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Zaslon krmilnika (glejte sliko) je sestavljen iz glave in 6 vrstic stanja, 
kjer TNC prikazuje naslednje informacije:
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1 Samo pri radijskem krmilniku HR 550 FS:
Prikaz, ali je krmilnik v priključni postaji ali pa je vklopljeno radijsko 
delovanje

2 Samo pri radijskem krmilniku HR 550 FS:
Prikaz poljske jakosti, 6 črtic = največja poljska jakost

3 Samo pri radijskem krmilniku HR 550 FS:
stanje napolnjenosti baterije, 6 črtic = največja napolnjenost. Med 
polnjenjem se črtica pomika od leve proti desni.

4 DEJ: način prikaza položaja
5 Y+129.9788: položaj izbrane osi
6 *: STIB (krmiljenje v obratovanju); programski tek se je zagnal ali 

pa se os premika 
7 S0: trenutno število vrtljajev vretena
8 F0: trenutni pomik, s katerim se izbrana os trenutno premika
9 E: čaka sporočilo o napaki
10 3D: funkcija za vrtenje obdelovalne ravnine je aktivna
11 2D: funkcija osnovne rotacije je aktivna
12 RES 5.0: ločljivost aktivnega krmilnika. Pot v mm/vrtljaj (°/vrtljaj pri 

rotacijskih oseh), ki jo os opravi pri enem vrtljaju krmilnika
13 STEP ON ali OFF: Postopno pozicioniranje aktivno ali neaktivno. 

Pri aktivni funkciji TNC dodatno prikazuje aktivni korak premika
14 Orodna vrstica: izbira različnih funkcij; opis sledi v naslednjih 

razdelkih
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1

Radijska povezava zaradi številnih možnih motenj nima 
takšne razpoložljivosti kot žična povezava. Preden 
uporabite radijski krmilnik, se prepričajte, ali so znotraj 
okolja stroja med udeleženci radijske povezave kakšne 
motnje. Takšen preizkus obstoječih radijskih frekvenc oz. 
kanalov priporočamo za vse industrijske radijske sisteme.

Če krmilnika HR 550 ne uporabljate, ga vedno položite v 
zato namenjen nosilec za krmilnik. Tako zagotovite, da je 
preko kontaktov na hrbtnem delu radijskega krmilnika, z 
reguliranjem polnjenja in neposrednim stikom kontaktov 
za krog izklopa v sili baterija krmilnika vedno pripravljena 
na uporabo.

Radijski krmilnik se v primeru napake (prekinitev radijske 
povezave, slaba kakovost sprejema, okvara komponente 
krmilnika) vedno odzove z izklopom v sili.

Upoštevajte navodila za konfiguracijo radijskega krmilnika 
HR 550 FS.(oglejte si „Konfiguriranje radijskega krmilnika 
HR 550 FS” na strani 621)

Pozor! Nevarnost za upravljavca in stroj.

Iz varnostnih razlogov morate radijski krmilnik in njegov 
nosilec najkasneje po 120 urah obratovanja izklopiti, da bo 
TNC pri ponovnem vklopu lahko opravil preizkus 
delovanja.

Če v delavnici več strojev upravljate z radijskimi krmilniki, 
morate krmilnike in njihove nosilce ustrezno označiti, da 
bo jasno razpoznavno, kateri spadajo skupaj (npr. z 
barvnimi nalepkami ali številčnimi oznakami). Oznake na 
radijskem krmilniku in njegovem nosilcu morajo biti 
nameščene na vidnem mestu, da jih upravljavec lahko 
prepozna.

Pred vsako uporabo preverite, ali je aktiven ustrezni 
radijski krmilnik za vaš stroj.
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ko krmilnik položite v nosilec za krmilnik (glejte sliko).

Baterija krmilnika HR 550 FS omogoča do 8 ur delovanja, preden jo 
morate ponovno napolniti. Priporočljivo je, da krmilnik vedno odložite v 
nosilec, kadar ga ne potrebujete.

Ko je krmilnik nameščen v nosilcu, se interno preklopi v kabelsko 
delovanje. Tako lahko krmilnik uporabljate tudi, če se je popolnoma 
izpraznil. Njegove funkcije so popolnoma enake kot pri radijskem 
delovanju.

Območje prenosa radijske poti je zelo veliko. Če pa se zgodi, da (npr. 
pri zelo velikih strojih) pridete do roba območja prenosa, vas bo 
krmilnik HR 550 FS pravočasno opozoril z očitnim alarmom z 
vibriranjem. V tem primeru morate zmanjšati razdaljo med nosilcem 
krmilnika, v kateri je integriran radijski sprejemnik.

1

Ko je krmilnik popolnoma izpraznjen, potrebuje približno 3 
ure, da se v nosilcu spet napolni.

Redno čistite kontakte 1 nosilca in krmilnika, da zagotovite 
ustrezno delovanje.

Pozor! Nevarnost za orodje in obdelovanec.

Če radijska pot ne omogoča delovanja brez prekinitev, 
TNC samodejno sproži IZKLOP V SILI. To se lahko zgodi 
tudi med obdelovanjem. Poskušajte držati čim krajšo 
razdaljo med nosilcem krmilnika in krmilnik vedno odložite 
v nosilec, kadar ga ne uporabljate.
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tem sledite naslednjemu postopku:

 Izberite način delovanja Shranjevanje/urejanje programa.

 Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.

