TNC postavi
prikaz in — e je dolo€eno — osnovno rotacijo.

E Zapustite preglednico prednastavitev.

Aktiviranje referencne tocke iz preglednice prednastavitev v NC-
programu

Za aktiviranje referen¢nih toc¢k iz preglednice prednastavitev med
programskim tekom uporabite cikel 247. V ciklu 247 dolocite samo
Stevilko referencne toCke, ki jo Zelite aktivirati (oglejte si
,LPOSTAVLJANJE NAVEZNE TOCKE (cikel G247)” na strani 455).
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2.5 Sukanje obdelovalne ravnine (programska moznost 1)

2.5 Sukanje obdelovalne ravnine
(programska moznost 1)

Uporaba, nacin dela

Funkcije za sukanje obdelovalne ravnine proizvajalec stroja

% prilagodi TNC-ju in stroju. Pri dolo€enih vrtljivih glavah
(vrtljivih mizah) proizvajalec stroja dologi, ali naj TNC-kote,
dolocene v ciklu, interpretira kot koordinate rotacijskih osi
ali kot kotne komponente poSevne ravnine. UpoStevajte
prirocnik za stroj.

TNC podpira sukanje obdelovalnih ravnin na orodnih strojih z vrtljivimi
glavami in vrtljivimi mizami. Tipi€éne uporabe so npr. poSevne vrtine ali
posevno lezece konture. Obdelovalna ravnina se vedno zasuée samo
okoli aktivne ni¢elne tocke. Kot obi¢ajno, je obdelava dolo¢ena v glavni
ravnini (npr. X/Y-ravnina), izvede pa se v ravnini, ki je zasukana glede
na glavno ravnino.

Za sukanje obdelovalne ravnine so na voljo tri funkcije:

Ro€no sukanje z gumbom 3D-ROT v nadinih delovanja Ro¢no
delovanije in El. ro€no kolo, oglejte si ,Aktiviranje ro¢nega sukanja”,
stran 92.

Krmiljeno sukanje, cikel 19 OBDELOVALNA RAVNINA v

obdelovalnem programu (oglejte si ,OBDELOVALNA RAVNINA
(cikel G80, programska moznost 1)” na strani 460).

Krmiljeno sukanje, funkcija RAVNINA v obdelovalnem programu
(oglejte si ,Funkcija RAVNINA: Sukanje obdelovalne ravnine
(programska-moznost 1)” na strani 479).

TNC-funkcije za "Sukanje obdelovalne ravnine" so koordinatne
transformacije. Pri tem je obdelovalna ravnina vedno navpi¢na na
orodno o0s.
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Pri sukanju obdelovalne ravnine TNC praviloma lo€i dve vrsti stroja:

Stroj z vrtljivo mizo

Obdelovanec postavite v Zeleni obdelovalni polozaj tako, da npr. z
L-nizom ustrezno nastavite vrtljivo mizo.

Polozaj transformirane orodne osi se ne spremeni glede na
koordinatni sistem stroja. Ce mizo — torej obdelovanec—zavrtite za
npr. 90°, se koordinatni sistem ne zavrti zraven. Ce v nacinu
delovanja Ro¢no delovanje pritisnete smerno tipko Z+, se orodje
premakne v smeri Z+.

TNC za izraCun transformiranega koordinatnega sistema
uposteva samo mehansko pogojene premike posamezne vrtljive
mize, tako imenovane "translatori¢ne" deleze.

Stroj z vrtljivo glavo

Orodje postavite v Zeleni obdelovalni polozaj tako, da npr. z L-
nizom ustrezno nastavite vrtljivo glavo.

Polozaj zavrtene (transformirane) orodne osi se spremeni glede
na koordinatni sistem stroja. Ce vrtljivo glavo stroja — torej orodje
— zavrite na B-osi za +90°, se koordinatni sistem zavrti zraven. Ce
v nacinu delovanja Ro¢no delovanje pritisnete smerno tipko Z+, se
orodje premakne v smeri X+ koordinatnega sistema stroja.

TNC uposteva za izracun transformiranega koordinatnega
sistema mehansko pogojene premike vrtljive glave
("translatoricne" deleze) ter premike, ki nastanejo z vrtenjem
orodja (3D-dolzinski popravek orodja).

Premik referenc¢nih toc¢k pri zasukanih oseh

Pri zasukanih oseh premaknite referencne to¢ke z zunanjimi smernimi
tipkami. TNC pri tem interpolira ustrezne osi. Za to aktivirajte funkcijo
"Sukanje obdelovanje ravnine" v nacinu delovanja Ro¢no delovanje in
v polje menija vnesite dejanski kot rotacijske osi.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Sukanje obdelovalne ravnine (programska moznost 1)

Dolo¢anje referenénih toc¢k v zasukanem
sistemu

Ko ste nastavili polozaj rotacijskih osi, dolocite referenéno to¢ko kot v
nezasukanem sistemu. Delovanje TNC-ja pri dolo€anju referencnih
tock je pri tem odvisno od nastavitve strojnega parametra 7500 v
kinematicni preglednici:

MP 7500, Bit 5=0

TNC pri aktivni obrnjeni obdelovalni ravnini preveri, ali se ob doloditvi
referencne tocke v oseh X, Y in Z trenutne koordinate rotacijskih osi
ujemajo z dolo¢enimi rotacijskimi koti (meni 3D-ROT). Ce funkcija
Obdelovalna ravnina ni aktivna, TNC preveri, ali so rotacijske osi v
polozaju 0° (dejanski polozaiji). Ce se polozaji ne ujemajo, TNC
sporoci napako.

MP 7500, Bit 5=1

TNC ne preveri, ali se trenutne koordinate rotacijskih osi (dejanski
polozaji) ujemajo z dolo¢enimi rotacijskimi koti.

@ Referen¢no toc¢ko praviloma dolocite na vseh treh glavnih
oseh.

Ce rotacijske osi stroja niso krmiliene, v meni za rocno
vrtenje vnesite dejanski polozaj rotacijske osi. Ce pa se
dejanski poloZaj rotacijskih osi z vnosom ne ujema, bo
TNC napacno izracunal referen¢no tocko.

Doloc¢anje referenénih tocke pri strojih z vrtljivo
mizo

Ce obdelovanec naravnate z vrtenjem vrtljive mize (npr. s senzorskim
ciklom 403), po naravnanju os vrtljive mize ponastavite na ni¢, preden
dolocite referenéno to€ko na linearnih oseh X, Y in Z. V nasprotnem
primeru TNC sporoci napako. Cikel 403 nudi to moznosti neposredno,
ko dolocite parametre za vnos (oglejte si uporabniski priro¢nik za cikle
senzorskega sistema, "Nastavitev glavne rotacije z rotacijsko osjo").
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Doloc¢anje referenénih tock pri strojih s
sistemom zamenjave glav

Ce je stroj opremljen s sistemom zamenjave glav, morate referenéne
tocke praviloma upravljati s preglednico prednastavitev. Referen¢ne
tocke, ki so shranjene v preglednici prednastavitev, vsebujejo izracun
aktivne strojne kinematike (geometrija glave). Ce namestite novo
glavo, TNC uposteva nove, spremenjene mere glave, tako da se
aktivna referen¢na tocka ohrani.

Prikaz polozaja v zasukanem sistemu

PoloZaji, ki so prikazani v polju stanja (ZELENO in DEJANSKO),
veljajo za zasukan koordinatni sistem.

Omejitve pri sukanju obdelovalne ravnine

Senzorska funkcija Osnovna rotacija ni na voljo, ¢e ste v nacinu
delovanja Roc¢no aktivirali funkcijo Sukanje obdelovalne ravnine.

PLC-pozicioniranja (dolo€ena s strani proizvajalca stroja) niso
dovoljena.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Sukanje obdelovalne ravnine (programska moznost 1)

Aktiviranje roénega sukanja

Za izbiro ro¢nega sukanja pritisnite gumb 3D-ROT.

<2

Svetlo polje s pomocjo puscicne tipke pozicionirajte
na menijski element Ro¢no delovanje.

Za aktiviranje ronega sukanja pritisnite gumb
K2 AKTIVNO.

Svetlo polje s pomocjo puscicne tipke pozicionirajte
na zeleno rotacijsko os.

Vnesite vrtljivi kot.

a Za konec vnosa pritisnite tipko END.

Za deaktivacijo nastavite v meniju Sukanje obdelovalne ravnine zelene
nacine delovanja na neaktivno.

Ce je funkcija Sukanje obdelovalne ravnine aktivha in TNC premakne
stroje osi v skladu z obrnjenimi osmi, se na prikazu stanja prikaze

simbol [].

Ce za nadin delovanja Programski tek aktivirate funkcijo Sukanje
obdelovalne ravnine, velja od prvega niza obdelovalnega programa
vrtljivi kot, vnesen v meni. Ce uporabite v obdelovalnem programu
funkcijo OBDELOVALNA RAVNINA ali RAVNINA cikla G80, veljajo
tam doloCene vrednosti kotov. Vrednosti kotov v meniju se prepiSejo s
priklicanimi vrednostmi.
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Ro&no obratovanije

Programiranie
in editiranie
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Dolo¢anje trenutne smeri orodne osi kot aktivhe
obdelovalne smeri (funkcija FCL 2)

Programiranie
in editiranie

Ro&no obratovanije

@ To funkcijo mora omogociti proizvajalec stroja. Upostevajte

priro¢nik za stroj. Tilt working plane =
Program run: Active =E=
.. . e . L . Manual operation -
S pomocjo te funkcije lahko v naginih delovanja Ro&no in El. roéno kolo e
Z zunanjimi smernimi tipkami ali z ro¢nim kolesom premikate orodje v z“ “izsner Messemaschine &
. ~ . . v = + °
smeri, v katero trenutno kaze orodna os. To funkcijo uporabite, Ce A D o6 c T
MUNT TR . . C = +0 ° ol ?
Zelite med prekinitvijo 5-osnega programa orodje premakniti v ur
polozaj za nastavitev orodja; 9% S-isn =2
Zelite z ro€nim kolesom ali z zunanjimi smernimi tipkami pri ro€nem 5 8% SCNmI 18:18 | oraguosts
F : : H H H X| -67.116 Y -218.286) 2 +146.794
delovanju izvesti obdelavo s primaknjenim orodjem. e N WCTTICT o 5polrE T L
+wC +0.000 Info 1/8
- [ S1 ©.808 =
. . v . ey . AKT. @:15 T s z|s zsee F o NS5 /38
Za izbiro ro¢nega sukanja pritisnite gumb 3D-ROT. e ‘ ‘ l
e o2 8% -1
Svetlo polje s pomocjo pus¢icne tipke pozicionirajte
na menijski element Ro¢no delovanje.

eI Za nastavitev smeri aktivne orodne osi kot aktivne
L% obdelovalne smeri pritisnite gumb ORODNA OS.
@ Za konec vnosa pritisnite tipko END.

Za deaktivacijo nastavite v meniju Sukanje obdelovalne ravnine
menijski element Ro¢no delovanje na neaktivno.

Ce je funkcija Premik v smeri orodne osi aktivna, prikaz stanja
prikazuje simbol =)

Ta funkcija je na voljo tudi, ko prekinete programski tek in
@ zelite osi premikati ro¢no.

Glavna os aktivne obdelovalne ravnine (X pri orodni osi Z)
lezi vedno v glavni ravnini, dolo¢eni za stoj (Z/X pri orodni
osi Z).

2.5 Sukanje obdelovalne ravnine (programska moznost 1)
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kolizijski nadzor (programska moznost)
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2.6 Dinamicen protikolizijski
nadzor (programska moznost)

Funkcija

Dinamicen protikolizijski nadzor DCM (angl.: Dynamic
% Collision Monitoring) za TNC in stroj prilagodi proizvajalec
stroja. Upostevajte priro¢nik za stroj.

Proizvajalec stroja lahko doloCiti poljubne objekte, ki jih TNC nadzira
pri vseh premikih stroja. Ce se zmanj$a najmanjsi razmik med dvema
protikolizijsko nadzorovanima objektoma, sporo¢i TNC napako. TNC
lahko dolo&ene kolizante grafi¢no prikaze v nacinu delovanja
Programski tek (oglejte si ,Grafi¢ni prikaz zas€itnega obmocja
(funkcija FCL4)” na strani 97).

TNC nadzoruje tudi aktivho orodje z dolzino, ki je vnesena v orodni
preglednici, in z vnesenim polmerom glede kolizije (pogoj je valjasto
orodje).

@5 Upostevajte naslednje omejitve:

DCM pomaga zmanjsati nevarnost kolizije. Vendar TNC
ne more upostevati vseh poloZzajev med delovanjem.

TNC ne zazna kolizije dolo€enih strojnih komponent in
orodja z obdelovancem.

DCM lahko pred kolizijo zas¢iti samo strojne
komponente, ki jih je proizvajalec stroja pravilno dolodil
glede na mere in polozaj v strojnem koordinatnem
sistemu.

TNC lahko orodje nadzoruje samo, ko je v orodni
preglednici dolo¢en pozitiven polmer orodja. TNC ne
more nadzorovati orodja s polmerom 0 (se pogosto
uporablja pri svedrih).

Pri dolo€enih orodjih (npr. glavah nozZev) je lahko premer,
ki povzro€a kolizijo, vedji kot mere, doloene s podatki za
popravek orodja.

ql_% Upostevajte naslednje omejitve:

Funkcija "Prekrivanje ro¢nega kolesa" z M118 je v
povezavi s protikolizijskim nadzorom mogo¢a samo v
zaustavljenem stanju (STIB utripa). Za neomejeno
uporabo M118 deaktivirajte DCM z gumbom v meniju
Protikolizijski nadzor (DCM) ali pa aktivirajte kinematiko
brez kolizantov (DCM).

Pri ciklih za "Vrtanje navojev brez izravnalne vpenjalne
glave" deluje DCM samo, ¢e z MP7160 aktivirate zunanjo
interpolacijo orodne osi z vretenom.

Trenutno ni na voljo nobena funkcija, s kateri bi lahko
preverili kolizije pred obdelavo obdelovanca (npr. v
nacinu delovanja Programski test).

94

2 Roéno delovanje in nastavitve @



Protikolizijski nadzor v ro¢nih na€inih delovanja

V nacinih delovanja Ro¢no ali EL ro¢no kolo TNC zaustavi premik, ¢e
je razmik med dvema protikolizijsko nadzorovanima objektoma manjsi
od 3 do 5 mm. V tem primeru TNC prikaze sporocilo o napaki, v
katerem sta navedena oba kolizanta.

Ce ste postavitev zaslona izbrali tako, da so na levi prikazani poloZaji
in na desni kolizanti, potem TNC dodatno obarva kolizante rdece.

Po prikazu opozorila o koliziji je strojno premikanje

A mogoce s smerno tipko ali ro€nim kolesom samo, ¢e
premik povec€a razmik med kolizanti, tj. s pritiskom smerne
tipke nasprotne osi.

Premiki, ki razmik zmanjSajo ali ohranijo, niso dovoljeni,
dokler je protikolizijski nadzor aktiven.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Deaktiviranje protikolizijskega nadzora
Ce morate razmik med protikolizijsko nadzorovanimi objekti zmanjsati

zaradi prostorskih razlogov, deaktivirajte protikolizijski nadzor.
@5 Nevarnost kolizije!

Ce ste protikolizijski nadzor deaktivirali, potem v vrstici za
nacin delovanja utripa simbol za protikolizijski nadzor

Ro&no obratovanije

Programiranie
= |in editiranie

Y

Program run:

Manual operation

Collision monitoring (DCM) =
Active aa
=

=

o

Za deaktivacijo protikolizijskega nadzora pritisnite
tipko ENT in v vrstici za nacin delovanja za¢ne utripati
simbol za protikolizijski nadzor.

—

)

(2]

(@)

c

)N

£

3 (oglejte si naslednjo preglednico). T v

|2 BN

% Funkcija Simbol e =

o Simbol, ki utripa v vrstici za nac¢ina delovanja, ko .,. *21‘33333 ,,.; ‘Zlg;ggg *E +;;;ig§ 4@

o) protikolizijski nadzor ni aktiven. *C +0.000 T

(o) -ﬁ’-p. E ) S1 ©0.000

L AKT . @: 15 5 Z S 2500 F o M5 /8
i

2 =i | e

S

(®)

-g a Po potrebi preklopite na drugo orodno vrstico.

®

c o Izberite meni za deaktivacijo protikolizijskega nadzora.

f, Izberite menijski element Roé¢no delovanje.

— \

N

o

=

Osi premikajte ro€no in pazite na smer premikanja.
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Za ponovno aktivacijo protikolizijskega nadzora pritisnite tipko ENT.
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Protikolizijski nadzor v samodejnem nacinu
delovanja

=y

A\

Funkcija Prekrivanje ro€nega kolesa z M118 je v povezavi
s protikolizijskim nadzorom mogo¢a samo v zaustavljenem
stanju (STIB utripa).

Ce je protikolizijski nadzor aktiven, TNC v prikazu poloZaja
prikazuje simbol *g..

Ce ste protikolizijski nadzor deaktivirali, v vrstici za nagin
delovanja utripa simbol za protikolizijski nadzor.

Funkciji M140 (oglejte si ,Odmik od konture v smeri orodne
osi: M140” na strani 275) in M150 (oglejte si ,Preklic
sporocila kon¢nega stikala: M150” na strani 280) lahko
vodita do nenastavljenih premikov, ¢e TNC med
izvajanjem teh funkcij zazna kolizijo!

TNC nadzoruje premike po nizih ter opozori na kolizijo v nizu, ki bi
povzrocil kolizijo, in prekine programski tek. Do zmanj$anja pomika kot
na primer pri ro€énem delovanju praviloma ne pride.

Grafi€ni prikaz zas¢itnega obmocja (funkcija FCL4)

S tipko za postavitev zaslona lahko za kolizante, ki so dolo¢eni na
stroju, izberete 3D-prikaz (oglejte si ,Programski tek — Zaporedje nizov
in Programski tek — Posamezni niz” na strani 52).

S pritisnjeno desno miskino tipko lahko zasucete celotni prikaz
kolizantov. Z gumbom lahko izbirate tudi med razliénimi nacini prikaza:

kolizijski nadzor (programska moznost)

Funkcija Gumb
Preklop med zi¢nim in volumskim prikazom
Preklop med volumskim in transparentnim
prikazom E
Prikaz/skritje koordinatnih sistemov, ki nastanejo
s transformacijami v opisu kinematike
Funkcije za sukanje, rotiranje in povecevanje =
@ll bt
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Potek programa, po blokih el e B UEL
in saitiranie
N4@ T5 G17 S50 F1e0x
N5@ GO G40 GSo Z+50x
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Pozicioniranje z roénim
vhosom
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tavnih obdelav

iranje in izvajanje enos

3.1 Program

3.1 Programiranje in izvajanje
enostavnih obdelav

Za enostavne obdelave ali za predpozicioniranje orodja je primeren
nacin delovanja Pozicioniranje z ro€nim vnosom. Tukaj lahko vnesete
kratek program v obliki navadnega besedila HEIDENHAIN ali v skladu
z DIN/ISO ter ga neposredno izvedete. Prikli¢ete lahko tudi cikle TNC-
ja. Program se shrani v datoteki $MDI. Pri nastavitvi poloZaja z ro¢nim
vnosom lahko aktivirate dodatni prikaz stanja.

Uporaba pozicioniranja z roénim vhosom

Izberite nacin delovanja Nastavitev polozaja z roénim
vnosom. Poljubno programirajte datoteko $MDI.

@ Z zunanjo tipko START zazenite programski tek.

% Omejitev
Prosto programiranje kontur FK, programirne grafike in
grafike programskega teka niso na voljo.

Datoteka $MDI ne sme vsebovati priklica programa (%).

Primer 1

V obdelovanec zelite izvrtati 20 mm globoko vrtino. Po vpetju
obdelovanca, naravnavanju in dolocitvi referenéne tocke lahko vrtino
programirate in izvedete s samo nekaj programskimi vrsticami.
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Funkcija za premocCrtnost G00 (oglejte si ,Premica v hitrem teku GO0
Ravnina s pomikom GO1 F. . .” na strani 228), cikel G200 VRTANJE
(oglejte si ,VRTANJE (cikel G200)" na strani 306).

HEIDENHAIN iTNC 530

Definicija orodja: ni¢elno orodje, polmer 5
Priklic orodja: orodna os Z

Stevilo vrtljajev vretena 2000 vrt/min

Odmik orodja (hitri tek)

Pozicioniranje orodja nad vrtino v hitrem teku
Vklop vretena

Pozicioniranje orodja 2 mm nad vrtino
Definiranje cikla G200 Vrtanje

Varnostni odmik orodja nad vrtino

Globina vrtine (predznak = delovna smer)
Pomik pri vrtanju

Globina posameznega pomika pred odmikom
Cas zadrzevanja zgoraj pri izpetju v sekundah
Koordinata zgornjega roba obdelovanca
Polozaj po ciklu, glede na Q203

Cas zadrZevanja na dnu vrtine v sekundah
Priklic cikla G200 Globinsko vrtanje

Odmik orodja

Konec programa

tavni.bdelav

iIranje In izvajanje enos

3.1 Program
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tavnih obdelav

iranje in izvajanje enos

3.1 Program

Primer 2: odpravljanje poSevnega polozaja obdelovanca pri
strojih z vrtljivo mizo

Izvedite glavno rotacijo s 3D-senzorskim sistemom. Oglejte si
uporabniski priro¢nik za cikle senzorskega sistema "Cikli senzorskega
sistema v nacinih delovanja Ro¢no delovanje in El. ro¢no kolo",
razdelek "Odpravljanje poSevnega polozaja obdelovanca".

Zabelezite rotacijski kot in prekinite osnovno rotacijo.

ol Izberite nacina delovanja: nastavitev polozaja z
ro¢nim vnosom.

E Izberite os vrtljive mize, zapisite rotacijski kot in
vnesite pomik, npr. G01 G40 G90 C+2.561 F50.

m Kon¢ajte vnos.

@ Pritisnite zunanjo tipko START: poSevni polozaj se
odpravi z rotacijo vrtljive mize.
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Varnostno kopiranje ali brisanje programov iz %
$MDI —_
Q
Datoteka $MDI se obi¢ajno uporablja za kratke programe in za g
programe, ki jih potrebujete samo za€asno. Ce pa Zelite program o)
vseeno shraniti, sledite naslednjemu postopku:
Lo
Izberite nacin delovanja: Shranjevanje/urejanje g
programa. ©
)
Prikli¢ite upravljanja datotek: tipka PGM MGT
MGT (upravljanje programov).

Oznacite datoteko $MDI.
KOPERANJE Izberite "Kopiraj datoteko": gumb KOPIRAJ. -
e}

CILJNA DATOTEKA =

iranje in izvajanje enos

VRTINA Vnesite ime, pod katerim Zelite shraniti trenutno
vsebino datoteke $MDI.

Kopirajte.
Zapustite upravljanje datotek: gumb KONCAJ.

Za izbris vsebine datoteke $MDI storite podobno: namesto, da bi jo
kopirali, vsebino izbrisite z gumbom I1ZBRISI. Ko naslednji¢ preklopite
v nacin delovanja Nastavitev polozaja z ro€nim vnosom, prikaze TNC
prazno datoteko $MDI.

3.1 Program

@ Ce zelite $MDI izbrisati:

Ne sme biti izbran nacin delovanja Nastavitev polozZaja z
rocnim vnosom (tudi ne v ozadju).

Datoteke $MDI ne smete izbrati v nadinu delovanja
Shranjevanje/urejanje programa.

Nadaljnje informacije: oglejte si ,Kopiranje posamezne datoteke”,
stran 120.
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Programiranje:
osnove, upravljanje
podatkov, pomo¢ pri
programiranju,
upravljanje palet



4.1 Osnove

4.1 Osnove

Merilniki za merjenje opravljene poti in
referenéne oznake

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

Ce se ena od strojnih osi premakne, ustrezna merilna naprava
proizvede elektriCni signal, iz katerega TNC izrauna natan¢ni dejanski
polozaj strojne osi.

Pri prekinitvi elektricnega toka se dodelitev med polozajem strojnih
vodil in izragunanim dejanskim poloZajem izgubi. Ce Zelite znova
vzpostaviti prvotno dodelitev, so na postopnih merilnikih za merjenje
poti referencne oznake. Pri premiku €ez referencno oznako sprejme
TNC signal, ki oznacuje nespremenljivo strojno referenéno to¢ko. Tako
lahko TNC znova vzpostavi dodelitev dejanskega polozaja trenutnemu
polozaju stroja. Pri merilnikih za merjenje dolzine z referenénimi
oznakami za odmik je treba strojne osi premakniti za najve¢ 20 mm, pri
merilnikih za merjenje kotov pa za najvec 20°.

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

Referencni sistem

Z referen¢nim sistemom natanéno dolocite polozaje v ravnini ali v
prostoru. PolozZaj se vedno nanaSa na dolo¢eno tocko in je opisan s
koordinatami.

V pravokotnem sistemu (kartezi¢ni sistem) so tri smeri doloCene kot
ni¢elni to¢ki. Koordinata poda odmik od ni¢elne tocke v eni od teh
smeri. Tako je mogocCe polozaj v ravnini opisati zdvema koordinatama,
polozaj v prostoru pa s tremi koordinatami.

Koordinate, ki se nana$ajo na nic¢elno to¢ko, so oznacene kot
absolutne koordinate. Relativne koordinate se nanasajo na drug
poljubni polozaj (referenéno tocko) v koordinatnem sistemu. Vrednosti
relativnih koordinat se imenujejo tudi inkrementalne koordinatne
vrednosti.
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Referencni sistem na rezkalnikih

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

iTNC 530 lahko skupaj krmili najve¢ 9 osi. Poleg glavnih osi X, Y in Z
obstajajo Se vzporedne dodatne osi U, V in W. Rotacijske osi so
oznacene z A, B in C. Slika desno spodaj prikazuje dodelitev dodatnih
osi oziroma rotacijskih osi glavnim osem.
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4.1 Osnove

Polarne koordinate

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

Za razliko od pravokotnih koordinat X, Y in Z opisujejo polarne
koordinate samo polozaje v eni ravnini. Polarne koordinate imajo svojo
ni¢elno to¢ko v polu CC (CC = circle centre; angl. srediS€e kroga).
Polozaj v ravnini je jasno dolo¢en s:
polmerom polarnih koordinat: razmik med polom CC in polozajem
kotom polarnih koordinat: kot med referen¢no osjo kota in potjo, ki
pol CC povezuje s polozajem

Oglejte si sliko desno zgoraj.

Dologcitev pola in referen€ne osi kota

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

Polarne koordinate (ravnina) Referen¢na os kota

10

Yi

0°

x ¥

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

Absolutni polozaji obdelovanca

Ce se koordinate polozaja nanasajo na nigelno to¢ko koordinatnega
sistema (prvotni polozaj), jih je treba oznaditi kot absolutne koordinate.
Vsak polozZaj na obdelovancu je jasno dolo€en z absolutnimi
koordinatami.

Primer 1: vrtine z absolutnimi koordinatami

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

Inkrementalni polozaji obdelovanca

Inkrementalne koordinate se nana$ajo na nazadnje programiran
polozaj orodja, ki sluzi kot relativna (namisljena) nicelna tocka. Tako
inkrementalne koordinate pri sestavljanju programa dolo¢ajo razmerje
med zadnjim polozajem in naslednjim zZelenim polozajem, na katerega

naj se orodje premakne. Zato se tudi imenuje verizno dimenzioniranje.

Inkrementalno dimenzioniranje oznacite pred oznako osi z G91.
Primer 2: vrtine z inkrementalnimi koordinatami

Absolutne koordinate vrtine 4

X =10 mm

Y =10 mm

Vrtina 5 glede na 4 Vrtina © glede na 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
GI91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolutne in inkrementalne polarne koordinate

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

Inkrementalne koordinate se vedno nana$ajo na nazadnje
programiran polozaj orodja.
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4.1 Osnove

Izbira referen¢ne tocke

Prikaz orodja prikazuje dolo¢en oblikovni element obdelovanca kot
absolutno referenéno to€ko (ni¢elno tocko), ki je obiajno kot
obdelovanca. Pri dolo¢anju referen¢ne tocke obdelovanec najprej
usmerite proti strojnim osem in orodje premaknite za vsako os v znan
polozaj proti obdelovancu. Za ta polozaj nastavite prikaz TNC-ja na ni¢
ali na vnaprej dolo¢eno vrednost polozaja. Tako obdelovanca dodelite
referenénemu sistemu, ki velja za TNC-prikaz oz. uporabljen
obdelovalni program.

Ce prikaz obdelovanca prikazuije relativne referenéne togke, preprosto
uporabite cikle za izracun koordinat (oglejte si ,Cikli za izracun
koordinat” na strani 449).

Ce mere na prikazu obdelovanca za NC niso ustrezne, za referenéno
tocko izberite polozaj ali kot obdelovanca, s katerega boste lahko
najenostavneje ugotovili mere preostalih polozajev obdelovanca.

Najenostavneje referencne tocke dolocite s 3D-senzorskim sistemom
HEIDENHAIN. Oglejte si uporabniski priro¢nik za cikle senzorskega
sistema "Dologitev referen¢ne to¢ke s 3D-senzorskim sistemom".

Primer

Prikaz obdelovanca desno prikazuje vrtine (1 do 4), katerih
dimenzioniranje se nanasa na absolutno referen¢no tocko s
koordinatami X=0 Y=0. Vrtine (od 5 do 7) se navezujejo na relativho
referenéno toCko z absolutnimi koordinatami X=450 Y=750. S ciklom
ZAMIK NICELNE TOCKE lahko nigelno todko zagasno premaknete
na polozaj X=450, Y=750, kar omogo€a programiranje vrtin (od 5 do 7)
brez dodatnih izracunov.
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4.2 Upravljanje datotek: osnove

Datoteke
Datoteke v TNC-ju Vrsta
Programi
v HEIDENHAIN-formatu H

v DIN/ISO-formatu A

smarT.NC-datoteke

Strukturiran program z nizi .HU
Opisi kontur .HC
Tockovne preglednice za obdelovalne .HP
polozaje

Preglednice za

Orodja T
Menjalnik orodij .TCH
Palete P
Nicelne tocke .D
Tocke .PNT
Prednastavitve .PR
Rezalni podatki .CDT
Material rezalnih sredstev, materiali .TAB
Odvisne podatke (npr. to¢ke zgradbe) .DEP
Besedila kot

ASClII-datoteke A
Datoteke s pomocjo .CHM

Prikazni podatki kot
ASClII-datoteke .DXF

Ce v TNC vnesete obdelovalni program, zanj najprej vnesite ime. TNC
shrani program na trdi disk kot datoteko z enakim imenom. TNC shrani
tudi besedila in preglednice kot datoteke.

Ce Zelite datoteke hitro poiskati in upravljati, je v TNC-ju na voljo
posebno okno za upravljanje datotek. V tem oknu lahko datoteke
prikliete, kopirate, preimenujete in briSete.

S TNC lahko upravljate skoraj poljubno Stevilo datotek, najmanj pa
25 GB (razli¢ica z dvema procesorjema: 13 GB).
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. osnove

datotek

janje

4.2 Upravl

Imena datotek

Pri programih, preglednicah in besedilih TNC vkljuci $e pripono, ki je
od imena datoteke lo€ena s piko. Ta pripona oznaduje vrsto datoteke.

Prosm

Ime datoteke Vrsta datoteke

Dolzina imen datotek ne sme biti daljSa od 25 znakov, saj TNC
drugace ne more imena prikazati ve€ v celoti. Znaki *\/“ ? <>, niso
dovoljeni v imenih datotek.

@ Drugih posebnih znakov in Se posebej presledkov vimenih
datotek ni dovoljeno uporabljati.

NajdaljSa dovoljena dolzina imen datotek ne sme
presegati najdaljSe dolzine poti, ki je 256 znakov (oglejte si
,Poti” na strani 113).

Shranjevanje datotek

HEIDENHAIN priporo¢a, da programe in datoteke, ki jih sestavite s
TNC, v rednih €asovnih intervalih prenesete v racunalnik.

Z brezplacno programsko opremo za prenos podatkov TNCremo NT
HEIDENHAIN omogoc¢a enostaven nacin ustvarjanja varnostnih kopij
podatkov, ki so shranjeni na TNC-ju.

Poleg tega potrebujete nosilec podatkov, na katerem so varno
shranjeni strojni podatki (PLC-program, strojni parametri itd.). Po
potrebi se glede tega obrnite na proizvajalca stroja.

@ Ce Zelite zas¢éititi vse podatke, ki so na trdem disku
(> 2 GB), lahko to traja vec€ ur. Postopek za zas¢ito
podatkov po potrebi izvajajte v nocnih urah.

Obcasno izbriSite datoteke, ki jih ne potrebujete veg, in
tako omogocite, da bo TNC za sistemske datoteke (npr.
orodno preglednico) vedno imel dovolj prostora na trdem
disku.

Pri trdih diskih je treba glede na delovne pogoje (npr.

@5 vibracijska obremenitev) po 3 do 5 letih racunati na vecje
Stevilo izpadov. HEIDENHAIN zato priporo¢a, da med 3 in
5 letom delovanja preverite delovanje trdih diskov.
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4.3 Dela pri upravljanju datotek

Imeniki

Ker je mogoce na trdem disku shraniti veliko programov oziroma
datotek, posamezne datoteke shranite v imenikih (mapah), s ¢imer je
zagotovljena dologena stopnja preglednosti. V teh imenikih lahko
ustvarite dodatne imenike, imenovane podimeniki. S tipkami -/+ ali
ENT lahko izberete prikaz ali skritje podimenikov.

@ TNC upravlja najve¢ 6 ravni imenikov!

Ce v enem imeniku shranite veé kot 512 datotek, jih TNC
ne razvr$¢a ve¢ po abecednem redu!

Imena imenikov

Ime imenika je lahko tako dolgo, da najvecja dovoljena dolzina poti ne
presega 256 znakov (oglejte si ,Poti” na strani 113).

Poti

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

I% Najvecja dovoljena dolzina poti, torej vseh znakov za
pogon, imenik in ime datoteke vklju€no z razsiritvijo, ne
sme presegati 256 znakov!

Primer

Na pogonu TNC:\ je shranjen imenik AUFTR1. Nato je v imeniku
AUFTRI1 shranjen $e podimenik NCPROG, v katerega je bil kopiran
obdelovalni program PROG1.H. Pot do obdelovalnega programa je
torej taka:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Slika desno prikazuje primer za prikaz imenikov z razliénimi potmi.
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Pregled: funkcije upravljanja datotek

% Ce Zelite delati s starim upravljanjem datotek, z MOD-
funkcijo preklopite v stari nacin za upravljanje datotek
(oglejte si ,Sprememba nastavitve UPRAVLJANJE
PROGRAMA” na strani 629).

Funkcija Gumb Stran
Kopiranje (in pretvorba) posamezne epreege Stran 120
datoteke oo
Izbira cilinega imenika Stran 120
r@
Prikaz dolo€ene vrste datoteke = Stran 116
Ustvarjanje nove datoteke Nova Stran 119
ki
Prikaz zadnjih 10 izbranih datotek Zaon. Stran 123
[
Brisanje datoteke ali imenika migﬁ Stran 124
Oznacevanje datoteke ’—‘ Stran 125
Preimenovanje datoteke PRETHEN. Stran 127
o= o
Zascita datoteke pred brisanjem in Zmsorr. Stran 127
spreminjanjem [
Preklic za&¢ite datoteke Nﬁcﬂ Stran 127
Odpiranje programa smarT.NC ODPIR 577 Stran 118
Upravljanje omreznih pogonov - Stran 132
Kopiranje imenika m Stran 123
=»|
Prikaz imenikov na pogonu igtm .
DEDREW
Brisanje imenika z vsemi podimeniki %mw Stran 127

114
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Priklic upravljanja datotek

- Pritisnite tipko PGM MGT: TNC prikaZe okno za
upravljanje datotek (na sliki je prikazana osnovna
nastavitev. Ce TNC prikazuje drugaéno postavitev
zaslona, kliknite gumb OKNO).

Levo majhno okno prikazuje razpoloZljive pogone in imenike. Pogoni
SO naprave, s katerimi shranite ali prenesete podatke. En pogon je trdi
disk TNC-ja, ostali pogoni pa so vmesniki (RS232, RS422, Ethernet),
na katere lahko na primer priklju€ite osebni racunalnik. Imenik je vedno
oznacen s simbolom za mapo (levo) in imenom imenika (desno).
Podimeniki so pomaknjeni v desno. Ce je pred simbolom mape v
desno obrnjen trikotnik, obstajajo 8e dodatni podimeniki, ki jih lahko
odprete s tipkami -/+ ali ENT.

V desnem, Sirokem oknu so prikazane vse datoteke , ki so shranjene
v izbranem imeniku. Za vsako datoteko so prikazane razli¢ne
informacije, ki so pojasnjene v spodnji preglednici.

Prikaz Pomen

Ime datoteke Ime z najve€ 25 znaki.

Vrsta Vrsta datoteke.

Velikost Velikost datoteke v baijtih.

Spremenjeno Datum in Cas, ko je bila datoteka zadnji¢
spremenjena. Obliko datuma je mogoce
nastaviti.

Stanje Lastnost datoteke:

E: program je v nacinu delovanja
Shranjevanje/urejanje programa.

S: program je v nacinu delovanja Programski
test.

M: program je v nacinu delovanja
Programski tek.

P: datoteka je zaScitena pred brisanjem in
spreminjanjem (zasciteno).

+: obstajajo odvisne datoteke (datoteka z
zgradbo, datoteka za uporabo orodja).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Izbira pogonov, imenikov in datotek

Prikli¢ite upravljanje datotek.
MGT

Uporabljajte pus€icne tipke ali gumbe in tako svetlo polje premaknite
na Zeleno mesto na zaslonu:

Svetlo polje premaknite iz desnega okna v levo ter
obratno.

Svetlo polje premaknite v oknu navzgor ali navzdol.

Svetlo polje premaknite v oknu po straneh navzgor ali
t ¥ navzdol.

1. korak: izbira pogona

Oznacevanje pogona v levem oknu:

Izbira pogona: pritisnite gumb IZBIRA ali

pritisnite tipko ENT.

2. korak: izbira imenika

Oznacite imenik v levem oknu in desno okno samodejno prikaze vse
datoteke v oznacenem imeniku (svetlo oznaceno).
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3. korak: izbira datoteke

Izberite gumb IZBIRA VRSTE.

Izberite gumb Zelene vrste datoteke ali

za prikaz vseh datotek izberite gumb PRIKAZ VSEH
ali

40 uporabite t.i. nadomestni znak, npr. prikaz vseh
datoteke vrste .H, ki se zanejo s 4.

Oznacevanje datoteke v desnem oknu:

T2arRAE Izberite gumb IZBIRA ali
ﬂ pritisnite tipko ENT.

TNC izbrano datoteko aktivira v nacinu delovanja, v katerem ste
priklicali upravljanje datotek.
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Izbira programov smarT.NC

Programe, sestavljene v nacinu delovanja smarT.NC, lahko v nacinu
delovanja Shranjevanje/urejanje programa po izbiri odprete s
smarT.NC-urejevalnikom ali z urejevalnikom navadnega besedila.
TNC privzeto odpre programe .HU in .HC vedno s smarT.NC-
urejevalnikom. Ce Zelite programe odpreti z urejevalnikom navadnega
besedila, sledite naslednjemu postopku:

Priklicite upravljanje datotek.
MGT

Uporabite pus€icne tipke ali gumbe, s katerimi osvetljeno polje
premaknete na datoteko .HU ali .HC:

Svetlo polje premaknite iz desnega okna v levo ter
obratno.

Svetlo polje premaknite v oknu navzgor ali navzdol.

Svetlo polje premaknite v oknu po straneh navzgor ali
t i navzdol.

Preklopite med orodnimi vrsticami.

ooPIR.5/2 Izberite podmeni za izbiro urejevalnika.

xSt TeveT Z urejevalnikom navadnega besedila odprite program
! HU ali HC.

snarr e Program .HU odprite s smarT.NC-urejevalnikom.

saarT NG Program .HC odprite s smarT.NC-urejevalnikom.
.HC
1
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Ustvarjanje novega imenika (mogoc¢e samo na Jd‘,
pogonu TNC:\) -
(®)

)

©

V levem oknu oznacite imenik, v katerem Zelite ustvariti podimenik. ©
=

e

NOVO VpiSite ime novega imenika in pritisnite tipko ENT. ©
oo

>

SEZNAM \NOVO USTVARJANJE? E
Q

Potrdite z gumbom DA ali =
=

Q

preklicite z gumbom NE. ‘_5

-] o
o

«

<

Ustvarjanje nove datoteke (mogo¢e samo na
pogonu TNC:\)

Izberite imenik, v katerem Zelite ustvariti novo datoteko.

NOVO Vpiéit.e img nove datoteke skupaj s pripono in vnos
potrdite s tipko ENT.

Odprite pogovorno okno za ustvarjanje nove
T datoteke.

NOVO Vpiéit_e img nove datoteke skupaj s pripono in vnos
potrdite s tipko ENT.
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Kopiranje posamezne datoteke

Osvetljeno polje premaknite na datoteko, ki jo zelite kopirati.

KOPIRANJE
A N
|

Vol(

=y

120

Izberite gumb KOPIRAJ, da izberete funkcijo
kopiranja. TNC prikaze orodno vrstico z ve¢
funkcijami. Postopek kopiranja lahko opravite tudi s
pritiskom tipk CTRL+C.

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

Izberite gumb Izbira ciljnega imenika, da v pojavnem
oknu izberete ciljni imenik, in izbiro potrdite s tipko
ENT aligumbom V REDU in TNC kopira datoteko pod
enakim imenom v izbran imenik. Prvotna datoteka se
ohrani.

Ce ste kopiranje potrdili s tipko ENT ali gumbom V REDU,
TNC prikaze pojavno okno z indikatorjem napredovanja.
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Kopiranje datoteke v drug imenik

Izberite postavitev zaslona z enako velikimi okni.
Za prikaz imenikov v obeh oknih izberite gumb POT.

Desno okno

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

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

Prikazite funkcije za oznacevanje datotek.

P~ Svetlo polje premaknite na datoteko, ki jo Zelite
oATOTEKE kopirati in jo oznadite. Po Zelji na enak nacin oznacite
vec¢ datotek.

Oznacene datoteke kopirajte v ciljni imenik.
(D=0

Ostale funkcije oznagevanja: oglejte si ,Oznacevanje datotek”, stran
125.

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

Prepis datotek
Ce datoteke kopirate v imenik, v katerem so datoteke z istim imenom,
TNC zastavi vprasanje, ¢e sme datoteke v ciljnem imeniku prepisati:
Za prepis vseh datotek izberite gumb DA.
Ce datotek ne Zelite prepisati, izberite gumb NE.

Za potrditev prepisa za vsako posamezno datoteko izberite gumb
POTRDITEV.

Ce Zelite prepisati za$giteno datoteko, jo posebej potrdite ali prekligite.

HEIDENHAIN iTNC 530

datotek

janju

4.3 Dela pri upravl

- @



datotek

janju

4.3 Dela pri upravl

Kopiranje preglednice

Ce kopirate preglednice, lahko z gumbom NADOMESCANJE POLJ
prepiSete posamezne vrstice ali stolpce v ciljni preglednici. Pogoiji:

Ciljna preglednica mora Ze obstajati.

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

@ Gumb NADOMESCANJE POLJ se ne prikaze, &e Zelite
preglednico v TNC prepisati od zunaj s programsko
opremo za prenos podatkov, npr. TNCremoNT.
Preglednico, ustvarjeno v drugem racunalniku, kopirajte v
drug imenik in nato opravite kopiranje z upravljanjem
datotek TNC-ja.

Datotecna vrsta preglednice, ustvarjene v drugem
racunalniku, naj bo .A (ASCII). V teh primerih lahko
preglednica vsebuje poljubno Stevilo vrstic. Ce ustvarite
datoteko vrste .T, mora preglednica vsebovati zaporedne
Stevilke vrstic, ki se zacnejo z 0.

Primer

Na napravi za prednastavljanje Zelite izmeriti dolZino in polmer za 10
novih orodij. Nato naprava za prednastavljanje ustvari orodno
preglednico TOOL.A z 10-imi vrsticami (10 orodij) in stolpci.

Stevilka orodja (stolpec T)
Dolzina orodja (stolpec L)
Polmer orodja (stolpec R)

To preglednico z zunanjega nosilca podatkov kopirajte v poljuben
imenik.

V drugem ra¢unalniku ustvarjeno preglednico z upraviteljem datotek
TNC kopirajte na mesto obstojece preglednice TOOL.T. TNC
prikaze pogovorno okno z vprasanjem, ali Zelite obstoje€o orodno
preglednico prepisati:

Ce izberete gumb DA, TNC v celoti prepise trenutno datoteko
TOOL.T. Po kopiranju je tako datoteka TOOL.T sestavljena iz 10
vrstic. Vsi stolpci (razen seveda stolpcev Stevilka, Dolzina in
Polmer) se ponastavijo.

Lahko pa izberete gumb NADOMESCANJE POLJ; TNC v tem
primeru v datoteki TOOL.T prepiSe (spremeni) samo stolpce
Stevilka, Dolzina in Polmer v prvih 10 vrsticah. Podatkov preostalih
vrstic in stolpcev TNC ne spremeni.
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Kopiranje imenika

IE Ce Zelite kopirati imenike, pogled nastavite tako, da so
imeniki TNC-ja prikazani v desnem oknu (oglejte si
sPrilagajanje upravljanja datotek” na strani 128).

Ne pozabite, da TNC pri kopiranju imenikov kopira samo
tiste datoteke, ki so prikazane zaradi trenutnih nastavitev
filtrov.

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

Izberite gumb KOPIRAJ in TNC prikaze okno za izbiro ciljnega
imenika.

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

Izbira ene od nazadnje izbranih datotek

Prikli¢ite upravljanje datotek.
MGT

ze0n. Za prikaz zadnjih 15 izbranih datotek izberite gumb
ZADNJE DATOTEKE.

Uporabite pusci¢ne tipke, da premaknete svetlo polje na datoteko, ki
jo Zelite izbrati:

Svetlo polje premaknite v oknu navzgor ali navzdol.

Za izbiro datoteke izberite gumb IZBIRA.

ﬂ Pritisnite tipko ENT.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Brisanje datoteke
Svetlo polje premaknite na datoteko, ki jo zelite izbrisati.
oRIsANIE Za izbiro brisanja izberite gumb BRISANJE. TNC
vprasa, ali naj se datoteka dejansko izbriSe.
Za potrditev brisanja izberite gumb DA.

Za preklic brisanja izberite gumb NE.

Brisanje imenika

1z imenika, ki ga Zelite izbrisati, najprej izbriSite vse datoteke in

podimenike.
Svetlo polje premaknite na imenik, ki ga zelite izbrisati.
SRIZANIE Za izbiro brisanja izberite gumb BRISANJE. TNC
vprasa, ali naj imenik dejansko izbriSe.

Za potrditev brisanja izberite gumb DA.

Za preklic brisanja izberite gumb NE.
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Oznacevanje datotek

Funkcije oznacevanja

Gumb

Premik kazalca navzgor

Premik kazalca navzdol

Oznacitev posamezne datoteke

OZNAE.
DATOTEKE

il ==

Oznacitev vseh datotek v imeniku

0ZNAST
VSE
DATOTEKE

Preklic oznacitve posamezne datoteke

Preklic oznacitve vseh datotek

UKINT
OZNAGEV .
USEH DAT.

Kopiranje vseh oznagenih datotek

s
B3
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Funkcije kot sta kopiranje ali brisanje datotek lahko uporabljate za
posamezne datoteke poleg tega pa tudi za ve¢ datotek hkrati. Ve€
datotek oznadite na naslednji nacin:

Svetlo polje premaknite na prvo datoteko.

Za prikaz funkcij za oznacevanije izberite gumb
OZNACEVANJE.
Za oznaCevanje datoteke izberite gumb
OZNACEVANJE DATOTEKE.

EE Svetlo polje premaknite na naslednjo datoteko. To je
mogoce samo z gumbi, ne uporabljajte pusci¢nih tipk!

Za oznacitev naslednje datoteke izberite gumb
OZNACEVANJE DATOTEKE itd.

A Za kopiranje oznacenih datotek izberite gumb
LY L KOP. OZNAC.

Za brisanje oznaCenih datotek izberite gumb KONEC,
X s Cimer zaklju€ite oznagevanje, nato pa izberite gumb

BRISANJE, s ¢imer izbriSete oznaene datoteke.

Oznacevanje datotek z bliznjicami
Svetlo polje premaknite na prvo datoteko.
Pritisnite in drzite tipko CTRL.

S pusci¢énimi tipkami premaknite okvir kazalca na naslednje
datoteke.
Datoteko oznacite s PRESLEDNICO.

Ko ste oznadili vse Zelene datoteke, spustite tipko CTRL in zazenite
Zeleno dejanje za datoteke.

@ Kombinacija CTRL + A oznaci vse datoteke, ki so v
trenutnem imeniku.

Ce namesto tipke CTRL pritisnete tipko SHIFT, TNC
samodejno oznadi vse datoteke, ki jih izberete s puS&i¢nimi
tipkami.
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Preimenovanje datoteke

Svetlo polje premaknite na datoteko, ki jo Zelite preimenovati.

Izberite funkcijo za preimenovanije.

Vnesite novo ime datoteke (vrste datoteke ne morete
spremeniti).

Za preimenovanije pritisnite tipko ENT.

Dodatne funkcije

Zascita datoteke/preklic zascite datoteke
Svetlo polje premaknite na datoteko, ki jo zelite zas¢ititi.
p— Za izbiro dodatnih funkcij izberite gumb DODAT.
FUNKCIJE FUNKC.

Za vklop za$gite datotek izberite gumb ZASCITA in
datoteka preide v stanje P.

N
D
i}
o
H
)

e
| & [ o3

g Za preklic zasgite datoteke izberite gumb NEZASC.

Priklop/odklop USB-naprave
Svetlo polje premaknite v levo okno.

p— Za izbiro dodatnih funkcij izberite gumb DODAT.
FUNKCIJE FUNKC.

Poiscite USB-napravo

Za odstranitev USB-naprave premaknite svetlo polje
na USB-napravo.

USB-napravo odklopite.

Y M

Nadaljnje informacije: Oglejte si ,USB-naprave na TNC-ju (funkcija
FCL 2)", stran 133..
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Prilagajanje upravljanja datotek

Meni za prilagoditev upravljanja datotek lahko odprete z gumbi ali Upravljanje datotek RS
miskinim klikom poti:
[TNC:\smarTNC
. . . . . L. . . TNC;/m o ﬁ’;_‘::\"" Booknarks S[TNC:NFKNTST &
Za izbiro funkcije za upravljanje datotek pritisnite tipko PGM MGT. v Ime datot] ooy oy RS oo feneni[siat
. . . iy oot [rornat caruma | Bodeianie Sitoincee —
Izberite tretjo orodno vrstico. e oo |Sottimes — arialugg ™ K
Qiservice JHOPORL . e HU 578
Izberite gumb DOD FUNK. e Hcpocana o |
b IsmarTNC [=ICPOCKLINKS HC 130
Izberite gumb MOZNOSTI in TNC prikaZe meni za prilagoditev man” | Comeaaeons W s m—y
upravljanja datotek. = s e »
S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na Zeleno nastavitev. ;o | Sonaenaine o e Dﬁ
e Ha HAKEN HC 876
S preslednico aktivirajte ali deaktivirajte Zeleno nastavitev. Bros P = oragosTs
{HHEBEL HU 772 g
. . . . . . [ HEBELPLANE H 914 e ]
V upravljanju datotek lahko izvedete naslednje prilagoditve: iEneoeroc wooe
. JEHEBELSTUD W 3z - E]
Zaznamki WY YIS WP AT T T T P WA VLT T T ve———
S pomocjo funkcije Zaznamki upravljate priljubljene imenike. Aktivni sTRan ‘ sTRan EEEE oonme |
imenik lahko dodate ali ga izbriSete ali pa izbriSete vse zaznamke. t { S i

Vsi dodani imeniki so prikazani na seznamu zaznamkov in jih lahko
hitro izberete.

Pogled
Z menijskim elementom Pogled dolocite informacije, ki naj jih TNC
prikaze v oknu datoteke.

Oblika datuma
Z menijskim elementom Oblika datuma dolocite obliko, v kateri naj
TNC prikaze datum v stolpcu Spremenjeno.

Nastavitve

Ce je kazalec na drevesu imenikov, dologite, ali naj TNC ob pritisku
desne pus€i¢ne tipke zamenja okno ali naj odpre morebitne
podimenike.
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Delo z bliznjicami

Bliznjice so skrajSani ukazi, ki jih priklicete z dolo€enimi kombinacijami
tipk. Te kombinacije vedno zazenejo dolo€eno funkcijo, ki jo lahko
zazenete tudi z gumbi. Na voljo so naslednje bliznjice:

CTRL + S:
Izbira datoteke (oglejte si tudi ,Izbira pogonov, imenikov in datotek”
na strani 116).

CTRL + N:

Odpre se pogovorno okno, v katerem lahko ustvarite novo datoteko
ali nov imenik (oglejte si tudi ,Ustvarjanje nove datoteke (mogoce
samo na pogonu TNC:\)” na strani 119).

CTRL + C:

Odpre se pogovorno okno, v katerem lahko kopirate izbrane
datoteke/imenike (oglejte si tudi ,Kopiranje posamezne datoteke” na
strani 120).

CTRL + R:

Odpre se pogovorno okno, v katerem lahko preimenujete izbrano
datoteko/imenik (oglejte si tudi ,Preimenovanje datoteke” na strani
127).

Tipka DEL:

Odpre se pogovorno okno, v katerem lahko izbriSete izbrane
datoteke/imenike (oglejte si tudi ,Brisanje datoteke” na strani 124).
CTRL + O:

Odpiranje v pogovornem oknu (oglejte si tudi ,Izbira programov
smarT.NC” na strani 118).

CTRL + W:

Sprememba postavitve zaslona (oglejte si tudi ,Prenos podatkov na
zunaniji nosilec podatkov ali z njega” na strani 130).

CTRL + E:

Prikaz funkcij za prilagoditev upravljanja datotek (oglejte si tudi
.Prilagajanje upravljanja datotek” na strani 128).

CTRL + M:

Vzpostavitev povezava z USB-napravo (oglejte si tudi ,USB-
naprave na TNC-ju (funkcija FCL 2)” na strani 133).

CTRL + K:

Prekinitev povezave z USB-napravo (oglejte si tudi ,USB-naprave
na TNC-ju (funkcija FCL 2)” na strani 133).

Shift + puscicna tipka gor ali dol:
Oznacitev ve¢ datotek ali imenikov (oglejte si tudi ,Oznacevanje
datotek” na strani 125).

Tipka ESC:
Prekinitev funkcije.
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Prenos podatkov na zunanji nosilec podatkov ali

Z hjega
. WL Upravljanje datotek
@ Preden lahko datoteko prenesete na drug nosilec
podatkov, je treba pripraviti podatkovni vmesnik (oglejte si _
,Namestitev podatkovnega vmesnika” na strani 617). ¥r e [rs-] { sne astor. EEEE .
b4 . . .e . . ey AK jgggknF =
Ce prenos podatkov izvajate s serijskim vmesnikom, e cor 4] S = [
lahko glede na uporabljeno programsko opremo za Ovaisres o [ aoee :
prenos podatkov nastopijo tezave, ki jih je mogoce =aauet ol . mren
g v e =wzpl DXF 2% i N
odpraviti z vnoviénim prenosom podatkov. 21 i [florixeuseis =
O —— S Pytagn
Birers P ] @
B i Cneioen
L . . 21F H o DIAGNOSIS
o Prikli¢ite upravljanje datotek. e i Siroice ¥
e : " Gasrmc
: 1 Jtncguide Ina 1/3
> i - Qzvklen - i
#m #: 14551.5115)%:5440me‘/ 14557.1nayﬂ«: E_
Za izbiro postavitve zaslona pri prenosu podatkov TIT ||~ | NaEa - ‘ END ‘

izberite gumb OKNO. TNC v levi polovici zaslona
prikazuje vse datoteke trenutnega imenika in v desni
polovici zaslona vse datoteke, ki so shranjene v
korenskem imeniku TNC:\.

Ce Zelite premakniti svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite prenesti,
uporabite pusc¢icne tipke:

Svetlo polje premaknite v oknu navzgor ali navzdol.

Svetlo polje premaknite iz desnega okna v levo ter
obratno.

Ce zelite podatke kopirati s TNC-ja na zunanji nosilec podatkov, svetlo
polje v levem oknu premaknite na datoteko, ki jo Zelite prenesti.
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Ce Zelite podatke kopirati z zunanjega nosilca podatkov na TNC,
svetlo polje v desnem oknu premaknite na datoteko, ki jo zelite

prenesti.

=)

KOPIRANJE
N N
-

OZNAGEV.

Za izbiro drugega pogona ali imenika izberite gumb za
spremembo imenika in TNC prikaze pojavno okno. V

prikazanem pojavnem oknu s puscic¢nimi tipkami in
tipko ENT izberite zeleni imenik.

Za prenos posamezne datotek izberite gumb
KOPIRAJ.

Za prenos ved datotek izberite gumb OZNACEVANJE
(v drugi orodni vrstici, oglejte si ,Oznacevanje
datotek”, stran 125).

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

Za dokonc&anje prenosa datotek svetlo polje
premaknite v levo okno in izberite gumb OKNO. TNC
znova prikazuje obi¢ajno okno za upravljanje
podatkov.

Ce zelite pri prikazu dvojnega okna z datotekami izbrati
drug imenik, izberite gumb za izbiro imenika. V pojavnem

oknu s pusci¢nimi tipkami in tipko ENT izberite zeleni
seznam!
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TNC v omrezju

@ Za vzpostavitev povezave z omrezjem z omrezno kartico,
oglejte si ,Ethernet-vmesnik”, stran 621.

Za vzpostavitev povezave med iTNC-jem z OS Windows
XP in omrezjem, oglejte si ,Omrezne nastavitve”, stran
681.

Sporocila o napakah med delovanjem omrezja TNC
shrani v dnevnik (oglejte si ,Ethernet-vmesnik” na strani
621).

Ce je TNC povezan z omreZjem, je v levem oknu z imeniki na voljo do
7 dodatnih pogonov (oglejte si sliko). Vse predhodno opisane funkcije
(izbira pogona, kopiranje datotek itd.) je mogoce izvajati tudi pri
omreznih pogonih, ¢e to dovoljujejo vase uporabniske pravice.

Vzpostavitev in prekinitev povezave z omrezjem

Zaizbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT
meT in po potrebi zgumbom OKNO izberite postavitev
zaslona tako, kot je prikazano na sliki zgoraj desno.

Za upravljanje omreZnih pogonov izberite gumb
OMREZJE (druga orodna vrstica). TNC v desnem
oknu prikaze mozne omrezne pogone, do katerih
imate dostop. Z gumbi, ki so opisani v nadaljevanju,
dolocite povezavo z vsakim pogonom.

operation

Manual Programming and editing

File name =i N]

1NELIDEMO
1 PENDELN
1SCHULE
15marTNG

) tncguide
1zvklen

TINC: \DUMPPEM\* . %
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FRAES_2
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NULLTAB
cap
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+ 12-07-2005 10:00:45

DIAGNOSIS

74 file(s) 11488413 kbyte vacant

PAGE PAGE

DELETE

RENAME

<o)

MORE
FUNCTIONS

L1

END

Funkcija Gumb
Pri vzpostavitvi omrezne povezave TNC v
stolpec Mnt zapiSe znak M, Ce je povezava UETINES

vzpostavljena. S TNC lahko vzpostavite
povezavo z najve¢ 7 dodatnimi pogoni.

Prekinitev omrezne povezave
TEKAL .

Samodejna vzpostavitev omrezne povezave ob
zagonu TNC-ja. Ce se povezava vzpostavi R
samodejno, TNC v stolpec Samodejno zapiSe

znak A.
Brez samodejne vzpostavitve omrezne povezave e
ob zagonu TNC-ja. Povez,

Vzpostavitev omrezne povezave lahko traja nekaj ¢asa. TNC nato
desno zgoraj na zaslonu prikazuje [BRAN DIR]. Najvecja hitrost
prenosa je 2 do 5 Mb/s, glede na vrsto datoteke, ki se prenasa, in
obremenitev omrezja.
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USB-naprave na TNC-ju (funkcija FCL 2)

Zelo enostavno je shranjevanje ali prenos podatkov v TNC z USB-
napravami. TNC podpira naslednje blokovne naprave USB:

Disketnike z datote¢nim sistemom FAT/VFAT
USB-pomnilnike z datote¢nim sistemom FAT/VFAT
Trde diske z datote¢nim sistemom FAT/VFAT
CD-pogone z datote&nim sistemom Joliet (ISO9660)
TNC pri priklopu samodejno prepozna USB-naprave. TNC ne podpira

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

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

Praviloma lahko na TNC priklopite vse USB-naprave z
zgoraj navedenimi datoteénimi sistemi. Ce pa se kljub
temu pojavijo teZzave, se obrnite na podjetje
HEIDENHAIN.

V upravitelju datotek so USB-naprave prikazane kot posebni gonilniki
v drevesu imenikov, tako da lahko uporabite funkcije za upravljanje
datotek, ki so opisane v zgornjih razdelkih.

Proizvajalec stroja lahko USB-napravam dodeli imena.
% Upostevajte priro¢nik za stroj!
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Ce Zelite USB-napravo odstraniti, je treba praviloma slediti
naslednjemu postopku:

PGM
MGT

Izberite upravljanje datotek tako, da pritisnite tipko
PGM MGT.

S puscicno tipko izberite levo okno.

S puscicno tipko izberite USB-napravo, ki jo zZelite
odstraniti.

Pomaknite se po orodni vrstici napre;.
Izberite dodatne funkcije.

Izberite funkcijo za odstranitev USB-naprave, da TNC
odstrani USB-napravo iz drevesa imenika.

Koncajte upravljanja datotek.

Nasprotno pa lahko predhodno odstranjeno USB-napravo znova
povezete tako, da kliknete naslednji gumb:

134

Izberite funkcijo za vnoviéno povezovanje USB-
naprav.
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4.4 Odpiranje in vnos programov

Zgradba NC-programa v DIN/ISO-formatu

Obdelovalni program je sestavljen iz vrste programskih nizov. Slika
desno prikazuje elemente niza.

TNC samodejno ostevil€i nize obdelovalnega programa glede na
MP7220. MP7220 definira dolzino korakov Stevilk nizov.

Prvi niz programa je oznacen z %, imenom programa in veljavno
mersko enoto (G70/G71).

Nasledniji nizi vsebujejo informacije o:

surovcu

priklicih orodja

pomikih in Stevilih vrtljajev

premikih na varnostni polozaj

podajanju orodja, ciklih in dodatnih funkcijah

Zadniji niz programa je oznacen z N99999999 %, imenom programa in
veljavno mersko enoto (G70/G71).

HEIDENHAIN priporo&a, da po priklicu orodja izvedete
@ premik na varnostni polozaj, iz katerega lahko TNC opravi
pozicioniranje za obdelovanje brez nevarnosti kolizije!

Definiranje surovca: G30/G31

Neposredno po odpiranju novega programa surovec definirate v obliki
kvadra. TNC potrebuje definicijo za grafi¢ne simulacije. Stranice
kvadra smejo biti dolge najve¢ 100.000 mm in lezati vzporedno z osmi
X,Y in Z. Surovec je dolo¢en z dvema kotnima to¢kama:

MIN-to¢ka G30: najmanjSa X-,Y- in Z-koordinata kvadra. Vnesite
absolutne vrednosti.

MAKS-tocka G31: najvecja X-,Y- in Z-koordinata kvadra. Vnesite
absolutne ali inkrementalne vrednosti (z G91).

@ Definicija surovca je potrebna samo, ¢e Zelite program
grafiéno testirati!

HEIDENHAIN iTNC 530

Niz

N10 G00{G40 X+10 Y+5 F100 M3 ¥

Funkcija poti Besede

St. niza

iIranje in vnos programov

4.4 Odp

h @



iIranje in vnos programov

4.4 Odp

Odpiranje novega obdelovalnega programa

Obdelovalni program vedno vnesite v nacinu delovanja Shranjevanje/
urejanje programa. Primer odpiranja programa:

Izberite nacin delovanja Shranjevanje/urejanje
programa.
Za priklic upravljanja datotek pritisnite tipko
MGT PGM MGT.

Izberite imenik, v katerega Zelite shraniti nov program:

IME DATOTEKE = ALT.H

Vnesite novo ime programa in potrdite s tipko ENT.

E Za izbiro merske enote izberite gumb MM ali PALEC.
TNC preklopi v okno Program in odpre pogovorno
okno za definiranje PRV OBL (surovec).

OS VRETENA VZPOREDNA Z X/Y/Z?

@ Vnesite os vretena.

DEF PRV OBL: MIN-TOCKA?

0 e Zaporedoma vnesite X-, Y- in Z-koordinate MIN-
tocke.

v BB

-40 ENT
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DEF PRV OBL: MAKS-TOCKA?

100 I Zaporedoma vnesite X-, Y- in Z-koordinate MAKS-
tocke.

100 ENT

0 ENT

Primer: surovec zelite prikazati v NC-programu.

%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N9999999 %NEU G71 *

TNC samodejno ustvari prvi in zadnji niz programa.

I% Ce ne Zelite programirati definicije surovca, s tipko DEL
prekinite pogovorno okno pri os vretena Z vzporedno z

ravnino X/Y!

TNC lahko grafiko prikaze samo, ¢e je najkrajSa stranica
dolga najmanj 50 ym in najdaljSa stranica najve¢

99.999,999 mm.

HEIDENHAIN iTNC 530

Zacetek programa, ime, merska enota
Os vretena, koordinate MIN-tocke
Koordinate MAKS-tocke

Konec programa, ime, merska enota
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iIranje in vnos programov

4.4 Odp

Programiranje premikov orodja

Za programiranje niza izberite DIN/ISO-funkcijsko tipko na ¢rkovni
tipkovnici. Uporabite lahko tudi sive tipke za funkcijo poti, da prejmete
ustrezno G-kodo.

@ Upostevajte, da je aktivno pisanje z velikimi &rkami.

Primer niza za pozicioniranje

[G 1 Odprite niz.

KOORDINATE?

{X 10 Vnesite ciljne koordinate za X-os.

{Y: o Vnesite ciljne koordinate za Y-os in se s tipko ENT
pomaknete na naslednje vprasanje.

SREDNJA POT REZKALNIKA

[G 40 Premikanje brez popravka polmera orodja potrdite s
tipko ENT.

m Premikanje levo ali desno od programirane konture: z
841 gumbom izberite G41 ali G42.

POMIK? F=

750 Pomik za to podajanje orodja 750 mm/min potrdite s
tipko ENT.

DODATNA FUNKCIJA M?

3 m Navedite Zzeleno dodatno funkcijo (npr. M3 vreteno
vklop) ter s tipko END niz kon&ajte in shranite.

Na orodni vrstici TNC-ja izberite dodatno funkcijo.

Programirno okno prikazuje vrstico:

N30 G01 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Prevzem dejanskih polozajev

TNC omogoca prevzem trenutnega polozaja orodja v program, ¢e npr.

programirate niz za premik
programirate cikle
definirajte orodje z G99

Ce Zelite prevzeti pravilne vrednosti pozicioniranja, sledite
naslednjemu postopku:

Polje za vnos pozicionirajte na mesto v nizu, na katerem zelite
prevzeti polozaj.

=y

Izberite funkcijo za prevzem dejanskih vrednosti: TNC
v orodni vrstici prikaZe osi, katerih poloZaje je mogoce
prevzeti.

Izberite os: TNC v aktivno polje za vnos zapiSe trenutni
poloZaj izbrane osi.

TNC v obdelovalni ravnini vedno prevzame koordinate
sredis€a orodja, tudi Ce je popravek polmera orodja
aktiven.

TNC v orodni osi vedno prevzame koordinate konice
orodja, torej vedno uposteva aktivni dolzinski popravek
orodja.

TNC pusti orodno vrstico za izbiro osi aktivno, dokler je z
vnovi¢nim pritiskom tipke "Prevzemi dejanski polozaj" ne
izklopite. To velja tudi, Ce trenutni niz shranite in s tipko za
nastavitev funkcije poti odprete nov niz. Ce izberete
element niza, v katerem je treba z gumbom izbrati razlicico
vnosa (npr. popravek polmera), TNC prav tako zapre
orodno vrstico za izbiro osi.

Funkcija "Prevzemi dejanski polozaj" ni dovoljena, ¢e je
aktivna funkcija Sukanje obdelovalne ravnine.

HEIDENHAIN iTNC 530
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iIranje in vnos programov

4.4 Odp

Urejanje programa

Program lahko urejate samo, ¢e ga TNC ne izvaja v

@5 strojnem nacinu delovanja. TNC dovoli premik puscice v
niz, vendar prepreci shranjevanje spremembe s prikazom
sporocila o napaki.

Medtem ko sestavljate ali urejate obdelovalni program, lahko s
pusci¢nimi tipkami ali gumbi izberete vsako vrstico v programu in
posamezne besede niza:

Funkcija

PrejSnja stran

Naslednja stran

®

3 | |=3| |S
] z| |3
(=

=

o

=

o

N
D
o
m
|4}
m
=

Skok na zacetek programa

—

=
2
&
b

Skok na konec programa

Sprememba polozaja trenutnega niza na
zaslonu. Tako lahko prikazete ve¢ nizov
programa, ki so programirani pred trenutnim
nizom.

Sprememba polozaja trenutnega niza na
zaslonu. Tako lahko prikazete ve¢ nizov
programa, ki so programirani za trenutnim
nizom.

Preskakovanje med nizi

Izbira posameznih besed v nizu

00

Za izbiro dolo¢enega niza pritisnite tipko e
GOTO, vnesite Zeleno Stevilko niza in vnos
potrdite s tipko ENT. Vnesite Stevilko koraka
niza in s pritiskom gumba ST VRSTIC
preskocite Stevilo vnesenih vrstic navzgor ali
navzdol.

2006
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Funkcija Gumbl/tipka

Ponastavitev vrednosti izbrane besede na ni¢

Brisanje napacne vrednosti

Brisanje sporocila o napaki (ne utripa)

| 8868
il | Bul | Sl

Brisanje izbrane besede

mz=
30

Brisanje izbranega niza

iIranje in vnos programov

o
m
i

O
Brisanje ciklov in delov programa DEL

O
Vnos niza, ki ste ga nazadnje urejali ali VLAGANHE
izbrisali nG BLoke

Vnos nizov na poljubno mesto

Izberite niz, za katerim Zelite vstaviti nov niz in odprite pogovorno
okno.

4.4 Odp

Spreminjanje in vnos besed

V nizu izberite besedo in jo prepiSite z novo vrednostjo. Med
izbiranjem besede je na voljo pogovorno okno z navadnim
besedilom.

Za konec spreminjanja pritisnite tipko END.

Ce Zelite vnesti besedo, pritiskajte pusgiéni tipki (v desno ali levo),
dokler se ne pojavi Zeleno pogovorno okno in vanj vnesite zeleno
vrednost.
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iIranje in vnos programov
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Iskanje enakih besed v razli¢nih nizih
Za to funkcijo prestavite gumb SAMOD. RISANJE na IZKLOP.

Za izbiro besede v nizu pritiskajte pus€icne tipke,
dokler Zelena beseda ni oznacena.

S pus€icnimi tipkami izberite niz.

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

@ Ce ste v zelo dolgih programih zagnali iskanje, TNC odpre
okno z indikatorjem napredovanja. Pri tem lahko nato z
gumbom iskanje prekinete.

TNC v orodni osi vedno prevzame koordinate konice
orodja, torej vedno uposteva aktivni dolzinski popravek
orodja.

Iskanje poljubnega besedila

Za izbiro funkcije iskanja izberite gumb ISCI. TNC prikaze
pogovorno okno Iskanje besedila:

Vnesite besedilo, ki ga Zelite poiskati.
Za iskanje besedila izberite gumb IZVEDI.
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Oznacevanje, kopiranje, brisanje in vnos delov programa

Za kopiranje delov programa znotraj dolo€enega NC-programa ali v
drug NC-program so pri TNC-ju na voljo naslednje funkcije: oglejte si
spodnjo preglednico.

Za kopiranje delov programa sledite naslednjemu postopku:

Izberite orodno vrstico s funkcijami oznacevanja.
Izberite prvi (zadnji) niz dela programa, ki ga zZelite kopirati.
Za oznaditev prvega (zadnjega) niz izberite gumb OZNACEVANJE

NIZA. TNC prvo mesto Stevilke niza prikaze z osvetljeno podlago in
prikaZe gumb PREKINITEV OZNACEVANJA.

Svetlo polje premaknite na zadniji (prvi) niz dela programa, ki ga
Zelite kopirati ali izbrisati. TNC vse oznacene nize prikaze v drugi
barvi. Funkcijo oznaCevanja lahko kadarkoli prekinete tako, da
izberete gumb PREKINITEV OZNACEVANJA.

Za kopiranje oznaCenega dela programa izberite gumb KOPIRANJE
NIZA, za brisanje oznaenega dela programa pa gumb BRISANJE
NIZA. TNC shrani oznaceni niz.

S pusgi¢nimi tipkami izberite niz, za katerim Zelite vstaviti kopirani
(izbrisani) del programa.

@ Ce Zelite kopirani del programa vstaviti v drug program, z
upravljanjem datotek izberite ustrezni program in oznacite
niz, za katerim Zelite del programa vstaviti.

Za vstavljanje shranjenega dela programa izberite gumb
VSTAVLJANJE NIZA.

Funkcija Gumb

Vklop funkcije oznacevanja 1z81RAIE

BLOKA

Izklop funkcije oznaevanja PREKTN.

OZNAGEY.

Brisanje oznacenega niza [E—

BLOKA

Vstavljanje niza, ki je v pomnilniku ES

BLOKA

Kopiranje oznaenega niza KopTRANIE

BLOKA

HEIDENHAIN iTNC 530
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iIranje in vnos programov
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Funkcija iskanja TNC-ja

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

Iskanje poljubnih besedil
Po potrebi izberite niz, v katerem je shranjena iskana beseda.

Izbira funkcije iskanja: TNC prikaze okno za iskanje, v
orodni vrstici pa funkcije, ki so na voljo za iskanje
(oglejte si preglednico Funkcije iskanja).

ISKANJE

Il

G +40 Vnesite besedilo, ki ga Zelite poiskati, pri tem pa pazite
na velike in male Crke.

(o]

Priprava na iskanje: TNC v orodni vrstici prikaze
moznosti iskanja, ki so na voljo (oglejte si preglednico
Moznosti iskanja).

DALJE

ceLa Po potrebi spremenite nastavitve v moznostih iskanja.
BESEDA
ON

Zacetek iskanja: TNC preskoci v nasledniji niz, v
katerem je shranjeno iskano besedilo.

IZVEDBA

Ponavljanje iskanja: TNC presko¢i v nasledniji niz, v
katerem je shranjeno iskano besedilo.

IZVEDBA

Kon¢ajte funkcijo iskanja.

Funkcije iskanja Gumb
Pojavno okno, v katerem so prikazani nazadnje zeonT
iskani elementi. S pus¢i¢no tipko lahko izberete TsKANUA

iskani element in izbiro potrdite s tipko ENT.

Pojavno okno, v katerem so shranjeni morebitni AT
iskani elementi trenutnega niza. S puséiéno tipko | “aoca
lahko izberete iskani element in izbiro potrdite s

tipko ENT.

Pojavno okno, v katerem so prikazane o
najpomembnejSe NC-funkcije. S pusc¢i¢no tipko

lahko izberete iskani element in izbiro potrdite s
tipko ENT.

Vklop funkcije Iskanje/zamenjava
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Moznosti iskanja Gumb

Dologitev smeri iskanja NAvZEOR
NAVZDOL

Dologitev konca iskanja: nastavitev VSE is¢e od
trenutnega niza do trenutnega niza. 280 /KON

Zagon novega iskanja Novo
ISKANJE

Iskanje/zamenjava poljubnih besedil

=y

Funkcija Iskanje/zamenjava ni mogoc¢a, Ce:

je program zasciten
TNC trenutno izvaja program
Pri funkciji ZAMENJAJ VSE pazite, da pomotoma ne

zamenijate delov besedila, ki bi morali ostati
nespremenjeni. Zamenjano besedilo se dokon&no izgubi.

Po potrebi izberite niz, v katerem je shranjena iskana beseda.

ISKANJE

ISKANJE
+
ZAMENJAVA

DALJE

Izbira funkcije iskanja: TNC prikaze okno za iskanje, v
orodni vrstici pa funkcije, ki so na voljo za iskanje.

Zamenjava: TNC v pojavnem oknu prikaze dodatno
moznost za vnos Zelenega besedila.

Vnesite besedilo, ki ga Zelite poiskati, pri tem pa pazite
na velike in male ¢rke. Vnos potrdite s tipko ENT.

Vnesite besedilo, ki ga Zelite uporabiti, pri tem pa
pazite na velike in male Crke.

Priprava na iskanje: TNC v orodni vrstici prikaze
moznosti iskanja, ki so na voljo (oglejte si preglednico
Moznosti iskanja).

Po potrebi spremenite nastavitve v moznostih iskanja.

Zacetek iskanja: TNC preskoci na naslednje iskano
besedilo.

Ce zelite zamenjati besedilo in se nato pomakniti na
naslednje najdeno mesto, kliknite gumb ZAMENJAJ,
Ce Zelite zamenjati vsa besedilna mesta, kliknite
gumb ZAMENJAJ VSE, in Ce besedila ne Zelite
zamenjati in se pomakniti na naslednje najdeno
mesto, kliknite gumb NE ZAMENJAJ.

Konc¢ajte funkcijo iskanja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 Programirna grafika

4.5 Programirna grafika

Delo s programirno grafiko/brez programirne
grafike

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

Za postavitev s programom na levi in grafiko na desni strani zaslona
pritisnite tipko RAZDELI ZASLON in izberite gumb PROGRAM +
GRAFIKA.

RISANJE

[OFF]  on

Gumb SAMOD. RISANJE nastavite na VKLOP. Ko
vpisujete vrstice programa, TNC prikazuje vsak
programiran premik podajanja orodja na grafiki na
desni strani.

Ce zelite, da TNC grafike ne izvaja so&asno, nastavite gumb SAMOD.
RISANJE na IZKLOP.

SAMOD. RISANJE VKLOP socasno ne zapisuje ponovitev delov
programa.

Ustvarjanje programirne grafike za obstojeci
program

S pusci¢nimi tipkami izberite niz, do katerega naj bo grafika
ustvarjena ali pritisnite tipko GOTO in neposredno vnesite zeleno
Stevilko niza.

+
START

Za izdelava grafike izberite gumb PONASTAVITEV +
ZAGON.
Ostale funkcije:

Funkcija Gumb

Roéno
obratou.

Programiranje in editiranje.

%3803_1 G71 *

N1 630 G17 X+2 Y+ Z-40%

NZo G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0x

N4@ TS G17 S500 F100%

NSe Geo G42 GIo Z+50%

NE@ X-30 Y+32 M3x

N70 Z-20%

N8 G@1 G4l X+5 Y+3@ F250%

Nge 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+B.545 Y+35.485%

N11@ GOE X+55.505 Y+69.488%

N120 GO2 X+58.895 Y¥+30.025 R+20%

N130 GO3 X+13.732 Y+21.191 R+75%

N140 GOZ X+5 Y+30%

Ng9999 627 R2*

(]

=

|

i

DIAGNOSIS

o
5
S
N
©

0
v.|

ZACETEK KONEC STRAN

STRAN

ISKANJE

START

START
POSAMEZ

i

RESET
+

START

Izdelava programirne grafike v celoti

RESET
+
START

Izdelava programirne grafike po nizih

START
[

Popolna izdelava programirne grafike ali
dopolnitev po PONASTAVITEV + ZAGON

START

Zaustavitev programirne grafike. Gumb se
prikaze, ko TNC ustvarja programirno grafiko.

STOP

Novo risanje programirne grafike, ¢e so na primer
Crte izbrisane zaradi prekrivanja.

Novo
RISANJE
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Prikaz in skrivanje Stevilk nizov

E Preklopite med orodnimi vrsticami (oglejte si sliko
desno zgoraj).

Za prikaz Stevilke nizov nastavite gumb SKRIVANJE

sToBLoK PRIKAZA ST NIZA na PRIKAZI.

Za skritje tevilk nizov nastavite gumb SKRIVANJE
PRIKAZA ST NIZA na SKRIJ.

Brisanje grafike

E Preklopite med orodnimi vrsticami (oglejte si sliko
desno zgoraj).

Za brisanje grafike izberite gumb IZBRISI GRAFIKO.

Povecanje ali pomanjsSanje izseka
Pogled grafike lahko doloCite sami. Z okvirjem izberete izsek za
povecanje ali pomanjSanje.

Izberite orodno vrstico za povecanje/pomanjSanje izseka (druga
vrstica, oglejte si sliko desno na sredini).

Na voljo so naslednje funkcije:

Funkcija Gumb

Rogno Programiranje in editiranje.

obratou.

%3803_1 G71 *

N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40%

N20 G31 GO X+100 Y+100 Z+0*

N4@ TS G17 S500 F100%

N5@ GOO G40 GIe Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

N7 z-20x

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250x

NSe 626 Rz*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.645 V+35.495%

N110 GOB X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%

N130 GO3 X+19.732 ¥+21.181 R+75%

N140 GOZ X+5 Y+30%

N99999 627 R2*

<[

e

A

DIAGNOSIS

Info 1,3

el

STEV.
BLOKA

SORTIR. ‘

AUTOM.
RISANJE
on

Roéno
obratou.

Programiranje in editiranje.

Prikaz in premik okvirja. Ce Zelite okvir
premakniti, drzite ustrezen gumb pritisnjen.

==
R

PomanjSanje okvirja (Ce zelite okvir pomanjsati,
drzite gumb pritisnjen)

%3803_1 671 *

N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40%

N20 G31 GO X+100 Y+100 Z+0*

N4@ TS G17 S500 F100%

NS@ GOo G40 GIe Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

N7 z-20x

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250%

NS 626 Rzx

N10® I+15 J+30 GOZ X+6.645 V+35.495%

N110 GOB X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%

N130 GO3 X+19.732 ¥+21.181 R+75%

N140 GOZ X+5 Y+30%

E

il [

ol

DIAGNOSIS

@
g

Denos

H

Info 1/3

Povecanje okvirja (e zelite okvir povecati,
drzite gumb pritisnjen)

Negsss 627 Rzx
BRISANJE

t V| -
SUR.DELA

Z gumbom IZSEK SUROVCA prevzamete izbrano
SUR.DELA obmoéje_

Z gumbom SUROVEC KOT PRV OBL znova vzpostavite prvotno
stanje izseka.
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4.6 3D-Ertna grafika (FCL2-funkcija)

4.6 3D-Crtna grafika
(FCL2-funkcija)

Uporaba

S tridimenzionalno Crtno grafiko lahko TNC programirane poti premika Roene Programiranje in editiranje.
prikaze tridimenzionalno. Ce Zelite podrobnosti hitro prepoznati, je na i -

voljo zmogljiva funkcija povecave. saais o71 + i

N1e Deo 01 Po1 +@x

i

Programe, ustvarjene v drugem ra¢unalniku, lahko s pomocjo 3D-Crtne zo oo az pei sox
grafike preverite Ze pred obdelavo zaradi morebitnih nepravilnosti in 56 oes &3 por ~rer

I

N35 De® G5 Po1 +40%

tako preprecite nezelene poskodbe na obdelovancu med NGB DoD 018 o1 +10x
obdelovanjem. Do tak$nih poSkodb pride na primer, e postprocesor N4e Deo a7 Po1 -sex
sporoCi napacne tocke. Nsa m ommse
Ce Zelite hitro poiskati mesta z napakami, TNC oznadi niz, ki je aktiven |7 ™ = ™ "
v levem oknu na 3D-Crtni grafiki z drugo barvo (osnovna nastavitev:
rdeéa)_ N1e0 Doe 012 Pe1 +ex
N11@%
Postavitev zaslona s programom na levi in 3D-Ertami na desni strani: n1ze pee ozo pot +soor
pritisnite tipko RAZDELI ZASLON in izberite gumb PROGRAM + 3D- -
e OZ‘NQO.‘ AKT. FLEM. S[.)RYIR. a PRIKAZ NOVO BRISANJE AVTOM.
CRTE D'm;;‘ QDE':,'N ;zs:; INFO RISANJE GRAFIKE m”sn
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Funkcije 3D-Crtne grafike

Funkcija Gumb

Prikaz in premik okvirja za pove&avo navzgor. Ce
Zelite okvir premakniti, drzite gumb pritisnjen.

Prikaz in premik okvirja za pove&avo navzdol. Ce }
Zelite okvir premakaniti, drzite gumb pritisnjen.

Prikaz in premik okvirja za pove&avo v levo. Ce
Zelite okvir premakaniti, drzite gumb pritisnjen.

Prikaz in premik okvirja za pove&avo v desno. Ce
zelite okvir premakniti, drzite gumb pritisnjen.

Povecanje okvirja (Ce zelite okvir povecati, drzite
gumb pritisnjen)

Pomanj$anje okvirja (Ce zZelite okvir pomanjsati,
drzite gumb pritisnjen)

Ponastavitev povecanja izseka, tako da TNC oo
obdelovanec prikaze v skladu s programirano BLok osL.
PRV OBL.

4.6 3D-¢rtna grafika (FCL2-funkcija)

Prevzem izseka

IZREZA

Vrtenje obdelovanca v smeri urinih kazalcev

Vrtenje obdelovanca v nasprotni smeri urinih
kazalcev

Zasuk obdelovanca nazaj

Zasuk obdelovanca naprej

Postopno povedevanje prikaza. Ce je prikaz
povecan, TNC v spodnji vrstici graficnega okna
prikaze ¢rko Z.

Postopno pomanj$evanije prikaza. Ce je prikaz
pomanjsan, TNC v spodnji vrstici graficnega
okna prikaze ¢rko Z.

Prikaz obdelovanca v originalni velikosti

Prikaz obdelovanca v zadnjem izbranem pogledu p—

PREGLED

e 8 EennDE

Prikaz/brez prikaza programiranih koncnih tock s oawe.
toc¢ko na Crti T o
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4.6 3D-Ertna grafika (FCL2-funkcija)

Funkcija Gumb
Prikaz/brez prikaza barvnega poudarka v levem T, ELe.
oknu izbranega NC-niza na 3D-Crtni grafiki on
Prikaz/brez prikaza Stevilk nizov

SKRIJ
&T.BLOKA

3D-¢rtno grafiko lahko upravljate tudi z miSko. Na voljo so naslednje
funkcije:

3D-vrtenje Zi¢nega prikaza: kliknite in drzite desno miskino tipko,
misko pa premikajte. TNC prikazuje koordinatni sistem, ki prikazuje
trenutno usmeritev obdelovanca. Ko desno miskino tipko spustite,
usmeri TNC obdelovanec v definirano smer.

Premik Zi¢nega prikaza: srednjo miskino tipko ali kolesce drzite
pritisnjeno in premikajte misko. TNC obdelovanec premakne v
ustrezno smer. Ko spustite srednjo miskino tipko, premakne TNC
obdelovanec v definiran polozaj.

Povecava dolo€enega dela z miSko: s pritisnjeno levo miskino tipko
oznacite Stirikotno obmocdje povecave. Ko spustite levo miskino
tipko, poveca TNC obdelovanec na definirano obmocje.

Hitro poveCevanje in pomanjSevanje z misko: kolesce zavrtite naprej
ali nazaj.
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Barvno poudarjanje NC-nizov na grafiki

AKT. ELEM.
OZNAGEV.

[oFF]

Preklopite med orodnimi vrsticami.

Barvni prikaz na levi strani zaslona izbranega NC-niza
na 3D-Crtni grafiki na desni strani zaslona: gumb
VKLOP/IZKLOP OZNACEVANJA AKTIVNEGA
ELEMENTA preklopite na VKLOP.

Brez barvnega prikaza na levi strani zaslona
izbranega NC-niza na 3D-Crtni grafiki na desni strani:
gumb VKLOP/IZKLOP OZNACEVANJA AKTIVNEGA
ELEMENTA preklopite na IZKLOP.

Prikaz in skrivanje Stevilk nizov

[CPrIkAZ |
SKRIJ
ST.BLOKA

Preklopite med orodnimi vrsticami.
Za prikaz stevilke nizov nastavite gumb SKRIVANJE
PRIKAZA ST NIZA na PRIKAZI.

Za skritje tevilk nizov nastavite gumb SKRIVANJE
PRIKAZA ST NIZA na SKRIJ.

Brisanje grafike

BRISANJE
GRAFIKE

Preklopite med orodnimi vrsticami.

Za brisanje grafike izberite gumb 1ZBRISI GRAFIKO.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 Zgradba programov

4.7 Zgradba programov

Definicija, moznost uporabe

TNC omogoca komentiranje obdelovalnih programov z nizi zgradbe.
Nizi zgradbe so kratka besedila (najve¢ 37 znakov), ki veljajo kot
komentarji ali naslovi naslednjih vrstic programa.

Dolge in zapletene programe je mogoce urediti s smiselnimi nizi
zgradbe, s Cimer postanejo bolj pregledni in razumljivi.

To poenostavi poznej$e spremembe v programu. Nize zgradbe
vnesete v obdelovalni program na poljubnem mestu. Poleg tega jih je
mogoce prikazati v posebnem oknu in jih obdelovati ali dopolnjevati.

Vnesene tocke zgradbe TNC upravlja v posebni datoteki (s pripono
.SEC.DEP). Tako se poveca hitrost pri krmiljenju v oknu zgradbe.

Prikaz okna zgradbe/zamenjava aktivhega okna

PROGR.
+
SEK.

Za prikaz okna zgradbe izberite postavitev zaslona
PROGRAM + RAZCLENITEV.

Za preklop med aktivnimi okni izberite gumb "preklop
med okni".

Vnos niza zgradbe v programsko okno (levo)

Izberite Zeleni niz, za katerim Zelite vstaviti niz zgradbe.

Izberite gumb VNOS RAZCLENITVE ali pritisnite tipko
* na ASClI-tipkovnici.

UNESITE
RAZOLE-
NITEV

Besedilo zgradbe vnesite s ¢rkovno tipkovnico.
Po potrebi z gumbom spremenite globino zgradbe.
Izbira nizov v oknu zgradbe

Ce v oknu zgradbe preskakujete med nizi, TNC v programskem oknu
isto€asno prikazuje nize. Tako lahko hitro preskocite velike dele
programa.

152

Roéno
obratou.

Programiranje in editiranje.

%NEUGL G71 #

%= PTOGIam headssssxsxxx¥xx#xssssss

N1@ 630 G17 X+@ Y+0 Z-40%

NZ@ G31 GO X+100 Y+100 Z+0x

%= TOOL 1 (ENAMill 12mM)*****x*

N4@ T1 G17 S5000%

NS@ GO0 G40 GIO Z+250%

NE@ X-30 V+50x

N7 GO1 Z-5 Fzeox

N8@ GO1 X-177.8372 Y+50x

N@ X+50 ¥+100%

N10@ G4Z G25 RZo*

N11@ X+100 V+50%

N120 X+50 Y+0*

N13@ G26 R1S*

N

Nt

EUGL G71 #

- Program headsx¥x¥xxsss
- Tool 1 (Endmill 1Zmmds

- Contour

xxxxxxxxxxx

«««««««««

- Pocket left sidexx*x

xxxxx

9999989 %NEUGL G71 *

E (=

=0

el

&

Demos

DIAGNOSIS

o
n2
B
- IS
P

&l

ZACETEK KONEC STRAN

STRAN

ISKANJE
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4.8 Vnos komentarjev

Uporaba

Vsakemu nizu v obdelovalnem programu lahko dodate komentar in
tako pojasnite programske korake ali vnesete napotke. Na voljo so tri
moznosti za vnos komentarja:

Komentar med vnosom programa

Vnesite podatke za programski niz in na €érkovni tipkovnici pritisnite

;" (podpicje). TNC prikaze vprasanje Komentar?
Vnesite komentar iz niz zakljucite s tipko END.

Naknadni vnos komentarja

Izberite niz, v katerega Zelite vnesti komentar.

Izbira zadnje besede v nizu z desno pus€i¢no tipko: na koncu niza
se pojavi podpicje. TNC pa prikaze vprasanje Komentar?

Vnesite komentar iz niz zakljuCite s tipko END.
Komentar v posebnem nizu
Izberite niz, za katerim Zelite vnesti komentar.

Programirno pogovorno okno odprite s tipko ";" (podpicje) na ¢rkovni
tipkovnici.

Vnesite komentar iz niz zakljucite s tipko END.

Funkcije pri urejanju komentarja

Roéno
obratou.

Programiranje in editiranje.
Komentar?

%NEU G71 *

N18 638 G17 X+8 Y+8 2-40%
N2@ G31 G980 X+1080 Y+100 Z+0%*
*  ENY
N4@ T93 G17 S5800%

NE@ GBO@ G40 GIB Z+180%

N8B GB@ G40 GIB X+8 Y+O*
N18@ G42 G25 R20%

N110 X+180 Y+50%

N128 X+58 Y+@*

N130 G26 R15%

N140 X+8 Y+50%

N150 G88 G40 X-20%

N1E@ Z+188 M2x

N999999393 X%NEU G71 *

ZACETEK

=

KONEC

=]

ZADNJA
BESEDA
<=

Nasled.
BESEDA
=>

PREPIS

4.8 Vnos komentarjev

Funkcija Gumb
Skok na zagetek komentarja. ZaceTEK
o=
Skok na konec komentarja. KonEC
=]
Skok na zacetek besede. Med besedami morajo zeons
biti presledki. -
Skok na konec besede. Med besedami morajo Nasied.
biti presledki. -
Preklapljanje med nacinoma za vstavljanje in

prepisovanje.

PREPIS
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besedilnih datotek

rjanje

4.9 Ustva

4.9 Ustvarjanje besedilnih datotek

Uporaba

Na TNC-ju lahko z urejevalnikom besedila sestavljate in spreminjate
besedila. Obi¢ajna uporaba:

ohranjanje empiri€nih vrednosti

dokumentiranje postopkov dela

sestavljanje zbirk formul

Besedilne datoteke so datoteke s pripono .A (ASCII). Ce Zelite
obdelovati druge datoteke, jih najprej pretvorite v vrsto .A.

Odpiranje in izhod iz besedilnih datotek

Izberite nacin delovanja Shranjevanje/urejanje programa.
Za priklic upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

Prikaz datotek s pripono A: zaporedoma kliknite gumba IZBIRA
VRSTE in PRIKAZ .A.

Izbira datoteke in odpiranje z gumbom IZBIRA ali tipko ENT ali pa
odpiranje nove datoteke: vnesite novo ime in vnos potrdite s tipko
ENT.

Ce zelite zapustiti urejevalnik besedil, prikli¢ite upravljanje datotek in
izberite datoteko druge vrste, npr. obdelovalni program.

Roéno
obratou.

Programiranje in editiranje.

@ BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM ©.1 Z X-80 Y-90 2-40
BLK FORM 0.2 X+80 ¥+80 Z+@
TOOL DEF S0

L 2z-20 R® F MAX
L X+0 Y+100 RO F MAX M3
L z-20 R® F MAX
L X+@ v+80 RL F250

9 FPOL X+@ Y40

a
1
2
3
4 TOOL CALL 1 Z S1400
5
[}
?
8

10 FC DR- R8O CCX+® CCY+0

11 FCT DR- R7,5

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

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

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

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

18 FSELECT 1
20 FCT DR- R7,5

il

|

!

el

PREPIS

Nasled. ZADNJA STRAN STRAN ZACETEK
BESEDA BESEDA

KONEC

i

Demos

DIAGNOSIS

il

Info 1,3

|uv

ISKANJE

Premiki s puséico Gumb

Premik s puscico za eno besedo v desno

Premik s puscico za eno besedo v levo ZeoNaA
BESEDAR
<=

Premik s puscico na naslednjo stran zaslona

Premik s puscico na prejSnjo stran zaslona

Premik s puscico na zaCetek datoteke

Premik s pus¢ico na konec datoteke |:KI
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Funkcije urejanja Tipka

Zacetek nove vrstice

Brisanje znaka na levi strani kazalca

Vnos presledka

Preklop med velikimi/malimi ¢rkami
HIFT| ISPACE|

‘

Urejanje besedil

V prvi vrstici urejevalnika besedil je vrstica z informacijami, ki prikazuje
ime datoteke, mesto, na katerem je datoteka shranjevanja in nacin
pisanja:

Datoteka: Ime besedilne datoteke

Vrstica: Trenutni poloZaj kazalca v vrstici

Stolpec: Trenutni poloZaj kazalca v stolpcu

VSTAVI: Vstavijo se na novo vneseni znaki

PREPISI: Na novo vneseni znaki prepiSejo obstojece besedilo

na polozZaju kazalca

Besedilo se vnese na mesto, na katerem je kazalec. S pusci¢nimi
tipkami premaknite kazalec na katerokoli poljubno mesto v besedilni

datoteki.

Vrstica, v kateri je kazalec, je obarvana. V vrstici je lahko najvec 77
znakov in jo prelomite s tipko RET (nazaj) ali ENT.
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besedilnih datotek

rjanje

4.9 Ustva

Brisanje in ponovni vnos znakov, besed in vrstic

Z urejevalnikom besedila lahko briSete cele besede ali vrstice in jih
znova vnesete na druga mesta.

Puscico premaknite na besedo ali vrstico, ki jo zelite izbrisati in
znova vnesti na drugo mesto.

Kliknite gumb BRISANJE BESEDE ali BRISANJE VRSTICE:
besedilo bo odstranjeno in shranjeno v medpomnilnik.

Puscico premaknite na polozaj, na katerega zelite vnesti besedilo in
kliknite gumb VNOS VRSTICE/BESEDE.

Funkcija Gumb

Brisanje in vmesno shranjevanje vrstice BRISANGE

URSTICE

Brisanje in vmesno shranjevanje besede [E—

BESEDE

Brisanje in vmesno shranjevanje znaka BRISANGE

2ZNAKA

| ]| o

Vnovicen vnos vrstice ali besede po brisanju omos
BESEDE
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Obdelava besedilnih nizov

Besedilne nize poljubnih velikosti lahko kopirate, briSete in jih nato
znova vnesete na drugem mestu. Vedno najprej oznacite Zzelen
besedilni niz:

Za oznacevanje besedilnega niza kazalec premaknite na znak, pri
katerem Zelite zaCeti oznaevanje besedila.

Izberite gumb OZNACEVANJE NIZA.

Kazalec premaknite na znak, pri katerem Zelite koncati
oznacevanje besedila. Ce kazalec s pusci¢nimi
tipkami premikate neposredno navzgor ali navzdol, se
vmesne vrstice z besedilom popolnoma oznadijo
(oznaceno besedilo je barvno poudarjeno).

Ko oznacite Zeleni niz, nadaljujte z obdelavo besedila z naslednjimi
gumbi:

Funkcija

(530D Programiranje in editiranije.

obratou.

© BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM .1 Z X-90 v-50 2-40
2 BLK FORM ©.2 X+30 Y+30 Z+0
3 TOOL DEF S50

4 TOOL CALL 1 Z S1400
8 L z-20 Re F MAX

6 L X+@ Y+100 RO F MAX M3

7 L z-20 RO F MAX

8 L X+@ v+80 RL F250

8 FPOL X+0 V40

10 FC DR- R8@ CCX+@ CCY+Q

11 FCT DR- R?,S

12 FCT DR+ R9@ CCX+68,282 CCY-40
13 FSELECT 2

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

16 FCT DR- R7@ CCX+68,282 CCY-40
17 FCT DR- R?,5

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

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R7,5

4 =

&
ol

IZBIRANJE | BRISANJE uNoS
BLOKA BLOKA BLOKA

KOPIRANJE
BLOKA

PRIPONKE
v DATOT.

@
£

DIAGNOSIS

w
2 o
B Emf: A
3
- o
< i
o

=

UNoS
DATOTEKE

Gumb
Brisanje in vmesno shranjevanje oznacenega

BRISANJE
niza BLOKA

Vmesno shranjevanje oznaenega niza brez e
brisanja (kopiranje) BLok

Ce zelite vmesno shranjeni niz vstaviti na drugo mesto, storite
naslednje:

Kazalec premaknite na polozaj, kamor Zelite vnesti vmesno
shranjeni niz.

Dokler je besedilo v medpomnilniku, ga lahko poljubno pogosto
vnasate.

Izberite gumb VNOS NIZA in besedilo se bo vstavilo.

Prenos oznacenega niza v drugo datoteko
Besedilni niz oznadite tako kot je opisano prej.
Izberite gumb PRIPNI V DATOTEKO. TNC prikaze
Y o pogovorno okno Ciljna datoteka =.

Vnesite pot in ime ciljne datoteke. TNC oznaceni
besedilni niz prilepi v ciljno datoteko. Ce ni na voljo
nobene ciljne datoteke z vnesenim imenom, TNC
oznaceno besedilo prenese v novo datoteko.

Vnos druge datoteke na polozaj kazalca

Kazalec premaknite na mesto v besedilu, na katerega Zelite vnesti
drugo besedilno datoteko.

Izberite gumb VSTAVI DATOTEKO. TNC prikaze
EAEEE pogovorno okno Ime datoteke =.

Vnesite pot in ime datoteke, ki jo Zelite vstaviti.
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besedilnih datotek

rjanje

4.9 Ustva

Iskanje delov besedila

Iskalna funkcija urejevalnika besedil poiS€e besede ali zaporedja
znakov v besedilu. Pri TNC sta na voljo dve moznosti.

Iskanje trenutnega besedila
Iskalna funkcija naj poiS¢e besedo, ki ustreza besedi, na kateri se
trenutno nahaja kazalec:

Kazalec premaknite na zeleno besedo.

Za izbiro funkcije iskanja izberite gumb ISCI.

Izberite gumb ISCI TRENUTNO BESEDO.

Za izhod iz funkcije iskanja izberite gumb KONEC.

Iskanje poljubnega besedila

Za izbiro funkcije iskanja izberite gumb ISCI. TNC prikaze
pogovorno okno I§¢i besedilo:.

Vnesite besedilo, ki ga Zelite poiskati.
Za iskanje besedila izberite gumb IZVEDI.
Za izhod iz funkcije iskanja izberite gumb KONEC.

(80D Programiranje in editiranije.

obratou.

Find text

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM @.1 Z X-90 Y-90 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+30 Y+90 Z+@
3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400
S L 2-20 R® F MAX

6 L X+@ ¥+100 RO F MAX M3

7 L z-20 R® F MAX

8 L X+@ ¥+80 RL F250

9 FPOL X+0 V40

10 FC DR- R8@ CCX+® CCY+0

11 FCT DR- R7,5

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

14 FCT DR+ R10 PDX+@ PDY+2 D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R?7@ CCX+69,282 CCY-4@
17 FCT DR- R7,5

18 FCT DR- R88 CCX+0 CCY+@

18 FSELECT 1

2@ FCT DR- R7,5

i Ill@

!

ol

L o

NAJDI
AKTUALNO
ORODJA

VEL . GRKE/
MALE GRKE

[oFF]  on

IZVEDBA

ﬁ?
=

o

enos

DIAGNOSIS

=EE

"
5
SE]mD
<
N
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4.10 Kalkulator

Uporaba

Na TNC-ju je na voljo kalkulator z najpomembnejSimi matemati¢nimi

funkcijami.

S tipko CALC prikazete ali skrijete kalkulator.
Racunske funkcije vna$ajte z ukazi na €rkovni tipkovnici. Ukazi so v

kalkulatorju obarvani.

Bocno Programiranje in editiranje.

obratou.

Koordinate?

ZNEU G71 *

N18 G390 G17 X+8 Y+0 Z-40%
NZ2@ G31 G390 X+100 Y+100 Z+0%
N4@ T93 G17 S5000%

N6@ GOO G40 G9o MENLT] NN

N80 GO0 G40 GI9B X+0 Y+O*
N18@ G42 G625 R
N11@ X+188 Y+5
N12@ X+50 Y+0%*
N13@ G26 R15%

N14@ X+0 Y+50%

N150 GOO G48 X-20%
N16@ 2+180 M2*
N99899899 XNEU G71 *

‘ Gsoe

4.10 Kalkulator

Racunska funkcija Ukaz (tipka)
Sestevanje +
Odstevanje -
Mnozenje *
Deljenje

Sinus

Kosinus C
Tangens

Arkus sinus AS
Arkus kosinus AC
Arkus tangens AT
Potenciranje A
Izraun kvadratnega korena Q
Inverzna funkcija /
Racunanje z oklepaiji ()
Pl (3,14159265359) P

Prikaz rezultata

Prevzem izra¢unane vrednosti v program

S puscicnimi tipkami izberite besedo, v katero naj bo privzeta

izracunana vrednost.

S tipko CALC odprite kalkulator in opravite Zeleni izracun.

Pritisnite tipko "Prevzemi dejanski polozaj": TNC izracunano
vrednost prevzame v aktivno polje za vnos in zapre kalkulator.
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4.11 Pomoc¢ pri NC-sporocilih o napakah

4.11 Pomoc¢ pri NC-sporocilih o
napakah

Prikaz sporo€il o napakah

TNC samodejno prikaze sporocila o napakah, med drugim pri

napacnih vnosih
logi¢nih napakah v programu
konturnih elementih, ki jih ni mogoce izvesti
nepravilni uporabi senzorskih sistemov
Sporocilo o napaki, ki vsebuje Stevilko programskega niza, je

posledica prejSnjega ali tega niza. Besedilo sporocila TNC-ja izbriSite
s tipko CE, ko ste odpravili vzrok napake.

Ce si zelite ogledati podrobnej$e informacije o vzroku trenutne
napake, pritisnite tipko HELP. TNC prikaze okno, v katerem sta
opisana vzrok napake in postopek odpravljanje napake.

Prikaz pomogi

HELP

Za prikaz pomoci pritisnite tipko HELP.

Preberite opis napake in moznosti za odpravo napake.
Po potrebi TNC prikaze tudi dodatne informacije, ki so
zaposlenim v podjetju HEIDENHAIN v pomo¢ pri
iskanju napake. S tipko CE zaprite okno s pomocjo in
isto¢asno potrdite trenutno sporocilo o napaki.

Napako odpravite v skladu z opisom v oknu s
pomodgjo.

160

PGM glava se ne da spremeniti

ok en prograny 3te, poskusali spremeniti enesa od blokou
BTN Peh (oS >, ali END PGM (DIN/ISO:

stek in konec prograna ne smeta biti spremeniena. Za
imena programa uporabite funkciio RENAME pri
upraunan;u iea el

N80 GO®B G40 EBB X+0 Y+9*
N100 G42 G25 R20%

N11@ X+100 Y+50%

N120 X+58 Y+0%

N13@ G26 R15%

N140 X+8 Y+50%

N150 GO0 G480 X-20%

N160 2+166 M2

N88999888 XNEU G71 *

=
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4.12 Seznam vseh moznih sporocil o
napakah

Funkcija

S to funkcijo lahko odprete pojavno okno, v katerem TNC prikaze vsa
obstojeca sporocila o napakah. TNC prikaze tako napake, ki prihajajo
iz NC-ja kot tudi napake, ki jih je predvidel proizvajalec stroja.

Prikaz seznama napak

Seznam lahko odprete takoj, ko je v vrsti najmanj eno sporocilo o
napaki:

ﬂ Za prikaz seznama pritisnite tipko ERR.

S pusci¢nimi tipkami lahko izberete eno od napak, ki
so v vrsti.

S tipko CE ali DEL izbriSite izbrano sporocilo o napaki
iz pojavnega okna. Ce obstaja samo eno sporocilo o
napaki, se s tem dejanjem zapre tudi pojavno okno.

Da bi pojavno okno zaprli, znova pritisnite tipko ERR.
Preostala sporocila o napakah se ohranijo.

Lfé—' Poleg seznama napak lahko v posebnem oknu priklicete
tudi ustrezno pomog¢: pritisnite tipko HELP.

HEIDENHAIN iTNC 530

Rocho PGM glava se ne da spremeniti o
obratou.
—
o, P -~ b
palE Vzrok napake o ’o
N 10 |V neken programu ste. poskugali seremeniti enega od blokou B
BEETN Ber (BIN/TSO: ... 671, a1i END PGM (DIN/TS0: — o
N 2 B INSS99 U
Zacetek in konec progra biti spremeniens. za | 99
N 4 O |Sh5anenns  1kans proorans Uporaniie Funkciie RENANE B s %’1
iorautiansu datote: |
NEB ~Tow 0 ¥ o
N8O GOO@ G4@ G9O X+0 Y+O0 S o
N108 G42 G25 R20% Tg._.? w
N1180 X+100 Y+50% CE Y
- —
N148 X+0 Y+50% c
N150 GO0 G40 X-20% P )N
N16@ Z2+100 M2* %5 o
N99889989389 XNEU G71 * E
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h sporocCil o napakah

Zni

4.12 Seznam vseh mo

Vsebina okna

Stolpec

Pomen

Stevilka

Stevilka napake (-1: $tevilka napake ni
definirana), ki jo je dolocilo podjetje
HEIDENHAIN ali proizvajalec.

Razred

Razred napake. Dolo¢a nacin, na katerega
TNC napako odpravi:

NAPAKA

TNC prekine programski tek (NOTRANJA
ZAUSTAVITEV).

ZAUSTAVITEV POMIKA

Dovoljenje za pomik je preklicano.
ZAUSTAVITEV PROGRAMA
Programski tek se prekine (STIB utripa).
PREKINITEV PROGRAMA

Programski tek se dokonéno zaustavi
(NOTRANJA ZAUSTAVITEV).

ZASILNI IZKLOP

Sprozi se ZASILNI IZKLOP.
PONASTAVITEV

TNC izvede ponovni zagon.
OPOZORILO

Opozorilo; programski tek se nadaljuje.
INFORMACIJE

Sporocilo z informacijami, programski tek
se nadaljuje.

Skupina

Skupina. Dolo¢a, kateri del programske
opreme operacijskega sistema je sproZil
sporocilo o napaki.

DELOVANJE

PROGRAMIRANJE

PLC

SPLOSNO

Sporodilo o napaki

Besedilo sporodila, ki ga za napako prikaze
TNC.

162
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Priklic sistema za pomo¢ TNCguide .‘CB
Sistem za pomo€ TNC-ja lahko prikliCete z gumbom. V trenutku se v fc
sistemu pomodi prikaze enako sporoc€ilo o napaki kot ob pritisku tipke o
HELP. ©
c
Ce je proizvajalec stroja v TNC namestil sistem za pomog,
% TNC prikaze dodatni gumb PROIZVAJALEC STROJA, s o
katerim lahko prikliCete sistem za pomo¢. V sistemu lahko -
pois¢ete dodatne, podrobnejSe informacije o trenutnem 0O
sporoéilu o napaki. (o]
el
o
Prikli¢ite pomoc¢i za HEIDENHAIN sporogila o o
& napakah. »n
L
Glede na razpolozljivost prikliCite pomo¢ za sporocila c
o napakabh stroja. N
£
L
Q
(7]
>
1)
c
N
Q
(/9]
N
-
<
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4.12 Seznam vseh mo

Ustvarjanje servisnih datotek

S to funkcijo lahko vse datoteke, ki bi lahko bile pomembne za servise, Roene PGM glava se ne da spremeniti
shranite v ZIP-datoteki. Ustrezne NC- in PLC-podatke TNC shrani v :
datoteki TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. Ime datoteke TNC doloci

. sy . S hoken biograny ate poskusals spremenits eneas od plokou " o
samodejno, pri éemer <xxxxxxxx> vV nedvoumnem zaporedju znakov z;g ReEH Pt BT SRIHD e TR 2807 =
predstavlja sistemski &as. neoff SR = g

] ) . ) o o N8 “Tovv oFr TIT—ZTTOYT ¥
Na voljo so naslednje moznosti za ustvarjanje servisnih datotek: N80 GOO G40 GSB X+8 Y+0* e
i . ) oL N188 G42 G25 R20% I
Ko pritisnete tipko ERR, izberite $e gumb SHRANI SERVISNE N118 X+188 Y+50% v ¥
DATOTEKE. B
Uvoz s programsko opremo za prenos podatkov TNCremoNT N14@ X+8 Y+50% =
Eitvi . N150 GO0 G480 X-20% DIAGNOSIS
Ob zrusitvi NC—prqgramske opreme zaradi resne napake TNC NAGEE 20000 L8 2L
samodejno ustvari servisne datoteke. N99999999 X%NEU G71 *
Proizvajalec lahko poleg tega stroj nastavi na samodejno ustvarjanje =2
servisnih datotek v primerih sporocil o napakah PLC-ja. r— . ’ ‘ ‘ ‘
TNCguide SERVISNIH END
DATOTEK

V servisnih datotekah so med drugim tudi naslednji podatki:

dnevnik

PLC-dnevnik

izbrane datoteke (*.H/*.I/*.T/*. TCH/*.D) vseh nacinov delovanja
*.SYS-datoteke

strojni parametri

datoteke z informacijami in protokoli operacijskega sistema (mozna
delna aktivacija z MP7691)

vsebina pomnilnika PLC
NC-makri, definirani v PLC:\NCMACRO.SYS
informacije o strojni opremi

Poleg tega lahko po navodilih servisne sluZzbe naloZite e dodatno
krmilno datoteko TNC:\service\userfiles.sys v ASClI-formatu. TNC nato
v ZIP-datoteko doda tudi podatke, definirane v tej datoteki.
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4.13 Kontekstualni sistem za pomo¢
TNCguide (funkcija FCL3)

Uporaba

Sistem za pomo¢ TNCguide je na voljo, €e ima strojna
oprema za krmiljenje na voljo vsaj 256 MB delovnega
pomnilnika in je funkcija FCL3 namescena.

Kontekstualni sistem za pomo¢ TNCguide vsebuje uporabnisko
dokumentacijo v HTML-formatu. TNCguide prikli¢ite s pritiskom tipke
HELP, pri tem pa TNC delno odvisno od situacije neposredno prikaze
ustrezno informacijo (kontekstualni priklic).

Praviloma je v obseg dobave vklju€ena nemska in angleska
dokumentacija s posamezno NC-programsko opremo. Ostale jezike
programske opreme HEIDENHAIN lahko prezplaéno prenesete takoj,
ko so na voljo ustrezni prevodi (oglejte si ,Prenos najnovejSih datotek
s pomocjo” na strani 170).

@ TNC praviloma poskusi zagnati TNCguide v tistem jeziku,
ki ste ga nastavili kot privzeti jezik za TNC. Ce datotek za
ta jezik na TNC-ju $e niso na voljo, potem TNC odpre
anglesko razligico.

Trenutno je v TNCguide na voljo naslednja uporabniska
dokumentacija:

UporabniSki priro€nik za pogovorna okna z navadnim besedilom
(BHBKIlartext.chm)
Uporabniski priro€nik za DIN/ISO (BHBIso.chm)

UporabniSki priro¢nik za cikle senzorskega sistema
(BHBtchprobe.chm)

Uporabniski priro¢nik smarT.NC (format dela, BHBSmart.chm)
Seznam vseh NC-sporocil o napakah (errors.chm)

Poleg tega je na voljo Se knjizna datoteka main.chm, v kateri so
zbrane vse obstojeCe datoteke s pripono .chm.

Po potrebi lahko proizvajalec stroja v TNCguide namesti

% Se dokumentacijo, specificno za stroj. Ti dokumenti so v
tem primeru v datoteki main.chm prikazani kot posebna
knjizna datoteka.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.13 Kontekstualn

Delo s TNCguide

Priklic TNCguide

Za zagon TNCguide je na voljo ve¢ moznosti:

Ce TNC trenutno ne prikazuje sporogila o napaki, pritisnite tipko
HELP.

Z miskinim klikom gumba, &e ste prej kliknili na sistem za pomog, ki
je desno spodaj na zaslonu.

Z upravljanjem datotek odprite eno od datotek s pomocjo (CHM-

datoteka). TNC lahko odpre vsako poljubno CHM-datoteko, tudi ¢e

ta ni shranjena na trdem disku TNC-ja.

% Ce je v vrsti eno ali ved sporoéil o napakah, TNC :
neposredno prikaze pomo¢ za sporocilo o napaki. Ce

zelite zagnati TNCguide, je treba najprej potrditi vsa

sporocila o napakah.

TNC ob priklicu sistema za pomo¢€ na programirnem
mestu v dvoprocesorski razli€ici zazene sistemski privzeti
brskalnik (privzeto Internet Explorer), v razli€ici z enim
procesorjem pa enega od brskalnikov, ki ga prilagodi
podjetie HEIDENHAIN.

Za mnoge gumbe je na voljo kontekstualni priklic, s katerim se

neposredno pomaknete na opis funkcije posameznega gumba. Ta

funkcija je na voljo samo pri upravljanju z misko. Pri tem sledite

naslednjemu postopku:

Izberite orodno vrstico, v kateri je prikazan Zeleni gumb.

Z misko kliknite na simbol za pomog, ki ga TNC prikazuje desno nad
orodno vrstico in kazalec se spremeni v vprasa;.

Z vpraSajem kliknite gumb, za katerega potrebujete pojasnilo o
funkciji. TNC odpre TNCguide (dokumentacija za pogovorna okna z
navadnim besedilom). Ce mesto za preskok za gumb, ki se ga
izbrali, ne obstaja, TNC odpre knjizno datoteko main.chm, v kateri
je treba poiskati Zeleno pojasnilo s funkcijo iskanja po celotnem
besedilu ali z ro€nim upravljanjem.
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Pomikanje po TNCguide

Pomikanje po TNCguide je najenostavnejSe z miSko. Na levi strani je

prikazano kazalo. S klikom trikotnika, ki je obrnjen v desno, lahko
priklicete poglavje, ki lezi pod njim ali pa s klikom neposredno na
posamezen vnos odprete ustrezno stran. Upravljanje je enako kot v
Windows Explorerju.

Mesta v besedilu s povezavami so pod¢rtana in obarvana modro. Klik

na povezavo odpre ustrezno stran.

TNCguide lahko upravljate tudi s tipkami in gumbi. Naslednja
preglednica vsebuje pregled ustreznih funkcij tipk.

% V nadaljevanju opisane funkcije tipk so na voljo samo v
razli¢ici TNC z enim procesorjem.

Funkcija Gumb

Kazalo na levi strani je aktivno:
Izberite spodniji ali zgornji vnos.
Besedilno okno na desni strani je aktivno:

Ce se besedilo ali slike ne prikazejo v celoti,
stran premaknite navzdol ali navzgor.

Kazalo na levi strani je aktivno:
Odprite kazalo. Ce kazala ni mogoce veé
odpreti, pojdite v desno okno.

Besedilno okno na desni strani je aktivno:
Brez funkcije.

Kazalo na levi strani je aktivno:
Zaprite kazalo.

Besedilno okno na desni strani je aktivno:
Brez funkcije.

Kazalo na levi strani je aktivno:
S puscicno tipko prikazite izbrano stran.
Besedilno okno na desni strani je aktivno:

Ce je pusgica na povezavi, preskok na stran,
do katere vodi povezava.

Kazalo na levi strani je aktivno: -
Preklop med jezi¢ki za prikaz kazala, iskanega

gesla in funkcijo iskanja po celotnem besedilu

ter preskok na desno stran zaslona.

Besedilno okno na desni strani je aktivno:
Skok v levo okno.

Kazalo na levi strani je aktivno:

Izberite spodniji ali zgornji vnos.
Besedilno okno na desni strani je aktivno:

Skok na naslednjo povezavo.

Izberite nazadnje prikazano stran.
<
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Funkcija Gumb

Listanje naprej, e ste veckrat uporabili funkcijo
"Izbira nazadnje prikazane strani".

Pomik na prejsnjo stran. sTRA

Pomik na naslednjo stran. sTRA

2
= | = | v
?

Prikaz/skrivanje kazala. DIREKTORTY

m
(1]

Preklop med celozaslonskim prikazom in
prikazom v oknu. Pri zmanjSanem prikazu je
viden samo del TNC-povrsine.

Prikaz se samodejno prilagaja TNC-aplikaciji, D NETEY
tako da lahko pri odprtem TNCguide uporabljate
krmilni sistem. Ce je izbran celozaslonski prikaz,

TNC pred preklopom prikaza samodejno

zmanjsa velikost okna.

Izhod iz TNCguide.
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Kazalo gesel

Najpomembnej$a gesla so prikazana v kazalu gesel (jeziek Kazalo)
in jih lahko neposredno izberete s puscicnimi tipkami ali miskinim

klikom.

Leva stran je aktivna.

Izberite jeziCek Kazalo.
Aktivirajte polja za vnos Geslo.

Vnesite iskano besedo. TNC nato sinhronizira kazalo
gesel glede na vneseno besedilo, tako da lahko geslo
v prikazanem seznamu poiScete hitreje.

S puscicno tipko oznacite Zeleno geslo.

S tipko ENT odprite prikaz informacij o zelenem geslu.

Iskanje po celotnem besedilu

Na kartici Iskanje je na voljo mozZnost, da izberete iskanje doloene
besede v celotnem TNCguide.

Leva stran je aktivna.

Izberite zavihek Iskanje.
Aktivirajte polje za vnos Iskanje:.

Vnesite besedo, ki jo Zelite poiskati; in vnos potrdite s
tipko ENT. TNC nasteje vsa mesta, na katerih je ta
beseda.

S pusc€icno tipko oznadite zeleno mesto.

S tipko ENT izberite prikaz izbranega mesta.

Iskanje po celotnem besedilu je mogo¢e samo za
posamezno besedo.

Ce aktivirate funkcijo Samo iskanje po naslovih (z migkino
tipko ali s puscico in nato s pritiskom na preslednico), TNC
ne preisce celotnega besedila, ampak samo vse naslove.
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Prenos najnovejsih datotek s pomoc¢jo

Datoteke s pomocgjo, ki so prilagojene posamezni TNC-programski
opremi, lahko pois€ete na spletni strani podjetja HEIDENHAIN
www.heidenhain.de pod:

Servis in dokumentacija
Programska oprema
Sistem za pomo¢ iTNC 530

Stevilka NC-programske opreme vase razligéice TNC-ja, npr.
34049x-03

Izberite zelen jezik (npr. nems¢ina) in prikaze se ZIP-datoteka z
ustreznimi datotekami s pomocjo.

ZIP-datoteko prenesite in jo ekstrahirajte.

Ekstrahirane CHM-datoteke prenesite na TNC v imenik
TNC:\tncguide\de ali v ustrezni podimenik za jezike (oglejte si tudi
naslednjo preglednico).

@ Ce CHM-datoteke prenesete na TNC s TNCremoNT, v
menijskem elementu
Dodatki>Konfiguracija>Nac¢in>Prenos v binarni obliki
vnesite razsiritev .CHM.
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Jezik TNC-imenik

Nems¢ina TNC:\tncguide\de
Anglescina TNC:\tncguide\en
Cesgina TNC:\tncguide\cs

Francoscina

TNC:\tncguide\fr

Italijan&cina

TNC:\tncguide\it

Spanégina

TNC:\tncguide\es

Portugal$¢ina

TNC:\tncguide\pt

Svedséina

TNC:\tncguide\sv

Danscina

TNC:\tncguide\da

Fins€ina

TNC:\tncguide\fi

Nizozemsgina

TNC:\tncguide\nl

PoljS¢ina

TNC:\tncguide\pl

Madzarscina

TNC:\tncguide\hu

Rus¢ina

TNC:\tncguide\ru

Kitajscina (poenostavljena)

TNC:\tncguide\zh

Kitajscina (tradicionalna)

TNC:\tncguide\zh-tw
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Jezik

TNC-imenik

Slovens¢ina (programska
moznost)

TNC:\tncguide\sl

Norvescéina

TNC:\tncguide\no

Slovaséina

TNC:\tncguide\sk

Latvijs€ina

TNC:\tncguide\lv

Korejs€ina

TNC:\tncguide\kr

Estonscina

TNC:\tncguide\et

TurSéina

TNC:\tncguide\tr

Romunscina

TNC:\tncguide\ro
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4.14 Upravl

4.14 Upravljanje palet

Uporaba

Funkcija upravljanje palet je odvisna od stroja. V
% nadaljevanju je opisan obi¢ajni obseg funkcije.
Upostevaijte priro¢nik za stroj.

Paletne preglednice se uporabljajo v obdelovalnih centrih, kjer
uporabljajo tudi menjalnike palet: paletne preglednice za razli¢ne
palete priklicejo ustrezne obdelovalne programe in aktivirajo zamike
nicelnih tock ali preglednice nicelnih tock.

Paletne preglednice je mogoce uporabiti tudi za zaporedno izvajanje
razli¢nih programov z razliénimi referen&nimi tockami.

Paletne preglednice vsebujejo naslednje podatke:

PAL/PRG (vnos je obvezen):
Oznaka Paleta ali NC-program (izberite s tipko ENT ali NE ENT).

IME (vnos je obvezen):

Ime palete ali programa. Imena palet dolo€i proizvajalec stroja
(upostevaijte prironik za stroj). Imena programov morajo biti
shranjena v istem imeniku kot paletna preglednica; v nasprotnem
primeru je treba vnesti celotno pot programa.

PREDNASTAVITEYV (poljubni vnos): ;

Stevilka prednastavitve iz preglednice prednastavitev. Stevilko
prednastavitve, definirano za ta podatek, TNC prepozna kot
referenéno tocko palete (vnos PAL v stolpcu PAL/PRG) ali pa kot
referenéno toc¢ko orodja (vnos PRG v vrstici PAL/PRG).

DATUM (poljuben vnos):

Ime preglednice nicelnih tock. Preglednice nic¢elnih tock morajo biti
shranjene v istem imeniku kot paletna preglednica; v nasprotnem
primeru je treba vnesti celotno pot preglednice nicelnih tock. Ni¢elne
tocke iz preglednice nicelnih tock aktivirate v NC-programu s ciklom
7 ZAMIK NICELNE TOCKE.
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X, Y, Z (poljuben vnos, moznost dodatnih osi):

Pri imenih palet se programirane koordinate navezujejo na ni¢elno
tocko stroja. Pri NC-programih se programirane koordinate
navezujejo na ni¢elno tocko palete. Ti vnosi prepisejo referenéno
to€ko, ki ste jo nazadnje nastavili v roénem nacinu delovanja. Z
dodatno funkcijo M104 lahko znova aktivirate nazadnje nastavljeno
referen¢no tocko. Ce pritisnete tipko "Prevzemi dejanski polozaj",
TNC odpre okno, v katerega lahko vnesete razli¢ne toc¢ke TNC-ja kot
referencne tocke (oglejte si naslednjo preglednico).

Polozaj Pomen

Dejanske Vnos koordinat trenutnega polozaja orodja glede
vrednosti na izbrani koordinatni sistem.

Referen¢ne Vnos koordinat trenutnega polozaja orodja glede
vrednosti na ni¢elno to¢ko stroja.

Izmerjene Vnos koordinat glede na izbrani koordinatni
vrednosti sistem referenc¢ne tocke, ki jo je senzor nazadnje
DEJANSKO zaznal pri ro€nem nacinu delovanja.

Izmerjene Vnos koordinat glede na strojno ni¢elno tocko

vrednosti REF referencne tocke, ki jo je senzor nazadnje zaznal
pri ro€nem nacinu delovanja.

S puscicnimi tipkami in tipko ENT izberite polozZaj, ki ga zelite prevzeti.
Nato z gumbom VSE VREDNOSTI dolocite, da TNC posamezne
koordinate vseh aktivnih osi shrani v paletno preglednico. Z gumbom
TRENUTNA VREDNOST TNC koordinato osi shrani v svetlo polje v
paletni preglednici.

@ Ce pred NC-programom niste definirali preglednice, se
programirane koordinate navezujejo na nicelno tocko
stroja. Ce ne vnesete niti enega podatka, ostane
referencna toc€ka, ki ste jo nazadnje rocno nastavili,
aktivna.

Funkcije urejanja

|zbira zacetka preglednice ZACETEK

HQ
3
T

Izbira konca preglednice

3
S
4
m
o

Izbira prejSnje strani preglednice

Izbira naslednje strani preglednice

Vstavljanje vrstice na koncu preglednice uLozTe

URSTICO

Brisanje vrstice na koncu preglednice —

URSTICE
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Funkcije urejanja Gumb
Izbira zadetka naslednje vrstice NRSLEONA
URSTICA
Dodajanje dovoljenega Stevila vrstic na konec NA KoNCU
. VLOZITE
preglednice N uRsTIC
Kopiranje svetlega polja (2. orodna vrstica) o
VREDNOST
Vstavljanje kopiranega polja (2. orodna vrstica) nEsTTE

KOPIRANO
UREDNOST

Izbira paletne preglednice

Za izbiro upravljanja datotek v nacinu delovanja Shranjevanje/
urejanje programa ali Programski tek pritisnite tipko PGM MGT.

Za prikaz datotek vrste P izberite gumba IZBIRA VRSTE in
PRIKAZ .P.

S puscicnimi tipkami izberite paletno preglednico ali navedite ime
nove preglednice.

Izbiro potrdite s tipko ENT.

Izhod iz paletne datoteke

Izberite upravljanje datotek tako, da pritisnite tipko PGM MGT.

Izberite drugacno vrsto datotek: pritisnite gumb IZBIRA VRSTE in
gumb Zelene vrste datotek, npr. PRIKAZ .H.

Izberite zeleno datoteko.
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Izvajanje paletne datoteke

S strojnimi parametri je dolo¢eno, ali se paletne
preglednice izvajajo po nizih ali neprekinjeno.

=y

V kolikor je s strojnim parametrom 7246 aktivirano
preverjanje orodja, lahko Zivljenjsko dobo orodja preverite
za vsa orodja, ki se uporabljajo v paleti (oglejte si
~Preverjanje uporabe orodja” na strani 588).

Za izbiro upravljanja datotek v nacinu delovanja Programski tek —
Zaporedje nizov ali Programski tek — Posamezni niz pritisnite tipko
PGM MGT.

Za prikaz datotek vrste P izberite gumba IZBIRA VRSTE in
PRIKAZ .P.

Paletno preglednico izberite s pusci¢nimi tipkami in izbiro potrdite s
tipko ENT.

Za izvajanje paletne preglednice pritisnite tipko NC-start in TNC
obdela palete, kot je dolo¢eno v strojnem parametru 7683.

Postavitev zaslona pri izvajanju paletne preglednice

Ce Zelite isto&asno videti vsebino programa in vsebino paletne
preglednice, izberite postavitev zaslona PROGRAM + PALETA. Med
obdelovanjem je nato na levi strani zaslona na voljo program, na desni
strani zaslona pa paleta. Ce Zelite pred obdelavo pregledati vsebino
programa, sledite naslednjemu postopku:

Izberite paletno preglednico.

S pusci¢nimi tipkami izberite program, ki ga Zelite preveriti.
Kliknite gumb ODPRI PROGRAM: TNC na zaslonu prikaze izbrani
program. S pusci¢nimi tipkami se lahko pomikate po programu.
Za vrnitev v paletno preglednico izberite gumb KONEC PRG.
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4.15 Paletno delovanje z orodno orientirano obdelavo

4.15 Paletno delovanje z orodno
orientirano obdelavo

Uporaba
" q q R q q q P°':::T:9*- Editiranje programske tabele
Funkcija upravljanje palet v povezavi s strojno orientirano 0 GEEZA HECHARARE Mok heeD
% obdelavo je odvisna od stroja. V nadaljevanju je opisan File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P -
obicajni obseg funkcije. Upostevajte prirocnik za stroj. — W FIX__PGM N
. o . ) ) Pallet ID: s ;l
Paletne preglednice se uporabljajo v obdelovalnih centrih, kjer Method: v
i3 i ialni . i = : [BLANK ]
uporabljajo tudi menjalnike palet: paletne preglednice za razliéne Status ELANK Y
palete prikliCejo ustrezne obdelovalne programe in aktivirajo zamike Pallet ID: g
nicelnih tock ali preglednice nicelnih tock. Method: )
Status:
Paletne preglednice je mogoce uporabiti tudi za zaporedno izvajanje Hi
i&ni iEnimi &nimi tockami Pallet ID:
razli¢nih programov z razliénimi referenénimi tockami. Methad: y
Paletne preglednice vsebuijejo naslednje podatke: Status BLANK
PAL/PRG (vnos je obvezen):
v v . PALETA PALETA POGLED 0BD. K0S ORODJE.
Vnos PAL doloci oznako palete, s FIX se oznacite vpenjalno ‘ NOPENS: | orretac. | oRzenTac. ‘ t

ravnino, s PGM pa vnesete podatke o obdelovancu.

W-STANJE :

Trenutno stanje obdelave. S stanjem obdelave se dolo¢i napredek
pri obdelavi. Za surovec vnesite PRAZNQO. TNC ta vnos pri obdelavi
spremeni v NEDOKONCANO, po dokong&ani obdelavi pa v
KONCANO. Z vnosom PRAZNO oznagite mesto, na katerem ni
vpet noben obdelovanec ali mesto na katerem naj se ne izvede
obdelava.

NACIN (vnos je obvezen):

Vnos nacina, po katerem naj se opravi optimizacija delovanja
programa. Z WPO se izvede obdelava, orientirana na obdelovanca.
S TO se izvede obdelava, orodno orientirana na obdelovanec. Ce
Zelite naslednje obdelovance vnesti za orodno orientirano obdelavo,
je treba vnesti CTO (neprekinjena orodna orientiranost). Orodno
orientirana obdelava je mogoca tudi pri vpenjanju ¢ez meje palete,
ne pa preko vec palet.

IME (vnos je obvezen):

Ime palete ali programa. Imena palet dolo€i proizvajalec stroja
(upostevaijte prirocnik za stroj). Imena programov morajo biti
shranjena v istem imeniku kot paletna preglednica; v nasprotnem
primeru je treba vnesti celotno pot programa.

PREDNASTAVITEYV (poljubni vnos):

Stevilka prednastavitve iz preglednice prednastavitev. Stevilko
prednastavitve, definirano za ta podatek, TNC prepozna kot
referenéno tocko palete (vnos PAL v stolpcu PAL/PRG) ali pa kot
referencno toCko orodja (vnos PRG v vrstici PAL/PRG).

DATUM (poljuben vnos):

Ime preglednice nicelnih to€k. Preglednice ni¢elnih to¢k morajo biti
shranjene v istem imeniku kot paletna preglednica; v nasprotnem
primeru je treba vnesti celotno pot preglednice nicelnih tock. Nicelne
toCke iz preglednice ni€elnih tock aktivirate v NC-programu s ciklom
7 ZAMIK NICELNE TOCKE.
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X, Y, Z (poljuben vnos, moznost dodatnih osi):

Pri paletah in vpenjanjih se programirane koordinate navezujejo na
nicelno to¢ko stroja. Pri NC-programih se programirane koordinate
navezujejo na ni¢elno tocko palete ali vpenjanja. Ti vnosi prepisejo
referencno tocCko, ki ste jo nazadnje nastavili v roénem nacinu
delovanja. Z dodatno funkcijo M104 lahko znova aktivirate nazadnje
nastavljeno referen¢no tocko. Ce pritisnete tipko "Prevzemi dejanski
polozaj", TNC odpre okno, v katerega lahko vnesete razlicne tocke
TNC-ja kot referenéne tocke (oglejte si naslednjo preglednico).

Polozaj Pomen

Dejanske Vnos koordinat trenutnega polozaja orodja glede
vrednosti na izbrani koordinatni sistem.

Referen¢ne Vnos koordinat trenutnega polozaja orodja glede
vrednosti na ni¢elno to¢ko stroja.

Izmerjene Vnos koordinat glede na izbrani koordinatni
vrednosti sistem referenc¢ne tocke, ki jo je senzor nazadnje
DEJANSKO zaznal pri ro€nem nacinu delovanja.

Izmerjene Vnos koordinat glede na strojno ni¢elno tocko

vrednosti REF referencne tocke, ki jo je senzor nazadnje zaznal
pri ro€nem nacinu delovanja.

S puscicnimi tipkami in tipko ENT izberite polozaj, ki ga zelite prevzeti.
Nato z gumbom VSE VREDNOSTI dolocite, da TNC posamezne
koordinate vseh aktivnih osi shrani v paletno preglednico. Z gumbom
TRENUTNA VREDNOST TNC koordinato osi shrani v svetlo polje v
paletni preglednici.

@ Ce pred NC-programom niste definirali preglednice, se
programirane koordinate navezujejo na nicelno tocko
stroja. Ce ne vnesete niti enega podatka, ostane
referencna toc€ka, ki ste jo nazadnje rocno nastavili,
aktivna.
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4.15 Paletno delovanje z orodno orientirano obdelavo

SP-X, SP-Y, SP-Z (poljuben vnos, moznost dodatnih osi):

Za osi je mogocCe navesti varnostne polozaje, ki jih je mogoce
pridobiti v SYSREAD FN18 ID510 NR 6 v NC-makrih. S SYSREAD
FN18 ID510 NR 5 je mogoc&e ugotoviti, ali je bila v stolpcu
programirana vrednost. Premik na navedene polozaje se izvede
samo, ¢e se v NC-makrih te vrednosti preberejo in so bile ustrezno
programirane.

CTID (vnos s TNC):

Kontekstno identifikacijsko Stevilko dodeli TNC in vsebuje podatke o
napredovaniju obdelave. Ce se vnos izbride ali spremeni, vnoviéni
vstop v obdelovanje ni mogo¢.

Funkcije za urejanje v nacinu preglednice

Izbira zaCetka preglednice ZacETEK

Izbira konca preglednice

Izbira prejSnje strani preglednice

Izbira naslednje strani preglednice stRan

Vstavljanje vrstice na koncu preglednice vLozzTe

URSTICO

Brisanje vrstice na koncu preglednice —

URSTICE

Izbira zaCetka naslednje vrstice NASLEONJA

URSTICA

. - 9
=5 | =4 | =4 | |~ |3
T

Dodajanje dovoljenega Stevila vrstic na konec A ey
preglednice N uRsTIC
Urejanje oblike preglednice eIt

FORMAT

Funkcije urejanja v pogledu obrazca Gumb

Izbira prejSnje palete PaLETA

Izbira naslednje palete PALETA

Izbira prejSnjega vpenjanja NAPEND:

Izbira naslednjega vpenjanja NAPEND:

Izbira prejSnjega obdelovanca oBDEL K08
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Funkcije urejanja v pogledu obrazca Gumb g
Izbira naslednjega obdelovanca ©
' ©

: O

Preklop na paletno ravnino PoLoe o
PALET o

Preklop na vpenjalno ravnino rosied g
NARGRTI m

o

Preklop na ravnino obdelovanca posLed -
0BD.KOS. :

Q

Izbira privzetega pogleda palete -
PALETE o

Izbira podrobnega pogleda palete pavra g
©

Izbira privzetega pogleda vpenjanja e
NAPENJ. o

Izbira podrobnega pogleda vpenjanja e N
-3

. . c
Izbira privzetega pogleda obdelovanca g
®)

Izbira podrobnega pogleda obdelovanca OBDEL .08 T’
o]

Vstavljanje palete wnos g
PALETE “

. . . . m
Vstavljanje vpenjanja = ©
NAPENJ . m

Vstavljanje obdelovanca wnos L
0BD.DELA F

<

Brisanje palete [E—

PALETE

Brisanje Vpenjanja BRISANJE

NAPENJ.

Brisanje obdelovanca e—

0BD.DELA

Brisanje vmesnega pomnilnika sxssause
POI’INILI;I.

Obdelava, prilagojena za orodje oroDJE

ORIENTAC.

Obdelava, prilagojena za obdelovanec 080 k08

ORIENTAC.
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4.15 Paletno delovanje z orodno orientirano obdelavo

Funkcije urejanja v pogledu obrazca Gumb

Povezovanje ali lo€evanje obdelav PovEzeo

Oznacevanje ravnine kot prazne
MESTO

Oznacevanije ravnine kot neobdelane

SUR. DEL

Izbira paletne datoteke

Za izbiro upravljanja datotek v nacinu delovanja Shranjevanje/
urejanje programa ali Programski tek pritisnite tipko PGM MGT.

Za prikaz datotek vrste P izberite gumba IZBIRA VRSTE in
PRIKAZ .P.

S pusciénimi tipkami izberite paletno preglednico ali navedite ime
nove preglednice.

Izbiro potrdite s tipko ENT.
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Ureditev paletne datoteke z obrazcem za vnos

Paletno delovanje z orodno orientirano obdelavo ali obdelavo
orientirano na obdelovanca se deli na tri ravnine:

Paletna ravnina PAL

Vpenjalna ravnina FIX

Ravnina obdelovanca PGM
V vsaki ravnini je mozen preklop na podrobni pogled. V obi¢ajnem
pogledu lahko dolocite nacin obdelave in stanje palete, vpenjanja in
obdelovanca. Ce urejate obstoje€o paletno datoteko, so prikazani

trenutni vnosi. Pri urejanje paletne datoteke uporabljajte podrobni
pogled.

Lfé—' Paletno preglednico urejajte glede na konfiguracijo stroja.

Ce je pri stroju na voljo vpenjalo z ve& obdelovanci, je

dovolj, Ce definirate eno vpenjalo FIX z obdelovanci PGM.

Ce vsebuje paleta vec vpenjal ali se izvaja obdelava
vpenjala z ve€ strani, je treba paleto PAL definirati z
ustreznimi vpenjalnimi ravninami FIX.

S tipko za postavitev zaslona lahko preklopite med
pogledom preglednice in pogledom obrazca.

Grafi¢na podpora za vnos v obrazce Se ni na voljo.

Razliéne ravnine v obrazcu za vnos lahko prikazete z ustreznimi
gumbi. V vrstici stanja je trenutna ravnina obrazca za vnos vedno
prikazana s svetlejSo podlago. Ce s tipko za postavitev zaslona

preklopite v pogled preglednice, je kazalec v isti ravnini kot v pogledu

obrazca.
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File:TNC:\DUMPPGM\PRLETTE.P
— M FIX__PGM

Pallet ID: PAL4-206-4

Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: BLANK

Pallet ID: PAL4-208-11

Method: TOOL-ORIENTED

Status: BLANK

Pallet ID: PAL3-208-6

Method: TOOL-ORIENTED

Status: BLANK

PALETA PALETA

POGLED PALETA
NAPENJ. DETJL
NAGRTI PALETE
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4.15 Paletno delovanje z orodno orientirano obdelavo

Nastavitev paletne ravnine
ID palete: prikaZe se ime palete.

Nadin: izberete lahko nacin obdelave ORIENTIRANO NA
OBDELOVANEC ali ORIENTIRANO NA ORODJE. Izbira je privzeta
v ustrezno orodno ravnino in prepiSe morebitne obstojee vnose. V
pogledu preglednice se prikaze nac¢in ORIENTIRANO NA
OBDELOVANEC z WPO in ORIENTIRANO NA ORODJE s TO.
@ Vnosa TO/WP ni mogoce nastaviti z gumbi. Prikaze se
samo, €e so bili v ravnini obdelovanca ali vpenjalni ravnini
nastavljeni razli¢ni nacini obdelave za obdelovance.

Ce je izbrani nag&in obdelave v vpenjalni ravnini, so vnosi
privzeti v ravnino obdelovanca in so morebitne obstojece
vrednosti prepisane.

Stanje: gumb SUROVEC oznacuje paleto s pripadajo€imi vpetji ali

obdelovance, ki Se niso obdelani; v polje Stanje vnesite PRAZNO.
Ce v primeru, da Zelite preskogiti paleto pri obdelavi, kliknete gumb
PROSTO MESTO, se v polju STANJE izpiSe PRAZNO.

Urejanje podrobnosti v paletni preglednici
ID palete: vnesite ime palete.
Nicelna tocka: vnesite ni¢elno to¢ko za paleto.

NP-preglednica: vnesite ime in pot preglednice nicelnih tock za
obdelovanca. Vnos se prevzame v vpenjalno ravnino in ravnino
obdelovanca.

Varnostna vi§ina (po potrebi): varen polozaj posameznih osi glede
na paleto. Premik na nastavljene polozaje se izvede samo, e se v
NC-makrih te vrednosti preberejo in so bile ustrezno programirane.

Potek progr.
Po blokih

Editiranje programske tabele
Machining method?

File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
— M FIX__PGM

=

Ll |8

ol

Pallet ID: PAL4-206-4
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL4-208-11
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL3-208-6
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
PALETA PALETA POGLED uNoS

NAPENJ . DETJL
NAGRTI PALETE

PALETE

)

Demos

DIAGNOSIS

N

Info 1,3

BRISANJE
0BD.DELA

Potek progr.
po blokih

Editiranje programske tabele
Pallet / NC program?

File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
-  [M FIX__PGM

Pallet ID: PAL4-206-4
Datum:
)4120,238 0M202,84 420,326

Datum table: IHNNENTSNIENANET-TNS-EN))

Cl. height:
I ____________Qwiococ |

=l

gl

L ]

[

o
I
H
o
ti}

DIAGNOSIS

H

Info 1/3

PALETA PALETA POGLED PALETA o
NAPENJ .

DETJIL
NAGRTT PALETE sulisils

“

BRISANJE
0BD.DELA
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Nastavitev vpenjalne ravnine

Vpetje: prikaze se Stevilo vpetij, za poSevnico pa je prikazano $tevilo  [retex orosr.  [Editiranje prosramske tabele
vpetij v trenutni ravnini. po prokan Machining method?
Natin: izberete lahko nagin obdelave ORIENTIRANO NA Pallet IDTPALE 208 A pon " g
OBDELOVANEC ali ORIENTIRANO NA ORODJE. Izbira je privzeta _— ————— —
v ustrezno orodno ravnino in prepide morebitne obstojece vnose. V Fixture: :
pogledu preglednice se prikaze vnos ORIENTIRANO NA gf;:‘zg v
OBDELOVANEC z WPO in ORIENTIRANO NA ORODJE s TO. T ;H;‘
Z gumbom POVEZOVANJE/LOCEVANJE oznacite vpetja, ki so pri Fixture: |
orodno orientirani obdelavi vkljuéena v izradun poteka dela. ZT;TE: ()
Povezana vpenjanja so prikazana s prekinjeno lo¢evalno ¢rto, = EET——
loCena vpenjanja pa z neprekinjeno Crto. V pogledu preglednice so Fixture: e
povezani obdelovanci v stolpcu NACIN oznaceni s CTO. Method: ==a
Status: T
5 e
@ Vnosa TO/WP ni mogoc€e nastaviti zgumbom. PrikaZe se -
samo, Ce so bili v ravnini obdelovanca nastavljeni razlicni e ([ R (R wos srrsase
nacini obdelave za obdelovance. t Paer | om.kos. | meens. | NAPEW.

Ce je izbrani na&in obdelave v vpenjalni ravnini, so vnosi
privzeti v ravnino obdelovanca in so morebitne obstojece
vrednosti prepisane.

Stanje: gumb SUROVEC oznacuje vpetje s pripadajoCimi
obdelovanci, kot $e neobdelanimi; v polje Stanje vnesite PRAZNO.
Ce v primeru, da Zelite preskoéiti vpenjanje pri obdelavi, kliknete
gumb PROSTO MESTO, se v polju STANJE izpiSe PRAZNO.

4.15 Paletno delovanje z orodno orientirano obdelavo
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4.15 Paletno delovanje z orodno orientirano obdelavo

Urejanje podrobnosti v vpenjalni ravnini
Vpetje: prikaZe se Stevilo vpetij, za poSevnico pa je prikazano Stevilo
vpetij v trenutni ravnini.
Nicelna to¢ka: vnesite nic¢elno to¢ko za vpetje.
NP-preglednica: vnesite ime in pot preglednice nicelnih tock, ki je
veljavna za obdelavo obdelovanca. Vnos se prevzame v ravnino
obdelovanca.

NC-makro: pri orodno usmerjeni obdelavi se namesto obi¢ajnega
makra za menjavo orodja izvaja makro TCTOOLMODE.

Varnostna vi§ina (po potrebi): varen polozaj posameznih osi glede
na vpetje.
@ Za osi je mogoce nastaviti varnostne polozaje, ki jih je
mogoce pridobiti v SYSREAD FN18 ID510 NR 6 v NC-
makrih. S SYSREAD FN18 ID510 NR 5 je mogoce
ugotoviti, ali je bila v stolpcu programirana vrednost.
Premik na nastavljene poloZaje je mogo¢ samo, Ce se v
NC-makrih te vrednosti preberejo in so bile ustrezno
programirane.

Nastavitev ravnine obdelovanca

Obdelovanec: prikaze se Stevilka obdelovanca, za poSevnico pa je
prikazano Stevilo obdelovancev v tej vpenjalni ravnini.

Nadin: izberete lahko nacin obdelave ORIENTIRANO NA
OBDELOVANEC ali ORIENTIRANO NA ORODAJE. V pogledu
preglednice se prikaze vnos ORIENTIRANO NA OBDELOVANEC z
WPO in ORIENTIRANO NA ORODJE s TO.

Z gumbom POVEZOVANJE/LOCEVANJE oznadite obdelovance,
ki so pri orodno orientirani obdelavi vklju€eni v izraun poteka dela.
Povezani obdelovanci so prikazani s prekinjeno lo¢evalno ¢rto,
lo€eni obdelovanci pa z neprekinjeno ¢rto. V pogledu preglednice so
povezani obdelovanci v stolpcu NACIN oznacéeni s CTO.

Stanje: gumb SUROVEC oznacuje obdelovanca, kot Se

neobdelanega; v polje Stanje vnesite PRAZNO. Ce v primeru, da

zelite preskoditi obdelovanec pri obdelavi, kliknete gumb PROSTO

MESTO, se v polju STANJE izpiSe PRAZNO.

% Nastavite nacin in stanje v paletni ali vpenjalni ravnini in
vNos se prevzame za vse pripadajoCe obdelovance.

Pri ve€ razli¢nih obdelovancih v eni ravnini je treba
zaporedoma vnesti enake obdelovance. Pri orodno
orientiranem obdelovanju je nato mogoce enake
obdelovance oznaciti z gumbom POVEZOVANJE/
LOCEVANJE in obdelavo izvajati po skupinah.
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Potek progr.
Po blokih

Editiranje programske tabele

Datum?
Pallet ID:PRL4-206-4 =
PAL__[#Y PGM H
Fixture: [1/4 ] .
Datum:
p50 ___________Wie  @wo2,.5 |

Datum table:
NC macro:

TNC:\RKNTEST\TABLEB1.D
I

=

!

B i

Ll |8

)

Demos

Cl. height:
X Y O | oo
==a
Ino 1/3
=B
B
NAPENJ . NAPENJ . PO%EEL POI?LED NAPENJ . UNOS BRISANJE
= | s e
:?:;:“- Editiranje programske tabele
Machining method?
Pallet ID:PRL4-206-4 Fixture:1 =
PAL__FIX__[EEWM &

Workpiece:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK
Workpiece:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK
Workpiece:
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK

=

Ll |8

=

[OBDEL . K0S
DETAJL
0BD.K0S

OBDEL.KOS | OBDEL.KOS POGLED
NAPENJ.

NAGRTT

uNoS
0BD.DELA

)

DIAGNOSIS

Info 1,3

.

BRISANJE
0BD.DELA
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Urejanje podrobnosti v ravnini obdelovanca

Obdelovanec: prikaZze se Stevilka obdelovanca, za poSevnico je
prikazano Stevilo obdelovancev v trenutni vpenjalni ali paletni
ravnini.

Nidelna tocka: vnesite ni¢elno to¢ko obdelovanca.
NP-preglednica: vnesite ime in pot preglednice nicelnih tock, ki je
veljavna za obdelavo obdelovanca. Ce za vse obdelovance
uporabljate isto preglednico ni¢elnih tock, v paletno ali vpenjalno
ravnino vnesite ime in pot. Vnosi se samodejne prevzamejo v
ravnino obdelovanca.

NC-program: vnesite pot NC-programa, ki je potreben za obdelavo
obdelovanca.

Varnostna viSina (po potrebi): varen polozZaj posameznih osi glede
na obdelovanec. Premik na nastavljene poloZaje se izvede samo, ¢e
se v NC-makrih te vrednosti preberejo in so bile ustrezno
programirane.

HEIDENHAIN iTNC 530

Potek progr.

: Editiranje programske tabele
PO blokih

Datum?

Pallet ID:PAL4-206-4 Fixture:1
PAL_FIX__GERM

Workpiece:

Datum:

84.502  WA{20.857 36,5362 |

Datum table:
NC program:
Cl. height:

I I 2

OBDEL .KOS | OBDEL.KOS POGLED
NAPENJ .

NAGRTI

OBDEL .KOS

DETAJL
0BD.KOS

uNoS

0BD.DELA

BRISANJE

0BD.DELA
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4.15 Paletno delovanje z orodno orientirano obdelavo

Potek orodno orientirane obdelave

% TNC izvede orodno orientirano obdelavo samo, ¢e je
izbran na¢in ORIENTIRANO NA ORODJE inin je v
preglednici vnesen TO ali CTO.

TNC z vnosom TO ali CTO v polju NACIN zazna, da se mora od teh
vrstic dalje izvajati prilagojena obdelava.

Upravljanje palet zazene NC-program, ki je v vrstici z vnosom TO.

Obdelava prvega obdelovanca poteka, dokler ne sledi nasledniji niz
PRIKLIC ORODJA. V posebnem orodnem makru se premik izvede
stran od obdelovanca.

V stolpcu W-STANJE se vnos PRAZNO spremeni v
NEDOKONCANO, v polje CTID pa TNC vnese vrednost v
heksadecimalnem zapisu.

@ V polju CTID vpisana vrednost predstavlja za TNC
nedvoumno informacijo za napredek obdelovanja. Ce se
ta vrednost izbriSe ali spremeni, nadaljnja obdelava, pomik
in ponovni spust niso ve¢ mogodi.

Vse nadaljnje vrstice paletne datoteke, ki imajo v polju NACIN
oznako CTO, so obdelane na enak nacin kot prvi obdelovanec.
Obdelava obdelovancev se lahko izvaja z ve¢ vpenjaniji.

TNC z naslednjim orodjem izvaja nadaljnje obdelovalne korake, z
zacetkom v vrstici z vnosom TO, v naslednjih primerih:

V polju PAL/PRG naslednje vrstice je vnesen PAL.
V polju NACIN naslednje vrstice je vnesen TO ali WPO.

V Ze obdelanih vrsticah so pod NACIN vnosi, ki nimajo stanja
PRAZNO ali KONCANO.

Na osnovi vrednosti, ki je vnesena v polju CTID, se NC-program
nadaljuje na shranjenem mestu. Praviloma se pri prvem delu opravi
zamenjava orodja, pri naslednjih obdelovancih pa TNC preklice
zamenjavo orodja.

Vnos v polju CTID se posodobi pri vsakem obdelovalnem koraku. Ce
se v NC-programu obdeluje KONEC PROGRAMA ali M02, se
morebitno obstojeCi vnos izbride in se v polje vnese stanje
obdelovanja KONCANO.
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Ce je stanje vseh obdelovancev v skupini vnosov s TO ali CTO
KONCANO, se v paletni datoteki izvajajo naslednje vrstice.

=y

Pri predteku niza je mogo€a samo obdelava, orientirana
na obdelovanca. Naslednji deli se obdelajo glede na
vneseni nadin.

Vrednost v polju CT-ID se hrani najve¢ 2 tedna. V tem €asu
se lahko obdelava nadaljuje na shranjenem mestu.
Vrednost se nato izbriSe, s Eimer se prepreci kopicenje
podatkov na trdem disku.

Zamenjava nacina delovanja je dovoljena po dokon&ani
obdelavi skupine vnosov s TO ali CTO.

Dovoljenje niso naslednje funkcije:

Preklop obmocja premika
PLC-zamik ni¢elne tocke
M118

Izhod iz paletne datoteke

Izberite upravljanje datotek tako, da pritisnite tipko PGM MGT.

Izberite drugacno vrsto datotek: pritisnite gumb IZBIRA VRSTE in
gumb Zelene vrste datotek, npr. PRIKAZ .H.

Izberite Zeleno datoteko.

Izvajanje paletne datoteke

=y

S strojnim parametrom 7683 dolocite, ali se paletna
preglednica izvaja po nizih ali neprekinjeno (oglejte si
»oplosni uporabniski parametri” na strani 646).

V kolikor je s strojnim parametrom 7246 aktivirano
preverjanje orodja, lahko zivljenjsko dobo orodja preverite
za vsa orodja, ki se uporabljajo v paleti (oglejte si
~Preverjanje uporabe orodja” na strani 588).

Za izbiro upravljanja datotek v nacinu delovanja Programski tek —
Zaporedje nizov ali Programski tek — Posamezni niz pritisnite tipko
PGM MGT.

Za prikaz datotek vrste P izberite gumba IZBIRA VRSTE in
PRIKAZ .P.

Paletno preglednico izberite s pus¢ic¢nimi tipkami in izbiro potrdite s
tipko ENT.

Za izvajanje paletne preglednice pritisnite tipko NC-start in TNC
obdela palete, kot je dolo¢eno v strojnem parametru 7683.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.15 Paletno delovanje z orodno orientirano obdelavo

Postavitev zaslona pri izvajanju paletne preglednice

Ce Zelite istogasno videti vsebino programa in vsebino paletne
preglednice, izberite postavitev zaslona PROGRAM + PALETA. Med
obdelovanjem je nato na levi strani zaslona na voljo program, na desni
strani zaslona pa paleta. Ce Zelite pred obdelavo pregledati vsebino
programa, sledite naslednjemu postopku:

Izberite paletno preglednico.
S pusci¢nimi tipkami izberite program, ki ga zZelite preveriti.

Kliknite gumb ODPRI PROGRAM: TNC na zaslonu prikaze izbrani
program. S pus€i¢nimi tipkami se lahko pomikate po programu.

Za vrnitev v paletno preglednico izberite gumb KONEC PRG.
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Potek programa, po blokih Edifirenie
program. tab.
M
2
1 PGM 1.H -
2 PAL 130 s %
3 PGM SLOLD.H
4 PGM FK1.H
5 PGM SLOLD.H . E"‘—’é’
6 PBM SLOLD.H - ?
7 PAL 140 Pgn
0% S-IST Denos
8% SCNm1 118323 Iiamcee
+22.213 Y -7.071 2 +100.250 é@
+a +0.000 A +0.000 4B +76.400
#C +0.000 into 173
=N S1 ©.808 =B
AKT . @: z0 T 5 2s 2500 Ee M5 /8
TEST AUTOSTART
= e | |7
Potek programa, po blokih Edifirenie
program. tab.
@ BEGIN PGM FK1 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y40 2-20 e PAL 120
2 BLK FORM 0.2 X+100 ¥+100 Z40 1 e 1.4
3 ToOL cALL 3 Z 2 pAL 130
4 L 2250 RO FMAX 3 PeM  SLOLD.H
S L x-20 v+30 Re FMAX 4 PEM  FKL.H
6 L 2-10 Re F1ee0 M3 5 PGM SLOLD.H
7 APPR CT X+2 Y¥+32 CCAGR R4S R> & PGM  SLOLD.H
8 FC DR- R1G CLSD+ CCX+20 COV+30 7 PAL 140
0% S-IST
8% SCNm1] 18:23
+22.213 Y -7.871 2 +100.250
Ha +0.000 %A +0.000 B +76.400
+C +0.000
</ [la]le] S1 ©.000
AKT . @: 20 Ts 2|s 2500 He Ms /g

4 Programiranje: osnove, upravljanje podatkov, pomo¢ pri programiranju, upravljanje palet



Programiranje: orodja




djem

| povezani Zz oro

5.1 Vnos

5.1 Vnosi povezani z orodjem

Pomik F

Pomik F je hitrost v mm/min (palci/min), s katero se sredi$¢e orodja
pomika po svoji poti. Najvecji pomik je lahko za vsako strojno os
drugacen in je dolo€en s strojnim parametrom.

Vnos

Pomik lahko vnesete v T-niz (priklic orodja) in v vsak pozicionirni niz
(oglejte si ,Programiranje premikov orodja za obdelavo” na strani 221).
V programih, ki uporabljajo milimetre, pomik vnesite v enoti mm/min, v

programih, ki uporabljajo palce, pa zaradi lo¢ljivosti v 1/10 palcev/min.

Hitri tek
Za hitri tek vnesite G00.

Trajanje delovanja

S Stevilsko vrednostjo programiran pomik deluje do niza, v katerem je
programiran novi pomik. Ce je novi pomik G00 (hitri tek), velja po
naslednjem nizu z G01 znova zadnji pomik, ki je programiran s
Stevilsko vrednostjo.

Sprememba med programskim tekom

Med izvajanjem programa spremenite pomik z vrtljivim gumbom F za
pomik.

Stevilo vrtljajev vretena S

Stevilo vrtljajev vretena S vnesite v vrtljajih na minuto (vrt/min) v
poljubnem nizu (npr. priklic orodja).

Programirana sprememba

V obdelovalnem programu lahko Stevilo vrtljajev vretena spremenite s
S-nizom:

{ S ) Ce zelite nastaviti Stevilo vrtljajev vretena, pritisnite na
) ¢rkovni tipkovnici tipko S.

Vnesite novo Stevilo vrtljajev vretena.

Sprememba med programskim tekom

Med programskim tekom spremenite Stevilo vrtljajev vretena z vrtljivim
gumbom S za Stevilo vrtljajev vretena.

190
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5.2 Podatki o orodju

Pogoj za popravek orodja

Obic¢ajno koordinate premikov programirate glede na dimenzioniranje
obdelovanca na risbi. Da bi TNC lahko izraunal pot sredi§¢a orodja,
torej izvedel popravek orodja, je treba za vsako uporabljeno orodje
vnesti dolzino in polmer.

Podatke orodju lahko vna3ate s funkcijo G99 neposredno v programu
ali posebej v orodne preglednice. Ce podatke o orodju vnasate v
preglednice, so vam na voljo dodatne informacije za orodje. Med
izvajanjem obdelovalnega programa TNC uposteva vse vnesene
informacije.

Stevilka orodja, ime orodja

Vsako orodje je ozna&eno s $tevilko med 0 in 254. Ce delate z
orodnimi preglednicami, lahko uporabite visje Stevilke in dodatna
imena orodja. Imena orodij imajo lahko najve¢ 16 znakov.

Orodje s Stevilko 0 je doloeno kot ni¢elno orodje ter ima dolzino L =0
in polmer R = 0. V orodnih preglednicah je treba orodje TO prav tako
definiratizL=0in R=0.

Dolzina orodja L
Dolzino orodja L je praviloma treba vnesti kot absolutno dolzino glede

na referen¢no tocko orodja. Za Stevilne funkcije v povezavi z ve€osnim
obdelovanjem TNC nujno potrebuje skupno dolzino orodja.
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5.2 Podatki o orodju

Polmer orodja R

Polmer orodja R vnesite neposredno.

Delta vrednosti za dolzine in polmere

Delta vrednosti oznacujejo odstopanja pri dolzini in polmeru orodja.

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

Negativna Delta vrednost predstavlja premajhno mero (DL, DR,
DR2<0). Premajhno mero je treba vnesti v orodno preglednico za
obrabljenost orodja.

Delta vrednosti vnesite kot Stevilske vrednosti. V T-nizu lahko vnesete
tudi vrednost v Q-parametru.

Obmodgje vnosa: Delata vrednosti so lahko najve¢ + 99,999 mm.
@ Delta vrednosti iz orodne preglednice vplivajo na grafi¢no

predstavitev orodja. Predstavitev obdelovanca v
simulaciji ostane enaka.

Delta vrednosti iz T-niza spremenijo v simulaciji
predstavljeno vrednost obdelovanca. Simulirana velikost
orodja ostane enaka.

Vnos podatkov o orodju v program

Stevilko, dolZino in polmer za dolo€eno orodje dolodite v obdelovalnem
programu v G99-nizu:

Za izbiro definicije orodja pritisnite tipko TOOL DEF.

Stevilka orodja: jasna oznaditev orodja s Stevilko
(=7 orodja.

DolZina orodja: korekturna vrednost za dolZino.
Polmer orodja: korekturna vrednost za polmer.
@ Medtem ko je pogovorno okno odprto, lahko vrednost za
dolZino in polmer vnesete neposredno v pogovorno polje:
kliknite gumb Zelene osi.
Primer
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Vnos podatkov o orodju v preglednico

V eni orodni preglednici lahko definirate do 30.000 orodij in shranite
njihove podatke. Stevilo orodij, ki jih TNC naloZi pri odpiranju nove
preglednice, definirate s strojnim parametrom 7260. Upostevajte tudi
funkcije za urejanje, opisane v nadaljevanju tega poglavja. Ce zelite za
eno orodje vnesti ve€ podatkov o popravkih (vnos Stevilke orodja),
strojni parameter 7262 nastavite tako, da ta ne bo enak 0.

Orodne preglednice morate uporabiti, Ce:
Zelite uporabiti izbrana orodja, kot npr. stopenjski vrtalnik z veé
popravki dolzine (Stran 198).
Je stroj opremljen s samodejnim menjalnikom orodja.

Zelite, da TT 130 samodejno meri orodja, oglejte si uporabniski
priro¢nik za cikle senzorskega sistema, poglavje 4.

Zelite povrtavati z obdelovalnim ciklom G122 (oglejte si
+LPRAZNJENJE (cikel G122)" na strani 397).

Zelite delati z obdelovalnimi cikli G251 do G254 (oglejte si
,PRAVOKOTNI ZEP (cikel G251)” na strani 354).

Zelite zagnati samodejno izradunavanje podatkov o rezanju.

Orodna preglednica: obicajni podatki o orodjih

5.2 Podatki o orodju

OkrajSava Vnosi Pogovorno okno
T Stevilka, s katero se orodje priklige v programu (npr. 5, -

izbrano: 5.2).
IME Ime, s katerim se orodje prikli¢e v programu. Ime orodja?
L Vrednost popravka za dolzino orodja L. Dolzina orodja?
R Vrednost popravka za polmer orodja R. Polmer orodja R?
R2 Polmer orodja R2 za krozno rezkalo za kote (samo za Polmer orodja R2?

tridimenzionalni popravek polmera ali grafi¢ni prikaz obdelave s
kroznim rezkalom).

DL Delta vrednost dolZine orodja L. Predizmera dolZine orodja?

DR Delta vrednost polmera orodja R. Predizmera polmera orodja?
DR2 Delta vrednost polmera orodja R2. Predizmera polmera orodja R2?
LREZI Rezalna dolZina orodja za cikel G122. DolZina reza na orodni osi?
KOT Maksimalni potopni kot orodja pri nihajoéem grezilnem premiku  Najve¢ji kot spusta?

za cikle G122, G208 in G251 do G254.

TL Nastavitev blokade orodja (TL: za Tool Locked = angl. orodje Orodje blokirano?
blokirano). Da =ENT/Ne =NO ENT
RT Stevilka nadomestnega orodja — e je na voljo — kot nadomestno ~ Nadomestno orodje?

orodje (RT: za Replacement Tool = angl. nadomestno orodje);
oglejte si tudi CAS2.
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5.2 Podatki o orodju

Okrajsava Vnosi Pogovorno okno

CAS1 NajdaljSa zivljenjska doba orodja v minutah. Ta funkcija je Najdaljsa zivljenjska doba?
odvisna od stroja in je opisana v priro¢niku za stroj.

CAS2 NajdaljSa zivljenjska doba orodja pri T-priklicu v minutah: ¢e Najdalj$a Zivljenjska doba pri
trenutna Zivljenjska doba doseze ali preseze trenutno zivljenjsko ~ PRIKLICU ORODJA?
dobo, uporabi TNC pri naslednjem T-priklicu nadomestno orodje
(oglejte si tudi TREN CAS).

TREN CAS Trenutna Zivljenjska doba v minutah: TNC samodejno meri Trenutna Zivljenjska doba?
Zivljenjsko dobo (TREN CAS: za CURrent TIME = angl.
trenuten Cas/pretecen €as). Za uporabljena orodja lahko
vnesete doloCene podatke.

DOC Opomba o orodju (najve¢ 16 znakov). Opomba o orodju?

PLC Informacija o orodju, ki naj se prenese na PLC. Stanje PLC?

PLC-VAL Vrednost za orodju, ki naj se prenese na PLC. PLC-vrednost?

PTIP Vrsta orodja za analizo v prostorski preglednici. Vrsta orodja za prostorsko

preglednico?

NMAKS Omejitev Stevila vrtljajev vretena za orodje. Nadzoruje se tako Najvedje Stevilo vrtljajev [1/min]?
programirana vrednost (sporocilo o napaki), kot tudi povi$anje
Stevila vrtljajev s potenciometrom. Funkcija ni aktivna: vnesite —.

DVIG Doloc¢anje, ali naj TNC orodje pri NC-zaustavitvi odmakne v Dvig orodja Da/Ne?
smeri pozitivne orodne osi, da bi s tem preprecil oznake
prostega rezanja na konturi. Ce je definiran Y, TNC odmakne
orodje za 0,1 mm od konture, e je bila ta funkcija aktivirana v
NC-programu z M148 (oglejte si ,Samodejni dvig orodja iz
konture pri NC-zaustavitvi: M148” na strani 279).

P1..P3 Funkcije, ki so odvisne od stroja: prenos vrednosti na PLC. Vrednost?

Upostevajte prironik za stroj.

KINEMATIKA Funkcija, ki je odvisna od stroja: opis kinematike za kotne Dodatni opis kinematike?
rezkalne glave, ki jih TNC izrauna poleg strojne kinematike.

T-KOT Ostri kot orodja. Uporablja se iz cikla Centriranje (cikel G240),da  Ostri kot (vrsta VRTANJE +

se lahko iz vnosa premera izrauna globina centriranja.

CSPUST)?

ST. ZAVOJEV
NAVOJA

Visina navoja orodja (trenutno Se brez funkcije).

ViSina navoja (samo za vrsto orodja
TAP)?

AFC

Prilagodljivo reguliranje pomika AFC, ki ste ga nastavili v stolpcu
IME preglednice AFC.TAB. Prevzem regulacijske strategije z
gumbom DOLOCITEV NASTAVITVE REGULACIJE AFC (3.
orodna vrstica).

Regulacijska strategija?

Orodna preglednica: podatki o orodju za samodejno izmero

orodja.

@ Opis ciklov za samodejno izmero orodja: oglejte si
uporabniski priro¢nik za cikle senzorskega sistema,
poglavje 4.
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5.2 Podatki o orodju

Okrajsava Vnosi Pogovorno okno
REZ Stevilo rezil orodja (najveé 20 rezil). Stevilo rezil?
LORODJE Dovoljeno odstopanje od dolZine orodja L za prepoznavanje Toleranca obrabe: dolZina?
obrabe. Ce se vnesena vrednost prekoraci, TNC blokira orodje
(stanje L). Obmocdje vnosa: 0 do 0,9999 mm.
RORODJE Dovoljeno odstopanje od polmera orodja R za prepoznavanje Toleranca obrabe: polmer?
obrabe. Ce se vnesena vrednost prekoraci, TNC blokira orodje
(stanje L). Obmocje vnosa: 0 do 0,9999 mm.
SMER Rezalna smer orodja za merjenje z rotirajo€im orodjem. Rezalna smer (M3 =-)?
TT:R- Meritev dolzine: premik orodja med srediS§¢em senzorja in Zamik polmera orodja?
PREMIKI srediS¢em orodja. Prednastavitev: polmer orodja R (tipka NO ENT
povzro€i R).
TT:R- Izmera polmera: dodatni premik orodja k MP6530 med zgornjim Dolzina premika orodja?
PREMIKI robom senzorja in spodnjim robom orodja. Prednastavitev: 0
LZLOM Dovoljeno odstopanje od dolzZine orodja L za prepoznavanje loma.  Toleranca loma: dolZina?
Ce se vnesena vrednost prekoraci, TNC blokira orodje (stanje L).
Obmocje vnosa: 0 do 0,9999 mm.
RZLOM Dovoljeno odstopanje od polmera orodja R za prepoznavanje Toleranca loma: polmer?

loma. Ce se vnesena vrednost prekoraci, TNC blokira orodje
(stanje L). Obmodje vnosa: 0 do 0,9999 mm.
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MATERIALA (3. orodna vrstica). TNC prikaze okno, v katerem
lahko izberete rezalni material.

CDT Preglednica s podatki o rezanju: gumb DODELITEV CDT (3. Ime preglednice s podatki o rezanju?
orodna vrstica). TNC prikaze okno, v katerem lahko izberete
preglednico s podatki o rezanju.

- | Orodna preglednica: podatki o orodju za samodejni izracun

'.E‘ Stevila vrtljajev in pomika.

2 Okrajsava Vnosi Pogovorno okno
(o) VRSTA Vrsta orodja: gumb DOLOCITEV VRSTE (3. orodna vrstica). TNC ~ Vrsta orodja?

(o) prikaze okno, v katerem lahko izberete vrsto orodja. Funkcije so

— trenutno dodeljene samo vrstam orodij za VRTANJE in

¥4 REZKANJE.

il

_‘g TMAT Rezalni material orodja: gumb DOLOCITEV REZALNEGA Rezalni material orodja?
O

o

N

n

Orodna preglednica: podatki o orodju za stikalne 3D-senzorske
sisteme (samo ¢e je nastavljen bit1 v MP7411 = 1, oglejte si
uporabniski priro€nik za cikle senzorskega sistema).

Okrajsava Vnosi Pogovorno okno
PRIKLIC TNC pri umerjanju srednji zamik v glavni osi 3D-senzorja zapiSe v Senzor za sredinski zamik glavne osi?
PREMIKA 1 ta stolpec, €e je v umernem meniju podana Stevilka orodja.
PRIKLIC TNC pri umerjanju srednji zamik v pomozni osi 3D-senzorja Senzor za sredinski zamik pomoZne
PREMIKA 2 zapiSe v ta stolpec, €e je v umernem meniju podana Stevilka 0si?
orodja.
PRIKLIC TNC pri umerjanju zapiSe kot vretena, pod katerim je bil umerjen Kot vretena pri umerjanju?
KOTA 3D-senzor, Ce je v umernem meniju podana Stevilka orodja.
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Urejanje orodnih preglednic

Ime orodne preglednice, veljavne za programski tek, je TOOL.T.
Preglednica TOOL.T mora biti shranjena v imeniku TNC:\ in jo lahko
urejate samo v enem nacinu delovanja stroja. Orodne preglednice, ki
jih Zelite arhivirati ali uporabiti za programski test, poimenujte s
poljubnim drugim imenom s pripono .T.

Odpiranje orodne preglednice TOOL.T:

Izberite poljuben nacin delovanja stroja.

TesEL Za izbiro orodne preglednice izberite gumb
T ORODNA PREGLEDNICA.
ep1TIR. Gumb UREJANJE nastavite na "VKLOP".

Odpiranje druge poljubne orodne preglednice

Izberite nacin delovanja Shranjevanje/urejanje programa.

Priklicite upravljanje datotek.
— Za prikaz izbire vrst datotek izberite gumb IZBIRA
VRSTE.

Za prikaz datotek vrste .T izberite gumb PRIKAZ .T .

Izberite datoteko ali vnesite novo ime datoteke.
Potrdite s tipko ENT ali z gumbom IZBIRA.

Ce ste odprli orodno preglednico za urejanje, lahko svetlo polje v
preglednici s pus€i¢nimi tipkami ali gumbi premaknete na katerokoli
poljubni poloZaj. Na poljubnem poloZaju lahko prepiSete shranjene
vrednosti ali vnesete nove vrednosti. Dodatne funkcije za urejanje si
oglejte v naslednji preglednici.

Ce TNC ne more istogasno prikazati vseh poloZajev v orodni
preglednici, vrstica zgoraj v preglednici prikazuje simbol ">>" ali "<<".

Funkcije urejanja za orodne preglednice Gumb

" —
Editiranje orodne tabele e s ©
Dolzina orodja-? o
M h
BER (o)
14 D28 +0 14 +2 +0 — o
15 D30 +0 15 +2 +0 s i
. Lo g =2
17 D34 Cr— 17 +0 +0 i x
18 p3s w0 18 w0 0 el )
19 ose ‘0 1 ‘0 " v ¥ ©
20 D4e +0 +20 +0 +Q P@n U
07 S-TST Demos (o)
8% SCNml D8R || o
+20.402 Y +11.278 2 +100.250 ,.,J%@

*a +0.000 +A +0.000 *B +76.400 o
#C +0.000 x 173 .

alle] S1 ©.000 i

ZACETEK KONEC STRAN STRAN EDITIR. NAJDI NASLEDNJA
oFF  [Con] :‘:OZ; Jua URSTICA END

Izbira zaCetka preglednice ZRCETER

Izbira konca preglednice

Izbira prejsSnje strani preglednice sTRA

Izbira naslednje strani preglednice sTRaN

:

Iskanje imena orodja v preglednici oz
ORODJA

Prikaz informacij o orodju po stolpcih ali prikaz

vseh informacij o enem orodju na eni strani na FENLER

zaslonu

Skok na zacetek vrstice ZaceTEK
VRSTICE
<=
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5.2 Podatki o orodju

Funkcije urejanja za orodne preglednice Gumb
Skok na konec vrstice Kones
VURSTICE
=
Kopiranje svetlega polja xorzeas
VREDNOST
Vstavljanje kopiranega polja nesite
VREDNOST
Vstavljanje dovoljenega Stevila vrstic na konec te concu
preglednice (orodja) N URsTIC
Vrstico z vneseno Stevilko orodja vstavite za
trenutno vrstico. Funkcija je aktivha samo, ¢e CCEEE

lahko za orodje vnesete ve¢ podatkov za
popravke (strojni parameter 7262 nienak 0). TNC
za zadnjim zaznanim indeksom vstavi kopijo
orodnih podatkov in poveca indeks za

1. Uporaba: npr. stopenjski vrtalnik z ve¢
popravki dolzine.

Brisanje trenutne vrstice (orodje)
Prikaz Stevilk mest/brez prikaza paézé:?.
Prikaz vseh orodij/prikaz samo tistih orodij, ki so
shranjena v prostorski preglednici skRIT

Izhod iz orodne preglednice

Prikli¢ite upravljanje datotek in zberite drugo vrsto datoteke, npr.
obdelovalni program.

Napotki k orodnim preglednicam
S strojnim parametrom 7266.x dolocite, kateri podatki naj bodo

vneseni v orodno preglednico in v kakSnem zaporedju naj se izvedejo.

@ Posamezne stolpce ali vrstice orodne preglednice je
mogoce prepisati z vsebino druge datoteke. Pogoji:
Ciljna datoteka mora Ze obstajati.
Datoteka, ki naj bo kopirana, lahko vsebuje samo
stolpce (vrstice), ki jih Zelite zamenjati.

Posamezne stolpce ali vrstice lahko kopirate z gumbom
ZAMENJAVA POLJ (oglejte si ,Kopiranje posamezne
datoteke” na strani 120).
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Prepis posameznih podatkov o orodju z drugega
racunalnika

Preprosta moznost za prepisovanje poljubnih podatkov o orodju z
zunanjim rac¢unalnikom, ki jo nudi HEIDENHAIN, je programska
oprema za prenos podatkov TNCremoNT (oglejte si ,Programska
oprema za prenos podatkov” na strani 619). Ta nacin pride v posStev
samo, ¢e podatke o orodju pridobite z zunanjo napravo za
prednastavitve in jih nato prenesete v TNC. Sledite naslednjemu
postopku:

Orodno preglednico TOOL.T kopirajte v TNC, npr. v TST.T.

Zazenite programsko opremo za prenos podatkov TNCremoNT na
raCunalniku.

Vzpostavite povezavo s TNC.
Kopirane orodne preglednice TST.T prenesite v racunalnik.

Datoteko TST.T s poljubnim urejevalnikom besedila skrcite na
vrstice in stolpce, ki jih Zelite spremeniti (oglejte si sliko). Pazite, da
ne spremenite vrstice v glavi in da so podatki v stolpcu vedno kratki.
Zaporedije Stevilk orodij (stolpec T) ni potrebno.

V meniju TNCremoNT izberite <Dodatki> in <TNCcmd>: TNCcmd
se zazene.

Ce zelite datoteko TST.T prenesti v TNC, vnesite nasledniji ukaz in
ga potrdite s tipko Return (oglejte si sliko):
put tst.t tool.t /m

@ Pri prenosu se prepiSejo samo podatki o orodju, ki so
definirani v podrejeni datoteki (npr. TST.T). Vsi ostali
podatki o orodju v preglednici TOOL.T ostanejo
nespremenjeni.

Nadin kopiranja orodnih preglednic z upraviteljem datotek
TNC, je opisan v Upravljanju datotek (oglejte si ,Kopiranje
preglednice” na strani 122).

HEIDENHAIN iTNC 530

BEGIN TST LT MM
T NAME L

1 +12.5
3 +23.15
[END]
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5.2 Podatki o orodju

Y% iTNC530 - TNCemd
TNCcmd — WIN3Z Command Line Client For HEIDENHAIN Controls
Connecting with iTNC538 <160.1.188.23). ..
Connection established with iTNC538, NG Softuare 348422 61

TNC:\> put tst.t tool.t /m.
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5.2 Podatki o orodju

Prostorska preglednica za menjalnik orodja

Proizvajalec stroja obseg funkcij prostorske preglednice
% prilagodi stroju. UpoStevajte priro¢nik za stroj!

Za samodejno zamenjavo orodja je potrebna prostorska preglednica
TOOL_P.TCH. TNC upravlja ve¢€ prostorskih preglednic s poljubnimi
imeni. Prostorsko preglednico, ki jo Zelite aktivirati za programski tek,
izberite v nainu Programski tek z upravljanjem datotek (stanje M). Ce
Zelite v eni prostorski preglednici upravljati ve€ zalogovnikov (vnos
Stevilke mesta), strojne parametre od 7261.0 do 7261.3 nastavite tako,
da ne bodo enaki 0.

TNC lahko v prostorski preglednici upravlja do 9999 mest v
zalogovniku.

Urejanje prostorske preglednice v nacdinu delovanja Programski
tek

TeetLa Za izbiro orodne preglednice izberite gumb ORODNA
Tiu PREGLEDNICA.
Za izbiro prostorske preglednice izberite gumb
E: PROSTORSKA PREGLEDNICA.
eorTIR. Gumb UREJANJE nastavite na VKLOP. To pri vaSem
o stroju morda ni potrebno ali pa ni mogoce:

upoStevaijte priro€nik za stroj.
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Izbira prostorske preglednice v nac¢inu delovanja Shranjevanje/ - |

urejanje programa .E‘

Priklicite upravljanje datotek. (o)

MGT | .

Za prikaz izbire vrst datotek izberite gumb IZBIRA (o)

VRSTE. o

Za prikaz datoteke vrste .TCH izberite gumb ——

DATOTEKE .TCH (druga orodna vrstica). ‘lx_'

Izberite datoteko ali vnesite novo ime datoteke. ©

Potrdite s tipko ENT ali z gumbom IZBIRA. -8

OkrajSava Vnosi Pogovorno okno o

P Stevilka mesta orodja v zalogovniku za orodje. - ::
T Stevilka orodja. Stevilka orodja?
ST Orodje je posebno (ST: za Special Tool = angl. posebno orodje); ¢e Posebno orodje?

posebno orodje ovira mesta pred in za seboj, v stolpcu L blokirajte
ustrezno mesto (stanje L).

F Orodje po zamenjavi vedno postavite na isti prostor v zalogovniku (F: Dolo¢eno mesto?
za Fixed = angl. dolo¢eno). Da=ENT /Ne = NO ENT

L Blokada mesta (L: za Locked = angl. blokirano, oglejte si tudi stolpec Prostor blokiran Da = ENT/
ST). Ne=NO ENT

PLC Informacija, ki naj se prenese k temu orodnemu mestu na PLC-ju. Stanje PLC?

OIME Prikaz imena orodja iz TOOL.T. -

DOC Prikaz opombe k orodju v TOOL.T. -

PTIP Vrsta orodja. Funkcijo dolog€i proizvajalec orodja. Upostevajte Vrsta orodja za prostorsko
dokumentacijo o stroju. preglednico?

P1..P5 Funkcijo dolo¢i proizvajalec orodja. Upostevajte dokumentacijo o Vrednost?
stroju.

RSV Rezervacija mesta za plo$¢ati zalogovnik. Rezervacija mesta: Da =

ENT/Ne =NO ENT

ZAKLEP_ZGORAJ Plos¢at zalogovnik za orodja: blokada prostora zgoraj. Blokada prostora zgoraj?
ZAKLEP_SPODAJ Plos¢at zalogovnik za orodja: blokada prostora spodaj. Blokada prostora spodaj?
ZAKLEP_LEVO Plos¢&at zalogovnik za orodja: blokada prostora levo. Blokada prostora levo?

ZAKLEP_DESNO PloS¢at zalogovnik za orodja: blokada prostora desno. Blokada prostora desno?
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5.2 Podatki o orodju

Funkcije urejanja prostorskih preglednic

Gumb

Izbira zadetka preglednice

ZACETEK

-

Izbira konca preglednice

3
o
4
m
o

Izbira prejSnje strani preglednice

STRAN

Izbira naslednje strani preglednice

STRAN

B E|E

Ponastavitev prostorske preglednice

RESET
PROST
TABELO

Ponastavitev stolpca Stevilka orodja T

RESET
STOLPEC

Skok na zacetek naslednje vrstice

NASLEDNJA
URSTICA

l }

Ponastavitev stolpca v osnovni stanje. Velja
samo za stolpce RSV, ZAKLEP_ZGORAJ,
ZAKLEP_SPODAJ, ZAKLEP_LEVO in
ZAKLEP_DESNO.

RESE-
TIRAJ
STOLPEC
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Priklic podatkov o orodju

Priklic orodja T v obdelovalnem programu programirate z naslednjimi
vNosi:

Priklic orodja izberete s tipko TOOL CALL.

p— Stevilka orodja: vnesite Stevilko ali ime orodja. Orodje

ste prej dolocili v nizu G99 ali v orodni preglednici.
TNC da ime orodja samodejno v narekovaje. Imena
se nana$ajo na vnos v aktivno preglednico TOOL.T.
Ce zelite priklicati orodje z drugo vrednostjo
popravka, za decimalno vejico vnesite indeks,
definiran v orodni preglednici.

Os vretena vzporedna osem X/Y/Z: vnesite orodno os.

Stevilo vrtljajev vretena S: neposredno vnesite Stevilo
vrtljajev vretena, ali pa naj Stevilo vrtljajev izracuna
TNC (Ce uporabljate preglednico s podatki o rezanju).
Za to izberite gumb SAMOD IZRACUN. TNC omeji
Stevilo vrtljajev vretena na najvecjo vrednost, ki je
dolocena v strojnem parametru 3515. Namesto tega
lahko definirate tudi hitrost reza V¢ [m/min]. Za to
izberite gumb VC.

Pomik F: neposredno vnesite pomik, ali pa naj pomik
izraCuna TNC (Ce uporabljate preglednico s podatki o
rezanju). Za to izberite gumb F SAMOD IZRACUN.
TNC omeji pomik na maksimalni pomik
"najpocasnejse osi" (dolo€eno v strojnem parametru
1010). F deluje tako dolgo, dokler v pozicionirnem
nizu ali v nizu T ne programirate novega pomika.

Predizmera dolZine orodja DL: delta vrednost za
dolZino orodja.

Predizmera polmera orodja DL: delta vrednost za
polmer orodja.

Predizmera polmera orodja DR2: delta vrednost za
polmer orodja 2.

Primer: priklic orodja

Priklicano je orodje Stevilka 5 v orodni osi Z s Stevilom vrtljajev vretena
2500 vrt/min in pomikom 350 mm/min. Predizmera za dolzino orodja in
polmer orodja 2 zna$a 0,2 ali 0,05 mm, spodnja mera za polmer orodja
paje 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

D pred L in R predstavlja delta vrednost.

Predizbira pri orodnih preglednicah

Ce uporabite orodne preglednice, potem z nizom G51 opravite
predizbiro za naslednje orodje, ki naj se uporabi. V ta namen vnesite
Stevilko orodja ali Q-parameter ali pa ime orodja v narekovajih.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Podatki o orodju

Zamenjava orodja

Funkcija zamenjave orodja je odvisna od stroja.
% Upostevaijte priro¢nik za stroj!

Polozaj za zamenjavo orodja

Pri premiku na polozaj za zamenjavo orodja ne sme biti nevarnosti
kolizije. Z dodatnima funkcijama M91 in M92 lahko izvedete premik na
polozaj za zamenjavo orodja, ki je za stroj nespremenljiv. Ce pred
prvim priklicem orodja programirate T0, potem TNC premakne
vpenjalno glavo na osi vretena na polozaj, ki je neodvisen od dolzZine
orodja.

Roéna zamenjava orodja
Pred zamenjavo orodja se vreteno zaustavi in orodje se premakne na
poloZaj za zamenjavo orodja:

Programiran premik na polozaj za zamenjavo orodja.

Prekinitev programskega teka, oglejte si ,,Prekinitev obdelave”, stran
581.

Zamenjava orodja.

Nadaljevanje programskega teka, oglejte si ,Nadaljevanje
programskega teka po prekinitvi”, stran 584.

Samodejna zamenjava orodja

Pri samodejni zamenjavi orodja se programski tek ne prekine. Pri
priklicu orodja s T TNC zamenja orodje iz zalogovnika orodij.
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Samodejna zamenjava orodja pri prekoracitvi zivljenjske dobe:
M101

Funkcija M101 je odvisna od stroja. Upostevaijte priro€nik
% za stroj!

Samodejna zamenjava orodja z aktivnim popravkom
polmera ni mogoca, €e se na stroju za zamenjavo orodja
uporablja NC-menjalni program. Upostevaijte priro¢nik za
stroj!

Ce orodje preseze svojo Zivljenjsko dobo CAS1, TNC orodje
samodejno zamenja z nadomestnim orodjem. V ta namen na zacetku
programa aktivirajte dodatno funkcijo M101. Delovanje M101 lahko
preklicete z M102.

Stevilko nadomestnega orodja, ki naj zamenja orodje, vnesite v
stolpec RT orodne preglednice. Ce v stolpec ni vnesena nobena
Stevilka orodja, TNC vstavi orodje, ki ima isto ime kot trenutno aktivno.
TNC zazene iskanje nadomestnega orodja vedno na zacetku orodne
preglednice, kar pomeni, da vedno zamenja prvo orodje, ki ga najde
od zacetka preglednice dalje.

Samodejna zamenjava orodja se izvede

za naslednjim NC-nizom po preteku zivljenjske dobe ali

najpozneje eno minuto po preteku zivljenjske dobe (izraun se
opravi za 100 % poloZaj potenciometra). Velja samo, ¢e NC-niz ne
deluje dlje kot eno minuto, v nasprotnem primeru se zamenjava
izvede, ko se izvajanje NC-niza zakljuci.

L/é—' Ce Zivljenjska doba poteée pri aktivni funkciji M120
(nadrtovanje), TNC zamenja orodje Sele po nizu, v
katerem ste popravek polmera shranili z nizom G40.

TNC izvede samodejno zamenjavo orodja tudi v primeru,
Ce se v trenutku zamenjave izvaja obdelovalni cikel.

TNC samodejne zamenjave orodja ne izvede tako dolgo,
dokler se izvaja program za zamenjavo orodja.

Predpogoji za standardne NC-nize s popravkom polmera G40,
G41, G42

Polmer nadomestnega orodja mora biti enak polmeru prvotno
uporabljenega orodja. Ce polmeri niso enaki, TNC prikaze besedilno
sporocilo in orodja ne zamenja.
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5.3 Popravek orodja

5.3 Popravek orodja

Uvod

TNC popravi podajanje orodja za vrednost popravka dolzine orodja na
osi vretena in za polmer orodja v obdelovalni ravnini.

Ce obdelovalni program ustvarite neposredno na TNC-ju, je popravek
polmera orodja ucinkovit samo v obdelovalni ravnini. TNC pri tem
upoSteva do pet osi vkljuéno z rotacijskimi osmi.

@ Ce sistem CAM ustvari programske nize z normalnimi
vektorji ravnine, lahko TNC izvede tridimenzionalni
popravek orodja, oglejte si ,Obodno rezkanje: 3D-
popravek polmera z orientacijo orodja”, stran 210.

Popravek dolzine orodja

Dolzinski popravek orodja deluje takoj, ko priklicete orodje in ga
premaknete na osi vretena. Preklican je takoj, ko je priklicano orodje z
dolzino L = 0.

Ce preklicete popravek dolZine s pozitivno vrednostjo TO,
ql_% se zmanjSa razmik med orodjem in obdelovancem.

Po priklicu orodja TOOL CALL se spremeni programirana
pot orodja na osi vretena za dolzinsko razliko med starim
in novim orodjem.

Pri dolzinski korekturi se upoStevajo delta vrednosti tako iz niza T kot
tudi iz orodne preglednice.

Vrednost popravka = L + DLpRrikLIc orRODJA + PLPREGLEDNICA Z

L: DolZina orodja L iz niza G99 orodne preglednice.

DL prikLIC ORODJA: Predizmera DL za dolzZino iz niza T (prikaz
polozaja ne uposteva).
DL pregLEDNICA:  Predizmera DL za dolZino iz orodne preglednice.
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Popravek polmera orodja

Programski niz za premik orodja vsebuje:

RL ali RR za popravek polmera.

R+ ali R- za popravek polmera pri smeri premika, vzporedni z osjo.

RO, e naj se popravek polmera ne izvede.

Popravek polmera deluje takoj, ko je priklicano orodje in se z nizom za
premocrtno premikanje z RL ali RR izvede premik v obdelovalno
ravnino.

@ TNC prekli¢e popravek polmera, ¢e:

Programirate niz za premocrtno premikanje z RO.
Zapustite konturo s funkcijo DEP.

Programirate PRIKLIC PRG.

Izberete nov program s PGM MGT.

Pri popravku polmera se upoStevajo delta vrednosti tako iz niza
PRIKLIC ORODJA kot tudi iz orodne preglednice:

Vrednost popravka = R + DRpRrikLIc oroDJA + DRPREGLEDNICA Z

R: Polmer orodja R iz niza G99 ali orodna
preglednica.

DR pRrikLIC Predizmera DR za polmer iz niza T (prikaz

ORODJA: poloZaja je ne upoSteva).

DR precLEDNICA: Predizmera DR za polmer iz orodne preglednice.

Premiki orodja brez popravka polmera: G40

Orodje se premakne v obdelovalni ravnini s svojo sredi§¢no to¢ko na
programirani poti ali na programiranih koordinatah.

Uporaba: vrtanje, predpozicioniranje.
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5.3 Popravek orodja

Premikanje orodja s popravkom polmera: G42 in G41

G42 Orodje se premika desno od konture.
G41 Orodje se premika levo od konture.

Sredis¢na toCka orodja je pri tem od programirane konture oddaljena
za polmer orodja. "Desno" in "levo" oznaCuje polozaj orodja v smeri
premikanja vzdolz konture obdelovanca. Oglejte si sliki na desni.

@ Med dvema programskima nizoma z razliénima
popravkoma polmera G42 in RL mora biti najmanj en niz
premika v obdelovalni ravnini brez popravka polmera
(torej z G40).

Popravek polmera se izvaja do konca niza, v katerem je
bil prvi¢ programiran.

Popravke polmera lahko aktivirate tudi za dodatne osi
obdelovalne ravnine. Dodatne osi programirajte tudi v
vsakem naslednjem nizu, saj TNC v nasprotnem primeru
popravek polmera znova izvede na glavni osi.

Pri prvem nizu s popravkom polmera G42/G41 in pri
preklicu z G40 pozicionira TNC orodje vedno navpi¢no na
programirano zacetno ali konéno to¢ko. Orodje
pozicionirajte pred prvo konturno to¢ko ali za zadnjo
konturno to€ko tako, da se kontura ne poSkoduje.

Vnos popravka polmera
Popravek polmera vnesite v niz G01:

Ce zelite orodje premikati levo od programirane

641 konture, izberite funkcijo G41.

Ce zelite orodje premikati desno od programirane
konture, izberite funkcijo G42.

Zelite popravek polmera preklicati, izberite funkcijo
G40.

Ce Zelite niz konéati, pritisnite tipko END.
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Popravek polmera: obdelava robov
Zunaniji robovi:
Ce ste programirali popravek polmera, TNC orodje premika po
zunanjih robovih, prehodnem krogu ali polinomskem zlepku (izbira z
MP7680). Po potrebi TNC zmanj$a pomik na zunanjih robovih, na
primer pri velikih spremembah smeri.

Notraniji robovi:

Na notranjih robovih TNC izraCuna presecisce poti, po katerih se s
popravkom premika sredi$¢e orodja. Od te tocke dalje se orodje
premika vzdolz naslednjega konturnega elementa. Tako se notranji
robovi obdelovanca ne poskodujejo. Polmera orodja za dolo¢eno
konturo tako ni mogoce izbrati poljubne velikosti.

5.3 Popravek orodja

Zacetne ali kon¢ne tocke pri notranji obdelavi ne nastavite
@ na to¢ko roba konture, saj se lahko v nasprotnem primeru
kontura poSkoduje.

Obdelava robov brez popravka polmera

Brez popravka polmera lahko na podajanje orodja in pomik na robovih
obdelovanca vplivate z dodatno funkcijo M90, oglejte si ,,Brusenje
robov: M90”, stran 265.
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5.4 Obodno rezkanje

5.4 Obodno rezkanje: 3D-popravek
polmera z orientacijo orodja

Uporaba

Pri obodnem rezkanju TNC premakne orodje navpi¢no v smeri
premika in navpi¢no v smeri orodja za vsoto delta vrednosti DR
(orodna preglednica in niz T). Smer popravka dolo¢ite s popravkom
polmera G41/G42 (oglejte si sliko desno zgoraj, smer premika Y+).

Da bi TNC lahko dosegel dolo€eno orientacijo orodja, morate aktivirati
funkcijo M128 (oglejte si ,Zadrzanje polozZaja konice orodja pri
pozicioniranju vrtljivih osi (TCPM) M128 (programska moznost 2)” na
strani 285) in zatem popravek polmera orodja. TNC nato samodejno
pozicionira rotacijske osi stroja tako, da orodje s koordinatami
rotacijskih osi dosezejo dolo€eno orientacijo orodja z aktivnim
popravkom.

Ta funkcija je mogo¢a samo na strojih, pri katerih je
% mogoce definirati prostorske kote za konfiguracijo
rotacijskih osi. UpoStevaijte priro¢nik za stroj.

TNC pri vseh strojih ne more samodejno pozicionirati
rotacijskih osi. UpoStevaijte prirocnik za stroj.

Upostevaijte, da TNC izvede popravek za definirane delta
vrednosti. Polmer orodja R, ki je definiran v orodni
preglednici, nima nobenega vpliva na popravek.

q:[—% Nevarnost kolizije!

Pri strojih, na katerih rotacijske osi dovoljujejo samo
omejeno obmocje premikanja, lahko pri samodejnem
pozicioniranju pride do premikov, ki npr. zahtevajo vrtenje
mize za 180°. Bodite pozorni na nevarnost kolizije glave z
obdelovancem ali vpenjali.

Orientacijo orodja lahko v nizu G0O1 bloku definirate, kot je opisano v
nadaljevanju.

Primer: Dologiti zelite usmerjenost orodja z M128 in koordinate
rotacijskih osi.

N10 G00 G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 G01 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *
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Predpozicioniranje
Aktiviranje M128
Aktiviranje popravka polmera

Namestitev rotacijskih osi (orientacija orodja)
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5.5 Delo s preglednicami s podatki
za rezanje

Napotek

TNC mora proizvajalec stroja pripraviti za delo s
% preglednicami s podatki za rezanje.

Na stroju morda niso na voljo vsi opisani cikli ali dodatne
funkcije. UpoStevajte prirocnik za stroj.

Moznosti uporabe

S preglednicami s podatki za rezanje, v katerih so dolo¢ene poljubne
kombinacije materialov/rezalnih materialov, lahko TNC iz hitrosti
rezanja V¢ in pomika zoba f; izraCuna Stevilo vrtljajev vretena S in
podajanje orodja F. Osnova za izracun je v programu dolo¢en material
obdelovanca in v orodni preglednici razlicne orodju lastne znacilnosti.

Lfé—' Preden naj TNC samodejno izraGuna podatke za rezanje,
je treba v nacinu delovanja Programski test aktivirati
orodno preglednico (stanje S), iz katere naj TNC
prevzame podatke o orodju.

Funkcije urejanja preglednic s podatki za

i za rezanje

datk

DATEI: TOOL.T MM
R CUT TYP TMAT CDT

+5 4 MILL  HSS PRO1

rON—OH

DATEI: PRO1.CDT
NR  WMAT - TMAT Vel F1

STes  HSS 40 0.06

POWON—O

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3WMAT "ST65"

4.
5TOOL CALL 2 Z $1273 F305

icami s po

: Gumb
rezanje
Vnos vrstice uLozzTe
URSTICO
Brisanje vrstice —
URSTICE
Izbira zaCetka naslednje vrstice [—
VURSTICR
Razvri€anje v preglednici SoRTIR.
e
Kopiranje svetlega polja (2. orodna vrstica) Kopzeas
VREDNOST
Vstavljanje kopiranega polja (2. orodna vrstica) eszte
VREDNOST
Urejanje oblike preglednice (2. orodna vrstica) -

FORMAT
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i za rezanje

datk

icami s po

5.5 Delo s pregledn

Preglednica za materiale obdelovancev

Materiale obdelovancev definirate v preglednici WMAT.TAB (oglejte si
sliko). WMAT.TAB je privzeto shranjena v imeniku TNC:\ in lahko
vsebuje poljubno Stevilo materialov. Dolzina imena materiala je lahko
najve€ 32 znakov (s presledki). TNC prikaze vsebino stolpca IME, ¢e
v programu dolocite material obdelovanca (oglejte si nasledniji
odstavek).

@ Ce spremenite standardno preglednico materialov, jo je
treba kopirati v drugi imenik. V nasprotnem primeru bodo
standardni podatki HEIDENHAIN vase spremembe ob
posodobitvi programske opreme prepisali. Nato v datoteki
TNC.SYS dolocite pot s kljuéno besedo WMAT= (oglejte
si ,Konfiguracijska datoteka TNC.SYS”, stran 218).

Ce Zelite prepreéiti izgubo podatkov, v rednih asovnih
zaporedjih shranite datoteko WMAT.TAB.

Dolocitev materiala obdelovanca v NC-programu

V NC-programu v preglednici WMAT.TAB z gumbom WMAT izberite
material:

SPEC Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.
FCT

Nastavitev materiala obdelovanca: v naginu delovanja
Shranjevanje/urejanje programa izberite gumb
WMAT.

zoren Prikaz preglednice WMAT.TAB: izberite gumb
IZBIRNO OKNO, TNC v pojavnem oknu prikaze
seznam materialov, ki so shranjeni v preglednici
WMAT.TAB.

WMAT

o
2
2
5

Izbira materiala obdelovanca: svetlo polje s pus&iénimi
tipkami premaknite na Zeleni material in izbiro potrdite
s tipko ENT. TNC prevzame material v niz WMAT.

Za izhod iz pogovornega okna pritisnite tipko END.
Ce v programu spremenite niz WMAT, TNC prikaze

opozorilo. Preverite, ali so podatki za rezanje, ki so
shranjeni v nizu T, Se veljavni.

p

212

Roéno
obratou.

Editiranje programske tabele
NRNME 7

Werkz.-Stahl 1.2519
14 NiCr 14
142 W 13
15 CrNi B

16 Mncr 5
17 MoV 8 4
18 CINi 8

°
1
2
3
4 16 CrMo 4 4
5
6
?
8

18 Mn 5
El 21 MnCr 5
10 26 criMo 4

11 28 NiCrMo 4
12 30 crMov 8
13 30 CriMo 8

14 31 crMo 12
15 31 crMov 9
16 32 CrMo 12
17 34 cral 6
18 34 CrAlMo 5 Nitrier-Stahl 1.8507
18 34 CrAlNi 7 Nitrier-Stahl 1.8550

Einsatz-Stahl 1.5752
Uerkz.-Stahl 1.2562
Einsatz-Stahl 1.5318
Baustahl 1.7337
Einsatz-Stahl 1.7131
Baustahl 1.5406
Einsatz-Stahl 1.5320
Baustahl 1.0482
Uerkz.-Stahl 1.2162
Baustahl 1.7219
Baustahl 1.6513
Verg.-Stahl 1.7707
Verg.-Stahl 1.8580
Nitrier-stahl 1.8515
Nitrier-Stahl 1.8518
Verg.-Stahl 1.7361
Nitrier-Stahl 1.8504

e

Ll

ZACETEK

KONEC

STRAN STRAN

VLOZITE BRISANJE
URSTICO URSTICE

NASLEDNJA
URSTICA

3 el

L2
Denos
i

DIAGNOSIS

Info 1/3

}

.

@
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Preglednica z materiali rezalnih orodij

Materiale rezalnih orodij dologite v preglednici TMAT.TAB. TMAT.TAB
je privzeto shranjena vimeniku TNC:\ in lahko vsebuje poljubno Stevilo
imen rezalnih materialov (oglejte si sliko). DolZina imena rezalnega
materiala je lahko najve¢ 16 znakov (s presledki). Ce v orodni
preglednici TOOL.T dolocite ime rezalnega materiala, TNC prikaze
vsebino stolpca IME.

I:ﬂg__, Ce spremenite privzeto preglednico rezalnih materialov, jo

je treba kopirati v drug imenik. V nasprotnem primeru

bodo standardni podatki HEIDENHAIN vasSe spremembe
ob posodobitvi programske opreme prepisali. Nato v
datoteki TNC.SYS dolocite pot s kljuéno besedo TMAT=
(oglejte si ,Konfiguracijska datoteka TNC.SYS”, stran
218).

Ce Zelite prepregiti izgubo podatkov, v rednih éasovnih
presledkih datoteko TMAT.TAB shranite.

Preglednica za podatke za rezanje

Kombinacije materialov/rezalnih materialov z ustreznimi podatki za
rezanje dolocite v preglednici s pripono .CDT (angl. cutting data file:
datoteka s podatki za rezanje; oglejte si sliko). Vnose v preglednico s
podatki za rezanje lahko prosto konfigurirate. Poleg obveznih stolpcev
NR, WMAT in TMAT lahko TNC upravlja do &tiri hitrosti rezanja (V¢g)/
kombinacije pomika (F).

V imeniku TNC:\ je shranjena standardna preglednica s podatki za
rezanje FRAES_2.CDT. FRAES_2.CDT lahko poljubno urejate in
dopolnjujete ali vnesete poljubno Stevilo preglednic podatkov za
rezanje.
Lfé—' Ce spremenite privzeto preglednico s podatki za rezanje,
jo morate kopirati v drug imenik. V nasprotnem primeru
bodo standardni podatki HEIDENHAIN vase spremembe
ob posodobitvi programske opreme prepisali (oglejte si
,Konfiguracijska datoteka TNC.SYS”, stran 218).

Vse preglednice s podatki za rezanje morajo biti shranjene
v istem imeniku. Ce imenik ni privzeti imenik TNC:\, je
treba v datoteki TNC.SYS po besedi PCDT= vnesti pot do
mesta, na katerem so shranjene preglednice s podatki za
rezanje.

Ce Zelite prepregiti izgubo podatkov, v rednih éasovnih
presledkih shranite preglednico s podatki za rezanje.
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Editiranje programske
Cutting material?

tabele

0 HM beschichtet

1 HC-P25 HM beschichtet
2 HC-P35 HM beschichtet
3 Hss

a HSSE-CoS HSS + Kobalt

E HSSE-Co8 HSS + Kobalt

5 HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt

? HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet
8 HSSE/TiN TiN-beschichtet
El HT-P15 Cermet

10 HT-M15 cermet

11 HU-K15 HM unbeschichtet
12 HU-K25 HM unbeschichtet
13 HU-P25 HM unbeschichtet

14 HU-P35

15 Hartmetall

HM unbeschichtet
Vollhartmetall
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c
©
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STRAN
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BRISANJE
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Editiranje programske tabele
Workpiece material?

° HSSE/TiN
1 St 33-1 HSSE/TiCN
2 St 33-1 HC-P25

3 st 37-2 HSSE-CoS
a st 37-2 HSSE/TiCN
s St 37-2 HC-P25

[} St 50-2 HSSE/TiN
? St 5e-2 HSSE/TiCN
8 St 5e-2 HC-P25

El St Bo-2 HSSE/TiN
10 St Bo-2 HSSE/TiCN
11 St 60-2 HC-P25

12 c1s HSSE-CoS
13 c1s HSSE/TiCN
14 c1s HC-P35

15 cas HSSE/TiN
16 cas HSSE/TiCN
17 cas HC-P35

18 c 5o HSSE/TiN
18 c 50 HSSE/TiCN

a0
a0
100
20
a0
100
a0
a0
100
a0
a0
100
20
28
70
28
26
70
26
26

0,016
0,018
0,200
0,025
0,015
0,200
0,016
0,015
0,200
0,015
0,016
0,200
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040

55
s5
130
as
55
130
55
s5
130
s5
s5
130
as
35
100
35
35
100
35
35

0,020
0,020
0,250
0,032
0,020
0,250
0,020
0,020
0,250
0,020
0,020
0,250
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

=

=

!

ol

L |

ZACETEK

KONEC

STRAN

STRAN

VLOZITE
URSTICO

BRISANJE
URSTICE

NASLEDNJA
URSTICA

=
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datk
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5.5 Delo s pregledn

Ustvarjanje nove preglednice s podatki za rezanje
Izberite nacin delovanja Shranjevanje/urejanje programa.
Ce Zelite izbrati upravljanje datotek, pritisnite tipko PGM MGT.

Izberite imenik, v katerem morajo biti shranjene preglednice s
podatki za rezanje (privzeto: TNC:\).

Vnesite poljubno imen in vrsto datoteke .CDT ter potrdite s tipko
ENT.

TNC odpre standardno preglednico s podatki za rezanje ali na desni
polovici zaslona prikaze razli€ne oblike preglednic (odvisno od
stroja), ki se razlikujejo po Stevilu kombinacij hitrosti rezanja/pomika.
V tem primeru svetlo polje premaknite s pusci¢nimi tipkami na
zeleno obliko preglednice in potrdite s tipko ENT. TNC sestavi novo,
prazno preglednico s podatki za rezanje.

Potrebni vnosi v orodno preglednico

Polmer orodja — stolpec R (DR)
Stevilo zob (samo pri rezkalih) — stolpec REZ
Vrsta orodja — stolpec TIP

Vrsta orodja vpliva na izra¢un podajanja orodja:
Rezkala:F=S-f;-z

Vsa ostala orodja: F = S - fy

S: Stevilo vrtljajev vretena

fz: pomik na zob

fz: pomik na vrtljaj

z: Stevilo zob

Rezalni material orodja — stolpec TMAT

Ime preglednice rezalnih podatkov, ki naj se uporablja za to orodje —
stolpec CDT

Vrsta orodja, rezalni material orodja in ime preglednice s podatki za
rezanje izberete v orodni preglednici z gumbom (oglejte si ,Orodna
preglednica: podatki o orodju za samodejni izraun Stevila vrtljajev
in pomika.”, stran 196).
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Postopek pri delu s samodejnim izraGunavanjem
Stevila vrtljajev/ipomika

1

2
3

Ce $e ni vneseno: material orodja vnesite v preglednico
WMAT.TAB.

Ce $e ni vneseno: material rezila vnesite v preglednico TMAT.TAB.

Ce $e ni vneseno: v orodno preglednico vnesite vse podatke o
rezanju, ki so potrebni za izracun podatkov za rezanje:

Polmer orodja

Stevilo zob

Vrsta orodja

Rezalni material orodja

Preglednica orodja s podatki za rezanje
Ce 3e ni vneseno: podatke o rezanju vnesite v poljubno
preglednico s podatki za rezanje (datoteka s pripono CDT).

Nacina delovanja Test: aktivirajte orodno preglednico, iz katere naj
TNC prevzame podatke orodja (stanje S).

V NC-programu: z gumbom WMAT dolocite material obdelovanca.

V NC-programu: v nizu PRIKLIC ORODJA z gumbom izberite
samodejno izraCunavanje Stevila vrtljajev vretena in pomika.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Q9 Spreminjanje zgradbe preglednice
c
(1] Preglednice s podatki za rezanje so za TNC t.i. "prosto dolo¢ljive Roeno Editiranje programske tabele
N preglednice". Obliko preglednic, ki jih je mogoce prosto definirati, lahko ' Workpiece material?
e spremenite z urejevalnikom zgradbe. Poleg tega lahko preklopite med " g
© pogledom preglednice (privzeta nastavitev) in pogledom obrazca. g ez D oo @ o =
': & TNC lahko obdela najve& 200 znakov na vrstico in najve < mee mere @ ewe m e 5
x 30 Stolpcev. s st se-2 HSSE/TiN a0 0,018 55 o,020 T
= “ 5  toooa T D o © oo = 7
(1} Ce v obstojeco preglednico naknadno vstavite stolpec, 0 D;a CE2AT). D OB G eE T
© TNC Ze vnesenih vrednosti ne premakne samodejno. 3 DDE ==l D 0T & O D@
o Privic urlovanka zgradbe = = == i ==
—_ Izberite gumb UREJANJE OBRAZCA (2. orodna vrstica). TNC e Form & om @ 6=
E odpre okno urejevalnika (oglejte si sliko), v katerem je predstavljena i

zgradba preglednice, "obrnjena za 90°". Ena vrstica v oknu ooes | acrmn | oo | 0| Nasrre ‘ ‘ END ‘
8 urejevalnika definira en stolpec v pripadajocCi preglednici. Pomen
— ukaza zgradbe (vnos v vrstici v glavi) si oglejte v sosedniji
c preglednici.
©
2 Izhod iz urejevalnika zgradbe
(@] Pritisnite tipko END. TNC spremeni podatke, ki so shranjeni v
e preglednici, v novo obliko. Elementi, ki jih TNC ne more spremeniti v

novo obliko, so oznaceni z # (npr. Ce ste Sirino stolpca zmanjsali).
Q.
0 Ukaz zgradbe Pomen
% ST Stevilka stolpca
(m) IME Ime stolpca
I-D_ VRSTA N: Stevilski vnos
Tp) C: alfanumeri¢ni vnos

SIRINA Sirina stolpca. Pri vrsti N vklju&no predznak,

vejica in mesta za vejico
DEC Stevilo decimalnih mest (najves 4, deluje samo
pri vrsti N)

ANGLESKO Pogovorna okna v ve¢ jezikih do (najvec 32

do znakov)

MADZARSKO
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Preklop med pogledom preglednice in pogledom
obrazca

Vse preglednice s pripono .TAB si lahko ogledate v pogledu
preglednice ali v pogledu obrazca.

Izberite gumb SEZNAM OBRAZCEV. TNC preklopi v pogled, pri
katerem gumbi niso osvetljeni.

V pogledu obrazca TNC na levi polovici zaslona prikazuje Stevilke
vrstic z vsebino prvega stolpca.

Na desni polovici zaslona lahko spreminjate podatke.

Ce zelite spreminjati podatke, pritisnite tipko ENT ali z migkino tipko
kliknite polje za vnos.

Za shranjevanje spremenjenih podatkov pritisnite tipko END ali
izberite gumb SHRANI.

Za preklic spremenjenih podatkov pritisnite tipko DEL ali izberite
gumb PREKLICI.

I% TNC poravna polja za vnos na desni strani zaslona ob levi
strani najdaljSega pogovornega okna. Ce polje za vnos
preseze najvedjo Sirino, ki jo je mogoce prikazati, se na
spodnjem koncu okna pojavi drsnik. Drsnik lahko
upravljate z miSko ali z gumbi.
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5.5 Delo s pregledn

Prenos podatkov iz preglednic s podatki za
rezanje

Ce datoteko s pripono .TAB ali .CDT prenesete z zunanjim
podatkovnim vmesnikom, TNC istoCasno shrani tudi definicijo
preglednice zgradbe. Definicija zgradbe se za¢ne z vrstico
#STRUCTBEGIN in konca z vrstico #STRUCTEND. Pomen
posameznih klju¢nih besed si lahko ogledate v preglednici "Ukaz
zgradbe" (oglejte si ,Spreminjanje zgradbe preglednice”, stran 216).
Za #STRUCTEND TNC shrani dejansko vsebino preglednice.

Konfiguracijska datoteka TNC.SYS

Konfiguracijsko datoteko TNC.SYS je treba uporabiti, ¢e vase
preglednice s podatki za rezanje niso shranjene v privzetem imeniku
TNC:\. V tem primeru v TNC.SYS dolocite poti do mest, na katerih so
shranjene preglednice s podatki za rezanje.

@ Datoteka TNC.SYS mora biti shranjena v korenskem

imeniku TNC:\.
Vnosi v TNC.SYS Pomen
WMAT= Pot do preglednice z materiali
TMAT= Pot do preglednice z rezalnimi materiali
PCDT= Pot do preglednice s podatki za rezanje

Primer za TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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6.1 Premiki orodja

6.1 Premiki orodja

Funkcije podajanja orodja

Kontura obdelovanca je obi¢ajno sestavljena iz ve¢ konturnih
elementov kot ravnih &rtin kroznih lokov. S funkcijami podajanja orodja
programirate premike orodja za premice in krozne loke.

Dodatne funkcije M

Z dodatnimi funkcijami TNC-ja krmilite:

programski tek, npr. prekinitev programskega teka
strojne funkcije, kot so vklop in izklop vrtenja vretena in hladila
podajanje orodja

Podprogrami in ponovitve delov programa

Ponavljajoce se obdelovalne programe vnesite samo enkrat kot
podprograme ali ponovitve dela programa. Ce Zelite izvesti del
programa samo pod dolo€enimi pogoji, te programske korake prav
tako dolocite v podprogramu. Poleg tega lahko obdelovalni program
prikliCe ali izvede nadaljnji program.

Programiranje s podprogrami in ponovitvami delov programa je
opisano v poglavju 10.

Programiranje s Q-parametri

V obdelovalnem programu so Q-parametri nadomestila za Stevilske
vrednosti: Q-parametru je dodeljena Stevilska vrednost. S Q-parametri
lahko programirate matemati¢ne funkcije, ki krmilijo programski tek ali
opisujejo konturo.

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

Programiranje s Q-parametri je opisano v poglavju 11.
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6.2 Osnove k funkcijam podajanja
orodja

Programiranje premikov orodja za obdelavo

Ce ustvarjate obdelovalni program, zaporedoma programirajte
funkcije podajanja orodja za posamezne elemente konture
obdelovanca. Poleg tega obi¢ajno navedete koordinate konénih tock
konturnih elementov iz slike z merami. Iz teh koordinatnih podatkov,
podatkov o orodju in popravka polmera TNC ugotovi dejansko pot
premika orodja.

TNC isto€asno premika vse osi stroja, ki ste jih programirali v
programskem nizu funkcije podajanja orodja.
Premiki vzporedno s strojnimi osmi

Programski niz vsebuje koordinato: TNC orodje premika vzporedno z
nastavljeno orodno osjo.

Glede na konstrukcijo stroja se med obdelavo premika orodje ali pa
miza stroja z vpetim obdelovancem. Pri programiranju podajanja
orodja praviloma ravnajte tako, kot da se orodje premika.

Primer:

N50 G00 X+100 *

N50 Stevilka niza
G0o Funkcija podajanja orodja "Premoc¢rtno v hitrem teku"
X+100 Koordinate konéne tocke

Orodje obdrzi Y- in Z-koordinate in se premakne na polozaj X=100.
Oglejte si sliko desno zgoraj.

Premiki v glavnih ravninah

Programski niz vsebuje dve koordinati: TNC orodje premika v
nastavljeni ravnini.

Primer:

N50 GO0 X+70 Y+50 *

Orodje ohrani Z-koordinato in se premakne v XY-ravnino na polozaj
X=70, Y=50. Oglejte si sliko desno na sredini.

Tridimenzionalni premik

Programski niz vsebuje tri koordinate: TNC premakne orodje na
nastavljeni polozaj.

Primer:

N50 G01 X+80 Y+0 Z-10 *

HEIDENHAIN TNC iTNC 530

ja

d

zi

ajanja oro

100

50

zi

X
6.2 Osnove k funkcijam pod

- @



ja

d

ajanja oro

6.2 Osnove k funkcijam pod

Vnos vec¢ kot treh koordinat
TNC lahko isto¢asno krmili do 5 osi. Pri obdelavi s 5 osmi se na primer
istoCasno premikajo 3 linearne in 2 rotacijski osi.

Obdelovalni program za tako obdelavo je praviloma na voljo v sistemu
CAM in ga ni mogoce ustvariti na stroju.

Primer:

N123 G01 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

@ Premika vec kot 3 osi TNC grafi¢no ne podpira.

Krogi in krozni loki
Pri kroznih premikih TNC isto€asno premika dve strojni osi: orodje se

kroZno premika v razmerju do obdelovanca. Za kroZzne premike lahko
navedete srediS¢e kroga.

Ce zelite s funkcijami za kroZno premikanje programirati kroZnice v
glavnih ravninah, dolocite glavno ravnino pri priklicu orodja tako, da
dolocite os vretena.

Os vretena Glavna ravnina Sredisce kroga
Z(G17) XY, tudi 1,J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, tudi K, I
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, tudi J,K
VW, YW, VZ

% Kroge, ki niso vzporedni z glavno ravnino, programirajte
tudi s funkcijo "Sukanje obdelovalne ravnine" (oglejte si
,LOBDELOVALNA RAVNINA (cikel G80, programska
moznost 1)”, stran 460) ali s Q-parametri (oglejte si
L,Princip in pregled funkcij’, stran 520).

Smer vrtenja pri kroznih premikih
Za krozne premike brez tangencialnega prehoda na druge
konturne elemente navedite smer vrtenja z naslednjimi funkcijami:
Vrtenje v smeri urinih kazalcev: G02/G12
Vrtenje v nasprotni smeri urinih kazalcev: G03/G13

Popravek polmera

Popravek polmera mora biti v nizu, s katerim se premaknete na prvi
konturni element. Popravek polmera se ne sme zagnati v nizu za
kroznico. To prej programirajte v nizu premice (oglejte si ,Premiki
podajanja orodja, pravokotne koordinate”, stran 227).

Predpozicioniranje

Orodje predpozicionirajte na zacetku obdelovalnega programa tako,
da ne more priti do poskodbe orodja ali obdelovanca.
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6.3 Premik na konturo in odmik

Zacetna in konc¢éna tocka

Orodje se premakne z zacetne toc¢ke na prvo konturno to¢ko. Zahteve
na zacetno tocko:

= Programirano brez popravka polmera

= Primik brez kolizije

= Blizina prve konturne tocke

Primer

Slika zgoraj desno: Ce zaéetno togko dologite na temno sivem
obmocju, se kontura pri primiku na prvo konturno to¢ko poSkoduje.

Prva konturna tocka

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

Premik na zacetno to¢ko na osi vretena

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

Primer NC-nizov
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na konturo in odmi

6.3 Premi

Koncna tocka
Pogoiji za izbiro konéne tocke:

" Primik brez kolizije

1 BliZzina zadnje konturne toCke

= PrepreCevanje konturnih poSkodb: Optimalna koncna tocka lezi na
podalj8ku premikanja orodja za obdelavo zadnjega konturnega
elementa.

Primer

Slika desno zgoraj: Ce konéno tocko dologite na temno sivem
obmodju, se kontura pri primiku na konéno to¢ko poskoduje.

Zapustitev kon¢ne tocke na osi vretena:

Pri zapu$€anju kon¢ne tocke programirajte os vretena posebej.
Oglejte si sliko desno na sredini.

Primer NC-nizov

Skupna zacetna in konéna tocka
Za skupno zacetno in konéno to€ko programirajte popravek polmera.

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

Primer

Slika zgoraj desno: Ce konéno togko dologite na zatemnjenem
obmodju, se kontura pri primiku na prvo konturno to¢ko poskoduje.
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Tangencialni primik in odmik

Z G26 (slika desno na sredini) lahko izvedete tangencialni primik na in
z G27 (slika desno spodaj) tangencialni odmik z obdelovanca. S tem
se izognete oznakam prostega rezanja.

Zacetna in konéna tocka
Zacetna in kon&na toc¢ka lezita blizu prve oz. zadnje konturni toc¢ko
zunaj obdelovanca in ju programirata brez popravka polmera.
Primik
G26 vnesite za nizom, v katerem je programirana prva konturna
toCka. To je prvi niz s popravkom polmera G41/G42.

Odmik

G27 vnesite za nizom, v katerem je programirana zadnja konturna
toCka. To je zadnji niz s popravkom polmera G41/G42.

IE Polmer za G26 in G27 morate izbrati tako, da TNC lahko
izvede kroznico med zacetno tocko in prvo konturno to¢ko
ter med zadnjo konturno toc¢ko in kon&no toc¢ko.
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6.3 Premik .konturo in odmi

Primer NC-nizov

N

26

Zacetna tocka
Prva konturna tocka
Tangencialni primik s polmerom R =5 mm

Zadnja konturna tocka
Tangencialni odmik s polmerom R =5 mm
Konc¢na tocka
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6.4 Premiki podajanja orodja, 9
. ©
pravokotne koordinate c
°
Pregled funkcij podajanja orodja o
o
Premik podajanja orodja Funkcija Potrebni vnosi Stran =
Premica pri pomiku GO0 Koordinate konéne to¢ke premice Stran 228 8
Premica v hitrem teku GO1 -
)
Posneti rob med dvema premicama G24 Dolzina posnetega roba R Stran 229 4
o
- ILJ,K Koordinate srediS¢a kroga Stran 231 >
©
Kroznica v smeri urinih kazalcev G02 Koordinate krozne konéne tocke v povezaviz ~ Stran 232 a
Kroznica v nasprotni smeri urinih kazalcev GO03 I, J, K ali dodatno polmer kroga R
Kroznica v aktivni smeri vrtenja GO05 Koordinate konéne tocke kroga in polmer Stran 233 9.
kroga R '8
Kroznica s tangencialnim nadaljevanjem na G06 Koordinate konéne tocke kroga Stran 235 S
prejsnji konturni element
©
Kroznica s tangencialnim nadaljevanjem na G25 Kotni polmer R Stran 230 E‘
prejSnji in naslednji konturni element ©
o —
©
©
o
Q.
()
S
o
3
©o
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6.4 Prem

Premica v hitrem teku G00

Ravnina s pomikom GO01F. ..

TNC orodje s trenutnega polozaja premakne premocrtno na konéno
tocko premice. Zacetna tocCka je kon¢na tocka predhodnega niza.
Programiranje

{ 1 Koordinate kon¢ne to¢ke premice

Ce je potrebno:
Popravek polmera G40/G41/G42

Pomik F
Dodatna funkcija M

Primer NC-nizov

N70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Prevzem dejanskega polozaja
Niz premice (niz G01) lahko ustvarite s tipko "PREVZEMI DEJANSKI
POLOZAJ":
V nadinu delovanja Ro¢no delovanje orodje premaknite na privzeti
polozaj.
Zaslonki prikaz preklopite na Shranjevanje/urejanje programa.
Izberite programski niz, za katerim Zelite vnesti niz.

Pritisnite tipko "PREVZEMI DEJANSKI POLOZAJ" in
TNC ustvari niz GO1 s koordinatami dejanskega
polozaja.

@ Stevilo osi, ki jih TNC shrani v nizu G01, dologite z MOD-
funkcijo (oglejte si ,Izbira MOD-funkcije”, stran 612).
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Vnos posnetega roba med dve ravnini

Konturnim robovom, ki nastanejo pri presecis¢u dveh premic, lahko
dodate posnete robove.

V nizih premic pred in za nizom G24 programirajte obe koordinati
ravnine, v kateri naj se vnese posneti rob.

Popravek polmera pred in za nizom G24 mora biti enak.
Izdelava posnetega roba mora biti mogoc¢a s trenutnim orodjem.

Programiranje

24 Izsek posnetega roba: dolzina posnetega roba

Ce je potrebno:
Pomik F (deluje samo v nizu G24)

Primer NC-nizov

N70 G01 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

I%‘_' Konture ne zaénite z nizom G24.

Izdelava posnetega roba se izvede samo v obdelovalni
ravnini.

Primik se ne izvede na kotno toc¢ko, ki je odrezana od
posnetega roba.

Pomik, ki je bil programiran v nizu G24, deluje samo v tem
nizu G24. Zatem velja spet pomik, ki je bil programiran
pred nizom G24.
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Zaokrozevanje robov G25

Funkcija G25 zaokrozi konturne robove.

Orodje se premakne po krozZnici, ki se tangencialno nadaljuje tako na
prej$nji kot na naslednji konturni element.

Zaokrozevalni krog mora biti izvedljiv s priklicanim orodjem.

Programiranje

25 Polmer zaobljenja: polmer kroznega loka (Ce je
potreben)

Ce je potrebno:
Pomik F (deluje samo v nizu G25)

Primer NC-nizov

N50 G01 G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 RS F100 *

N80 X+10 Y+5 *

% PrejSniji in nasledniji konturni element mora vsebovati obe
koordinati ravnine, v kateri naj se izvede zaobljenje robov.
Ce konturo obdelujete brez popravka polmera orodja, je
treba programirati obe koordinati obdelovalne ravnine.

Primik na robno to¢ko se ne izvede.

Pomik, ki je bil programiran v nizu G25, deluje samo v tem
nizu G25. Zatem velja spet pomik, ki je bil programiran
pred nizom G25.

Niz G25 se lahko uporabi tudi za mehek primik na konturo,
oglejte si ,Tangencialni primik in odmik”, stran 225.
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Sredisce kroga l, J
SredisCe kroga dolocite za kroznico, ki jo programirate s funkcijami
G02, G03 ali G05. Zato

vnesite pravokotne koordinate sredi$¢a kroga ali
prevzemite nazadnje programiran polozaj z G29 ali
prevzemite koordinate s funkcijo Prevzemi dejanski polozZaj

Programiranje
@ J Vnesite koordinate za srediS¢e kroga ali
) za prevzem nazadnje programiranega polozaja
vnesite G29.

Primer NC-nizov

N50 I+25 J+25 *

ali

N10 G00 G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Programske vrstice N10 in N11 se ne nana$ajo na sliko.

Veljavnost

Sredis$¢e kroga ostane dolo¢eno tako dolgo, dokler ne programirate
novega srediS€a kroga. SrediS¢e kroga lahko dolocite tudi za dodatne
osiU,Vin W.

Inkrementalni vnos sredis€a kroga |, J

Inkrementalni vnos koordinate za srediS¢e kroga se vedno navezuje
na nazadnje programiran polozaj orodja.

I% Z 1in J oznadite polozaj kot srediS¢e kroga. Orodje se ne
premakne na ta polozaj.
Sredi$ce kroga je istocasno tudi pol za polarne koordinate.

Ce zelite vzporedne osi definirati kot pol, pritisnite najprej
tipko I (J) na ASClI-tipkovnici in zatem oranZno osno tipko
ustrezne vzporedne osi.
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Kroznica G02/G03/G05 okoli sredis¢a kroga |, J

Preden programirate kroznico, dolocite srediS¢e kroga I, J. Nazadnje
programiran polozaj orodja pred krozZnico je zaetna tocka krozZnice.

Smer vrtenja
V smeri urinih kazalcev: G02

V nasprotni smeri urinih kazalcev: G03

Brez navedbe smeri vrtenja: G05. TNC se premika po kroznici z
nazadnje programirano smerjo vrtenja.

Programiranje
Orodje premaknite na zacetno to¢ko kroznice.

{ I Vnesite koordinate sredi$¢a kroga.

{G 3 Vnesite koordinate kon&ne to¢ke kroznega loka.

Ce je potrebno:
Pomik F

Dodatna funkcija M

@ TNC obicajno opravi krozne premike v aktivni obdelovalni
ravnini. Ce programirate kroge, ki ne leZijo v aktivni
obdelovalni ravnini, npr. G2 Z... X... pri orodni osi Z, in
istoCasno zavrtite ta premik, potem TNC izvede premik v
obliki prostorskega kroga, torej krog na 3 oseh.

Primer NC-nizov

N50 I+25 J+25 *
N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 G03 X+45 Y+25 *

Polni krog
Za koncno tocko vnesite iste koordinate kot za zacetno tocko.

% Zacetna in kon¢na tocka kroZznega premika morata biti na
kroznici.
Vnos toleranéne vrednosti: do 0,016 mm (izbira je mogoc¢a
z MP7431).

Najmanjsi mozni krog, ki ga lahko TNC izvede:
0,0016 um.
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Kroznica G02/G03/G05 z dolo¢enim polmerom
Orodje se premika po kroznici s polmerom R.
Smer vrtenja

V smeri urinih kazalcev: G02

V nasprotni smeri urinih kazalcev: G03

Brez navedbe smeri vrtenja: G05. TNC se premika po kroznici z
nazadnje programirano smerjo vrtenja.

Programiranje
3 Vnesite koordinate kon¢ne tocke kroznega loka.

Polmer R
Pozor: predznak dolo¢a velikost kroZznega loka!

Ce je potrebno:
Pomik F

Dodatna funkcija M

Polni krog
Za polni krog zaporedoma programirajte dva CR-niza:

Konéna tocka prvega polkroga je zaCetna toCka drugega. Konéna
toCka drugega polkroga je zaCetna tocka prvega.
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Centrirni kot CCA in polmer R kroznega loka

Zacetno in kon¢no to¢ko na konturi je mogoce med seboj povezati s
Stirimi razlinimi kroznimi loki z enakim polmerom:

Manijsi krozni lok: CCA<180°
Polmer ima pozitiven predznak R>0

Vedji krozni lok: CCA>180°
Polmer ima negativen predznak R<0

S smerjo vrtenja dologite, ali naj bo krozni lok izbo€en navzven
(konveksno) ali navznoter (konkavno):

Izbocenost: smer vrtenja G02 (s popravkom polmera G41)
Vbocenost: smer vrtenja G03 (s popravkom polmera G41)

Primer NC-nizov
N100 GO01 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (LOK 1)
ali

N110 G03 X+70 Y+40 R+20 * (LOK 2)

ali

N110 G02 X+70 Y+40 R-20 * (LOK 3)

ali

N110 G03 X+70 Y+40 R-20 * (LOK 4)

@ Razdalja med zacetno in kon¢no to¢ko premera kroga ne
sme biti vec¢ja od premera kroga.

Najvecji polmer je 99,9999 m.
Podprte so kotne osi A, B in C.
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Kroznica G06 s tangencialnim nadaljevanjem

Orodje se premika po kroznem loku, ki se tangencialno nadaljuje na
predhodno programiran konturni element.

Prehod je "tangencialen”, ¢e na sti¢iS¢u konturnih elementov ne
nastane pregibna ali robna tocka, ¢e torej konturni elementi
enakomerno prehajajo drug v drugega.

Konturni element, na katerega se krozni lok tangencialno navezuje,
programirajte neposredno pred nizom G06. Za to sta potrebna najmanj
dva pozicionirna niza.

Programiranje
{ J 6 Vnesite koordinate konéne tocke kroznega loka.

Ce je potrebno:
Pomik F

Dodatna funkcija M

Primer NC-nizov

N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 G06 X+45 Y+20 *

GO01 Y+0 *

I:ﬂg__, Niz G06 in prej programirani konturni element naj
vsebujeta obe koordinati ravnine, v kateri se izvede krozni
lok!
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Primer: premocrtni premiki in posneti

%LINEAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+10 *

N40 T1 G17 S4000 *

N50 G00 G40 G90 Z+250 *
N60 X-10 Y-10 *

N70 G01 Z-5 F1000 M3 *

N80 G01 G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 RS F150 *

N100 Y+95 *

N110 X+95 *

N120 G24 R10 *

N130 Y+5 *

N140 G24 R20 *

N150 X+5 *

N160 G27 RS F500 *

N170 G40 X-20 Y-20 F1000 *
N180 G00 Z+250 M2 *
N99999999 %LINEAR G71 *

236

robovi karteziéno

Yi 10

20

Definicija surovca za grafi¢no simulacijo obdelave

Definicija orodja v programu

Priklic orodja z osjo vretena in Stevilo vrtljajev vretena

Odmik orodja na osi vretena s hitrim tekom
Predpozicioniranje orodja

Premik na obdelovalno globino s pomikom F = 1000 mm/min
Primik na konturo na tocki 1, aktiviranje popravka polmera G41
Tangencialni primik

Primik na toc¢ko 2

Tocka 3: prva premica za kot 3

Programiranje posnetega roba z dolzino 10 mm

Tocka 4: druga premica za kot 3, prva premica za kot 4
Programiranje posnetega roba z dolzino 20 mm

Premik na zadnjo konturno to¢ko 1, druga premica za kot 4
Tangencialni odmik

Odmik v obdelovalni ravnini, preklic popravka polmera

Odmik orodja, konec programa
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%CIRCULAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+10 *

N40 T1 G17 S4000 *

N50 G00 G40 G90 Z+250 *
N60 X-10 Y-10 *

N70 GO01 Z-5 F1000 M3 *

N80 G01 G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 RS F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25 R10 *

N120 X+30 *

N130 G02 X+70 Y+95 R+30 *
N140 GO01 X+95 *

N150 Y+40 *

N160 G06 X+40 Y+S5 *

HEIDENHAIN TNC iTNC 530

Definicija surovca za grafi¢no simulacijo obdelave

Definicija orodja v programu

Priklic orodja z osjo vretena in Stevilo vrtljajev vretena
Odmik orodja na osi vretena s hitrim tekom
Predpozicioniranje orodja

Premik na obdelovalno globino s pomikom F = 1000 mm/min
Primik na konturo na tocki 1, aktiviranje popravka polmera G41
Tangencialni primik

Tocka 2: prva premica za kot 2

Vnos polmera z R = 10 mm, pomik: 150 mm/min

Primik na tocko 3: zacetna tocka kroga

Primik na tocko 4: kon¢na tocka kroga z G02, polmer 30 mm
Primik na to¢ko 5

Primik na toc¢ko 6

Primik na tocko 7: kon&na to€ka kroga, krozni lok s tangencialnim

nadaljevanjem na tocki 6, TNC samodejno izraCuna polmer
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N170 GO1 X+5 * Premik na zadnjo konturno tocko 1

N180 G27 R5 F500 * Odmik s konture na kroznici s tangencialnim nadaljevanjem
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Odmik v obdelovalni ravnini, preklic popravka polmera
N200 G00 Z+250 M2 * Odmik orodja na orodni osi, konec programa

N99999999 %CIRCULAR G71 *
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Definicija orodja

Priklic orodja

Odmik orodja

Definiranje sredi$¢a kroga

Predpozicioniranje orodja

Premik na obdelovalno globino

Primik na zacetno tocko kroga, popravek polmera G41
Tangencialni primik

Premik na konéno tocko kroga (= zacetno tocko kroga)
Tangencialni odmik

Odmik v obdelovalni ravnini, preklic popravka polmera
Odmik orodja na orodni osi, konec programa
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6.5 Premiki podajanja orodja,
polarne koordinate

Pregled funkcij podajanja orodja s polarnimi
koordinatami

S polarnimi koordinatami dolo€ite polozaj s kotom H in razdaljo R od
prej definiranega pola I, J (oglejte si ,,Dolocitev pola in referenéne osi
kota”, stran 108).

Uporaba koordinat polov nudi prednosti pri:

polozajih na kroznih lokih
slikah orodja s kotnimi podatki, npr. pri kroznih luknjah

Premik podajanja orodja Funkcija Potrebni vnosi Stran
Premica pri pomiku G10 Polarni polmer, polarni kot konéne toc¢ke Stran 241
Premica v hitrem teku Gl11 premice
Kroznica v smeri urinih kazalcev G12 Polarni kot kon¢ne tocke kroga Stran 241
Kroznica v nasprotni smeri urinih kazalcev G13
Kroznica v aktivni smeri vrtenja G15 Polarni kot konéne tocke kroga Stran 241
KroZznica s tangencialnim nadaljevanjem na Gl16 Polarni polmer, polarni kot konéne toke Stran 242
prejSnji konturni element kroga
Polarne koordinate (prvotni polozaj): polal, J
Pol |, J lahko dolocite na poljubnih mestih v obdelovalnem programu,
preden s polarnimi koordinatami dolocite polozaj. Pri dolo¢anju pola Y A
ravnajte kot pri programiranju sredi$¢a kroga.
Programiranje
I Navedite pravokotne koordinate za pol ali
za prevzem nazadnje programiranega polozaja
vnesite G29. Pol dologite, preden programirate
polarne koordinate. Pol programirajte samo v Y=J €
pravokotnih koordinatah. Pol je dejaven tako dolgo,
dokler ne dolocite novega pola.
Primer NC-nizov
N !
N120 1+45 J+45 * X

240
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Premica v hitrem teku G10
Premica s pomikom G11F ...

Orodje se v ravnini premika od svojega trenutnega polozaja na kon¢éno
tocko premic. ZaCetna toCka je kon¢na tocka predhodnega niza.

Programiranje

1 Polmer polarnih koordinat R: vnesite razdaljo konéne
toCke premice od polov I, J.

Kot polarnih koordinat H: kotni polozaj konéne tocke
premice med -360° in +360°.

Predznak H je dolo¢en s kotom referen¢ne osi:

Kot referenéne osi k R v nasprotni smeri urinih kazalcev: H >0
Kot referenéne osi k R v smeri urinih kazalcev: H<0
Primer NC-nizov

N120 1+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Kroznica G12/G13/G15 okoli pola |, J

Polmer polarnih koordinat R je isto€asno tudi polmer kroZznega loka. R
je dolo¢en z razdaljo zaCetne tocke od pola I, J. Nazadnje programiran

polozaj orodja pred nizom G12, G13 ali G15 je zaCetna tocka kroznice.

Smer vrtenja
V smeri urinih kazalcev: G12
V nasprotni smeri urinih kazalcev: G13

Brez navedbe smeri vrtenja: G15. TNC se premika po kroznici z
nazadnje programirano smerjo vrtenja.

Programiranje

13 Kot polarnih koordinat H: kotni poloZaj konéne tocke
kroznice med -99.999,9999° in +99.999,9999°

Primer NC-nizov

N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Kroznica G16 s tangencialnim nadaljevanjem

Orodje se premika po kroznici, ki se tangencialno nadaljuje na
predhodni konturni element.
Programiranje

{G 16 Polmer polarnih koordinat R: razdalja kon¢ne tocke
) kroznice od polov I, J

Kot polarnih koordinat H: kotni polozaj kon¢ne tocke
kroznice

Primer NC-nizov

N120 I+40 J+35 *

N130 G01 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *

% Pol ni srediS¢e konturnega kroga!

Vijaéna ¢rta (vija€nica)

Vijana Crta nastane pri prekrivanju navpi¢nega kroznega in
premocrtnega premika. KroZnico programirajte v glavni ravnini.

Premike podajanja orodja za vijacno €rto lahko programirate samo pri
polarnih koordinatah.

Uporaba
Notranji in zunaniji navoji z vedjimi premeri
Mazalni utori

Izra€un vija€ne €rte

Za programiranje je potreben postopni vnos skupnega kota, ki ga
izvede orodje po vijacni €rti, in skupna viSina vijane Crte.

Za izraCun v smeri rezkanja od spodaj navzgor velja:

Stevilo zavojev n Zavoji navoja + navoj s prehodom na

Zacetek in konec navoja

Naklon P x Stevilo zavojev n

Inkrementalno Stevilo zavojev x 360° + kot za

Skupni kot H Zacetek navoja + kot za navoj s prehodom

Zacetna koordinata Z ViSina P x (zavoji navoja + navoj s prehodom
na zacetku navoja)

Skupna visina h

242
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Oblika vijacne crte ‘8
Preglednica prikazuje povezavo med smerjo dela, smerjo vrtenja in ©
popravkom polmera za posamezne oblike podajanja orodja. c
.. . Smer Popravek O
Notranji navoj Smer dela vrtenja polmera B
desno Z+ G13 G41 g
levo Z+ G12 G42
O
desno Z— G12 G42 c
levo Z- G13 G41 E
— o
Zunanji navoj o
desno Z+ G13 G42 C€
levo Z+ G12 G41 _6\
desno zZ- G12 G41 8
levo Z— G13 G42 o)
o <
Programiranje vija¢ne ¢rte E\
o
I% Navedite smer vrtenja in inkrementalni skupni kot G91 H z E
istim predznakom, sicer se orodje lahko premakne na y o
napacno pot. (o]
Za skupni kot IPA lahko vnesete vrednost od Y Q.
-99.999,9999° do +99.999,9999°. v~
12 Kot polarnih koordinat H: skupni kot, za katerega se E
orodje premakne na vijacni &rtni, vnesite 25 8
inkrementalno. Po vnosu kota s tipko za izbiro osi o
izberite orodno os. 0
Koordinato za viSino vijaéne Crte navedite CO
inkrementalno.
V skladu s preglednico vnesite popravek polmera G41/
G42.

Primer NC-nizov: navoj M6 x 1 mm s 5 zavoji

N120 I+40 J+25 *

N130 G01 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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5 50 100

Definicija surovca

Definicija orodja

Priklic orodja

Definiranje referen¢ne tocke za polarne koordinate
Odmik orodja

Predpozicioniranje orodja

Premik na obdelovalno globino

Primik na konturo na tocki 1

Primik na konturo na tocki 1

Primik na tocko 2

Primik na to¢ko 3

Primik na tocko 4

Primik na to¢ko 5

Primik na tocko 6

Primik na tocko 1

Tangencialni odmik

Odmik v obdelovalni ravnini, preklic popravka polmera
Odmik na osi vretena, konec programa
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Priklic orodja

Odmik orodja
Predpozicioniranje orodja
Prevzem zadnjega programiranega polozaja kot pol
Premik na obdelovalno globino
Primik na prvo konturno tocko
Nadaljevanje

Premikanje po vijacnici
Tangencialni odmik

Odmik orodja, konec programa
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N110 G98 L1 *
N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 *
N130 L1,24 *

N99999999 %HELIX G71 *

246

Zacetek ponovitve dela programa
Vnos naklona neposredno kot inkrementalne Z-vrednosti

Stevilo ponovitev (zavojev)
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6.6 Obdelava DXF-datotek
(programska moznost)

Uporaba

Datoteke DXF, ki so ustvarjene v sistemu CAD, lahko odprete
neposredno v TN-ju, in iz njih ekstrahirate konture ali obdelovalne ’
polozaje, ki jih nato shranite kot programe s pogovornimi okni z
navadnim besedilom ali to¢kovne datoteke. Programe s pogovornimi
okni z navadnim besedilom, ki jih ustvarite pri izbiri kontur, lahko
izvajate tudi s starejSimi krmilnimi sistemi TNC, saj vsebujejo konturni
programi samo nize L in CC/C.

Programiranje in editiranje.

Ce DXF-datoteke obdelujete v naginu delovanja Shranjevanje/urejanje
programov, TNC ustvari konturne programe s pripono .H in tockovne
datoteke s pripono .PNT. Ce DXF-datoteke obdelujete v nacinu
delovanja smartT.NC, TNC ustvari konturne programe s pripono .HC
in toCkovne datoteke s pripono .HP.

. . A
I% DXF-datoteka za obdelavo naj bo shranjena na trdem R L P R R e P
diSkU TNC'Ja NASTAVITEV D?\:—:j;;:“ 1ZBIRA IZBIRA LICINLIEY | PRaEy.
: LAYER ®

Pred vnosom v TNC pazite na to, da ime DXF-datoteke ne
vsebuje praznih mest ali nedovoljenih posebnih znakov
(oglejte si ,Imena datotek” na strani 112).

KONTURE

DXF-datoteka, ki jo Zelite odpreti, mora vsebovati najmanj
€no ravnino.

TNC podpira najpogostejSo obliko DXF R12 (ustreza
AC10009).

TNC ne podpira binarnega DXF-formata. Pri izdelavi DXF-
datoteke iz programa CAD ali risalnega programa bodite
pozorni, da boste datoteko shranili v obliki ASCII.

Kot konturo je mogoce izbrati samo DXF-elemente:

6.6 Obdelava DXF-datotek (programska moznost)

LINE (premica)
CIRCLE (polni krog)
ARC (razdelni krog)
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Odpiranje DXF-datoteke
Izberite nacin delovanja Shranjevanje/Urejanje.

Izberite upravljanje datotek.

Ce Zelite izbrati meni gumba za izbiro vrst datotek za

H
N
o
o
£l

o3 prikaz, izberite gumb IZBIRA TIPA.
p— Ce zelite prikazati vse DXF-datoteke, izberite gumb
PRIKAZI DXF.

Izberite Zeleno DXF-datoteko in izbiro potrdite s tipko
ENT. TNC zazene DXF-pretvornik in na zaslonu
prikaze vsebino DXF-datoteke. V levem oknu TNC
prikazuje ravnino, v desnem oknu pa risbo.

a

6.6 Obdelava DXF-datotek (programska moznost)
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Izberite imenik, v katerem je shranjena DXF-datoteka.
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Osnovne nastavitve

V tretji orodni vrstici so na voljo razli¢ne nastavitvene moznosti:

Nastavitev

Gumb

Roéno
obratou.

Programiranje in editiranje.

Prikaz/skrivanje ravnil: TNC ravnila prikaze v
levem in zgornjem robu risalne povrsine. Na
ravnilu prikazane vrednosti se nanasajo na
ni¢elno tocko risbe.

LINEALI

oFF

Prikaz/skrivanje vrstice stanja: TNC vrstico stanja
prikaZze na spodnjem robu risalne povrsine. V
vrstici stanja so na voljo naslednje informacije:

Aktivha merska enota (MM ali PALEC)

X-in Y-koordinata aktualnega polozaja miske

TNC prikaze v nacinu IZBIRA KONTURE, ali je
izbrana kontura odprta (open contour) ali zaprta
(closed contour).

STATUSNA
URSTICA
OFF

NURB_K

NURB_S
@ 1
@ 16

FiM__obs -107.8142 140,827 rel —107.8142 140.8327

STATUSNA MERSKA

Lt VRSTICA ENOTAR
oFF oFF  [on] [ 1neH

NASTAVITEV | NASTAVITEY

TOLERANCE | LOSLJIV.

Merska enota mm/palec: nastavite mersko enoto
za DXF-datoteko. V tej merski enoti TNC izda
konturni program.

MERSKA
ENOTA

MM TneH

Nastavitev tolerance: S toleranco je dolo¢ena
najvedja razdalja med sosednima konturnima
elementoma. S toleranco lahko izravnate
nenatancnosti, ki so nastale pri izdelavi risbe.
Osnovna nastavitev je odvisna od razsiritve
celotne DXF-datoteke.

NASTAVITEV
TOLERANCE

Nastavitev locljivosti: Z locljivostjo dolocite, koliko
decimalnih mest naj TNC upo$teva med
ustvarjanjem konturnega programa. Osnovna
nastavitev: 4 mesta za decimalno vejico (ustreza
0.1 uym logljivosti pri aktivni merski enoti mm).

NASTAVITEV
LOGLJIV.

HEIDENHAIN TNC iTNC 530
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6.6 Obdelava DXF-datotek (programska moznost)

Nastavitev Gumb
Nacin za prevzem tock pri krogih in razdelnih | ZoDaTNE
krogih. Z na¢inom dolocite, ali naj TNC med oFFl v

izbiranjem obdelovalnih polozajev z miskinim
klikom neposredno prevzame sredi$¢e kroga
(IZKLOP) ali naj bodo najprej prikazane dodatne
toCke kroga.

IZKLOP

Dodatne tocke kroga se ne prikazejo in
sredi$Ce kroga se neposredno prevzame, e
kliknete krog ali razdelni krog.

VKLOP

Dodatne tocke kroga se prikazejo in zeleno
srediSCe kroga se prevzame, ¢e znova
kliknete.

p

250

Poskrbite, da boste nastavili pravo mersko enoto, saj v
DXF-datoteki ni tovrstnih informacij.

Ce zelite ustvariti programe za starejse TNC-krmilne

sisteme, je treba lodljivost omejiti na 3 decimalna mesta.

Poleg tega je treba odstraniti opombe, ki jih DXF-
pretvornik prevzame v konturni program.

6 Programiranje: programiranje kontur @



Nastavitev ravnine

DXF-datoteke praviloma vsebujejo ve€ ravnin, s katerimi lahko Roero Programiranje in editiranje.
organizirate risbo. Z ravninsko tehnologijo lahko razli¢ne elemente
zdruzi v skupine, npr. konturo obdelovanca, dimenzije, pomozne in e

konstrukcijske &rte, Srafure in besedilo.

Ce Zelite, da bo pri izbiri konture na zaslonu ¢im manj odve¢nih
informacij, lahko prikaz odvec¢nih informacij prekli¢ete v ravninah DXF-
datoteke.

I% DXF-datoteka, ki naj bo obdelana, mora vsebovati vsaj
€eno ravnino.

Konturo lahko izberete tudi v primerih, ko je shranjena v
razliénih ravninah.

FM__abs -107.8142 140,827 rel -107.8142 1408927
NASTAVITEY DOLOCITEV 1ZBIRA UKINITEV
NAVEZE TZBRANIH
LAVER & KONTURE ek

SHRANJEV .
IZBRANIH
ELEMEN.

1zBIRA

POZICIJE

Izbira nacina za nastavitev ravnine (e Se ni izbran):
e TNC v levem oknu prikaze vse ravnine, ki jih vsebuje
aktivna DXF-datoteka.

Ce Zelite ravnino skriti, z levo migkino tipko izberite
Zeleno ravnino in jo skrijte s klikom potrditvenega
polja.

Ce Zelite ravnino prikazati, z levo miskino tipko izberite
Zeleno ravnino in jo znova prikazite s klikom
potrditvenega polja.

6.6 Obdelava DXF-datotek (programska moznost)
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6.6 Obdelava DXF-datotek (programska moznost)

Dolocitev referenc¢ne tocke

Nicelna tocka risbe DXF-datoteke ne lezi vedno tako, da jo lahko
neposredno uporabite kot referenéno to¢ko obdelovanca. TNC zato
nuja funkcijo, s katero lahko ni¢elno tocko risbe s klikom elementa
premaknete na zeleno mesto.

Referenéno tocko lahko definirate na naslednjih mestih:

Na zacetni tocki, na konéni tocki in na sredini ravne ¢rte
Na zacletni ali kon¢ni tocki kroZznega loka
Na kvadrantnem prehodu ali na sredini polnega kroga
Na preseciscu
Premica — premica, tudi Ce je presecis€e na podaljSku posamezne

premice

Premica — krozni lok
Premica — polni krog
Krog — krog (ne glede, ali razdelni ali polni krog)

=y

Za dologitev referenéne tocke uporabiti sledilno ploS&ico
na TNC-tipkovnici ali USB-misko.

Referenéno tocko lahko spremenite tudi po tem, ko ste ze
izbrali konturo. TNC izraCuna dejanske konturne podatke,
Sele ko izbrano konturo shranite v konturni program.

Izbira referenéne tocke na posameznem elementu

DOLOSITEV
NAVEZE
&

252

Izberite nacgin dolo¢anja referenéne tocke.

Z levo miskino tipko kliknite Zzeleni element, za
katerega zelite nastaviti referenéno to¢ko. TNC z
zvezdico prikaze referencne tocke, ki jih je mogoce
izbrati (zvezdico postavi na izbrani element).

Kliknite zvezdico, ki jo zelite izbrati kot referen¢no
tocko. TNC na izbrano mesto postavi simbol za
referen¢no tocko. Ce je izbrani element premajhen,
po potrebi uporabite funkcijo povecave.

Ro&no
obratou.

Programiranje in editiranje.

RC:SEen

=

=0

g

2

Denos

Informaciia o elementu

v ©.0000

DIAGNOSIS

i

Info 1/3

P — D]
[iM__abs -107.8142 140.8327 rel -107.8142 140.8927

3]

DOLOGITEY
NAVEZE
:

NASTAVITEY
LAYER

UKINITEY
IZBRANIH
ELEMEN.

SHRANJEV .
IZBRANIH
ELEMEN.

: g
=

1ZBIRA 1ZBIRA

KONTURE POZICIJE
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Izbira referenéne tocke kot presecis¢a dveh elementov
DOLOGITEY Izberite nacin dolo¢anja referen¢ne tocke.

. Z levo miskino tipko kliknite prvi element (ravna ¢rta,
polni krog ali krozni lok). TNC z zvezdico prikaze
referencne tocke, ki jih je mogoce izbrati (zvezdico

postavi na izbrani element).

Z levo miskino tipko kliknite drugi element (ravna Crta,
polni krog ali krozni lok). TNC simbol za referen¢no
tocko postavi na presecisce.

I% TNC izracuna presecisce dveh elementov, tudi ¢e to lezi
na podaljSku enega od elementov.

Ce lahko TNC izraduna veé preseéisé, krmilna naprava
izbere presecisce, ki je najblizje kliku drugega elementa z
misko.

Ce TNC ne more izra¢unati nobenega presecis€a, znova
preklie izbrani element.

Informacije o elementih

TNC v levem spodnjem delu zaslona prikaZze oddaljenost izbrane =
referenCne toCke od niCelne tocke risbe.

Programiranje in editiranje.

TNC:N. . .

- e

6.6 Obdelava DXF-datotek (programska moznost)

=

Ll | =]
!

el

=

Informaciia o elementu DIAGNOSIS
X ©0.0000

v ©0.0000

I«
H
5

2 o

3 8

5

=[S &
3

4 5
Mi__abs -107.8142 140.8327 rel -107.8142 140.8327
NAsTRUTTEY|| BOLOSITEV | © oo oo e UKINITEV | SHRANJEV.
NAVEZE IZBRANIH | IZBRANIH END
LAYVER @ KONTURE | POZICIJE | g\ pwen. ELEMEN.
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Izbira in shranjevanje konture

1 H H . v v Roéno P g i : . G e
& Za izbiro konture uporabite sledilno plo$gico na TNC- ratos. il
tipkovnici ali USB-misko. O DUEREG . DX
M
. ER
Ce konturnega programa ne uporabljate v nacinu =
delovanja smarT.NC, je treba smer poteka pri izbiri 5
konture doloditi tako, da ustreza zeleni smeri obdelave. s
Prvi konturni element izberite tako, da med primikom ni ?“’?
nevarnosti kolizije. B
Ce lezijo konturni elementi zelo blizu eden drugega,
uporabite funkcijo povecave. TR & L E
cey 221.5759
X 238.3169
. v . . . . . DR e Into 1/3
Izbira nacina izbiranja konture: TNC skrije prikaz u 1. B
LS ravnine v levem oknu; konturo lahko izberete v — T eI R B
desnem oknu. | | o | E | ewo

Izbira konturnega elementa: z levo miskino tipko
kliknite zeleni konturni element. TNC prikaze izbrani
konturni element modro. TNC v levem oknu isto¢asno
prikazuje izbrani element in simbol (krog ali premica).

Izbira naslednjega konturnega elementa: z levo
miskino tipko kliknite Zeleni konturni element. TNC
prikaZe izbrani konturni element modro. Ce je v
izbrani smeri premikanja mogoce jasno izbrati
dodatne konturne elemente, TNC te elemente obarva
zeleno. S klikom zadnjega zelenega elementa
vstavite vse elemente v konturni program. V levem
oknu TNC prikaze vse izbrane konturne elemente.
Elemente, ki so Se oznaceni zeleno, TNC v stolpcu
NC prikaze brez kljukic. Tak3ni elementi se med
shranjevanjem ne izvozijo v konturni program.

Po potrebi lahko izbor elementov znova preklicete
tako, da element v desnem oknu znova kliknete in
istoCasno drzite tipko CTRL pritisnjeno.

6.6 Obdelava DXF-datotek (programska moznost)

SHRANJEV. Shranjevanje izbranih konturnih elementov v

Lenen. programu s pogovornimi okni z navadnim besedilom:
TNC prikaze pojavno okno, v katerega lahko vnesete
poljubno ime za datoteko. Osnovna nastavitev: ime
DXF-datoteke. Ce ime DXF-datoteke vsebuje
preglase ali prazna mesta, TNC ta mesta zamenja s

¢rto spodaj.

Potrditev vnosa: TNC konturni program shrani v
imenik, v katerem je shranjena tudi DXF-datoteka.

wazrey Ce zelite izbrati $e dodatne konture, izberite gumb

ELeEN. PREKLIC IZBRANIH ELEMENTOV in naslednjo
konturo izberite tako, kot je opisano pre;j.
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TNC v konturni program vstavi dve definiciji surovca (PRV
OBL). Prva definicija vsebuje velikost celotne DXF-
datoteke, druga (s tem tudi prva definicija, ki vpliva) pa
vsebuje izbrane konturne elemente, s ¢imer TNC
natan¢neje doloci velikost surovca.

TNC shrani samo izbrane elemente (modro oznaceni
elementi); torej elemente, pri katerih je v levem oknu
kljukica.

Delitev, podaljSanje, skrajSanje konturnih elementov
Ce so izbrani konturni elementi v risbi tesno drug ob drugem, je treba

ustrezni konturni element najprej razdeliti. Ta funkcija je samodejno na

voljo v nacinu izbiranja konture.
Pri tem sledite naslednjemu postopku:

Konturni element, ki topo udarja, je izbran, torej modro oznacen.

Kliknite razdelilni konturni element: TNC oznadi preseciS¢e z zvezdo

s krogom, kon&ne tocke, ki jih je mogoce izbrati, pa z enostavno
zvezdo.

S pritisnjeno tipko CTRL kliknite preseci§¢e in TNC razdeli konturni
element skozi preseciSce in skrije tocke. TNC po potrebi podaljSa ali
skrajSa sti¢ni konturni element do preseciS¢a obeh elementov.
Znova kliknite razdeljen konturni element: TNC znova prikaze
presecis€a in konéne tocke.

Kliknite zeleno konéno to€ko: TNC razdeljeni element oznaci modro.

Izberite naslednji konturni element.

=y

Ce je konturni element, ki naj bo podalj$an/skrajsan,
premica, TNC konturni element podalj$a/skrajsa linearno.
Ce je konturni element, ki naj se podaljSa ali skrajsa,
krozni lok, TNC podaljSa ali skrajSa konturni element
krozno.

Ce Zelite uporabiti te funkcije, morata biti izbrana najmanj
dva konturna elementa, saj je tako smer jasno dolo¢ena.

HEIDENHAIN TNC iTNC 530

Roéno
obratou.

Programiranje in editiranje.

TNG:N. . . \DEU@1 . DXF
ne 1o |E2ement

= B

Informaciia o elementu

X 0.4976
v 2.4749

365 0.

Tel 0.

3)
Z.3331 open contour |

DOLOGITEV
NAVEZE
v

NASTAVITEV
LAYER

IZBIRA
KONTURE

1ZBIRA
POZICIJE

UKINITEV
TZBRANIH

ELEMEN.

SHRANJEV..
IZBRANIH
ELEMEN.
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6.6 Obdelava DXF-datotek (programska moznost)

Informacije o elementih

TNC v levem spodnjem delu zaslona prikaze razli¢ne informacije o
konturnem elementu. Prikazane informacije je bilo pred tem treba z
miskinim klikom izbrati v levem ali desnem oknu.

Premica
Kon¢na toc¢ka premic in dodatno sivo obarvana zacetna tocka
premic.

Krog, razdelni krog
Sredisce kroga, kon¢na tocka kroga in smer vrtenja. Sivo obarvane
zacetne tocke in polmeri krogov.

256

LB Programiranije

obratou.

TINC : \DUMPPGMN\CAP . DXF

oj
5178 rel 255.0174 745.5178 open con|

in editiranije.

=l

e

NASTAVITEV “‘:“-"“TE”

1ZBIRA IZBIRA
KONTURE POZICIJE

LAVER

UKINITEV
IZBRANIH
ELEMEN.

SHRANJEV.
IZBRANIH
ELEMEN.
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Izbira in shranjevanje obdelovalnih polozajev

Za izbiro obdelovalnih polozajev uporabite sledilno
ploscico na TNC-tipkovnici ali USB-misko.

=y

Ce so izbirni poloZaiji zelo blizu eden drugega, uporabite
funkcijo povecave.

Nacin izbiranja obdelovalnih polozajev: TNC skrije
prikaz ravnine v levem oknu; polozaj lahko izberete v
desnem oknu.

IZBIRA
POZICIJE

Izbira obdelovalnega polozaja: z levo miskino tipko
kliknite Zeleni element. TNC z zvezdico prikaze
obdelovalne polozaje, ki jih je mogoce izbrati
(zvezdico postavi na izbrani element). Kliknite
zvezdico: TNC prevzame izbrani polozaj v levo okno
(prikaz toc¢kovnega simbola).

Po potrebi lahko izbor elementov znova preklicete
tako, da element v desnem oknu znova kliknete in
istoCasno drzite tipko CTRL pritisnjeno.

Ce Zelite obdelovalni poloZaj dologiti z rezanjem dveh
elementov, z levo miskino tipko kliknite prvi element:
TNC z zvezdico prikaze obdelovalne polozaje, ki jih je
mogoce izbrati.

Z levo miskino tipko kliknite drugi element (ravna Crta,

polni krog ali krozni lok): TNC elemente preseci$ca
prevzame v levo okno (prikaz simbola tocke).

IZBRANIH
ELEMEN.

Shranjevanje obdelovalnih polozajev v datoteko s
to¢kami: TNC prikaze pojavno okno, v katerega lahko
vnesete poljubno ime za datoteko. Osnovna
nastavitev: ime DXF-datoteke. Ce ime DXF-datoteke
vsebuje preglase ali prazna mesta, TNC ta mesta
zamenja s Crto spodaj.

Potrditev vnosa: TNC shrani konturni program v
imenik, v katerem je shranjena tudi DXF-datoteka.

Ce Zelite izbrati $e nadaljnje obdelovalne poloZaje, da
bi jih shranili v drugo datoteko, izberite gumb
PREKLIC IZBRANIH ELEMENTOV in nadaljujte
izbiranje, kot je opisano pre;j.

UKINITEY
IZBRANIH
ELEMEN.

Informacije o elementih

TNC v levem spodnjem delu zaslona prikaze koordinate
obdelovalnega polozaja. Prikazane koordinate je bilo pred tem treba z
miskinim klikom izbrati v levem ali desnem oknu.

HEIDENHAIN TNC iTNC 530

Roéno
obratou.

TNC:\. . .\UZPL .DXF
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Informaciia o elementu/|]
X 0.0000

v -42.0000

Programiranje in editiranje.
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Programiranje in editiranije.
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Funkcija povecave

Ce zelite pri izbiri konture ali to¢k zlahka prepoznati tudi podrobnosti, e i P
je pri TNC-ju na voljo zmogljiva funkcija povecave.

TNC:N. .. =25, 7

onsoff |Laver

Funkcija

Povecanje obdelovanca. TNC povecduje
praviloma tako, da povecuje srediSce trenutno
predstavljenega izseka. Po potrebi z drsniki risbo
v oknu pozicionirajte tako, da bo Zelena
podrobnost po aktiviranju gumba neposredno
vidna.

+ | @
Ll

PomanjSanje obdelovanca

Prikaz obdelovanca v originalni velikosti

Premik obmoc¢ja pove€ave navzgor

Premik obmocja povecave navzdol

Premik obmocja povecave v levo

Premik obmog¢ja pove€ave v desno

HEEEEE

E‘\g__, Ce uporabljate migko s kolescem, lahko pomanjsujete in
povecujete tudi z vrtenjem koleScka. SrediSce povecave
je na mestu, na katerem se v danem trenutku nahaja
kazalec miske.

6.6 Obdelava DXF-datotek (programska moznost)
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Programiranje:
dodatne funkcije




7.1 Vnos dodatnih funkcij M in G38

7.1 Vnos dodatnih funkcij M in G38

Osnove

Z dodatnimi funkcijami TNC-ja, imenovanimi tudi M-funkcije,
upravljate:

programski tek, npr. prekinitev programskega teka
strojne funkcije, kot so vklop in izklop vrtenja vretena in hladila
podajanje orodja

Proizvajalec lahko stroju doda tudi dodatne funkcije, ki
% niso opisane v tem prirocniku. Upostevaijte priro€nik za
stroj.

Na koncu pozicionirnega niza ali v posebnem nizu lahko vnesete
najve¢ dve dodatni funkciji M. TNC prikaZe pogovorno okno: Dodatna
funkcija M?

Obic¢ajno v pogovorno okno vnesete samo Stevilko dodatne funkcije.
Pri nekaterih dodatnih funkcijah se pogovorno okno nadaljuje, kar
omogoca vnos parametrov k tem funkcijam.

V nacinih delovanja Ro¢no delovanje in El. roéno kolo dodatne funkcije
vnasajte z gumbom M.

zacetku pozicionirnega niza, druge pa na koncu, odvisno
od zaporedja, na katerem se nahajajo v posameznem NC-
nizu.

@5 Upostevajte, da so nekatere dodatne funkcije aktivne na

Dodatne funkcije so dejavne od niza, v katerem so
priklicane.

Nekatere dodatne funkcije veljajo samo v nizu, v katerem
so programirane. V kolikor dodatna funkcija ni dejavna
samo po nizih, jo je treba v naslednjem nizu s posebno M
funkcijo spet preklicati, ali pa jo TNC na koncu programa
prekliCe samodejno.

Vnos dodatne funkcije v nizu STOP

Programirani niz STOP prekine programski tek ali programski test, npr.
za preverjanje orodja. V nizu STOP lahko programirate dodatno
funkcijo M:

Za programiranje prekinitve programskega teka
pritisnite tipko STOP.

Vnesite dodatno funkcijo M.

Primer NC-nizov

87 G38 M6
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7.2 Dodatne funkcije za nadzor
programskega teka, vretena in

hladila

Pregled

Delovanje Delovanje

na
zacetku
niza

na
konca
niza

Moo

Programski tek ZAUSTAVITEV
Vreteno ZAUSTAVITEV
Hiadilo IZKLOP

Mo1

Izbirno Programski tek
ZAUSTAVITEV

Mo02

Programski tek ZAUSTAVITEV
Vreteno ZAUSTAVITEV

Hiadilo IZKLOP

Vrnitev na niz 1

Brisanje prikaza stanja (odvisno od
strojnega parametra 7300)

Mo3

Vreteno VKLOP v smeri urnih
kazalcev

Mo04

Vreteno VKLOP v nasprotni smeri
urinih kazalcev

MO05

Vreteno ZAUSTAVITEV

MO06

Zamenjava orodja

Vreteno ZAUSTAVITEV
Programski tek ZAUSTAVITEV
(odvisno od strojnega
parametra 7440)

M08

Hladilo VKLOP

M09

Hladilo IZKLOP

M13

Vreteno VKLOP v smeri urinih
kazalcev
Hladilo VKLOP

M14

Vreteno VKLOP v nasprotni smeri
urinih kazalcev
Hladilo VKLOP

M30

kot M02
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7.3 Dodatne funkcije za vnos koordinat

7.3 Dodatne funkcije za vnos
koordinat

Nastavitev koordinat, odvisnih od stroja: M91/
M92

Nicelna tocka merila
Referen¢na oznaka na merilu dolo€a polozaj ni¢elne tocke merila.

Nicelna to¢ka stroja

Nicelna tocka stroja je potrebna za:
postavitev omejitev obmocja premikanja (konéno stikalo
programske opreme)
primik na strojne polozaje (npr. polozaj za zamenjavo orodja)
dolocitev referenne to¢ke obdelovanca

Proizvajalec stroja za vsako os v strojnem parametru navede razdaljo
med nicelno tocko stroja in ni¢elno to¢ko merila.

Standardno delovanje
TNC povezuje koordinate z ni¢elno to¢ko obdelovanca, oglejte si

.Dolocitev referencne tocke (brez 3D-senzorskega sistema)”, stran 79.

Delo z M91 - ni¢elna tocka stroja

Ce naj se koordinate v pozicionirnih nizih navezujejo na nigelno to¢ko
stroja, za te nize izberite funkcijo M91.

@ Ce v nizu s funkcijo M91 programirate inkrementalne
koordinate, se te koordinate navezujejo na nazadnje
programiran polozaj M91. Ce v aktivnem NC-programu
polozaj M91 ni programiran, se koordinate nanasajo na
trenutni polozaj orodja.

TNC prikazuje vrednosti koordinat glede na ni¢elno tocko stroja. V
prikazu stanja preklopite prikaz koordinat na REF, oglejte si ,Prikazi
stanja”, stran 53.
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Delo z M92 - referen¢na tocka stroja

Poleg ni¢elne tocke stroja lahko proizvajalec stroja dolodi
% Se en dodaten strojni polozaj (referen¢no tocko stroja).

Proizvajalec stroja za vsako os nastavi razdaljo med
referenéno tocko stroja in ni¢elno tocko stroja (oglejte si
priro¢nik za stroj).

Ce Zelite, da se koordinate v pozicionirnih nizih navezujejo na
referencno to€ko stroja, v teh nizih izberite funkcijo M92.

Lfé—' Tudi z M91 ali M92 TNC pravilno izvede popravek
polmera. Dolzina orodja klub temu ni upostevana.

Delovanje

M91 in M92 delujeta samo v programirnih nizih, v katerih je
programirana funkcija M91 ali M92.

M91 in M92 ucinkujeta na zaCetku niza.

Referenc¢na tocka obdelovanca

Ce Zelite, da se koordinate vedno navezujejo na ni¢elno to¢ko stroja,
je mogoce doloditev referencnih tock za eno ali ve€ osi blokirati.

Ce je dolocitev referen¢ne tocke za Vvse osi blokirana, j’NC v nacinu
delovanja ne prikaze gumba DOLOCITEV REFERENCNE TOCKE.

Slika desno prikazuje koordinatne sisteme z nielno tocko stroja in
obdelovanca.

M91/M92 v nacinu delovanja Programski test

Ce Zelite premike funkcije M91/M92 tudi grafi¢no simulirati, je treba
aktivirati nadzor delovnega obmodja in nastaviti prikaz surovca glede
na dolo¢eno referenéno tocko, oglejte si ,Predstavitev surovca v
delovnem prostoru”, stran 632.
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7.3 Dodatne funkcije za vnos koordinat

Aktivacija nazadnje dolo¢ene referenéne tocke:
M104

Funkcija

Pri obdelavi paletnih preglednic lahko TNC prepi$e nazadnje dolo¢eno
referen¢no tocko z vrednostmi iz paletne preglednice. S funkcijo M104
znova aktivirajte referencno tocko, ki ste jo nazadnje dolocili.

Delovanje
M104 deluje samo v programskih nizih, v katerih je programiran M104.

M104 je dejavna na koncu niza.

TNC pri izvajanju funkcije M104 ne spremeni aktivne
@5 osnovne rotacije.

Premik na polozaje v nezasukanih koordinatnih
sistemih pri zasukani obdelovalni ravnini: M130

Standardne lastnosti pri zasukani obdelovalni ravnini

TNC povezuje koordinate v pozicionirnih nizih z zasukanim
koordinatnim sistemom.

Delo z M130

TNC povezuje koordinate v nizih premic pri aktivni zasukani
obdelovalni ravnini z nezasukanim koordinatnim sistemom.

TNC nato (zasukano) orodje pozicionira na programirano koordinato
nezasukanega sistema.

izvajajo v zasukanem koordinatnem sistemu, kar pa lahko
pri obdelovalnih ciklih z absolutnim predpozicioniranjem
povzrodi tezave.

@5 Nasledniji pozicijski nizi ali obdelovalni cikli se vedno

Funkcija M130 je dovoljena samo, ¢e je funkcija Sukanje
obdelovalne ravnine aktivna.

Delovanje
M130 je dejavna v nizih premic brez popravka polmera orodja.
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7.4 Dodatne funkcije za podajanje
orodja

Brusenje robov: M90

Standardno delovanje
Pri pozicionirnih nizih brez popravka polmera orodja TNC orodje na
robovih zadrzi za kratek ¢as (natan¢na zaustavitev).

Pri programskih nizih s popravkom polmera (RR/RL) TNC na zunanijih
robovih samodejno doda prehodni krog.

Delo z M90

Orodje se po obrobnih prehodih premika z enakomerno hitrostjo
podajanja orodja. Rezultat bruSenja robov je gladka povrsina
obdelovanca. Poleg tega se skraj$a obdelovalni ¢as. Oglejte si sliko
desno na sredini.

Primer uporabe: povrSine iz kratkih ravnih kosov.

Delovanje

M90 deluje samo v programskem nizu, v katerem je programirana
M90.

M90 je dejavna na zacetku niza. Izbrano mora biti delovanje s sledilno
napako.
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7.4 Dodatne funkcije za pod

Vnos definiranega zaokrozevalnega kroga med
ravnimi kosi: M112

Zdruzljivost

Zaradi zdruZljivosti je funkcija M112 $e vedno na voljo. Ce pa Zelite
nastaviti pri hitrem rezkanju kontur, HEIDENHAIN priporo¢a uporabo
cikla TOLERANCA, oglejte si ,Posebni cikli’, stran 468.

Tock pri obdelavi nepopravljenih premoértnih
nizov ne upostevajte: M124

Standardno delovanje

TNC obdela vse nize za premocrtno premikanje, ki so vneseni v
aktivnem programu.

Delo z M124

Pri obdelavi nepopravljenih nizov za premoértno premikanje z zelo
majhnimi to¢kovnimi odmiki lahko s parametrom T definirate najman;si
to€kovni odmik, do katerega naj TNC pri obdelovanju ne uposteva
tock.

Delovanje

M124 je dejavna na zaCetku niza.

Ce izberete nov program, TNC samodejno ponastavi M124.

Vnos M124

Ce vnesete pozicionirni niz s funkcijo M124, TNC nadaljuje pogovorno
okno za ta niz, v katerega je treba vnesti najmanjsi tockovni odmik T.

T lahko dolocite tudi s Q-parametrom (oglejte si ,Princip in pregled
funkcij” na strani 520).
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Obdelava majhnih konturnih stopenj: M97

Standardno delovanje
TNC na zunanjem robu doda prehodni krog. Pri zelo majhnih konturnih
stopnjah bi orodje s tem poskodovalo konturo.

Na takih mestih TNC prekine programski tek in prikaze sporocilo o
napaki "Preveliko obmocje delovanja orodja".

Delo z M97
TNC poisce preseciSce poti za konturne elemente (kot pri notranjih
robovih) in orodje premakne €ez to tocko.

Funkcijo M97 programirajte z nizom, v katerem je dolo€ena tocka
zunanjega roba.

@ Namesto M97 uporabite naprednejSo funkcijo M120 LA
(oglejte si ,Vnaprejsnji izracun konture s popravljenim
polmerom (NACRTOVANJE): M120” na strani 272)!
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7.4 Dodatne funk! za podajanje orodja

Delovanje
M97 deluje samo v programskem nizu, v katerem je programiran M97.

@ Obdelava roba konture z M97 je nepopolna. Po potrebi je
treba rob konture dodatno obdelati z manjSim orodjem.

Primer NC-nizov

N

68

Vedji polmer orodja

Pomik na konturno to¢ko 13
Obdelava majhnih konturnih stopenj 13 in 14
Pomik na konturno to¢ko 15
Obdelava majhnih konturnih stopenj 15 in 16
Pomik na konturno to¢ko 17
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Popolna obdelava odprtih konturnih robov: M98

Standardno delovanje

TNC na notranjih robovih ugotovi presecisce poti pri rezkanju in orodje
s te toCke premakne v novo smer.

Ce je kontura na robovih odprta, lahko pride do nepopolne obdelave:

Delo z M99

Z dodatno funkcijo M98 TNC orodje premakne tako dale¢, lahko
obdela vsako konturno toc¢ko:

Delovanje
M98 deluje samo v programskih nizih, v katerih je programirana M98.
M98 je dejavna na koncu niza.
Primer NC-nizov
Zaporedni premiki na konturne to¢ke 10, 11 in 12:
N100 G01 G41X .. Y..F..*
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *
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S Faktor pomika pri spus¢anju: M103

©

(o) Standardno delovanje

’5 TNC orodje premakne neodvisno od smeri gibanja z nazadnje

o programiranim pomikom.

‘= DelozM103

_N Ce se orodje premika v negativni smeri orodne osi, TNC zmanj$a
E‘ pomik na poti. Pomik pri spus€anju FZMAX se izraCuna iz nazadnje

programiranega pomika FPROG in faktorja F%:
FZMAX = FPROG x F%

Vnos M103

Ce v pozicionirni niz vnesete M103, TNC nadaljuje pogovorno okno, v
katerega je treba vnesti faktor F.

7.4 Dodatne funkcije za pod

Delovanje

M103 je dejaven na zacetku niza.
Preklic M103: M103 znova programirajte brez faktorja

% M103 deluje tudi pri aktivni zasukani obdelovalni ravnini.
ZmanjSanje pomika je nato ocitno pri premiku v negativni
smeri zasukane orodne osi.

Primer NC-nizov
Pomik pri spuscanju je 20 % pomika v ravnini.

Dejanski pomik (mm/min):
N170 G01 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 * 500

N180 Y+50 * 500
N190 G91 Z-2,5 * 100
N200 Y+5 Z-5 * 141
N210 X+50 * 500
N220 G90 Z+5 * 500
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Pomik v mml/vrtljaj vretena: M136

Standardno delovanje

TNC orodje premakne s pomikom F, ki je dolo€en v programu, v mm/
min.

Delo z M136
I% V programih, ki uporabljajo palce, funkcija M136 v

kombinaciji z novo uvedeno alternativo pomika FU ni
dovoljen.

Pri aktivni M136 vreteno ne sme biti krmiljeno.
Z M136 TNC orodja ne premika v mm/min, ampak s pomikom F v mm/

vrtljaj vretena, ki je dologen v programu. Ce spremenite $tevilo vrtljajev
vretena z gumbom za spremembo, TNC samodejno prilagodi pomik.

Delovanje
M136 je dejavna na zacetku niza.

M136 preklicete tako, da programirate M137.
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Hitrost pomika pri kroznih lokih: M109/M110/
M111

Standardno delovanje
TNC programirano hitrost pomika povezuje s potjo sredi$¢a orodja.

Delo pri kroznih lokih z M109

TNC pri notranjih in zunanjih obdelavah pomik kroznih lokov vedno
zadrZi na rezilu orodja.

Delo pri kroznih lokih z M110

TNC vzdrzuje enakomeren pomik kroznih lokov samo pri notranji
obdelavi. Pri zunanji obdelavi kroZznega loka se ne izvaja prilagajanje
pomika.

@ M110 deluje tudi pri notranji obdelavi kroznih lokov s
konturnimi cikli. Ce M109 ali M110 definirate pred priklicem
obdelovalnega cikla, deluje prilagoditev pomika tudi pri
kroznih lokih v obdelovalnih ciklih. Na koncu ali po
prekinitvi obdelovalnega cikla se ponovno vzpostavi
zacetno stanje.

Delovanje

M109 in M110 sta dejavna na zacetku niza.
M109 in M110 ponastavite z M111.

Vnaprejsnji izracun konture s popravljenim
polmerom (NACRTOVANJE): M120

Standardno delovanje

Ce je premer orodja vegji od konturne stopnije, ki jo je treba premakniti
s popravljenim polmerom, TNC prekine programski tek in prikaze
sporocilo o napaki. M97 (oglejte si ,Obdelava majhnih konturnih
stopenj: M97” na strani 267) prepreci prikaz sporocila o napaki,
povzro€i pa oznaCevanje prostega rezanja in dodatno premakne rob.

Pri spodrezavanju TNC v dolocenih primerih poskoduje konturo.

Delo z M120

TNC konturo s popravljenim polmerom preveri zaradi morebitnih
spodrezavanj in prekrivanj ter izracuna pot orodja od trenutnega niza
dalje. Mesta, na katerih bi orodje lahko poSkodovalo konturo, ostanejo
nespremenjena (na sliki desno so temneje predstavljena). M120 lahko
uporabljate tudi za to, da digitaliziranim podatkom ali podatkom, ki so
bili sestavljeni z zunanjim programirnim sistemom, dodate s
popravkom polmera. Tako se zmanj8ajo odstopanja od teoreti¢nega
polmera orodja.

Stevilo nizov (najveé 99), ki jih TNC izraduna vnaprej, dologite s
funkcijo LA (angl. Look Ahead: pogled naprej) za funkcijo M120. Tem
vedje je izbrano Stevilo nizov, ki naj jih TNC izracuna vnaprej, toliko
pocasnejsa je obdelava nizov.
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Vnos

Ce vnesete pozicionirni niz M120, TNC nadaljuje pogovorno okno za
ta niz, v katerega je treba vnesti Stevilo nizov LA, ki naj jih TNC
izraCuna vnaprej.

Delovanje
M120 mora biti v NC-nizu, ki vsebuje tudi popravek polmera RL ali RR.
M120 od tega niza deluje, dokler

ne prekliCete popravka polmera z RO

ne programirate M120 LAO

ne programirate M120 brez LA

s PGM CALL ne priklicete drugega programa

s ciklom G80 ali funkcijo RAVNINA ne zasucete obdelovalne ravnine

M120 je dejavna na zaCetku niza.

Omejitve
Po zunaniji/notranji zaustavitvi smete ponovni vstop v konturo z
M120 opraviti samo s funkcijo POMIK NA NIZ N.

Ce uporabljate funkgiji za pot G25 in G24, smejo nizi pred in za G25
oz. G26 vsebovati samo koordinate obdelovalne ravnine.

Pred uporabo v naslednjih funkcij je treba preklicati M120 in
popravek polmera:

Cikel G60 Toleranca

Cikel G80 Obdelovalna ravnina

M114

M128

M138

M144

Funkcija RAVNINA

FUNKCIJA TCPM (samo pogovorna okna z navadnim besedilom)

PISANJE V KINEMATIKO (samo pogovorna okna z navadnim
besedilom)
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Prekrivanje pozicioniranja z roénim kolesom
med programskim tekom: M118

Standardno delovanje

TNC premakne orodje v nacinu delovanja programski tek, kot je
dolo¢eno v obdelovalnem programu.

Delo z M118
Z M118 lahko med programskim tekom z ro&nim kolescem opravljate

popravke. V ta namen programirajte M118 in navedite osno specifi¢no

vrednost (linearna os ali rotacijska os) v mm.

Vnos

Ce v pozicionirnem nizu vnesete M118, TNC nadaljuje pogovorno
okno, v katerega je treba vnesti osno specificne vrednosti. Za vnos
podatkov uporabite oranzne osne tipke ali ASCII-tipkovnico.

Delovanje

Pozicioniranje z ro¢nim kolescem prekliCete tako, da M118 znova
programirate brez vnosa koordinat.

M118 je dejavna na zaCetku niza.

Primer NC-nizov

Med programskim tekom z roénim kolescem nastavite premik od
programirane vrednosti v obdelovalni ravnini X/Y za 1 mmin v
rotacijski osi B za +5°:

N250 G01 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 BS *

% M118 deluje vedno v izvornem koordinatnem sistemu, tudi
Ce je aktivna funkcija Sukanje obdelovalne ravnine!

M118 deluje tudi v na¢inu delovanja nastavitev polozaja z
rocnim vnosom!

Ce je M118 aktivna, pri prekinitvi programa funkcija
ROCNI PREMIK ni na voljo!

M118 je v povezavi s protikolizijskim nadzorom DCM
mogoc¢a samo med zaustavitvijo (STIB utripa).
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Odmik od konture v smeri orodne osi: M140

Standardno delovanje

TNC premakne orodje v nacinu delovanja programski tek, kot je
dolo¢eno v obdelovalnem programu.

Delo z M140

Z M140 MB (povratek) lahko izvedete premik po poti, ki jo je mozno
vnesti, v smeri orodne osi stran od konture.

Vnos

Ce v pozicionirnem nizu vnesete M103, TNC nadaljuje pogovorno
okno, v katerega je treba vnesti pot, ki naj jo orodje prepotuje stran od
konture. Navedite Zeleno pot za odmik orodja s konture ali izberite
gumb MAKS, da izvedete premik do roba obmocja premikanja.

Poleg tega je mogoce programirati pomik, s katerim se orodja pomika
po poti, ki ste jo vnesli. Ce pomika ne vnesete, TNC programirano pot
izvede v hitrem teku.

Delovanje

M140 deluje samo v programskem nizu, v katerem je programirana
M140.

M140 je dejavna na zacCetku niza.

HEIDENHAIN iTNC 530

ja

d

ajanje oro

7.4 Dodatne funkcije za pod

" @



ja

d

ajanje oro

7.4 Dodatne funkcije za pod

Primer NC-nizov
Niz N45: orodje Zelite odmaknite od konture za 50 mm.

Niz N55: orodje zelite premakniti na rob obmocja premikanja.

N45 G01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N55 G01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

&
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M140 deluje tudi, ¢e je aktivna funkcija Sukanje
obdelovalne ravnine, M114 ali M128. Pri strojih z vrtljivimi
glavami TNC orodje premakne v zasukanem sistemu.

S funkcijo FN18: SYSREAD ID230 NR6 je mogoce
ugotoviti odmik trenutnega polozaja do roba obmocja
premika pozitivne orodne osi.

Z M140 MB MAX lahko izvedete premik samo v pozitivni
smeri.

Pred M140 je praviloma treba definirati PRIKLIC
ORODJA z orodno osjo, saj druga¢e smer premika ni
dolocena.

Pri aktivnem protikolizijskem nadzoru DCM TNC po
potrebi izvede premik orodja samo na mesto, kjer lahko
pride do kolizije in nato nadaljuje NC-program od tam
naprej brez prikazov sporocil o napakah. Zaradi tega lahko
pride do premikov, ki niso bili progamirani!
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Preklic nadzora senzorskega sistema M141

Standardno delovanje

Ko zelite premakaniti strojno os in je senzorska glava v polozaju za
delovanje, TNC nemudoma prikaze sporocilo o napaki.

Delo z M141

TNC osi stroja premakne tudi, ko je senzorski sistem v polozaju za
delovanje. Ta funkcija je potrebna, e piSete lasten merilni cikel v
povezavi z merilnim ciklom 3, s Cimer Zelite senzorski sistem po

premiku na polozaj za delovanje s pozicionirnim nizom spet odmakniti.

Ce uporabite funkcijo M141, pazite da senzorski sistem
@5 odmaknete v pravilni smeri.

M141 deluje samo pri premikanju z nizi za premocrtno
premikanje.

Delovanje

M141 deluje samo v programskem nizu, v katerem je M141
programirana.

M141 je dejavna na zaletku niza.
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7.4 Dodatne funkcije za pod

Brisanje nac¢inovnih informacij o programu:
M142

Standardno delovanje

TNC ponastavi nac¢inovne informacije o programu v naslednjih
primerih:

Izbira novega programa

Izvedba dodatnih funkcij M02, M30 ali niza N999999 %.... (odvisno
od strojnega parametra 7300)

Vnovi¢no definiranje cikla z vrednostmi za osnovno delovanje

Delo z M142

Vse nacinovne informacije o programu razen osnovne rotacije, 3D-
rotacije in Q-parametrov se ponastavijo.

@5 Funkcija M142 pri zagonu delovanja niza ni dovoljena.

Delovanje

M142 deluje samo v programskem nizu, v katerem je M142
programirana.

M142 je dejavna na zaCetku niza.

Brisanje osnovne rotacije: M143

Standardno delovanje

Osnovna rotacija ostane dejavno tako dolgo, dokler je ne ponastavite
ali ji ne prepi8ete nove vrednosti.

Delo z M143
TNC izbriSe programirano osnovno rotacijo v NC-programu.

@5 Funkcija M143 pri zagonu delovanja niza ni dovoljena.

Delovanje

M143 deluje samo v programskem nizu, v katerem je M143
programirana.

M143 je dejavna na zaCetku niza.
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Samodejni dvig orodja iz konture pri NC- S
zaustavitvi: M148 'g
Standardno delovanje ’6
TNC pri NC-zaustavitvi ustavi vsa premikanja. Orodje se zaustavi na o)
tocki prekinitve. —

c
Delo z M148 S

©

Funkcijo M148 mora omogociti proizvajalec stroja.
% Proizvajalec stroja v strojnem parametru definira pot, ki jo
TNC opravi pri DVIGU.

Ce ste v orodni preglednici v stolpcu DVIG za aktivno orodje vnesli
parameter Y, TNC orodje od konture odmakne za najve¢ 30 mm v
smeri orodne osi (oglejte si ,Orodna preglednica: obi¢ajni podatki o
orodjih” na strani 193).

7.4 Dodatne funkcije za pod

DVIG deluje v naslednjih primerih:

Ko sami sprozite NC-zaustavitev.

Ko programska oprema sprozi NC-zaustavitev, ¢e je na primer v
pogonskem sistemu priSlo do napake.

Ko pride do prekinitve napajanja.

Ne pozabite, da lahko pri vnoviénem premiku na konturo,
@5 Se posebej pri ukrivljenih povrsinah, pride do poskodb
kontur. Orodje pred vnovi¢nim primikom najpre;j
odmaknite!
Delovanje

M148 deluje tako dolgo, dokler izvajanja ne prekinete z M149.

M148 je dejavna na zacCetku niza, M149 pa na koncu niza.

HEIDENHAIN iTNC 530 279 @



S Preklic sporocila kon¢nega stikala: M150

©

(o) Standardno delovanje

’5 Ce orodje v pozicionirnem nizu zapusti aktivho delovno obmogje, TNC
izvajanje programa zaustavi s sporocilom o napaki. Sporo¢ilo o napaki

_2 se prikaze, preden se izvede pozicionirni niz.

c

© Delo z M150

‘o Ceje konéna totka pozicionimega niza z M150 izven aktivnega

delovnega obmocja, TNC orodje premakne na rob delovnega obmocja
in potem nadaljuje program brez sporocila o napaki.

f Nevarnost kolizije!
Ne pozabite, da se lahko pot primika na polozaj,

programiran v nizu M150, znatno spremenil!

7.4 Dodatne funkcije za pod

M150 deluje tudi na meje obmocja premikanja, ki ste jih
definirali z MOD-funkcijo.

Pri aktivnem protikolizijskem nadzoru DCM TNC po
potrebi izvede premik orodja samo na mesto, kjer lahko
pride do kolizije in nato nadaljuje NC-program od tam
naprej brez prikazov sporocil o napakah. Zaradi tega lahko
pride do premikov, ki niso bili progamirani!

Delovanje

M150 deluje samo pri nizih premic in v programskem nizu, v katerem
je M150 programirana.

M150 je dejavna na zaCetku niza.
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7.5 Dodatne funkcije za rotacijske
osi

Pomik v mm/min pri rotacijskih oseh A, B, C:
M116 (programska moznost 1)

Standardno delovanje

TNC programirani pomik pri rotacijski osi interpretira v stopinjah/min.
Pomik po poti je torej odvisen od razdalje med sredi§¢em orodja in
srediS¢em rotacijske osi.

Vecja kot je ta razdalja, vecji je pomik pri podajanju orodja.

Pomik v mm/min pri rotacijskih oseh z M116

Strojno geometrijo mora v strojnem parametru 7510 in
% parametrih, ki mu sledijo, dolociti proizvajalec stroja.

M116 deluje samo pri okroglih in vrtljivih mizah. Pri vrtljivih
glavah M116 ni mogoce uporabiti. Ce je vas stroj
opremljen s kombinacijo miza/glava, TNC prezre
rotacijske osi vrtljive glave.

M116 deluje tudi pri aktivni zasukani obdelovalni ravnini.

Funkciji M128 in M116 ne moreta biti aktivni istoCasno, ker
se medsebojno izkljuCujeta. Funkcija M128 izvaja
izravnalne premike, ki ne smejo spremeniti pomika orodja
glede na obdelovanec. Izravnalni premik se izvede
povsem ciljno z loéenim pomikom, ki ga lahko dolodite v
nizu M128, vzporedno in neodvisno od obdelovalnega
pomika. V nasprotju s tem mora TNC pri aktivni funkciji
M116 pomik na rezilu pri premikanju rotacijske osi
izraCunati tako, da se programiran pomik na rezilu orodja
(na TCP, tool center point) tudi izide. Pri tem upoSteva
TNC razdaljo TCP-ja od sredis¢a rotacijske osi.

TNC interpretira programiran pomik pri vrtljivi osi v mm/min. Pri tem
vsaki¢ na zaCetku niza izracuna pomik za ta niz. Pomik pri rotacijski osi
se med izvajanjem niza ne spremeni, tudi e se orodje premika v smeri
srediS€a rotacijske osi.

Delovanje
M116 deluje v obdelovalni ravnini

Z M117 ponastavite M116; na koncu programa se M116 ne izvaja vec.

M116 je dejavna na zacCetku niza.
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7.5 Dodatne funkcije za rotacijske osi

Premikanje rotacijskih osi v skladu s potjo: M126

Standardno delovanje

Obic¢ajno delovanje TNC-ja pri pozicioniranju rotacijskih osi, katerih
prikaz je zmanjSan pod 360°, je odvisno od strojnega parametra 7682.
V tem parametru je dolo¢eno, ali naj TNC izvede premik za razliko med
Zelenim in dejanskim polozajem ali pa naj TNC praviloma vedno (tudi
brez M126) premik na nastavljen polozaj izvede po najkrajsi poti.
Primeri:

Dejanski polozaj Zeleni polozaj Pot premika
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Delo z M126

Z M126 TNC rotacijsko os, katere prikazana vrednost je znizana na
vrednost pod 360°, premakne po kratki poti. Primeri:

Dejanski polozaj Zeleni polozaj Pot premika

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Delovanje

M126 je dejavna na zacCetku niza.
Z M126 ponastavite M127; na koncu programa je M1126 prav tako
neucinkovit.
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Znizanje prikazane vrednosti rotacijske osi na
vrednost pod 360°: M94

Standardno delovanje

TNC orodje premakne s trenutne kotne vrednosti na programirano
kotno vrednost.

Primer:

Trenutna kotna vrednost: 538°
Programirana kotna vrednost: 180°
Dejanski premik: -358°
Delo z M94

TNC na zaCetku niza veljavno vrednost kota zniza na vrednost pod
360° in nato izvede premik na programirano vrednost. Ce je aktivnih

vec rotacijskih osi, M94 zniza prikazane vrednosti vseh rotacijskih osi.

Alternativno lahko za funkcijo M94 navedete rotacijsko os. TNC nato
zmanjSa samo prikaz te osi.

Primer NC-nizov

Znizanje prikazanih vrednosti vseh rotacijskih osi:

N50 M94 *

Znizanje prikazanih vrednosti samo za C-os:

N50 M9%4 C *

Znizanje prikazanih vrednosti vseh aktivnih rotacijskih osi in nato
premik C-osi na programirano vrednost:

N50 GO0 C+180 M94 *

Delovanje

M95 deluje samo v programskem nizu, v katerem je M94
programirana.

M94 je dejavna na zacetku niza.
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7.5 Dodatne funkcije za rotacijske osi

Samodejno popravljanje strojne geometrije
pri delu z vrtljivimi osmi M114 (programska
moznost 2)

Standardno delovanje

TNC orodje premakne na poloZaje, ki so doloene v obdelovalnem
programu. Ce se v programu spremeni polozaj vrtljive osi, mora
postprocesor nastali zamik izraCunati na linearnih oseh in izvesti
premik. Pri tem je pomembna tudi strojna geometrija, zaradi ¢esar
mora biti NC-program za vsak stroj izracunan posebe;.

Delo z M114

Proizvajalec stroja mora strojno geometrijo dologiti v
% preglednicah kinematike.

Ce se v programu spremeni poloZaj krmiljene vrtljive osi, TNC
samodejno uravna premik orodja s 3D-popravkom dolZine. Ker je
strojna geometrija shranjena v strojnih parametrih, TNC samodejno
uravna tudi zamike, specifi¢ne za stroj. Postprocesor mora programe
izraGunati samo enkrat, Ceprav se izvajajo na razli¢nih strojih s TNC
krmiljenjem.

Ce stroj ni opremljen s krmiljenimi vrtljivimi osmi (ro&no vrtenje glave,
glavo pozicionira PLC), lahko za M114 vnesete posamezno veljavni
polozaj vrtljive glave (npr. M114 B+45, Q-parameter je dovoljen).

Sistem CAM ali postprocesor morata upostevati popravek polmera
orodja. Programiran popravek polmera G41/G42 povzroci prikaz
sporocila o napaki.

Ce TNC izvede popravek dolZine orodja, se programirani pomik
navezuje na konico orodja, drugace pa na referen¢no to¢ko orodja.

@ Ce ima stroj krmiljeno vrtljivo glavo, lahko programski tek
prekinete in spremenite polozaj vrtljive osi (na primer z
ro¢nim kolesom).

S funkcijo PREMIK NA NIZ N lahko obdelovalni program
nato nadaljujete z mesta prekinitve. TNC pri aktivni M114
samodejno uposteva novi polozaj vrtljive osi.

Ce Zelite polozaj vrtljive osi med programskim tekom
spremenili z ro€nim kolesom, uporabite funkcijo M118
skupaj s funkcijo M128.

Delovanje

M114 je dejavna na zaCetku niza, M115 pa na koncu niza. M114 ne
deluje pri aktivnem popravku dosega orodja.

M114 ponastavite z M115. Na koncu programa se M114 ne izvaja ve¢.
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Zadrzanje polozaja konice orodja pri
pozicioniranju vrtljivih osi (TCPM) M128
(programska moznost 2)

Standardno delovanje

TNC orodje premakne na poloZaje, ki so doloene v obdelovalnem
programu. Ce se v programu spremeni polozaj vrtljive osi, se mora
zamik, ki s tem nastane, izrac¢unati na linearnih oseh in izvesti se mora
pozicionirni niz (oglejte si sliko pri M114).

Delo z M128 (TCPM: Tool Center Point Management)

Strojno geometrijo mora dolo€iti proizvajalec stroja v
% kinematic¢nih preglednicah.

Ce se v programu spremeni polozaj krmiljene vrtljive osi, se med

postopkom vrtenja polozaj konice orodja glede na obdelovanec ohrani.

Ce Zelite med potekom programa z ro&nim kolescem spremeniti
polozaj vrtljive osi, uporabite funkcijo M128 skupaj s funkcijo M118. Do
prekrivanja pozicioniranja z roénim kolescem pride pri aktivnem M128
v nespremenljivem strojnem koordinatnem sistemu.

spremenite samo po tem, ko ste opravili odmik orodja. V
nasprotnem primeru lahko zaradi odmika iz ozobja pride
do poskodb na konturi.

@5 Vrljive osi s Hirthovim ozobjem: polozaj vrtljive osi lahko

Za M128 lahko vnesete Se dodaten pomik, s katerim TNC v linearnih
oseh izvede izravnalne premike. Ce pomika ne vnesete ali pa vnesete
vecjega, kot je dologen v strojnem parametru 7471, je v veljavi pomik
iz strojnega parametra 7471.

@ Pred pozicioniranjem z M91 ali M92 in pred PRIKLIC
ORODJA: ponastavitev M128.

Ce zelite preprediti poskodbe kontur, lahko s funkcijo M128
uporabljate samo kroZno rezkalo.

DolZina orodja se mora navezovati na krogelno srediS¢e
kroznega rezkala.

Ce je aktivna funkcija M128, prikazuje TNC v prikazu
stanja simbol | .

Funkciji M128 in M116 ne moreta biti aktivni isto¢asno, ker
se medsebojno izkljuCujeta. Funkcija M128 izvaja
izravnalne premike, ki ne smejo spremeniti pomika orodja
glede na obdelovanec. Izravnalni premik se izvede
povsem ciljno z lo€éenim pomikom, ki ga lahko dolodite v
nizu M128, vzporedno in neodvisno od obdelovalnega
pomika. V nasprotju s tem mora TNC pri aktivni funkciji
M116 pomik na rezilu pri premikanju rotacijske osi
izracunati tako, da se programiran pomik na rezilu orodja
(na TCP, tool center point) tudi izide. Pri tem upoSteva
TNC razdaljo TCP-ja od sredis¢a rotacijske osi.
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7.5 Dodatne funkcije za rotacijske osi

M128 pri vrtljivih mizah

Ce pri aktivni M128 programirate premik vrtljive mize, TNC temu
ustrezno zasuka koordinatni sistem. Ce npr. os C zasukate za 90° (s
pozicioniranjem ali zamikom nicelne tocke) in nato programirate
premik v osi X, TNC izvede premik v strojni osi Y.

TNC pretvori tudi postavljeno referenéno tocko, ki se premakne zaradi
premika okrogle mize.

M128 pri tridimenzionalnem popravku orodja

Ce pri aktivni funkciji M128 in aktivem popravku polmera G41/G42
izvedete tridimenzionalni popravek orodja, pozicionira TNC pri
dolo€enih strojnih geometrijah rotacijske osi samodejno.

Delovanje

M128 je dejavna na za€etku niza, M129 pa na koncu niza. M128 deluje
tudi v ro€nem nacinu delovanja in ostane po zamenjavi nacina
delovanja aktivna. Pomik za izravnalni premik je aktiven, dokler ne
programirate novega ali funkcije M128 ne ponastavite z M129.

M128 ponastavite z M129. Ce v nadinu delovanja Programski tek
izberete nov program, TNC funkcijo M128 prav tako ponastavi.

Primer NC-nizov

Izvedba izravnalnih premikov s pomikom za 1000 mm/min:

N50 G01 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *
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Natanéna zaustavitev na robovih brez
tangencialnega prehoda: M134

Standardno delovanje

TNC orodje pri pozicioniranjih z rotacijskimi osmi premika tako, da na
netangencialnih prehodih vnese prehodni element. Prenos konture je
odvisen od pospeska, tresljaja in dolo€ene tolerance odstopanja od
konture.

I% Standardno delovanje TNC-ja lahko s strojnim
parametrom 7440 spremenite tako, da postane funkcija
M134 samodejno aktivna z izbiro programa, oglejte si
»Splosni uporabniSki parametri”, stran 646.

Delo z M134

TNC orodje pri pozicioniranjih z rotacijskimi osmi premika tako, da na
netangencialnih prehodih konture vnese natanéno zaustavitev.

Delovanje
M134 je dejavna na zaCetku niza, M135 pa na koncu niza.

M134 ponastavite z M135. Ce v nadinu delovanja Programski tek
izberete nov program, TNC prav tako ponastavi funkcijo M134.

Izbira vrtljivih osi: M138

Standardno delovanje

TNC pri funkcijah M114, M128 in Sukanje obdelovalne ravnine
uposteva lastnosti vrtljivih osi, ki jih je proizvajalec stroja dologil v
strojnih parametrih.

Delo z M138

TNC pri zgoraj nastetih funkcijah uposteva samo vrtljive osi, ki ste jih
definirali z M138.

Delovanje
M138 je dejavna na zacetku niza.

M138 ponastavite tako, da M138 znova programirate brez vnosa
podatkov o vrtljivih oseh.

Primer NC-nizov

Za zgoraj nastete funkcije naj se uposteva samo vrtljiva C-os:

N50 G00 Z+100 R0 M138 C *
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7.5 Dodatne funkcije za rotacijske osi

Upostevanje kinematike stroja v DEJANSKIH/
ZELENIH polozajih na koncu niza: M144
(programska moznost 2)

Standardno delovanje

TNC orodje premakne na poloZaje, ki so doloCene v obdelovalnem

programu. Ce se v programu spremeni polozaj vrtljivih osi, mora biti
nastali zamik izraCunan na linearnih oseh, izveden pa mora biti tudi
premik.

Delo z M144

TNC v prikazu polozaja uposteva spremembo strojne kinematike, kot
npr nastane pri zamenjavi nastavnega vretena. Ce se spremeni
polozaj krmiljene vrtljive osi, se med vrtenjem spremeni tudi poloZaj
konice orodja glede na obdelovanec. Nastali zamik se izra¢una v
prikazu polozaja.

% Pozicioniranja z M91/M92 so pri aktivni M144 dovoljena.

Prikaz polozZaja v nacinih delovanja ZAPOREDJE NIZOV
in POSAMEZNI NIZ se spremeni Sele, ko vrtljive osi
doseZejo svojo konéni polozaj.

Delovanje
M144 je dejavna na zacetku niza. M144 ne deluje skupaj z M114,
M128 ali Sukanje obdelovalne ravnine.

Izvajanje M144 preklicete, ko programirate M145.
Strojno geometrijo mora dolo€iti proizvajalec stroja v
% strojnih parametrih 7502 in naslednjih. Proizvajalec stroja

doloc¢i nacin delovanja samodejnih in ro¢nih nacinov
delovanja. Upostevajte priro¢nik za stroj.
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7.6 Dodatne funkcije za laserske
rezalne stroje

Nacelo

TNC preko analognega izhoda S sporoc¢a vrednosti napetosti, za
krmiljenje zmogljivosti laserja. S funkcijami M200 do M204 lahko med
potekom programa spreminjate mo€ delovanja laserja.

Vnos dodatnih funkcij za laserske rezalne stroje

Ce v pozicionirnem nizu vnesete funkcijo M za laserske rezalne stroje,
TNC nadaljuje pogovorno okno, v katerega je treba vnesti ustrezni
parameter dodatne funkcije.

Vse dodatne funkcije za laserske rezalne stroje so dejavne na zacetku
niza.

Neposredna izdaja nastavljene napetosti: M200

Delo z M200
TNC za M200 programirano vrednost izda kot napetost V.

Obmocje vnosa: 0 do 9.999 V.

Delovanje

M200 deluje tako dolgo, dokler se z M200, M201, M202, M203 ali
M204 ne izda nova napetost.

Napetost kot funkcija poti: M201

Delo z M201

M201 izda napetost neodvisno od opravljene poti. TNC povi$a ali zniza
trenutno napetost linearno na programirano vrednost V.

Obmocje vnosa: 0 do 9.999 V.

Delovanje

M201 deluje tako dolgo, dokler se z M200, M201, M202, M203 ali
M204 ne izda nova napetost.
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7.6 Dodatne funkcije za laserske rezalne stroje

Napetost kot funkcija hitrosti: M202

Delo z M202

TNC napetost izda kot funkcijo hitrosti. Proizvajalec stroja v strojnih
parametrih dolo€i najvec tri karakteristike FNR., v katerih se hitrosti
pomika dodelijo napetostim. Z M202 izberete karakteristiko FNR., iz
katere TNC ugotovi izdano napetost.

Obmocje vnosa: 1 do 3.

Delovanje

M202 deluje tako dolgo, dokler se z M200, M201, M202, M203 ali
M204 ne izda nova napetost.

Izdaja napetosti kot funkcije ¢asa (Easovno
odvisna rampa): M203

Delo z M203

TNC izda napetost V kot funkcijo Casa CAS. TNC trenutno napetost v
nastavljenem ¢asu CAS linearno povisa ali zmanj$a na nastavljeno
vrednost za napetost V.

Obmocgje vnosa

Napetost V: 0do9.999V
Cas CAS: 0 do 1.999 sekund
Delovanje

M203 deluje tako dolgo, dokler se z M200, M201, M202, M203 ali
M204 ne izda nova napetost.

Izdaja napetosti kot funkcije €asa (Easovno
odvisen pulz): M204

Delo z M204

TNC izda programirano napetost kot pulz s programiranim trajanjem
CAS.

Obmogje vhosa

Napetost V: 0do 9.999 V
Cas CAS: 0 do 1.999 sekund
Delovanje

M204 deluje tako dolgo, dokler se z M200, M201, M202, M203 ali
M204 ne izda nova napetost.
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Programiranje: cikli




8.1 Delo s cikli

8.1 Delo s cikli

Postopki obdelave, ki se pogosto ponavljajo in ki vsebujejo ve€
obdelovalnih korakov, so v TNC-ju shranjeni kot cikli. Tudi nekatera
preradunavanja koordinat in nekatere posebne funkcije so na voljo kot
cikli (oglejte si preglednico na nasledniji strani).

Obdelovalni cikli s Stevilkami od 200 dalje uporabljajo Q-parametre kot
predajne parametre. Parametri, katerih funkcija je enaka tistim, ki jih
TNC uporablja pri razliénih ciklih, imajo vedno enako $tevilko. Tako na
primer Q200 vedno pomeni varnostno razdaljo, Q202 vedno pomeni
globinski pomik itd.

Da preprecite napacne navedbe pri definiranju ciklov, pred
@5 opravljanjem izvedite grafi¢ni test programa (oglejte si
.Programski test” na strani 577)!

Cikli, specifiéni za stroj

Na veliko strojih so na voljo tudi cikli, ki jih proizvajalec vaSega stroja
doda k HEIDENHAIN ciklom, ki so Ze programirani v TNC. V ta namen
je na voljo dodatna skupina Stevilk ciklov:

Cikli G300 do G399

Strojno specificni cikli, ki se morajo definirati preko tipke

CYCLE DEF

Cikli G500 do G599

Cikli, specifi¢ni za stroj, tipalnega sistema, ki jih je treba dolo¢iti s
tipko TOUCH PROBE.

Pri tem upoStevajte posamezne opise funkcij v prironiku
% za stroj.

Pod dolo€enimi pogoji se pri strojno specifiénih ciklih uporabljajo tudi
vrednosti parametrov, ki jih je HEIDENHAIN uporabil Ze pri
standardnih ciklih. Da bi se pri isto€asni uporabi definicijskih ciklov
(ciklov, ki jih TNC samodejno obdela pri definiciji cikla, oglejte si tudi
L,Priklic cikla” na strani 295) in priklicnih ciklov (ciklov, ki jih morate za
izvedbo priklicati, oglejte si tudi ,Priklic cikla” na strani 295) izognili
tezavam pri prepisovanju veckrat uporabljenih prenosnih parametrov,
upostevajte naslednje:

Praviloma definicije aktivnih ciklov nastavite pred klicanjem aktivnih
ciklov.

Podatke med dolo€anjem klicanja aktivhega cikla in posamicnim
priklicem cikla definicije aktivhega cikla vnaSajte samo, ko ne prihaja
do nobenih prekrivanj vrednosti parametrov obeh ciklov.

292

8 Programiranje: cikli @



Definiranje cikla z gumbi

>V orodni vrstici so prikazane razli¢ne skupine ciklov.

> Izberite skupino ciklov, npr. Vrtalni cikli. TEED 320 B3

N130 626 R15*

N140 X+0 Y+50%

20 > Izberite cikel, npr. VRTANJE. TNC odpre pogovorno
%% okno in preiSCe vnose, isto¢asno pa na desni strani
zaslona prikaze grafiko, na kateri so parametri za 5285 HEL: THREAD DRLE/MLS

0335=+10  ;NOMINAL DIAMETER

8.1 Delo s cikli

vnos osvetljeni. e
. . 0201 3DEPTH OF THRERD
» Vnesite vse zahtevane parametre in vsak vnos e

zakljucite s tipko ENT. asss=r0  SDEPTH AT FRONT
0359=+0 3OFFSET AT FRONT

» TNC zapre pogovorno okno, ko vnesete vse potrebne 635010 ;COLNTERSINK PROCESS
podatke 3SET-UP CLEARANCE

Primer NC-niza
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8.1 Delo s cikli

Skupina ciklov

Gumb

Stran

Cikli za globinsko vrtanje, povrtavanje,
izvijanje, ugrezanje, vrtanje navojev,
rezanje navojev in rezkanje navojev.

URTANJE/
NAVOJ

Stran 302

Cikli za rezkanje zepov, ¢epov in utorov.

ZEPI/
ZATICI/
UTORT

Stran 353

Cikli za izdelavo to¢kovnih vzorcev, npr.
krozna luknja ali luknjasta povrsina

TOGKOUNI
VZOREC

Stran 381

SL-cikli (seznam zapletenih kontur), s
katerimi se konturno paralelno obdelujejo
zahtevnejSe konture , ki so sestavljene iz
vec prekrivnih delnih kontur, interpolacija
pladca valja.

sL
CIKLI

Stran 388

Cikli za vrstno rezkanje ravnih ali
poskodovanih povrsin

MULTIPASS

MILLING

Stran 434

Cikli za preracunavanje koordinat, s
katerimi je mogoce poljubne konture
premikati, zavrteti, zrcaliti, povecati in
pomanjsati.

PRERAC.
KOORD.

Stran 449

Posebni cikli: €as zadrzevanja, priklic
programa, orientacija vretena, toleranca.

POSEBNI
CIKLI

Stran 468

@ Ce pri obdelovalnih ciklih s Stevilkami, visjimi od 200,
uporabljate posredna dolo¢anja parametrov (npr. D00
Q210 = Q1), sprememba dolo¢enega parametra (npr. Q1)
po definiciji cikla ne bo dejavna. V takih primerih definirajte
parameter cikla (npr. D00 Q210 = 5) neposredno.

Da bi lahko obdelovalne cikle G83 do G86, G74 do G78 in
G56 do G59 obdelovali tudi na starejSih TNC-krmiljenjih
sistemih, morate pri varnostni razdalji in globinskem
pomiku dodatno programirati negativen predznak.
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Priklic cikla

Predpogoji
Pred priklicem cikla vedno nastavite:
G30/G31 za grafi¢no predstavitev (potrebno samo za
testno grafiko)
Priklic orodja
Smer vrtenja vretena (dodatna funkcija M3/M4)
Definicija cikla
Upostevajte ostale predpogoje, ki so navedeni pri opisih
ciklov v nadaljevaniju.

Definicije naslednjih ciklov so shranjene v obdelovalnem programu.
Teh ciklov ne morete in ne smete priklicati:

cikli G220 tockovni vzorec na krogu in G221 tockovni vzorec na ¢rtah

SL-cikel G14 KONTURA

SL-cikel G20 KONTURNI PODATKI

Cikel G62 TOLERANCA

Cikel za preraCunavanje koordinat

Cikel G04 CAS ZADRZEVANJA

Vse ostale cikle lahko prikli¢ete s funkcijami, navedenimi v
nadaljevanju.

Priklic cikla z G79 (PRIKLIC CIKLA)

Funkcija G79 enkrat prikli¢e nazadnje definiran obdelovalni cikel.
Zacetna tocka cikla je polozaj, ki je bil nazadnje programirana z nizom
G79.

Nastavitev priklica cikla: pritisnite gumb CYCL CALL.
CALL
Vnos priklica cikla: pritisnite gumb PRIKLIC CIKLA M.

Po potrebi vnesite dodatno funkcijo M (npr. M3 za
vklop vretena), ali zaprite pogovorno okno s tipko
END.

Priklic cikla z G79 VZOREC (PRIKLIC CIKLA
VZOREC)

Funkcija G79 VZOREC priklice nazadnje definirani obdelovalni cikel
na vseh polozajih, ki so definirani v toCkovni preglednici (oglejte si
»1ockovne preglednice” na strani 298).

HEIDENHAIN iTNC 530

8.1 Delo s cikli

” @



8.1 Delo s cikli

Priklic cikla z G79:G01 (PRIKLIC CIKLA
POLOZAJ)

Funkcija G79:G01 enkrat priklic¢e nazadnje definirani obdelovalni cikel.
Zacetna tocka cikla je polozaj, ki ste ga definirali v nizu G79:G01.

TNC se na poloZaj premakne s pozicionirno logiko, ki je nastavljena v
nizu PRIKLIC CIKLA POLOZAJ:

¢e je trenutni polozaj orodja v orodni osi visji kot zgornji rob
obdelovanca (Q203), TNC najprej nastavi programirano pozicijo v
obdelovalni ravnini in nato na orodni osi

¢e je aktualni poloZaj orodja na orodni osi pod spodnjim robom
obdelovanca (Q203), potem pozicionira TNC najprej na orodni osi
na varno visino in zatem v obdelovalni ravnini na programirani
polozaj

@ V nizu G79:G01 morajo biti vedno programirani tri
koordinatne osi. S koordinato v orodni osi lahko na
enostaven nacin spremenite polozaj zagona. Ta deluje kot
dodaten premik polozaja.

Pomik, ki je definiran v nizu G79:G01, velja samo za premik
na zacetni polozaj, ki je programiran v tem nizu.

TNC se premakne na polozaj s pozicionirno logiko, ki je
navedena v nizu G79:G01, praviloma z neaktivnim
popravkom polmera (0).

Ce s G79:G01 prikligete cikel, v katerem je definiran
zacetni polozaj (npr. cikel 212), potem deluje v ciklu
definiran polozaj kot dodaten premik na polozaj, definirano
v nizu G79:G01. Zato morate polozaj zagona, dolocen v
ciklu, vedno definirati z O.

Priklic cikla s funkcijo M99/M89

Po nizih dejavna funkcija M99 prikli¢e nazadnje definirani obdelovalni
cikel. M99 lahko nastavite na koncu pozicionirnega niza, TNC potem
izvede pomik na ta polozaj in nato na tem polozaju izvede nazadnje
definirani obdelovalni cikel.

Ce Zelite, da bo TNC po vsakem pozicionirnem nizu samodejno
izvedel cikel, prvi priklic cikla nastavite s funkcijo M89 (odvisno od
strojnega parametra 7440).

Za dokoncCanje izvajanja funkcije M89 nastavite

funkcijo M99 v pozicionirnem nizu, v katerem opravite pomik na
to€ko zagona ali

G79 ali

S PRIKLIC CIKLA definirajte nov obdelovalni cikel.
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Delo z dodatnimi osmi U/V/IW

TNC izvede premike podajanja v osi, ki ste jo v nizu PRIKLIC ORODJA
definirali kot os vretena. Premike v obdelovalni ravnini izvaja TNC
praviloma samo v glavnih oseh X, Y ali Z. Izjeme:

Ce v ciklu G74 REZKANJE UTOROV in v ciklu G75/G76
REZKANJE ZEPOQV za stranske dolzine neposredno programirate
dodatne osi.

Ce pri SL-ciklih dodatne osi programirate v konturnem
podprogramu.

Pri ciklih G77/G78 (KROZNI ZEP), G251 (PRAVOKOTNI ZEP),
G252 (KROZNI ZEP), G253 (UTOR) in G254 (OKROGLI UTOR)
obdela TNC cikel v oseh, ki ste jih v zadnjem pozicionirnem nizu
programirali pred posameznim priklicem cikla. Pri aktivni orodni osi
Z so dopustne naslednje kombinacije:

XY
Y
ury
unv

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.2 Tockovne preglednice

8.2 Tockovne preglednice

Uporaba

Ce Zelite zagnati cikel ali ves ciklov zaporedoma na podlagi
neenakomernega to¢kovnega vzorca, sestavite tockovne preglednice.

Ce uporabljate vrtalne cikle, ustrezajo koordinate obdelovalne ravnine
v to¢kovni preglednici koordinatam srediS¢ vrtin. Ce uporabljate
rezkalne cikle, ustrezajo koordinate obdelovalne ravnine v to¢kovni
preglednici koordinatam to¢k zagona posameznega cikla (npr.
koordinatam srediS¢a kroznega zepa). Koordinate v osi vretena
ustrezajo koordinati povrSine obdelovanca.

Vnos tockovne preglednice

Izberite nacin delovanja Shranjevanje/Urejanje programa:

PGM Za priklic upravljanja datotek pritisnite tipko PGM
MGT MGT.

IME DATOTEKE?
Vnesite ime in vrsto datoteke. Vnos potrdite s tipko

NEU.PNT ENT.

ENT

Za izbiro merske enote izberite gumb MM ali PALEC.
i TNC se premakne v programsko okno in prikaze
prazno to¢kovno preglednico.
P Z gumbom VNOS VRSTICE vnesite novo vrstico in
TS navedite koordinate Zelenega obdelovalnega mesta.

Postopek ponavljajte, dokler niso vnesene vse Zelene koordinate.

% Z gumbi X IZKL./VKL., Y IZKL./VKL., Z IZKL./VKL. (druga
orodna vrstica) dolocite, katere koordinate Zelite vnesti v
to€kovno preglednico.
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Skrivanje posameznih to¢k za obdelavo

V to¢kovni preglednici lahko v stolpcu ZATEM. to¢ko, definirano v
posamezni vrstici, oznadite tako, da se ta za obdelavo po izbiri lahko
skrije(oglejte si ,Preskok nizov” na strani 591).

Izbira tocke v preglednici, ki naj se zatemni (skrije).

Izberite stolpec ZATEMNITEV.

Vkljucite skrivanje.

|W| Izklju€ite skrivanje.
ENT

Izbira to¢kovne preglednice v programu

V nacinu delovanja Shranjevanje/Urejanje programa izberite program,
za katerega naj se aktivira tockovna preglednica:

Prikli¢ite funkcijo za izbiranje to¢kovne preglednice:
CALL pritisnite tipkoPGM CALL.

ook Pritisnite gumb TOCK. PREGL.

TABELA

Vnesite ime in vrsto tockovne preglednice. Vnos potrdite s tipko END.

Primer NC-niza
N72 %:PAT: "IMENA" *

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.2 Tockovne preglednice

Priklic cikla, ki se navezuje na tockovno
preglednico

@ TNC z G79 VZOREC obdela tockovno preglednico, ki ste
jo nazadnje definirali (tudi ¢e ste tockovno preglednico
definirali v % razpredeljenem programu).

TNC uporabi koordinati v osi vretena kot varno visino, na
kateri stoji orodje pri priklicu cikla. V nekem ciklu separatno
definirane varne visine oz. 2. varnostne viSine ne smejo biti
vecje kot globalna varnostna viSina vzorca.

Ce naj TNC priklite nazadnje definirani obdelovalni cikel na to¢kah, ki
so definirane v tockovni preglednici, programirajte priklic cikla s G79
VZOREC:

Ce Zelite programirati priklic cikla, pritisnite tipko
G CYCL CALL.

Ce zelite priklicati preglednico s togkami, pritisnite
gumb PRIKLIC CIKL VZOR.

Vnesite pomik, s katerim naj se TNC premika med
toCkami (brez vnosa: delovanje z nazadnje
nastavljenim pomikom).

Po potrebi vnesite dodatno funkcijo M. Vnos potrdite s
tipko END.

TNC odmakne orodje med zacetnimi toc¢kami na varno visino (varna
viSina = koordinata osi vretena pri priklicu cikla). Da bi ta nacin dela
lahko uporabili tudi pri ciklih s Stevilkami 200 in ve¢, morate 2.
varnostno razdaljo (Q204) definirati z 0.

Ce Zelite izvesti premik pri predpozicioniranju osi vretena z
zmanjSanim pomikom, uporabite dodatno funkcijo M103 (oglejte si
.Faktor pomika pri spus¢anju: M103” na strani 270).

Nacin delovanja to¢kovnih preglednic s cikli G83, G84 in G74 do
G78

TNC tocke obdelovalne ravnine razume kot koordinate sredis¢ne
toCke vrtine. Koordinata osi vretena doloc&i zgornji rob obdelovanca,
tako da lahko TNC samodejno izvede predpozicioniranje (zaporedje:
obdelovalna ravnina, nato os vretena).

Nacin delovanja to¢kovnih preglednic s SL-cikli in ciklom G32
TNC tocke razume kot dodatni premik izhodis¢a.

Nacin delovanja to¢kovnih preglednic s cikli G200 do G208 in
G262 do G267

TNC tocke obdelovalne ravnine razume kot koordinate sredis¢ne
tocke vrtine. Ce Zelite koordinato, definirano v to¢kovni preglednici, v
osi vretena uporabiti kot koordinato tocke zagona, je treba zgornji rob
obdelovanca (Q203) definirati z 0.
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Nacin delovanja tockovnih preglednic s cikli G210 do G215

TNC tocke razume kot dodatni premik izhodis¢a. Ce Zelite tocke,
definirane v to¢kovnih preglednicah, uporabiti kot koordinate tock
zagona, je treba tocke zagona in zgornji rob obdelovanca (Q203) v
posameznem rezkalnem ciklu definirati z 0.

Nacin delovanja tockovnih preglednic s cikli G251 do G254

TNC interpretira toCke obdelovalne ravnine kot koordinate zaCetnega
polozaja cikla. Ce Zelite koordinato, definirano v to€kovni preglednici,
v osi vretena uporabiti kot koordinato tocke zagona, je treba zgornji rob
obdelovanca (Q203) definirati z 0.

% Velja za vse cikle 2xx

Ko je pri G79 VZOREC trenutni polozaj osi orodja pod
varno visino, sporo¢i TNC napako PNT: varnostna vi§ina je
premajhna. TNC varno viSino izraCuna iz vsote koordinate
zgornjega roba obdelovanca (Q203) in 2. varnostnega
odmika (Q204, oz. varnostnega odmika Q200, e je
vrednost Q200 visja kot Q204).

HEIDENHAIN iTNC 530
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kanje navojev

je navojev in rez

8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

8.3 Cikli za vrtanje, vrtanje navojev

in rezkanje navojev

Pregled

Pri TNC je na voljo 16 ciklov za najrazlicnejSe vrtalne obdelave.

Cikel

Gumb

Stran

G240 CENTRIRANJE
S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostni odmik, vnos premera

centriranja/globine centriranja - po izbiri.

Stran 304

G200 VRTANJE
S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostni odmik.

Stran 306

G201 POVRTAVANJE
S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostni odmik.

201

Stran 308

G202 IZSTRUZEVANJE
S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostni odmik.

202

Stran 310

G203 UNIVERZALNO VRTANJE

S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostni odmik, lom ostruzka,
degresija.

203

Stran 312

G204 VZVRAT.SPUSCANJE
S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostni odmik.

204

Stran 314

G205 UNIVERZALNO GLOBINSKO
VRTANJE

S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostni odmik, lom ostruzka,
najmanjsi odmik.

Stran 316

G208 VRTALNO REZKANJE
S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostni odmik.

208

Stran 319

G206 VRTANJE NAVOJA NOVO
Z izravnalno vpenjalno glavo, s
samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostni odmik.

Stran 321

G207 VRTANJE NAVOJA GS NOVO
Brez izravnalne vpenjalne glave, s
samodejnim predpozicioniranjem,

2. varnostni odmik.

Stran 323

302
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Cikel

Stran

G209 VRTANJE NAVOJA LOM
OSTRUZKA

Brez izravnalne vpenjalne glave, s
samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostni odmik; lom ostruzka.

Stran 325

G262 REZKANJE NAVOJEV
Cikel za rezkanje navoja v materialu s
predhodno izvrtano luknjo.

262

5

Stran 329

G263 REZKANJE UGREZNIH
NAVOJEV

Cikel za rezkanje navoja in izdelavo
ugreznega posnetega roba v materialu s
predhodno izvrtano luknjo.

263

Stran 331

G264 REZKANJE VRTALNIH NAVOJEV
Cikel za vrtanje v material in naknadno
rezkanje navoja z orodjem.

264

Stran 335

G265 VIJACNO REZKANJE VRTALNIH
NAVOJEV
Cikel za rezkanje navoja v material.

265

Stran 339

G267 REZKANJE ZUNANJEGA
NAVOJA

Cikel za rezkanje zunanjega navoja z
izdelavo ugreznega posnetega roba.

267

i

Stran 343

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

CENTRIRANJE (cikel 240)

1 TNC orodje v osi vretena v hitrem teku (FMAKS) pomakne na
varnostni odmik nad povrsino obdelovanca

2 Orodje z nastavljenim pomikom (F) centrira do navedenega
premera centriranja oz. do navedene globine centriranja

3 Ceje nastavljeno, orodje ostane na dnu centriranja

4 Orodje se potem v FMAKS pomakne na varnostni odmik ali (Ce je
navedeno) na 2. varnostni odmik

=y

304

Pred nastavitvijo upostevaijte

Niz za nastavitev polozaja nastavite na to¢ko zagona
(sredisce vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom dosega
orodja G40.

Predznak parametra cikla Q344 (premer), oz. Q201
(globina) doloc¢i smer dela. Ce premer ali globino nastavite
na 0, TNC cikla ne izvede.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
vnosu pozitivhe globine prikaze sporocilo o napaki (bit
2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

Ne pozabite, da TNC pri pozitivno vnesenem premeru
oz, pri pozitivho navedeni globini obrne izraunavanje

predpozicije. Orodje se tako v orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostni odmik pod povrsino obdelovanca!

Q203

z |\

Q210

5 a206

Q200

s

Q204

Q202

=

Q201

%

=
X
Y
50 D
o
t X
30 80
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Varnostni odmik Q200 (postopen): odmik med konico
orodja in povrsino obdelovanca. Vnesite pozitivnho
vrednost.

Izbira globine/premera (0/1) Q343: izberite nacin
centriranja (centriranje na vnesen premer ali vneseno
globino). Za centriranje na vneseni premer v stolpcu
T-KOT. orodne preglednice TOOL.T definirajte kot
konice orodja.

Globina Q201 (postopno): odmik med povrsino
obdelovanca in dnom centriranja (konica centrirnega
stozca). Aktivho samo, Ce je definiran Q343=0.

Premer (predznak) Q344: premer centriranja. Aktivno
samo, Ce je definiran Q343=1.

Hitrost globinskega pomika Q206: hitrost premikanja
orodja med centriranjem v mm/min.

Cas zadrZevanja spodaj Q211: &as v sekundah, v
katerem orodje stoji na dnu vrtine.

Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna):
koordinata povrsine obdelovanca.

2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi
vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
in obdelovancem (vpenjalom).

HEIDENHAIN iTNC 530

Primer: NC-nizi >
Q

N100 GO0 Z+100 G40 )
N110 G240 CENTRIRANJE >
Q200=2 ;VARNOSTNI ODMIK 2
Q343=1 ;IZBIRA GLOBINE/PREMERA QO
Q201=+0 ;GLOBINA c
Q344=-9 ;PREMER g
Q206=250 ;HITR. GLOB. POM. 5‘,
Q211=0,1 ;CAS ZADRZEVANJA SPODAJ b
Q203=+20 ;KOOR. POVRSINE =
Q204=100 ;2. VARNOSTNI ODMIK >
N120 X+30 Y+20 M3 M99 do_,'
N130 X+80 Y+50 M99 >
N140 Z+100 M2 g
2,
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8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

VRTANJE (cikel G200)

1

2

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku na varnostni
razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

Orodje z nastavljenim pomikom (F) vrta do prvega globinskega
pomika

TNC premakne orodje s hitrim tekom nazaj na varnostni razmak,
pocaka tam — Ce je navedeno — in se zatem spet s hitrim tekom
pomakne na varnostni razmak nad prvo dostavno globino

Orodje nato vrta z nastavljenim pomikom (F) do naslednjega
globinskega pomika

TNC ta potek (2 do 4) ponavlja, dokler ne doseze nastavljene
globine vrtanja

Iz dna vrtine se premakne orodje s hitrim tekom na varnostni
razmak ali — €e je navedeno — na
2. varnostni razmak

@ Pred nastavitvijo upostevaijte

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (srediS¢e
vrtine) v obdelovalni ravnini s popravkom polmera G40.

Smer obdelave dolo¢a predznak parametra cikla Globina.
Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

@5 S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri

vnosu pozitivne globine prikaze sporocilo o napaki (bit
2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

Ne pozabite, da TNC pri pozitivno nastavljeni globini
obrne izraGunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni
osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrsino obdelovanca!
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Varnostni odmik Q200 (postopen): odmik med konico
orodja in povrsino obdelovanca. Vnesite pozitivnho
vrednost.

Globina Q201 (postopno): odmik med povrSino

obdelovanca in dnom vrtine (konica vrtalnega stozca).

Hitrost globinskega pomika Q206: hitrost premikanja
orodja med vrtanjem v mm/min.

Globinski pomik Q202 (postopen): globina, ki jo orodje
vsaki¢ doseze. Ni potrebe po tem, da bi bila globina
veckratnik globinskega pomika. TNC se v enem gibu
pomakne na nastavljeno globino, Ce:

sta globinski pomik in globina enaka,
je globinski pomik vedji kot globina.
Cas zadrZevanja zgoraj Q210: &as v sekundah, v

katerem orodje stoji na varnostnem odmiku, potem ko
ga je TNC zaradi ohlajevanja premaknil iz vrtine.

Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna):
koordinata povrSine obdelovanca.

2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi
vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
in obdelovancem (vpenjalom).

Cas zadrZevanja spodaj Q211: &as v sekundah, v
katerem orodje stoji na dnu vrtine.

HEIDENHAIN iTNC 530

Primer: NC-nizi >
Q

N100 GO0 Z+100 G40 )
N110 G200 VRTANJE >
Q200=2 ;VARNOSTNI ODMIK 2
Q291=-15 ;GLOBINA QO
Q206=250 ;HITR. GLOB. POM. c
Q202=5 ;GLOBINA POMIKA g
Q210=0 ;CAS ZADRZEVANJA ZGORAJ 5‘,
Q203=+20 ;KOOR. POVRSINE b
Q204=100 ;2. VARNOSTNI ODMIK =
Q211=0.1 ;CAS ZADRZEVANJA SPODAJ >
N120 X+30 Y+20 M3 M99 ao—,-
N130 X+80 Y+50 M99 >
N140 Z+100 M2 g
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8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

DRGNJENJE (cikel G201)

1 TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku na navedeni
varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

2 Orodje z nastavljenim pomikom (F) strga do nastavljene globine

w

Ce je nastavljeno, orodje ostane na dnu vrtine

4 Zatem TNC premakne orodje s potiskom F orodje nazaj na
varnostni razmak in od tam — &e je navedeno — s hitrim tekom na
2. varnostni razmak

=y

308

Pred nastavitvijo upostevaijte

Pozicionirni niz programirajte na zaetno toc¢ko (sredisce
vrtine) v obdelovalni ravnini s popravkom polmera G40.

Smer obdelave doloca predznak parametra cikla Globina.
Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
vnosu pozitivne globine prikaze sporocilo o napaki (bit
2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!
Ne pozabite, da TNC pri pozitivno nastavljeni globini
obrne izraGunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni

osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrsino obdelovanca!
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Varnostni odmik Q200 (inkrementalen): odmik konice
orodja od povrsine obdelovanca

Globina Q201 (postopno): odmik med povrsino
obdelovanca in dnom vrtine.

Hitrost globinskega pomika Q206: hitrost premikanja
orodja med povrtavanjem v mm/min.

Cas zadrZevanja spodaj Q211: as v sekundah, v
katerem orodje stoji na dnu vrtine.

Vzvratni pomik Q208: hitrost premika orodja pri
izstopu iz vrtine v mm/min. Pomik pri povrtavanju
uveljavite, ¢e vnesete Q208 = 0.

Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna):
koordinata povrSine obdelovanca.

2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi
vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
in obdelovancem (vpenjalom).

HEIDENHAIN iTNC 530

Primer: NC-nizi >
Q

N100 G00 Z+100 G40 '6‘
N110 G201 DRGNJENJE %
Q200=2 ;VARNOSTNI ODMIK c
Q201=-15 ;GLOBINA QO
Q206=100 ;HITR. GLOB. POM. c
Q211=0.5 ;CAS ZADRZEVANJA SPODAJ _s
Q208=250 ;ODMIK POMIKA 5‘,
Q203=+20 ;KOOR. POVRSINE b
Q204=100 ;2. VARNOSTNI ODMIK <
N120 X+30 Y+20 M3 M99 a>,
N130 X+80 Y+50 M99 -3-
N140 G00 Z+100 M2 >
(4]
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8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

IZVIJANJE (cikel G202)

@ Proizvajalec mora stroj in TNC pripraviti za delovanje.

Cikel je mogoce uporabljati samo na strojih s krmiljenim
vretenom.

1 TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku na varnostni
razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

2 Orodje do globine vrta z nastavljeno hitrostjo pomika pri vrtanju

3 Orodje ostane na dnu vrtine z vrte€im se vretenom za prosto
rezanje (Ce je tako nastavljeno)

4 Zatem TNC izvede orientacijo vretena nazaj na pozicijo, ki je
definirana v parametru Q336

5 Ce ste nastavili odmik orodja, TNC opravi premik v nastavljeni za
smeri 0,2 mm (fiksna vrednost )

6 Zatem TNC premakne orodje s potiskom orodje nazaj na varnostni
razmak in od tam — e je navedeno — s hitrim tekom na 2. varnostni
razmak Ce je Q214=0, se izvede povratek na steno vrtine

% Pred nastavitvijo upostevaijte

Pozicionirni niz programirajte na zac¢etno tocko (srediS¢e
vrtine) v obdelovalni ravnini s popravkom polmera G40.

Smer obdelave doloca predznak parametra cikla Globina.
Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

TNC ob koncu cikla znova vzpostavi stanje hladila in stanje
vretena kot je bilo pred priklicem cikla.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
ql_% vnosu pozitivne globine prikaze sporocilo o napaki (bit
2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

Ne pozabite, da TNC pri pozitivno nastavljeni globini
obrne izraGunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni
osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrsino obdelovanca!

310

z\

I:II:II]I]

0206
ono Q204

Q203
@ Q201 0208
f
|
X
Y
N
e

¢ X

30 80

8 Programiranje: cikli @



202

L

)

Varnostni odmik Q200 (inkrementalen): odmik konice
orodja od povrsine obdelovanca

Globina Q201 (postopno): odmik med povrsino
obdelovanca in dnom vrtine.

Hitrost globinskega pomika Q206: hitrost premikanja
orodja med izvijanjem v mm/min.

Cas zadrZevanja spodaj Q211: as v sekundah, v
katerem orodje stoji na dnu vrtine.

Vzvratni pomik Q208: hitrost premika orodja pri
izstopu iz vrtine v mm/min. Hitrost globinskega
pomika uveljavite, ¢e vnesete Q208=0.

Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna):
koordinata povrSine obdelovanca.

2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi
vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
in obdelovancem (vpenjalom).

Smer odmika (0/1/2/3/4) Q214: nastavite smer, v kateri
TNC odmakne orodje na dnu vrtine (glede na
orientacijo vretena).

Brez sprostitve orodja

Sprostitev orodja v minus smeri glavne osi
Sprostitev orodja v minus stranske osi
Sprostitev orodja v plus smeri glavne osi
Sprostitev orodja v plus smeri stranske osi

Nevarnost kolizije!

Izberite tako smer za odmik, da se orodje pomika stran od
roba vrtine.

Ce orientacijo vretena nastavite na kot, ki ga ste ga vnesli
v parametru Q336 (npr. v nacinu delovanja Nastavitev
polozaja z ro€¢nim vnosom), preverite, kje stoji konica
orodja. |zberite tak kot, da je konica orodja vzporedna z
eno od koordinatnih osi.

TNC ob odmiku samodejno uposteva aktivno vrtenje
koordinatnega sistema.

Kot za orientacijo vretena Q336 (absolutni): kot, na
katerega TNC nastavi orodje pred odmikanjem.

HEIDENHAIN iTNC 530

Primer:

N100 G00 Z+100 G40
N110 G202 IZVIJANJE

Q200=2
Q201=-15
Q206=100
Q211=0.5
Q208=250
Q203=+20
Q204=100
Q214=1
Q336=0

N120 X+30 Y+20 M3

N130 G79

N140 X+80 Y+50 FMAKS M99

>
D
(o)
>
(4]
;VARNOSTNI ODMIK c
;GLOBINA ()
" —
;HITR. GLOB. POM. c
;CAS ZADRZEVANJA SPODAJ _@
:0DMIK POMIKA 5‘,
;KOOR. POVRSINE b
;2. VARNOSTNI ODMIK <
;SMER ODMIKA d>J
;KOT VRETENA r—
(o)
>
(4]
c
Q
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8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

UNIVERZALNO VRTANJE (cikel G203)

1

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku na navedeni
varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

Orodje z nastavljenim pomikom (F) vrta do prvega globinskega
pomika

Ce vnesete lom ostruzka, TNC orodje premakne za vneseno
vrednost vzvratnega pomika. Ce delate brez loma ostruzka, potem
TNC premakne orodje s povratnim potiskom na varnostni razmak,
pocaka tam — €e je navedeno — in se zatem spet s hitrim tekom
pomakne na varnostni razmak nad prvo dostavno globino

Orodje potem opravi $e en cikel vrtanja s pomikom za dodaten
globinski pomik. Globinski pomik se z vsakim pomikom zmanjSa za
vrednost pojemanja (Ce je nastavljena)

TNC ta potek (2 -4) ponavlja, dokler ne doseze navedene globine
vrtanja

Orodje za izrezovanje ostane na dnu vrtine (Ce je navedeno) in se
po Casu zadrZzevanja z vzvratnim pomikom premakne na varnostni
odmik. Ce ste navedli 2. varnostni razmak, TNC premakne orodje
s hitrim tekom tja

=y

Pred nastavitvijo upostevaijte

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (srediS¢e
vrtine) v obdelovalni ravnini s popravkom polmera G40.

Smer obdelave doloca predznak parametra cikla Globina.
Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC
pri vnosu pozitivne globine prikaze sporocilo o napaki
(bit 2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

Ne pozabite, da TNC pri pozitivno nastavljeni globini
obrne izraCunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni

osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrSino obdelovanca!
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Primer: NC-nizi

N110 G203 UNIVERZALNO VRTANJE

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+20
Q204=50
Q212=0.2

;VARNOSTNI ODMIK
;GLOBINA

;HITR. GLOB. POM.
;GLOBINA POMIKA

;CAS ZADRZEVANJA ZGORAJ
;KOOR. POVRSINE

;2. VARNOSTNI ODMIK
;POJEMEK

Q213=3 ;LOM OSTRUZKOV

Q205=3 ;NAJMANJ. GLOB. POM.
Q211=0.25 ;CAS ZADRZEVANJA SPODAJ
Q208=500 ;ODMIK POMIKA

Q256=0.2 ;0DMIK PRI LOMU
OSTRUZKOV

8 Programiranje: cikli @



203

Varnostni odmik Q200 (inkrementalen): odmik konice
orodja od povrsine obdelovanca

Globina Q201 (postopno): odmik med povrsino

obdelovanca in dnom vrtine (konica vrtalnega stozca).

Hitrost globinskega pomika Q206: hitrost premikanja
orodja med vrtanjem v mm/min.

Globinski pomik Q202 (postopen): globina, ki jo orodje
vsaki¢ doseze. Ni potrebe po tem, da bi bila globina
veckratnik globinskega pomika. TNC se v enem gibu
pomakne na nastavljeno globino, Ce:

sta globinski pomik in globina enaka,
je globinski pomik vedji kot globina.

Cas zadrZevanja zgoraj Q210: &as v sekundah, v
katerem orodje stoji na varnostnem odmiku, potem ko
ga je TNC zaradi ohlajevanja premaknil iz vrtine.

Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna):
koordinata povrsine obdelovanca.

2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi
vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
in obdelovancem (vpenjalom).

Pojemek Q212 (postopen): vrednost, za katero TNC
po vsakem premiku zmanj$a globinski pomik Q202.

St. lomov ostruzkov pred vzvratnim pomikom Q213:
Stevilo lomov ostruzkov, preden TNC orodje izvleCe iz
vrtine zaradi ohlajevanja. Pri lomljenju ostruzkov TNC
orodje povle€e nazaj za vrednost vzvratnega pomika
Q256.

Najmanjsi globinski pomik Q205 (postopen): e ste
nastavili pojemek, TNC omeji pomik na vrednost, ki je
navedena v Q205.

Cas zadrZevanja spodaj Q211: &as v sekundah, v
katerem orodje stoji na dnu vrtine.

Vzvratni pomik Q208: hitrost premikanja orodja pri
izvleku iz vrtine v mm/min. Ce ste vnesli Q208=0,
TNC orodje izvle¢e s pomikom, definiranim v Q206.

Vzvratni pomik pri lomu ostruzkov Q256 (postopen):
vrednost, za katero TNC pri lomljenju ostruzka orodje
premakne nazaj.

HEIDENHAIN iTNC 530

o
— AN -
z\ % Q206 (o]
~ >
® (4]
Q210 =
Q200 q_)‘
Q203 c
Q202 (3]
PV Q201 =
N
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-
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X
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Primer: NC-nizi S
N110 G203 UNIVERZALNO VRTANJE g
Q200=2 ;VARNOSTNI ODMIK o
o —

Q201=-20 ;GLOBINA

Q206=150 ;HITR. GLOB. POM.

Q202=5 ;GLOBINA POMIKA

Q210=0 ;CAS ZADRZEVANJA ZGORAJ
Q203=+20 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNI ODMIK
Q212=0.2 ;POJEMEK

Q213=3 ;LOM OSTRUZKOV

Q205=3 ;NAJMANJ. GLOB. POM.
Q211=0.25 ;CAS ZADRZEVANJA SPODAJ
Q208=500 ;ODMIK POMIKA

Q256=0.2 ;ODMIK PRI LOMU
OSTRUZKOV
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8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

VZVRATNO SPUSCANJE (cikel G204)

Proizvajalec mora stroj in TNC pripraviti za delovanje.

i

Cikel je mogoce uporabljati samo na strojih s krmiljenim
vretenom.

Cikel je mogoce zagnati samo ¢e uporabljate vzvratnega
vrtalnega droga.

S tem ciklom ustvarite pogrezanja na spodnji strani obdelovanca.

1

2

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku na varnostni
razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

TNC opravi orientacijo vretena na pozicijo 0° in premakne orodje
okoli izsrednika.

Orodje se nato s pomikom za predpozicioniranje spus¢a v izvrtano
vrtino, dokler rezilo ne doseze varnostnega odmika pod spodnjim
robom obdelovanca.

TNC orodje pomakne nazaj na sredisce vrtine, vklopi vreteno, po
potrebi pa tudi hlajenje s hladilnim sredstvom, in nato s pomikom
za spu$€anje orodje premakne na vneseno globino za spust.

Ce je tako nastavljeno, orodje ostane na dnu spuséanja in se nato
pomakne iz vrtine, opravi orientacijo vretena in se znova zamakne
okrog izsrednika.

Zatem TNC premakne orodje s potiskom orodja predpozicioniranje
na varnostni razmak in od tam — ¢e je navedeno — s hitrim tekom
na 2. varnostni razmak.

@ Pred nastavitvijo upostevaijte

Pozicionirni niz programirajte na zaetno tocko (sredisce
vrtine) v obdelovalni ravnini s popravkom polmera G40.

Smer obdelave med spus¢anjem dolo¢a predznak
parametra cikla Globina. Pozor: pozitiven predznak
pomeni spusc¢anje v pozitivni smeri osi vretena.

Dolzino orodja navedite tako, da ni izmerjeno rezilo,
ampak spodnji rob vrtalnega droga.

TNC pri izraCunavanju to¢ke zagona spuscanja uposteva
dolzino rezila vrtalnega droga in debelino materiala.

314

zi |
|
|
|
I
|
@ | -
X
z A |
|
|
Q204
Q200 |
I
Q250 | e
7 oz4sﬁm | -
onoj_; :ﬂ X
z A 50253
i‘ Q251
Q252 |
|
I
2 |
K¢0255 1
Q254
- 3
Q214
e |

8 Programiranje: cikli @



704 Varnostni odmik Q200 (inkrementalen): odmik konice ~ Primer: NC-nizi >
orodja od povrsine obdelovanca _— Q
N110 G204 VZVRATNO SPUSCANJE -
Globina Q249 (postopno): odmik med spodnjim robom o
obdelovanca in najniZjo totko spusta. Pozitiven Q200=2  ;VARNOSTNI ODMIK %
presznak pomeni spus€anje v pozitivni smeri osi Q249=+5 ;GLOBINA SPUSCANJA c
vretena.
Q250=20 ;DEBELINA MATERIALA Q
Debelina materiala Q250 (postopno): debelina = ; —
obdelovanca. Q251=3.5 ;DIMENZIJE IZSREDNIKA %
Izsrednik Q251 (postopno): izsrednik vrtalnega droga; Q252=15 ;VISINA REZIL =
ki ga lahko poiS€ete na podatkovnem listu orodja. Q253=750 ;POMIK PRI PREDPOZ. 2"
Rezalna vigina Q252 (postopno): odmik med spodnjim Q254=200 ;POMIK PRI SPUSCANJU -
robom vrtalnega droga in glavnim rezilom; ki ga lahko Q255=0 ;CAS ZADRZ c
poiscete na podatkovnem listu orodja. . -
_ . o - Q203=+20 ;KOOR. POVRSINE >
Pomik za predpozicioniranje Q253: hitrost premikanja Q
orodja v pri spus¢anju v obdelovanec ali pri izvleku iz Q204=50 ;2. VARNOSTNI ODMIK 6‘
obdelovalnega kosa v in mm/min. Q214=1 ;SMER ODMIKA S
Pomik pri spus¢anju Q254: hitrost premikanja orodja Q336=0 ;KOT VRETENA g
pri spus¢anju v mm/min.
Cas zadrZevanja Q255: &as zadrZevanja na najniZji d_J‘

toCki spuscanja v sekundah.

Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna):
koordinata povrSine obdelovanca.

2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi
vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
in obdelovancem (vpenjalom).

Smer odmika (0/1/2/3/4) Q214: nastavite smer, v kateri
naj TNC zamakne orodje okrog ekscentra (glede na
orientacijo vretena). Vnos vrednosti 0 ni dovoljen.

1 Odmik orodja v negativni smeri smeri glavne osi.

2 Odmik orodja v negativni smeri smeri pomozne
osi.

3 Odmik orodja v pozitivni smeri glavne osi.
4 Odmik orodja v pozitivni smeri pomozne osi.

8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

@ Nevarnost kolizije!

Ce orientacijo vretena nastavite na kot, ki ga ste ga vnesli
v parametru Q336 (npr. v nacinu delovanja Nastavitev
polozaja z roénim vnosom), preverite, kje stoji konica
orodja. Izberite tak kot, da je konica orodja vzporedna z
eno od koordinatnih osi. Izberite tako smer za odmik, da se
orodje pomika stran od roba vrtine.

Kot za orientacijo vretena Q336 (absolutni): kot, na
katerega TNC nastavi orodje pred spus€anjemin pred
izvlekom iz vrtine.

HEIDENHAIN iTNC 530 315 @
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8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

UNIVERZALNO GLOBINSKO VRTANJE
(cikel G205)

1

2

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku na navedeni
varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

Ce je nastavljena poglobliena to¢ka zagona, TNC izvede premik na
varnostni odmik nad poglobljeno to¢ko zagona z definiranim
pozicionirnim pomikom.

Orodje z nastavljenim pomikom (F) vrta do prvega globinskega
pomika.

Ce vnesete lom ostruzka, TNQ orodje premakne za vneseno
vrednost vzvratnega pomika. Ce delate brez loma ostruzka,
premakne TNC orodje v hitrem teku nazaj na varnostni razmak in
zatem spet s hitrim tekom do navedenega razmaka preko
naslednje dostavne globine

Orodje potem opravi $e en cikel vrtanja s pomikom za dodaten
globinski pomik. Globinski pomik se z vsakim pomikom zmanjSa za
vrednost pojemanja (Ce je nastavljena).

TNC ta potek (2 -4) ponavlja, dokler ne doseze navedene globine
vrtanja.

Orodje za izrezovanje ostane na dnu vrtine (Ce je navedeno) in se
po ¢asu zadrzevanja z vzvratnim pomikom premakne na varnostni
odmik. Ce ste navedli 2. varnostni razmak, TNC premakne orodje
s hitrim tekom tja

% Pred nastavitvijo upostevaijte

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (srediS¢e
vrtine) v obdelovalni ravnini s popravkom polmera G40.

Smer obdelave doloca predznak parametra cikla Globina.
Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

vnosu pozitivne globine prikaze sporocilo o napaki (bit
2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

q:[—% S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri

Ne pozabite, da TNC pri pozitivno nastavljeni globini
obrne izraCunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni
osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrsino obdelovanca!
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Varnostni odmik Q200 (inkrementalen): odmik konice
orodja od povrsine obdelovanca

Globina Q201 (postopno): odmik med povrsino

obdelovanca in dnom vrtine (konica vrtalnega stozca).

Hitrost globinskega pomika Q206: hitrost premikanja
orodja med vrtanjem v mm/min.

Globinski pomik Q202 (postopen): globina, ki jo orodje
vsaki¢ doseze. Ni potrebe po tem, da bi bila globina
veckratnik globinskega pomika. TNC se v enem gibu
pomakne na nastavljeno globino, Ce:

sta globinski pomik in globina enaka,
je globinski pomik vedji kot globina.

Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna):
koordinata povrsine obdelovanca.

2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi
vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
in obdelovancem (vpenjalom).

Pojemek Q212 (postopen): vrednost, za katero TNC
zmanj$a globinski pomik Q202.

Najmanjsi globinski pomik Q205 (postopen): Ce ste
nastavili pojemek, TNC omeji pomik na vrednost, ki je
navedena v Q205.

Najmanjsi odmik zgoraj Q258 (postopen): Varnostni
odmik za pozicioniranje v hitrem teku, ¢e TNC orodje
po izvleku iz vrtine znova premakne na trenuten
globinski pomik; vrednost pri prvem pomiku.

Najmanjsi odmik spodaj Q259 (postopen): Varnostni
odmik za pozicioniranje v hitrem teku, ¢e TNC orodje
po izvleku iz vrtine znova premakne na trenuten
globinski pomik; vrednost pri zadnjem pomiku.

Ce Q258 in Q259 nastavite razliéno, TNC ustrezno
spremeni najmanjsi odmik med prvim in zadnjim pomikom.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Primer: NC-nizi

N110 G203 UNIVERZALNO GLOBIN.
VRTANJE

Q200=2 ;VARNOSTNI ODMIK
Q201=-80 ;GLOBINA

Q206=150 ;HITR. GLOB. POM.

Q202=15 ;GLOBINA POMIKA
Q203=+100;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNI ODMIK
Q212=0.5 ;PRIBLIZEK

Q205=3 ;NAJMANJ. GLOB. POM.
Q258=0.5 ;NAJMANJSI ODMIK ZGORAJ
Q259=1 ;NAJMANJSI ODMIK SPODAJ

Q257=5 ;GLOBINA VRTANJA DO
LOMA OSTRUZKOV

Q256=0.2 ;ODMIK PRI LOMU
OSTRUZKOV

Q211=0.25 ;CAS ZADRZEVANJA SPODAJ
Q379=7,5 ;TOCKA ZAGONA
Q253=750 ;POMIK PRI PREDPOZ.
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Globina vrtanja do loma ostruzkov Q257 (postopno):
pomik, po katerem TNC opravi lom ostruzkov. Ce
vnesete 0, ne pride do loma ostruzkov.

Odmik pri lomu ostruzkov Q256 (inkrementalen):
vrednost, za katero TNC pri lomljenju ostruzkov
orodje odmakne. TNC trdno odmakne s 3000 mm/
min.

Cas zadrZevanja spodaj Q211: as v sekundah, v
katerem orodje stoji na dnu vrtine.

Poglobljena to¢ka zagona Q379 (postopno in se
nanasa na povrsino obdelovanca): to¢ka dejanskega
zacetka vrtanja, e je v obdelovancu Ze vrtina, ki je
bila predhodno do dolo¢ene globine izvrtana s krajSim
orodjem. TNC opravi pomik za predpozicioniranje z
varnostnega odmika na poglobljeno toc¢ko zagona.

Pomik za predpozicioniranje Q253: hitrost premika
orodja pri pozicioniranju z varnostnega odmika na
poglobljeno to¢ko zagona v mm/min. Izvedba je
mogoc¢a samo ¢e Q379 ni nastavljen na 0.

Ce s Q379 vnesete poglobljeno toéko zagona, TNC
spremeni samo to¢ko zagona pomika. TNC vzvratnih
pomikov, ki se nana$ajo na koordinato povrSine
obdelovanca, ne spreminja.
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VRTALNO REZKANJE (cikel G208)

1

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem teku na navedeni
varnostni razmak preko povrSine obdelovalnega kosa in izvede
premik navedenega premera na zaokrozevalni krog (Ce obstaja
prostor)

Orodje z nastavljenim pomikom (F) v vija¢nici rezka do nastavljene
globine vrtanja

Ko je globina vrtanja dosezena, TNC znova obide polni krog, s
¢imer odstrani material, ki je ostal pri potapljanju

TNC nato orodje znova pozicionira nazaj v srediS¢e vrtine

Kon¢no se TNC s hitrim tekom premakne nazaj na varnostni
razmak. Ce ste navedli 2. varnostni razmak, TNC premakne orodje
s hitrim tekom tja

I:ﬂg__, Pred nastavitvijo upostevajte

Pozicionirni niz programirajte na zac¢etno tocko (srediS¢e
vrtine) v obdelovalni ravnini s popravkom polmera G40.

Smer obdelave dolo¢a predznak parametra cikla Globina.
Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

Ce ste nastavili, da je premer vrtine enak premeru orodja,
TNC brez interpolacije vijaénih linij vrta neposredno do
nastavljene globine.

Aktivno zrcaljenje ne vpliva na nacin rezkanja, ki je
definiran v ciklu.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
@ vhosu pozitivhe globine prikaze sporoc€ilo o napaki (bit

2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

Ne pozabite, da TNC pri pozitivno nastavljeni globini

obrne izraGunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni

osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrsino obdelovanca!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Varnostni odmik Q200 (postopen): odmik med
spodnjim robom orodja in povrsino obdelovanca.

Globina Q201 (postopno): odmik med povrsino
obdelovanca in dnom vrtine.

Hitrost globinskega pomika Q206: hitrost premikanja
orodja v vijac¢nici med vrtanjem v mm/min.

Globinski pomik na vija¢nico Q334 (postopen):

globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze v vijacnici (=360°).

Bodite pozorni na to, da orodje pri prevelikem pomiku
poskoduje tako sebe kot obdelovanec.

Ce Zelite prepregiti nastavitev prevelikih pomikov, v
stolpcu KOT orodne preglednice navedite najvedji mozni
kot spusta orodnea oglejte si ,Podatki o orodju”, stran 191.
TNC samodejno izracuna najvecji dovoljen pomik in po
potrebi spremeni vneseno vrednost.

Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna):
koordinata povrsine obdelovanca.

2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi
vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
in obdelovancem (vpenjalom).

Zeleni premer Q335 (absoluten): Premer vrtanja. Ce
ste nastavili, da je Zeleni premer enak premeru
orodja, TNC brez interpolacije vija¢nih linij vrta
neposredno do nastavljene globine.

Premer predhodno izvrtane vrtine Q342 (absolutni): ¢e
v Q342 vnesete vrednost, ki je vecja od 0, TNC ne
opravi preverjanja razmerja med Zelenim premerom
in premerom orodja. Tako lahko rezkate vrtine, katerih
premer je ve€ kot dvakrat vedji od premera orodja.

Nadin rezkanja Q351: nacin rezkanja s funkcijo M3.
+1 = rezkanje v soteku
—1 = rezkanje v protiteku
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Primer: NC-nizi

N120 G208 VRTALNO REZKANJE
;VARNOSTNI ODMIK

Q200=2

Q201=-80 ;GLOBINA

Q206=150 ;HITR. GLOB. POM.
Q334=1.5 ;GLOBINA POMIKA
Q203=+100;KO0OR. POVRSINE

;2. VARNOSTNI ODMIK
;ZELENI PREMER
;NASTAVLJEN PREMER
;VRSTA REZKANJA

Q204=50
Q335=25
Q342=0

Q351=+1
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VRTANJE NAVOJEV NOVO z izravnalno
vpenjalno glavo (cikel G206)

1

2
3

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku na navedeni
varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

Orodje se v enem delovnem koraku premakne na globino vrtanja

Smer vrtenja vretena se nato obrne in orodje se po ¢asu

zadrZevanja pomakne nazaj na varnostni odmik. Ce ste navedli 2.

varnostni razmak, TNC premakne orodje s hitrim tekom tja
Na varnostnem odmiku se smer vrtenja vretena znova obrne

=y

Pred nastavitvijo upostevajte

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (srediS¢e
vrtine) v obdelovalni ravnini s popravkom polmera G40.

Smer obdelave doloca predznak parametra cikla Globina.
Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

Orodje mora biti vpeto v vpenjalno glavo za dolZinsko
izravnavo. Vpenjalo za vzdolzno izravnavo uravnava
tolerance pomika in Stevila vrtljajev med obdelavo.

Medtem, ko se cikel obdeluje, je vrtljivigumb za
prednostno Stevila vrtljajev brez u€inka. Vrtljivi gumb za
spremembo pomika je Se delno aktiven (doloci
proizvajalec stroja, upostevajte priro¢nik za stroj).

Za desni navoj aktivirajte vreteno z M3, za levi navoj z M4.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
vnosu pozitivne globine prikaze sporocilo o napaki (bit
2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

Ne pozabite, da TNC pri pozitivno nastavljeni globini
obrne izracunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni
osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrsino obdelovanca!
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208 Varnostni odmik Q200 (postopen): odmik med konico
%7 orodja (polozaj zagona) in povrSino obdelovanca;
orientacijska vrednost: &tirikratna viSina navoja.

Globina vrtanja Q201 (dolzina navoja, postopna):
odmik med povrsino obdelovanca in dnom vrtine.

Pomik (P) Q206: hitrost premikanja orodja med
vrtanjem navoja.

Cas zadrZevanja spodaj Q211: &e Zelite prepresiti, da bi
se orodje med vzvratnim pomikanjem zagozdilo,
vnesite vrednost med 0 in 0,5 sekundami.

Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna):
koordinata povrsine obdelovanca.

2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi
vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
in obdelovancem (vpenjalom).

Ugotavljanje pomika: F =V x v

P: Potisk naprej (mm/min.)
V: $tevilo vrtljajev vretena (vrt/min)
v: viSina navoja (mm)

Odmik ob prekinitvi programa

Ce med vrtanjem navojev pritisnete zunanjo tipko stop, prikaze TNC
gumb, s katerim lahko odmaknete orodje.

322
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Primer: NC-nizi

N250 G206 VRTANJE NAVOJEV NOVO
Q200=2 ;VARNOSTNI ODMIK
Q201=-20 ;GLOBINA
Q206=150 ;HITR. GLOB. POM.
Q211=0.25 ;CAS ZADRZEVANJA SPODAJ
Q203=+25 ;KOOR. POVRSINE
Q204=50 ;2. VARNOSTNI ODMIK
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VRTANJE NAVOJEYV brez izravnalne vpenjalne
glave GS NOVO (cikel G207)

—r

Proizvajalec mora stroj in TNC pripraviti za delovanje.

TNC navoje reze v enem ali ve€ delovnih korakih brez vpenjala za
vzdolzno izravnavo.

1

2
3

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku na navedeni
varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

Orodje se v enem delovnem koraku premakne na globino vrtanja
Smer vrtenja vretena se nato obrne in orodje se po ¢asu

zadrZevanja pomakne nazaj na varnostni odmik. Ce ste navedli 2.

varnostni razmak, TNC premakne orodje s hitrim tekom tja
TNC vreteno zaustavi na varnostnem odmiku

&

Pred nastavitvijo upostevajte

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (srediS¢e
vrtine) v obdelovalni ravnini s popravkom polmera G40.

Smer obdelave dolo¢a predznak parametra globine
vrtanja.

TNC izraduna pomik glede na $tevilo vrtljajev. Ce med
vrtanjem navojev uporabljate vrtljivi gumb za spremembo
Stevila vrtljajev, TNC samodejno prilagodi pomik.

Vrtljivi gumb za spremembo pomika ne deluje.

Ob koncu cikla vreteno stoji. Pred naslednjo obdelavo z
M3 (oz. M4) vreteno ponovno vkljudite.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
vnosu pozitivne globine prikaze sporocilo o napaki (bit
2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

Ne pozabite, da TNC pri pozitivno nastavljeni globini
obrne izraunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni

osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrSino obdelovanca!
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207 AT Varnostni odmik Q200 (postopen): odmik med konico
%7 orodja (polozaj zagona) in povrsino obdelovanca.

Globina vrtanja Q201 (postopna): odmik med
povrsino obdelovanca in dnom vrtine.

ViSina navoja Q239

ViSina navoja. Predznak dolo¢a desni ali levi navoj:
+= desni navoj

—= levi navoj

Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna):
koordinata povrsine obdelovanca.

2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi
vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
in obdelovancem (vpenjalom).

Odmik ob prekinitvi programa

Ce med postopkom vrezovanja navojev pritisnete zunanjo tipko za
zaustavitev, TNC prikaze gumb ROCNI ODMIK. Ce pritisnete gumb
ROCNI ODMIK, lahko orodje odmaknete s krmiljenjem. V ta namen
pritisnite pozitivno usmeritveno tipko aktivne osi vretena.
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N26 G207 VRT.-NAVOJEV GS NOVO
Q200=2 ;VARNOSTNI ODMIK
Q201=-20 ;GLOBINA
Q239=+1 ;VISINA NAVOJA
Q203=+25 ;KOOR. POVRSINE
Q204=50 ;2. VARNOSTNI ODMIK
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VRTANJE NAVOJA LOM OSTRUZKA
(cikel G209)

@ Proizvajalec mora stroj in TNC pripraviti za delovanje.

Cikel je mogoce uporabljati samo na strojih s krmiljenim
vretenom.

TNC navoj do nastavljene globine vreze v ve€ pomikih. S parametrom
lahko dolocite, ali naj orodje ob lomu ostruzka vrtino povsem zapusti

a
1

li ne.

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem teku na varnostni
razmak nad povrSino obdelovalnega kosa in tam izvede orientacijo
vretena

Orodje se premakne na nastavljen globinski pomik in smer vrtenja
vretena se obrne. Glede na definicijo se lahko nato orodje za
doloceno vrednost odmakne ali pa zaradi ohlajevanja popolnoma
zapusti vrtino. Ce ste vnesli faktor za povecanje Stevila vrtljajev, se
TNC s temu primerno vi§jim Stevilom vrtljajev vretena premakne iz
vrtine

Smer vrtenja vretena se nato znova spremeni, vreteno pa se
premakne na naslednji globinski pomik.

TNC ta potek (2 do 3) ponavlja, dokler ne doseze nastavljene
globine navoja

Orodje se nato premakne nazaj na varnostni odmik. Ce ste navedli
2. varnostni razmak, TNC premakne orodje s hitrim tekom tja

TNC vreteno zaustavi na varnostnem odmiku

I:ﬂg__, Pred nastavitvijo upostevajte

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (srediSce
vrtine) v obdelovalni ravnini s popravkom polmera G40.

Smer obdelave dolo¢a predznak parametra globine
navoja.

TNC izraduna pomik glede na $tevilo vrtljajev. Ce med
vrtanjem navojev uporabljate vrtljivi gumb za spremembo
Stevila vrtljajev, TNC samodejno prilagodi pomik.

Vriljivi gumb za spremembo pomika ne deluje.

Ob koncu cikla vreteno stoji. Pred naslednjo obdelavo z
M3 (oz. M4) vreteno ponovno vkljucite.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
@5 vnosu pozitivhe globine prikaze sporocilo o napaki
(bit 2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!
Ne pozabite, da TNC pri pozitivho nastavljeni globini
obrne izracunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni

osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrsino obdelovanca!
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0, @ Varnostni odmik Q200 (postopen): odmik med konico
%7 orodja (polozaj zagona) in povrsino obdelovanca.

Globina navoja Q201 (postopna): odmik med povrsino
obdelovanca in dnom vrtine.

ViSina navoja Q239

ViSina navoja. Predznak dolo¢a desni ali levi navoj:
+= desni navoj

—= levi navoj

Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna):
koordinata povrsine obdelovanca.

2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi
vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
in obdelovancem (vpenjalom).

Globina vrtanja do loma ostruzkov Q257 (postopno):
pomik, po katerem TNC opravi lom ostruzkov.

Vzvratni pomik pri lomu ostruzkov Q256: TNC viSino
Q239 pomnozi z vneseno vrednostjo in pri lomu
ostruzkov premakne orodje za izracunano vrednost
nazaj. Ce vnesete Q256 = 0, TNC orodje popolnoma
izvle€e iz vrtine (na varnostni odmik).

Kot za orientacijo vretena Q336 (absolutni): kot, na
katerega TNC nastavi orodje pred vrezovanjem
navoja. Tako lahko po potrebi naknadno vrezujete
navoj.

Faktor sprememba Stevila vrtljajev pri odmikanju
Q403: faktor, za katerega TNC pri odmiku iz vrtine
poveca Stevilo vrtljajev vretena in s tem tudi hitrost
odmikanja. Obmocje vnosa od 0,0001 do 10

Odmik ob prekinitvi programa

Ce med postopkom vrezovanja navojev pritisnete zunanjo tipko za
zaustavitev, TNC prikaze gumb ROCNI ODMIK. Ce pritisnete gumb
ROCNI ODMIK, lahko orodje odmaknete s krmiljenjem. V ta namen
pritisnite pozitivno usmeritveno tipko aktivne osi vretena.

326

z
Q204
0203 J/

Primer: NC-nizi

N260 G207 VRTANJE NAVOJEV LOM OSTR.
Q200=2 ;VARNOSTNI ODMIK
Q201=-20 ;GLOBINA NAVOJA
Q239=+1 ;VISINA NAVOJA
Q203=+25 ;KOOR. POVRSINE
Q204=50 ;2. VARNOSTNI ODMIK

Q257=5 ;GLOBINA VRTANJA DO
LOMA OSTRUZKOV

Q256=1 ;ODMIK PRI LOMU
OSTRUZKOV

Q336=+0 ;KOT VRETENA
Q403=1.5 ;FAKTOR ST VRTLJAJEV
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Osnove rezkanja navojev

Predpogoji

Stroj mora biti opremljen z notranjim hlajenjem vretena (hladilno
mazivo najmanj 30 barov, stisnjen zrak najmanj 6 barov).

Ker pri rezkanju navojev pogosto nastajajo popacenja na profilu

navoja, je treba profile popravljati z orodjem, ki ga lahko poiscete v
katalogu orodja ali pa za to orodje povpraSate proizvajalca orodja.

Popravek se izvede pri priklicu orodja z delta polmerom DR

Cikle 262, 263, 264 in 267 je mogoce uporabljati samo z orodiji, ki se
vrtijo v desno. Pri ciklu 265 lahko uporabljate orodja, ki se vrtijo v
desno in v levo.

Smer obdelave je odvisna od naslednjih parametrov: predznak

viSine navoja Q239 (+ = desni navoj/— = levi navoj) in vrsta rezkanja
Q351 (+1 = rezkanje v isti smeri/~1 = rezkanje v nasprotni smeri). V
tej preglednice so razvidna razmerja med parametri vnosa pri orodjih

z vrtenjem v desno.

Notranji navoj VisSina :g-:lt(aanj - Smer obdelave
desno + +1(ST) Z+
levo - -1(RR) Z+
desno + -1(RR) Z—
levo - +1(ST) Z—
Zunanji navoj Visina UEz . Smer obdelave
rezkanja
desno + +1(ST) Z—
levo - -1(RR) 7Z—
desno + -1(RR) Z+
levo - +1(ST) Z+
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Nevarnost kolizije!

Pri globinskih dostavah programirajte vedno enake
predznake, ker vsebujejo cikli ve€ potekov, ki so
medsebojno odvisni. Zaporedje, po katerem se doloca
smer obdelave, je opisano pri posameznih ciklih. Ce zelite
na primer cikel ponoviti samo s postopkom spuscanja, pri
globini navoja vnesite 0. Smer obdelave se potem dolo¢a
z ugrezno globino.

Ravnanje pri lomu orodja!

Ce med vrezovanjem navoja pride do loma orodja,
zaustavite izvajanje programa, izberite nacin delovanja
Nastavitev poloZaja z roénim vnosom in orodje v linearnem
gibu premaknite na sredino vrtine. Orodje lahko nato v
pomicni osi odmaknete in zamenjate.

TNC nastavljen pomik pri rezkanju navojev prilagaja glede
na rezilo orodja. Ker pa TNC pomik prikazuje v povezavi s
progo srediS¢éne tocke, se prikazana vrednost ne ujema z
nastavljeno vrednostjo.

Smer poteka navoja se spremeni, e v eni osi izvajate cikel
rezkanja navoja skupaj s ciklom 8 ZRCALJENJE.
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REZKANJE NAVOJEV (cikel G262)

1

2

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku na navedeni
varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

Orodje se z nastavljenim pomikom za predpozicioniranje
premakne na ravnino za zagon, ki je dolo¢ena s predznakom za
viSino navoja, nastavljenega pomika, vrste rezkanja in Stevila
korakov povratka.

Orodje se nato v vijaCnici tangencialno premakne na premer
navoja. Pri tem vijacni primik opravi Se izravnalni premik na orodni
osi, da lahko za¢ne navojno pot v programirani za€etni ravnini

Odvisno od nastavitev parametra Povratek orodje rezka v enem, v
ve€ zamaknjenih ali v neprekinjenem vijaénem premiku

Orodje se nato tangencialno odmakne od konture na to¢ko zagona
obdelovalne ravnine

Ob koncu cikla TNC orodje v hitrem teku premakne na varnostni
odmik ali na 2. varnostni odmik (Ce je nastavljen).

@ Pred nastavitvijo upostevajte

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (srediS¢e
vrtine) v obdelovalni ravnini s popravkom polmera G40.

Smer obdelave doloCa predznak parametra cikla Globina
navoja. Ce globino navoja nastavite na = 0, TNC cikla ne
izvede.

Gibanje primika na premer navoja se izvede v polkrogu iz
srediS¢a navzven. Ce je premer orodja za 4-krat man;jsi kot
premer navoja, se izvede stransko predpozicioniranje.

Ne pozabite, da TNC pred primikom opravi izravnalni
premik v orodni osi. Izravnalni premik je lahko najvec pol
viSine navoja. Pozorni bodite na zadosten prostor v vrtini!

Ce spremenite globino navoja, TNC samodejno spremeni
zacCetno tocko za vijacni premik.

vnosu pozitivne globine prikaZze sporocilo o napaki (bit
2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

@ S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri

Ne pozabite, da TNC pri pozitivno nastavljeni globini
obrne izraGunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni
osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrSino obdelovanca!
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Zeleni premer Q335: konéni premer navoja.

Visina navoja Q239: viSina navoja. Predznak doloca
desni ali levi navoj:

+= desni navoj

— = levi navoj

Globina navoja Q201 (postopna): odmik med povrsino
obdelovanca in dnom vrtine.

Sledenje Q355: Stevilo navojnih korakov, katerim sledi
orodje, oglejte si sliko desno spodaj 0 = 360° vijacnica
na navojno globino

1 = neprekinjeno vijaenje po celotni dolzini navoja
>1 = ve¢ vijacenj s primikom in odmikom; TNC
medtem orodje zamakne za Q355 pomnozen z visino

Pomik za predpozicioniranje Q253: hitrost premikanja
orodja v pri spus€anju v obdelovanec ali pri izvleku iz
obdelovalnega kosa v in mm/min.

Nac¢in rezkanja Q351: nacin rezkanja s funkcijo M03
+1 = rezkanje v soteku
-1 = rezkanje v protiteku

Varnostni odmik Q200 (postopen): odmik med konico
orodja in povrsino obdelovanca.

Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna):
koordinata povrsine obdelovanca.

2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi
vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
in obdelovancem (vpenjalom).

Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja pri
rezkanju v mm/min.

Primer: NC-nizi

N250 G262 REZKANJE NAVOJEV

Q335=10 ;ZELENI PREMER
Q239=+1.5;VISINA

Q201=-20 ;GLOBINA NAVOJA
Q355=0 ;NAKNADNA OBDELAVA
Q253=750 ;POMIK PRI PREDPOZ.
Q351=+1 ;VRSTA REZKANJA
Q200=2 ;VARNOSTNI ODMIK
Q203=+30 ;KOOR. POVRSINE
Q204=50 ;2. VARNOSTNI ODMIK
Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU
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REZKANJE UGREZNEGA NAVOJA (cikel G263)

1 TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku na navedeni
varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

Spusc¢anje

2 Orodje se na ugrezno globino premakne s pomikom za
predpozicioniranje na ugrezno globino, od Cesar se odsteje
varnostni odmik in nato s pomikom za ugrezanje

3 Ce ste vnesli stranski varnostni odmik, TNC s pomikom nemudoma
pozicionira orodje na ugrezno globino

4 TNC nato glede na prostorske razmere izvede rahel premik iz

sredine ali s stranskim predpozicioniranjem izvede krozni premik

Celno spuséanje

5

6

Orodje se na ugrezno globino premakne s ¢elnim pomikom
Predpozicioniranje

TNC brez popravkov pozicionira orodje v polkrogu iz sredine na
Celni zamik in izvede krozni premik s pomikanjem Spuscanje

TNC nato v polkrogu orodje premakne nazaj v sredino vrtine
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Rezkanje navojev

8 TNC orodje z nastavljenim pomikom Predpozicioniranje premakne

v zagonsko ravnino za izdelavo navojev, ki je dolo¢ena s
predznakom za viSino navoja in z nac¢inom rezkanja

9 Orodje se nato v vijaénici tangencialno premakne na premer
navoja in navoj rezka v vijacnici s kotom 360°

10 Orodje se nato tangencialno odmakne od konture na to¢ko zagona

obdelovalne ravnine

11 Ob koncu cikla TNC orodje v hitrem teku premakne na varnostni
odmik ali na 2. varnostni odmik (Ce je nastavljen).

=y
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Pred nastavitvijo upostevaijte

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (srediS¢e
vrtine) v obdelovalni ravnini s popravkom polmera G40.

Smer obdelave dolo¢ajo predznaki za cikle parametrov
Globina navoja, Ugrezna globina oz. Globina ¢elno. Smer
obdelave se dolo€a po naslednjem vrstnem redu:

1. globina navoja

2. ugrezna globina

3. Celna globina

Ce v parameter globine vnesete 0, TNC tega delovnega
koraka ne izvede.

Ce Zelite izvesti spu$éanje elno, potem definirajte
parameter globina spusc¢anja z 0.

Globino navoja programirajte najmanj eno tretjino krat
vzpon navoja manjSe kot globino spuscanja.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
vnosu pozitivne globine prikaze sporocilo o napaki (bit
2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!
Ne pozabite, da TNC pri pozitivno nastavljeni globini
obrne izraGunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni

osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrsino obdelovanca!
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Zeleni premer Q335: konéni premer navoja.

Visina navoja Q239: viSina navoja. Predznak doloca
desni ali levi navoj:

+= desni navoj

— = levi navoj

Globina navoja Q201 (postopna): odmik med povrsino
obdelovanca in dnom vrtine.

Ugrezna globina Q356 (postopna): odmik med
povrsino obdelovanca in konico orodja.

Pomik za predpozicioniranje Q253: hitrost premikanja
orodja v pri spus€anju v obdelovanec ali pri izvleku iz
obdelovalnega kosa v in mm/min.

Nadin rezkanja Q351: nacin rezkanja s funkcijo M03
+1 = rezkanje v soteku
—1 = rezkanje v protiteku

Varnostni odmik Q200 (postopen): odmik med konico
orodja in povrsino obdelovanca.

Varnostni odmik - stranski Q357 (postopen): odmik
med rezilom orodja in steno vrtine.

Celna globina Q358 (postopna): odmik med povrsino
obdelovanca in konico orodja pri elnem spuscanju.

Zamik pri ¢elnem spuséanju Q359 (postopen): odmik,
za katerega TNC srediS¢e orodja zamakne glede na
sredidCe vrtine.
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> }> Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna): Primer: NC-nizi
o > 2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi

p p
% vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem _
2 robdsiovancem (pensi) Cweaswew
) b Pomik pri spus¢anju Q254: hitrost premikanja orodja _
£ T | Q60 UGREZGLOB.
© » Pomik prirezkanju Q207: hitrost premikanja orodja pri _
ﬁ rezkanju v mm/min.
o  Q351=+1 ;VRSTAREZKANJA
= Q2002 ;VARNOSTNIODMIK
= | Q302 STRAN. VARNOST. ODM.
>  Q358=+0 ;CELNAGLOBINA
O
2, © @%9=t0 ;CELNIZAMIK

8.3 Cikli za vrtanje, vrtanje
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REZKANJE VRTALNIH NAVOJEV (cikel G264)

1

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku na navedeni
varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

Vrtanje

2

Orodje vrta z nastavljeno hitrostjo globinskega pomika do prve
nastavljene to¢ke globinskega pomika

Ce vnesete lom ostruzka, TNC orodje premakne za vneseno
vrednost vzvratnega pomika. Ce delate brez loma ostruzka,
premakne TNC orodje v hitrem teku nazaj na varnostni razmak in
zatem spet s hitrim tekom do navedenega razmaka preko
naslednje dostavne globine

Orodje nato s pomikom vrta dalje za eno stopnjo globinskega
pomika

TNC ta potek (2 -4) ponavlja, dokler ne doseze navedene globine
vrtanja

Celno spuséanje

6

Orodje se na ugrezno globino premakne s ¢elnim pomikom
Predpozicioniranje

TNC brez popravkov pozicionira orodje v polkrogu iz sredine na
¢elni zamik in izvede krozni premik s pomikanjem Spuscanje
TNC nato v polkrogu orodje premakne nazaj v sredino vrtine
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Rezkanje navojev

9 TNC orodje z nastavljenim pomikom Predpozicioniranje premakne

v zagonsko ravnino za izdelavo navojev, ki je dolo¢ena s
predznakom za viSino navoja in z nac¢inom rezkanja

10 Orodje se nato v vijacnici tangencialno premakne na premer
navoja in navoj rezka v vijacnici s kotom 360°

11 Orodje se nato tangencialno odmakne od konture na to¢ko zagona

obdelovalne ravnine

12 Ob koncu cikla TNC orodje v hitrem teku premakne na varnostni
odmik ali na 2. varnostni odmik (Ce je nastavljen).

=y
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Pred nastavitvijo upostevaijte

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (srediS¢e
vrtine) v obdelovalni ravnini s popravkom polmera G40.

Smer obdelave dolo¢ajo predznaki za cikle parametrov
Globina navoja, Ugrezna globina oz. Globina ¢elno. Smer
obdelave se dolo€a po naslednjem vrstnem redu:

1. globina navoja

2. globina vrtanja

3. Celna globina

Ce v parameter globine vnesete 0, TNC tega delovnega
koraka ne izvede.

Globino navoja programirajte najmanj eno tretjino krat
vzpon navoja manjSe kot globino vrtanja.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
vnosu pozitivne globine prikaze sporocilo o napaki (bit
2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

Ne pozabite, da TNC pri pozitivno nastavljeni globini
obrne izraGunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni

osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrsino obdelovanca!

8 Programiranje: cikli @



284 Zeleni premer Q335: konéni premer navoja. >
Visina navoja Q239: viSina navoja. Predznak doloca vi q—,\
desni ali levi navoj: o
+= desni navoj ‘>°
— = levi navoj 0207 c
Globina navoja Q201 (postopna): odmik med povrsino Oy ()
obdelovanca in dnom vrtine. _ E.

To]
Globina vrtanja Q356 (postopna): odmik med 2 ©
povrsino obdelovanca in dnom vrtine. o ﬁ
Pomik za predpozicioniranje Q253: hitrost premikanja (]
orodja v pri spus€anju v obdelovanec ali pri izvleku iz N -
obdelovalnega kosa v in mm/min. @P ; c
Nadin rezkanja Q351: nacin rezkanja s funkcijo M03 >
+1 = rezkanje v soteku Q
—1 = rezkanje v protiteku 3‘
>
©
c
2,

je globinski pomik vedji kot globina.

Globinski pomik Q202 (postopen): globina, ki jo orodje B
vsaki¢ doseze. Ni potrebe po tem, da bi bila globina % ob
veckratnik globinskega pomika. TNC se v enem gibu 0253
pomakne na nastavljeno globino, ce: z A
sta globinski pomik in globina enaka,
Q Q204

Najmanjsi odmik zgoraj Q258 (postopen): Varnostni

odmik za pozicioniranje v hitrem teku, ¢e TNC orodje Py, é/
po izvleku iz vrtine znova premakne na trenuten /02057 ;\/
Q
Q356

globinski pomik. 1 é;/

Globina vrtanja do loma ostruzkov Q257 (postopno): N o0

pomik, po katerem TNC opravi lom ostruzkov. Ce Q202
vnesete 0, ne pride do loma ostruzkov. —@

Vzvratni pomik pri lomu ostruzkov Q256 (postopen):
vrednost, za katero TNC pri lomljenju ostruzka orodje
premakne nazaj.

Celna globina Q358 (postopna): odmik med povr$ino
obdelovanca in konico orodja pri ¢elnem spuscaniju.

8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

Zamik pri ¢elnem spuséanju Q359 (postopen): odmik,
za katerega TNC srediS¢e orodja zamakne glede na
sredisce vrtine.

©
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> I Varnostni odmik Q200 (postopen): odmik med konico ~ Primer: NC-nizi
d_)‘ orodja in povrsino obdelovanca.

o » Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna):

> koordinata povrsine obdelovanca.

(1)

c 2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi
D vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
E in obdelovancem (vpenjalom).

© ) Hitrost globinskega pomika Q206: hitrost premikanja
ﬁ orodja med vrtanjem v mm/min.

(] » Pomik prirezkanju Q207: hitrost premikanja orodja pri
- rezkanju v mm/min.
IE

>

(«2)
" —

8.3 Cikli za vrtanje, vrtanje
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VIJACNO VRTALNO REZKANJE NAVOJEV
(cikel G265)

1 TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku na navedeni
varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa
Celno spuséanje

2 Pri spuS€anju pred obdelavo navoja se orodje ¢elno premakne s
pomikom Spuscanje na ugrezno globino. Pri spus€anju po
obdelavi navoja TNC izvede premik orodja na ugrezno globino s
pomikom Predpozicioniranje

3 TNC brez popravkov pozicionira orodje v polkrogu iz sredine na
¢elni zamik in izvede krozni premik s pomikanjem Spusc¢anje

4 TNC nato v polkrogu orodje premakne nazaj v sredino vrtine

Rezkanje navojev

5 TNC premakne orodje z nastavljenim pomikom za
predpozicioniranje v zagonsko ravnino za izdelavo navojev

6 Orodje se nato v vijacnici tangencialno premakne na premer
navoja

7 TNC orodje premakne v neprekinjeni vijacnici navzdol, dokler ne
doseze globine vrtanja.

8 Orodje se nato tangencialno odmakne od konture na to¢ko zagona
obdelovalne ravnine

9 Ob koncu cikla TNC orodje v hitrem teku premakne na varnostni
odmik ali na 2. varnostni odmik (Ce je nastavljen).
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Pred nastavitvijo upostevaijte

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (srediS¢e
vrtine) v obdelovalni ravnini s popravkom polmera G40.

Smer obdelave dolo¢ata predznaka za cikle parametrov
Globina navoja in Globina ¢elno. Smer obdelave se dolo¢a
po naslednjem vrstnem redu:

1. globina navoja

2. ¢elna globina

Ce parameter Globina nastavite na 0, TNC tega koraka ne
izvede.

Ce spremenite globino navoja, TNC samodejno spremeni
zacetno tocko za vijaéni premik.

Ker je mogo¢a samo smer obdelave s povrsine
obdelovanca v notranjost, je vrsta rezkanja (sotek/protitek)
dolocena z navojem (desni/levi navoj) in smerjo vrtenja
orodja.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
vnosu pozitivne globine prikaze sporocilo o napaki (bit
2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

Ne pozabite, da TNC pri pozitivno nastavljeni globini
obrne izraGunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni

osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrsino obdelovanca!
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I Zeleni premer Q335: konéni premer navoja.

<

> Visina naveja Q239: viSina navoja. Predznak dolo¢a
desni ali levi navoj:
+ = desni navoj
— = levi navoj

» Globina navoja Q201 (postopna): odmik med povrsino
obdelovanca in dnom vrtine.

je navojev

> Pomik za predpozicioniranje Q253: hitrost premikanja
orodja v pri spud€anju v obdelovanec ali pri izvleku iz
obdelovalnega kosa v in mm/min.

kan

b Celna globina Q358 (postopna): odmik med povrsino
obdelovanca in konico orodja pri ¢elnem spus&anju.

x

> Zamik pri ¢elnem spuséanju Q359 (postopen): odmik,
za katerega TNC srediS¢e orodja zamakne glede na
sredidCe vrtine.

jev in rez

navo
-

> Spuséanje Q360: izvedba faze.
0 = pred obdelavo navoja
1 = po obdelavi navoja

> Varnostni odmik Q200 (postopen): odmik med konico
orodja in povrsino obdelovanca.

YW

8.3 Cikli za vrtanje, vrtanje

Q358
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> }> Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna): Primer: NC-nizi
d_)‘ koordinata povrsine obdelovanca.
o > 2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi

postop
% vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
i in obdelovancem (vpenjalom). | Q335=10 SZELENIPREMER
D > Pomik pri spus¢anju Q254: hitrost premikanja orodja _
e i spuscanu v mmri | QMI-i6 GLOBINANAVOIA
© b Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja pri _
N enymmmn | s Cmsacloma
(]
= © @3s9=+0 CELNIZAMIK
£ . @360=0 SPUSCANGE
> Q2002 ;VARNOSTNIODMIK
o  Q203=+30KOOR POVRSINE
" —

8.3 Cikli za vrtanje, vrtanje
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REZKANJE ZUNANJIH NAVOJEV (cikel G267)

1

TNC pozicionira orodje v osi vretena v hitrem toku na navedeni
varnostni razmak nad povrsino obdelovalnega kosa

Celno spuséanje

2

3

4

5

TNC pribliza toc¢ko zagona za €elno spusc€anje z izhodis¢a v
srediS€u €epa po glavni osi obdelovalne ravnine. Polozaj tocke
zagona je odvisen od polmera navoja, dosega orodja in viSine
Orodje se na ugrezno globino premakne s ¢elnim pomikom
Predpozicioniranje

TNC brez popravkov pozicionira orodje v polkrogu iz sredine na
Celni zamik in izvede krozni premik s pomikanjem Spusc¢anje
TNC nato v polkrogu orodje premakne nazaj na to¢ko zagona

Rezkanje navojev

6

8

9

Ce orodje predhodno ni bilo &elno spuééeno, ga TNC pozicionira
na to¢ko zagona. Tocka zagona za rezkanje navojev = tocka
zagona ¢elnega spuscanja

Orodje se z nastavljenim pomikom za predpozicioniranje
premakne na ravnino za zagon, ki je dolo¢ena s predznakom za
viSino navoja, nastavljenega pomika, vrste rezkanja in Stevila
korakov povratka.

Orodje se nato v vijaCnici tangencialno premakne na premer
navoja

Odvisno od nastavitev parametra Povratek orodje rezka v enem, v
ve€ zamaknjenih ali v neprekinjenem vijacnem premiku

10 Orodje se nato tangencialno odmakne od konture na to¢ko zagona

obdelovalne ravnine

11 Ob koncu cikla TNC orodje v hitrem teku premakne na varnostni

odmik ali na 2. varnostni odmik (e je nastavljen).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pred nastavitvijo upostevaijte

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (srediS¢e
¢epa) obdelovalne ravnine s popravkom polmera G40.

Potrebni zamik za ¢elno spuscanje je treba ugotoviti
vnaprej. Vnesti je treba razdaljo od srediS¢a ¢epa do
srediS¢a orodja (nepopravljena vrednost).

Smer obdelave dolo¢ajo predznaki za cikle parametrov
Globina navoja, Ugrezna globina oz. Globina ¢elno. Smer
obdelave se dolo€a po naslednjem vrstnem redu:

1. globina navoja

2. Celna globina

Ce parameter Globina nastavite na 0, TNC tega koraka ne
izvede.

Smer obdelave dolo¢a predznak parametra cikla Globina
navoja.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
vnosu pozitivne globine prikaze sporocilo o napaki (bit
2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!
Ne pozabite, da TNC pri pozitivno nastavljeni globini
obrne izraGunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni

osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrsino obdelovanca!
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Zeleni premer Q335: konéni premer navoja.

Visina navoja Q239: viSina navoja. Predznak doloca
desni ali levi navoj:

+= desni navoj

— = levi navoj

Globina navoja Q201 (postopna): odmik med povrsino
obdelovanca in dnom vrtine.

Sledenje Q355: Stevilo navojnih korakov, katerim sledi
orodje, oglejte si sliko desno spodaj

0 = eno vijacenje na globino navoja

1 = neprekinjeno vijatenje po celotni dolzini navoja
>1 = vec€ vijacenj s primikom in odmikom; TNC
medtem orodje zamakne za Q355 pomnozen z viSino

Pomik za predpozicioniranje Q253: hitrost premikanja
orodja v pri spud€anju v obdelovanec ali pri izvleku iz
obdelovalnega kosa v in mm/min.

Nacin rezkanja Q351: nacin rezkanja s funkcijo M03
+1 = rezkanje v soteku
—1 = rezkanje v protiteku
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je navojev

kan

je navojev in rez

8.3 Cikli za vrtanje, vrtan

Varnostni odmik Q200 (postopen): odmik med konico
orodja in povrsino obdelovanca.

Celna globina Q358 (postopna): odmik med povrsino
obdelovanca in konico orodja pri ¢elnem spuscanju.

Zamik pri ¢elnem spus¢anju Q359 (postopen): odmik,
za katerega TNC sredi$¢e orodja zamakne glede na
sredisce Cepa.

Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutna):
koordinata povrsine obdelovanca.

2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi
vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
in obdelovancem (vpenjalom).

Pomik pri spus¢anju Q254: hitrost premikanja orodja
pri spus€anju v mm/min.

Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja pri
rezkanju v mm/min.

Primer: NC-nizi

N250 G267 REZKANJE ZUN. NAVOJEV

Q335=10 ;ZELENI PREMER
Q239=+1.5;VISINA

Q201=-20 ;GLOBINA NAVOJA
Q355=0 ;NAKNADNA OBDELAVA
Q253=750 ;POMIK PRI PREDPOZ.
Q351=+1 ;VRSTA REZKANJA
Q200=2 ;VARNOSTNI ODMIK
Q358=+0 ;CELNA GLOBINA
Q359=+0 ;CELNI ZAMIK
Q203=+30 ;KOOR. POVRSINE
Q204=50 ;2. VARNOSTNI ODMIK
Q254=150 ;POMIK PRI SPUSCANJU
Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU
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kanje nav

100
90

10 20 80 90100

je I"OJGV In rez

Definicija surovca

Definicija orodja.
Priklic orodja.
Odmik orodja
Definicija cikla

HEIDENHAIN iTNC 530
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Premik na vrtino 1, vklop vretena

Predpozicioniranje v osi vretena, priklic cikla
Premik na vrtino 2, priklic cikla

Sprostitev osi vretena

Primik na vrtino 3

je navojev

c Predpozicioniranje v osi vretena, priklic cikla
© : ' L
R Premik na vrtino 4, priklic cikla
3 Odmik orodja, konec programa
— Priklic cikla
IE
>
(«2)
" —

8.3 Cikli za vrtanje, vrtanje

w
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je navojev

Potek programa

1 Programiranje vrtalnega cikla v glavhem

programu 100 .
= Programiranje obdelave v podprogramu, oglejte c
si ,Podprogrami”, stran 505 ©
70+ ﬁ
Qo
S
IE
>
Q
"—

20 70 100

Definicija surovca

Definicija orodja.

Priklic orodja.

Odmik orodja

Definicija cikla: rezkanje navojev

Primik na vrtino 1

Priklic podprograma 1

Primik na vrtino 2

Priklic podprograma 1

Sprostitev orodja, konec glavnega programa

8.3 Cikli za vrtanje, vrtanje
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Podprogram 1: Rezanje navojev

Dolocitev kota vretena za orientacijo

Orientacija vretena (moZno ponovno rezanje)
Zamik orodja za potapljanje brez kolizije (odvisno
od jedrnega premera in orodja)

je navojev

- Premik na zaCetno globino
g Orodje ponovno na sredino vrtine
N Priklic cikla 18

(] :

[ sprostitev
E Konec podprograma 1

>

(]
" —

8.3 Cikli za vrtanje, vrtanje

w
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Primer: vrtalni cikli, ki se navezujejo na tockovno preglednico

je navojev

Vrtalne koordinate so shranjene v to¢kovni
preglednici TAB1.PNT, TNC pa jih priklice z G79
VZOREC.
Yh ]
Polmeri orodij so nastavljeni tako, da je v testni 100 = c
grafiki mogoce videti vse korake obdelave. ©
90 ) O =
Potek programa 5‘,
N
Centriranje e N © -
Vrtanje 55 © E
Vrtanje navojev >
Q
30 O O )
>
10 0 © ©
‘@ s |5
: X @
10 20 40 80 90100 E‘
©
T
>
%1 G71 * q,"
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 * Definicija surovca E
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * g
N30 G99 T1 L+0 R+4 * Definicija orodja: centrirnik >
N40 G99 T2 L+0 R+2,4 * Definicija orodja: vrtalnik ﬁ
N50 G99 T3 L+0 R+3 * Definicija orodja Vrtalnik navojev —
N60 T1 G17 S5000 * Priklic orodja: centrirnik =
N70 G01 G40 Z+10 F5000 * Premik orodja na varno viSino (programiranje F z vrednostjo, (&)
TNC izvede pozicioniranje po vsakem ciklu na varno vi§ino) M
N80 %:PAT: "TAB1" * Dologitev tockovne preglednice o]
N90 G200 VRTANJE Definicija cikla: centriranje

Q200=2 ;VARNOSTNI ODMIK

Q201=-2 ;GLOBINA

Q206=150 ;HITER GLOBINSKI POMIK

Q202=2 ;GLOBINA POMIKA

Q210=0 ;CAS ZADRZEVANJA ZGORAJ

Q203=+0 ;KOOR. POVRSINE Nujno vnesite 0, deluje iz to¢kovne preglednice
Q204=0 ;2. VARNOSTNI ODMIK Nujno vnesite 0, deluje iz tockovne preglednice
Q211=0.2 ;CAS ZADRZEVANJA SPODAJ
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8.3 Cikli za vrtanje, vrtanje
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Priklic cikla, ki se nanasa na to¢kovno preglednico TAB1.PNT
Pomik med toc¢kami: 5000 mm/min

Odmik orodja, zamenjava orodja

Priklic orodja: vrtalnik

Premik orodja na varno visino (nastavitev P z vrednostjo)
Definicija cikla: vrtanja

Nujno vnesite 0, deluje iz tockovne preglednice
Nujno vnesite 0, deluje iz tockovne preglednice

Priklic cikla, ki se nanasa na to¢kovno preglednico TAB1.PNT
Odmik orodja, zamenjava orodja

Priklic orodja Vrtalnik navojev

Premik orodja na varno visino

Definicija cikla: vrtanje navojev

Priklic cikla, ki se nanasa na tockovno preglednico TAB1.PNT
QOdmik orodja, konec programa
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8.4 Cikli za rezkanje zepov, ¢epov

in utorov
Pregled
Cikel Gumb Stran
G251 PRAVOKOTNI ZEP 21 Stran 354
Cikel za grobo/fino rezkanje z izbiro () -
obsega obdelave in vijatnega spus¢anja.
G252 KROZNI ZEP Stran 359
Cikel za grobof/fino rezkanje z izbiro e
obsega obdelave in vijaCnega spuscanja.
G253 REZKANJE UTOROV P Stran 363
Cikel za grobof/fino rezkanje z izbiro ) -
obsega obdelave in nihajocega/
vijaCnega spusc€anja.
G254 OKROGLI UTOR p= Stran 367
Cikel za grobof/fino rezkanje z izbiro iz~
obsega obdelave in nihajocega/
vijaCnega spusc€anja.
G256 PRAVOKOTNI CEP 28 Stran 372
Cikel za grobo/fino rezkanje s stranskim (2=
pomikanjem, kadar je potreben
veckraten obhod.
G257 OKROGLI CEP Stran 375
Cikel za grobof/fino rezkanje s stranskim | #2450

pomikanjem, kadar je potreben
veckraten obhod.
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8.4 Cikli za rezkan

PRAVOKOTNI ZEP (cikel G251)

S ciklom Pravokotni zep G251 lahko v celoti obdelujete pravokotni zep.
Glede na parameter cikla so na voljo te moznosti obdelav:

Popolna obdelava: grobo rezkanje, globinsko fino rezkanje, stransko
fino rezkanje

Samo grobo rezkanje

Samo globinsko fino rezkanje in stransko fino rezkanje
Samo globinsko fino rezkanje

Samo stransko fino rezkanje

% Ce orodna preglednica ni aktivna, je treba spuséanje

vedno izvesti navpi¢no (Q366=0), ker kota spuscanja ni
mogoce definirati.

Grobo rezkanje

1

Orodje se v srediS¢u Zepa spusti v obdelovanec in se premakne za
prvi nastavljen globinski pomik. Strategijo spusc¢anja dolocite v
parametru Q366.

TNC Zep konturno vrta od znotraj navzven in ob tem uposteva
faktor prekrivanja (parameter Q370) in vrednosti finega rezkanja
(parametra Q368 in Q369)

Ob koncu postopka praznjenja TNC orodje tangencialno odmakne
od stene Zepa, se premakne na varnostni odmik nad mesto za
trenuten globinski pomik in od tam v hitrem teku nazaj v sredisce
zepa.

Ta postopek se ponavlja, dokler ni doseZena nastavljena globina
zepa.

354
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Fino rezkanje

5 Ce so predizmere finega rezkanja dolo&ene, TNC najprej fino rezka
stene Zzepov (Ce je to vneseno v ve€ nastavitvah za pomike).
Premik na steno Zepa je tangencialen.

6 TNC nato dno Zepa fino rezka od znotraj navzven. Premik na tla
Zepa je tangencialen.

I% Pred nastavitvijo upostevajte

Orodje na tocki zagona v obdelovalni ravnini
predpozicionirajte s popravkom polmera RO. UpoStevajte
parameter Q367 (dolzina zepa).

TNC izvede cikel na oseh (obdelovalni ravnini), s katerimi
ste izvedli premik na zacetni polozaj. Npr. na Xin Y, Ce ste
programirali s G79:G01 X... Y...terna U in V, €e ste
programirali s G79:G01 U... V...

TNC orodje samodejno predpozicionira v orodni osi.
Upostevajte parameter Q204 (2. varnostni odmik).

Smer obdelave doloca predznak parametra cikla Globina.
Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

TNC orodje na koncu cikla znova pozicionira na to¢ko
zagona.

TNC orodje na koncu postopka praznjenja v hitrem teku
premakne nazaj v srediS¢e Zepa. Orodje je pri tem na
varnostni razdalji nad toc¢ko trenutnega globinskega
pomika. Vnesite tak varnostni razmak, da se orodje med
premikanjem ne more zagozditi med odpadle ostruzke.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
@5 vnosu pozitivne globine prikaze sporocilo o napaki (bit
2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

Ne pozabite, da TNC pri pozitivho nastavljeni globini
obrne izracunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni
osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrsino obdelovanca!

HEIDENHAIN iTNC 530

torov

je zepov, ¢epov in u

8.4 Cikli za rezkan

" @



torov

je zepov, ¢epov in u

8.4 Cikli za rezkan

251

356

Obseg obdelave (0/1/2) Q215: nastavite obseg
obdelave:

0: grobof/fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino rezkanje

Stransko in globinsko fino rezkanje se izvedeta samo,
Ce je definirana posamezna predizmera finega
rezkanja (Q368, Q369).

1. stranska dolZina Q218 (postopno): dolzina Zepa,
vzporedna z glavno osjo obdelovalne ravnine

2. stranska dolzina Q219 (postopno): dolzina zepa,
vzporedna s pomozZno osjo obdelovalne ravnine

Polmer vogala Q220: polmer vogala Zepa. Ce ni
vneseno ni¢, TNC polmer vogala izenadi s polmerom
orodja.

Predizmera stranskega finega rezkanja Q368
(postopno): predizmera finega rezkanja v obdelovalni
ravnini.

Rotacijski polozaj Q224 (absoluten): kot, za katerega
se zavrti celoten zep. SrediSCe vrtenja je mesto, na
katerem stoji orodje pri priklicu cikla.

PoloZaj Zepa Q367: polozaj zepa glede na polozaj
orodja pri priklicu cikla (oglejte si sliko desno na
sredini):

0: polozaj orodja = sredi$¢e Zepa

1: polozaj orodja = levi spodniji rob

2: polozaj orodja = desni spodnji rob

3: polozaj orodja = desni zgornji rob

4: polozaj orodja = levi zgornji rob

Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja pri
rezkanju v mm/min.

Nac¢in rezkanja Q351: nacin rezkanja s funkcijo M03:
+1 = rezkanje v soteku
—1 = rezkanje v protiteku

Y A Q218
Q N
"% !
Q207, 5
(oo
N b ) |
) |
X
7 Y
£ Q367=0
Q367=1 | A Q367=2|
X X
7 Y
Q367=3 Q367=4
. N —
X X
vi
T Q361= h
|
\Dassi=41_ J
N |
k X
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Globina Q201 (postopno): odmik med povrSino >
obdelovanca in dnom zepa. 8
Globinski pomik Q202 (postopen): vrednost, za katero — (o]
se orodje vsaki¢ pomakne; vnesti je treba vrednost, ki = 0206 ‘5'
je vegja od 0. zA %

c

Predizmera globinskega finega rezkanja Q369 "—
(postopna): fino rezkanje v globini. — >
Hitrost globinskega pomika Q206: hitrost premikanja 8_
orodja pri pomikanju v globino v mm/min. Q202 Q
Pomik pri finem rezkanju Q338 (postopna): vrednost Q201 0
za katero se orodje v osi vretena pomika pri finem S
rezkanju. Q338=0: fino rezkanje z enim pomikom. (o)

-

Varnostni odmik Q200 (postopen): odmik med ¢elno X %
povrsino orodja in povrsino obdelovanca. N
Koordinata povrSine obdelovanca Q203 (absolutna): Q
absolutna koordinata povrs$ine obdelovanca. E‘
2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi zA ©
vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem ﬁ
in obdelovancem (vpenjalom). )
o

©

N

Q200 (36 Q20 =

=<

Q36
Q20 @ g
mw - o
X
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8.4 Cikli za rezkan

Faktor prekrivanja poti Q370: Q370 x polmer orodja;
rezultat je stranski pomik (k)

Strategija spu$¢anja Q366: vrsta strategije spus¢anja:

0 = navpic¢no spuscanje. Neodvisno od kota
spuscanja, definiranega v orodni preglednici KOT,
se TNC spuséa navpi¢no.

1 =vijacno spus&anje. V orodni preglednici mora biti
za aktivno orodje s kotom spus¢anja KOT definiran
s Stevilom, ki ni enako 0. V nasprotnem primeru
TNC javi napako.

2 = nihajoce spuscanje. V orodni preglednici mora
biti za aktivno orodje s kotom spus€anja KOT
definiran s Stevilom, ki ni enako 0. V nasprotnem
primeru TNC sporoci napako. Dolzina nihanja je
odvisna od kota spuscanja; kot minimalno vrednost
TNC uporablja dvojni premer orodja.

Pomik pri finem rezkanju Q385: hitrost premikanja
orodja pri stranskem in globinskem finem rezkanju v
mm/min.

Primer: NC-nizi

N10 G251 PRAVOKOTNI ZEP

Q215=0 ;OBSEG OBDELAVE
Q218=80 ;1. STRANSKA DOLZINA
Q219=60 ;2. STRANSKA DOLZINA
Q220=5 ;POLMER VOGALA
Q368=0.2 ;PREDIZMERA STRANI
Q224=+0 ;VRTLJIVI POLOZAJ
Q367=0 ;POLOZAJ 7ZEPA
Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU
Q351=+1 ;VRSTA REZKANJA
Q201=-20 ;GLOBINA

Q202=5 ;GLOBINA POMIKA
Q369=0,1 ;PREDIZMERA GLOBINE
Q206=150 ;HITR. GLOB. POM.
Q338=5 ;DOD. FINO REZKANJE
Q200=2 ;VARNOSTNI ODMIK
Q203=+0 ;KOOR. POVRSINE
Q204=50 ;2. VARNOSTNI ODMIK
Q370=1 ;PREKRIVANJE PROG
Q366=1 ;SPUSCANJE

Q385=500 ;POMIK PRI FINEM
REZKANJU

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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KROZNI ZEP (cikel G252)

S ciklom krozni zep 252 lahko v celoti obdelujete krozni zep. Glede na
parameter cikla so na voljo te mozZnosti obdelav:

Popolna obdelava: grobo rezkanje, globinsko fino rezkanje, stransko
fino rezkanje

Samo grobo rezkanje

Samo globinsko fino rezkanje in stransko fino rezkanje
Samo globinsko fino rezkanje

Samo stransko fino rezkanje

% Ce orodna preglednica ni aktivna, je treba spuséanje

vedno izvesti navpi¢no (Q366=0), ker kota spus€anja ni
mogoce definirati.

Grobo rezkanje

1

Orodje se v sredi$¢u Zepa spusti v obdelovanec in se premakne za
prvi nastavljen globinski pomik. Strategijo spusc¢anja dolocite v
parametru Q366.

TNC prazni zep od znotraj navzven ob uposStevanju faktorja
prekrivanja (parameter Q370) in ravnalnih mer (parameter Q368 in
Q369)

Ob koncu postopka praznjenja TNC orodje tangencialno odmakne
od stene zZepa, se premakne na varnostni odmik nad mesto za
trenuten globinski pomik in od tam v hitrem teku nazaj v sredisce
zepa.

Ta postopek se ponavlja, dokler ni doseZzena nastavljena globina
zZepa.
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Fino rezkanje

5 Ce so predizmere finega rezkanja dolo&ene, TNC najprej fino rezka
stene Zzepov (Ce je to vneseno v vec nastavitvah za pomike).
Premik na steno Zepa je tangencialen.

6 TNC nato dno Zepa fino rezka od znotraj navzven. Premik na tla
Zepa je tangencialen.

@ Pred nastavitvijo upostevajte

Orodje na tocki zagona (sredisce kroga) v obdelovalni
ravnini predpozicionirajte s popravkom polmera RO.

TNC izvede cikel na oseh (obdelovalni ravnini), s katerimi
ste izvedli premik na zacetni polozaj. Npr. na X in Y, Ce ste
programirali s G79:G01 X...Y... terna U in V, Ce ste
programirali s G79:G01 U... V...

TNC orodje samodejno predpozicionira v orodni osi.
Upostevajte parameter Q204 (2. varnostni odmik).

Smer obdelave doloca predznak parametra cikla Globina.
Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

TNC orodje na koncu cikla znova pozicionira na to¢ko
zagona.

TNC orodje na koncu postopka praznjenja v hitrem teku
premakne nazaj v sredis¢e zepa. Orodje je pri tem na
varnostni razdalji nad toc¢ko trenutnega globinskega
pomika. Vnesite tak varnostni razmak, da se orodje med
premikanjem ne more zagozditi med odpadle ostruzke.

vnosu pozitivne globine prikaze sporocilo o napaki
(bit 2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!

q:[—% S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri

Ne pozabite, da TNC pri pozitivno nastavljeni globini
obrne izraCunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni
osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrsino obdelovanca!

360

8 Programiranje: cikli @



P Obseg obdelave (0/1/2) Q215: nastavite obseg >
) e obdelave: vi o
. " ; P
0: grobo/fino rezkanje o
1: samo grobo rezkanje -
2: samo fino rezkanje =
Stransko in globinsko fino rezkanje se izvedeta samo, QDDUO c
Ce je definirana posamezna predizmera finega Q207 —
rezkanja (Q368, Q369). & S
N
Premer kroga Q223: Premer kon¢no obdelanega S o
Zepa. %
Predizmera stranskega finega rezkanja Q368 0
(postopno): predizmera finega rezkanja v obdelovalni -~
ravnini 172 = >
' o
Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja pri X Q.
rezkanju v mm/min. Q
N
Nadin rezkanja Q351: nacin rezkanja s funkcijo M03: Q
+1 = rezkanje v soteku =
—1 = rezkanje v protiteku %
Globina Q201 (postopno): razmik med povrsino = =
obdelovanca in dnom zepa A = Q206 E‘,
Globinski pomik Q202 (postopen): vrednost, za katero z v e
se orodje vsaki¢ pomakne; vnesti je treba vrednost, ki 1]
je vedja od 0. Q338 N
Predizmera globinskega finega rezkanja Q369 Q202 {} K’
(postopna): fino rezkanje v globini. 6
Hitrost globinskega pomika Q206: hitrost premikanja el
orodja pri pomikanju v globino v mm/min. ﬂ'
Pomik pri finem rezkanju Q338 (postopna): vrednost Lol o
za katero se orodje v osi vretena pomika pri finem X

rezkanju. Q338=0: fino rezkanje z enim pomikom.
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Varnostni odmik Q200 (postopen): odmik med ¢elno
povrsino orodja in povrsino obdelovanca.

Koordinata povrsine obdelovanca Q203 (absolutna):
absolutna koordinata povrsine obdelovanca.

2. varnostni odmik Q204 (postopen): koordinata osi
vretena, v kateri ne more priti do kolizije med orodjem
in obdelovancem (vpenjalom).

Faktor prekrivanja poti Q370: Q370 x polmer orodja;
rezultat je stranski pomik (k)

Strategija spus¢anja Q366: vrsta strategije spus¢anja:

0 = navpi¢no spuscanje. Neodvisno od kota
spuscanja, definiranega v orodni preglednici KOT,
se TNC spusc¢a navpi¢no.

1 =vijacno spus&anje. V orodni preglednici mora biti
za aktivno orodje s kotom spusc¢anja KOT definiran
s Stevilom, ki ni enako 0. V nasprotnem primeru
TNC javi napako.

Pomik pri finem rezkanju Q385: hitrost premikanja
orodja pri stranskem in globinskem finem rezkanju v
mm/min.

z)
Q200 Q35 Q20

p—

Oz

ol

Primer: NC-nizi

N10 G252 KROZNI 7ZEP

Q215=0
Q223=60

;OBSEG OBDELAVE
;sPREMER KROGA

Q368=0.2 ;PREDIZMERA STRANI
Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU

Q351=+1

;sVRSTA REZKANJA

Q201=-20 ;GLOBINA

Q202=5

;GLOBINA POMIKA

Q369=0,1 ;PREDIZMERA GLOBINE
Q206=150 ;HITR. GLOB. POM.

Q338=5 ;DOD. FINO REZKANJE
Q200=2 ;VARNOSTNI ODMIK
Q203=+0 ;KOOR. POVRSINE
Q204=50 ;2. VARNOSTNI ODMIK
Q370=1 ;PREKRIVANJE PROG
Q366=1 ;SPUSCANJE
Q385=500 ;POMIK PRI FINEM
REZKANJU

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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REZKANJE UTOROV (cikel 253) B
S ciklom 253 lahko v celoti obdelate utor. Glede na parameter cikla so B
na voljo te moznosti obdelav: ‘5-
Popolna obdelava: grobo rezkanje, globinsko fino rezkanje, stransko
fino rezkanje E
Samo grobo rezkanje B
Samo globinsko fino rezkanje in stransko fino rezkanje o
Samo globinsko fino rezkanje ,8
Samo stransko fino rezkanje >"
% Ce orodna preglednica ni aktivna, je treba spuséanje 8_
vedno izvesti navpi¢no (Q366=0), ker kota spus€anja ni )
mogoce definirati. )N
Q
Grobo rezkanje E
1 Orodje niha iz levega sredi$c¢a kroga utora pod kotom spuscanja, g
dolo¢enim v orodni preglednici, na prvi globinski pomik. Strategijo N
spu$c€anja dolocite v parametru Q366. e
2 TNC konturno vrta utor z notranje strani navzven ob upostevanju
predizmer finega rezkanja (parameter Q368 in Q369) ﬁ
3 Ta postopek se ponavlja, dokler ni dosezena nastavljena globina —
utora :
&)
3
0
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Fino rezkanje

4 Ce so predizmere finega rezkanja definirane, TNC najpre;j fino
rezka stene utorov; Ce je nastavljeno to opravi v ve€ pomikih.
Premik na steno utora se pri tem izvede tangencialno v desnem
krogu utora

5 TNC nato fino rezka tla utora z notranje strani navzven. Premik na

tla utora se pri tem izvede tangencialno.

=y
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Pred nastavitvijo upostevaijte

Orodje na tocki zagona v obdelovalni ravnini
predpozicionirajte s popravkom polmera RO. UpoStevajte
parameter Q367 (polozaj utora).

TNC izvede cikel na oseh (obdelovalni ravnini), s katerimi
ste izvedli premik na zagetni polozaj. Npr. na Xin Y, e ste
programirali s G79:G01 X... Y... terna U in V, Ce ste
programirali s G79:G01 U... V...

TNC orodje samodejno predpozicionira v orodni osi.
Upostevajte parameter Q204 (2. varnostni odmik).

Smer obdelave dolo¢a predznak parametra cikla Globina.
Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

Ce je $irina utora vedja kot dvojni premer orodja, TNC
temu ustrezno izprazni utor z notranje strani navzven. Tudi
z manjSimi orodji lahko rezkate poljubne utore.

S strojnim parametrom 7441 bit 2 nastavite, ali naj TNC pri
vnosu pozitivne globine prikaze sporocilo o napaki (bit
2=1) ali ne (bit 2=0).

Pozor, nevarnost kolizije!
Ne pozabite, da TNC pri pozitivno nastavljeni globini
obrne izraGunavanje predpozicije. Orodje se tako v orodni

osi v hitrem teku premakne na varnostni odmik pod
povrsino obdelovanca!
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Obseg obdelave (0/1/2) Q215: nastavite obseg
obdelave:

0: grobo/fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino rezkanje

Stransko in globinsko fino rezkanje se izvedeta samo,
Ce je definirana posamezna predizmera finega
rezkanja (Q368, Q369).

DolZina utora Q218 (vrednost, vzporedna z glavno
osjo obdelovalne ravnine): vnesite dalj$So stran utora.

Sirina utora Q219 (vrednost, vzporedna s pomozno
osjo obdelovalne ravnine): vnesite Sirino utora; ¢e je
vnesena Sirina utora enaka premeru orodja, TNC
izvede samo grobo rezkanje (rezkanje dolgih lukenj).
Najvecja Sirina utora pri grobem rezkanju: dvojni
premer orodja.

Predizmera stranskega finega rezkanja Q368
(postopno): predizmera finega rezkanja v obdelovalni
ravnini.

Rotacijski polozaj Q374 (absoluten): kot, za katerega
se zavrti celoten utor. SrediSc¢e vrtenja je mesto, na
katerem stoji orodje pri priklicu cikla.

Polozaj utora (0/1/2/3/4) Q367: polozaj utora glede na
polozaj orodja pri priklicu cikla (oglejte si sliko desno
na sredini):

0: polozaj orodja = srediS¢e utora

1: polozaj orodja = levi konec utora

2: polozaj orodja = srediSce levega kroga utora

3: polozaj orodja = srediS¢e desnega kroga utor