 Pomaknite se po orodni vrstici naprej.

 Izberite meni za konfiguracijo za radijski krmilnik: 
pritisnite gumb NASTAVITEV RADIJSKEGA 
KRMILNIKA.

 Z gumbom Zaženi krmilnik znova aktivirajte krmilnik.

 Shranite konfiguracijo in zapustite meni za 
konfiguracijo: pritisnite gumb KONEC.

V načinu obratovanja MOD je za zagon in konfiguracijo krmilnika na 
voljo ustrezna funkcija (oglejte si „Konfiguriranje radijskega krmilnika 
HR 550 FS” na strani 621).

Izbira osi, ki naj se premakne

Glavne osi X, Y in Z ter tri dodatne osi, ki jih je definiral proizvajalec 
stroja, lahko aktivirate neposredno s tipkami za izbiro osi. Proizvajalec 
stroja lahko tudi navidezno os VT dodeli eni izmed prostih tipk za osi. 
Če virtualna os VT nima dodeljene tipke za izbiro osi, upoštevajte 
naslednji postopek:

 Pritisnite gumb krmilnika F1 (AX): TNC prikazuje na zaslonu 
krmilnika vse aktivne osi. Utripa trenutno aktivna os.

 Želeno os (npr. os VT) izberite z gumbom krmilnika F1 (->) ali F2 (<-) 
in jo potrdite z gumbom krmilnika F3 (V REDU).

Nastavitev občutljivosti krmilnika

Občutljivost krmilnika določa, za kakšno pot naj se os premakne na 
vrtljaj krmilnika. Določljive občutljivosti so točno nastavljene in jih je 
mogoče izbrati s puščičnimi tipkami krmilnika (samo če velikost koraka 
ni aktivna). 

Nastavljive občutljivosti: 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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Za aktiviranje krmilnika pritisnite tipko krmilnika na 
krmilniku HR 5xx: zdaj lahko TNC upravljate samo s 
krmilnikom HR 5xx; na zaslonu TNC se prikaže 
pojavno okno z napotki.

Po potrebi z gumbom OPM izberite želeni način delovanja (oglejte si 
„Sprememba načina delovanja” na strani 497).

Po potrebi držite pritisnjene potrditvene tipke.

Na krmilniku izberite os, ki jo želite premakniti. Po 
potrebi z gumbi izberite dodatne osi.

Aktivno os premaknite v smeri +. ALI

Aktivno os premaknite v smeri –.

Za deaktiviranje krmilnika pritisnite tipko krmilnika na 
krmilniku HR 5xx: zdaj lahko TNC ponovno upravljate 
z nadzorno ploščo.



496  Ročni način in nastavitve

14
.2

 P
re

m
ik

an
je

 s
tr

o
jn

ih
 o

si Nastavitve vrtljivega gumba

Ko ste aktivirali krmilnik, so vrtljivi gumbi na nadzorni plošči stroja še 
vedno aktivni. Če želite uporabiti vrtljive gumbe na krmilniku, sledite 
naslednjemu postopku:

 Pritisnite tipko CTRL in krmilnik na HR 5xx, da TNC prikaže na 
zaslonu krmilnika meni z gumbi za izbiro vrtljivega gumba.

 Pritisnite gumb HW, da aktivirate vrtljivi gumb krmilnika.

Takoj ko aktivirate vrtljive gumbe krmilnika, morate pred izklopom 
krmilnika znova aktivirati vrtljive gumbe nadzorne plošče stroja. Pri tem 
sledite naslednjemu postopku:

 Pritisnite tipko CTRL in krmilnik na HR 5xx, da TNC na zaslonu 
krmilnika prikaže meni z gumbi za izbiro vrtljivega gumba.

 Pritisnite gumb KBD, da aktivirate vrtljive gumbe na nadzorni plošči 
stroja.

Postopno pozicioniranje

Pri postopnem pozicioniranju TNC premakne trenutno aktivirano os 
krmilnika za določeno velikost korak:

 Pritisnite gumb F2 (KORAK).

 Za aktiviranje postopnega pozicioniranja pritisnite gumb krmilnika 3 
(VKLOP). 

 S tipko F1 ali F2 izberite želeno velikost koraka. Če držite pritisnjeno 
posamezno tipko, TNC poveča korak števca pri menjavi med 
deseticami za faktor 10. Z dodatnim pritiskom tipke CTRL se korak 
števca poveča na 1. Najmanjši možni korak je 0,0001 mm, največji 
pa 10 mm.

 Izbrano velikost koraka sprejmite z gumbom 4 (V REDU).

 S tipko ročnega kolesa + oz. – premaknite aktivno os ročnega kolesa 
v želeno smer.

Vnos dodatnih funkcij M

 Pritisnite gumb krmilnika F3 (MSF).

 Pritisnite gumb krmilnika F1 (M).

 S pritiskom na tipko F1 ali F2 izberite želeno številko M-funkcije.

 Dodatno funkcijo M izvedite s tipko NC-start.
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 Pritisnite gumb krmilnika F3 (MSF).

 Pritisnite gumb krmilnika F2 (S).

 S pritiskom tipke F1 ali F2 izberite želeno število vrtljajev. Če držite 
pritisnjeno posamezno tipko, TNC poveča korak števca pri menjavi 
med deseticami za faktor 10. Z dodatnim pritiskom tipke CTRL se 
korak števca poveča na 1000.

 S tipko NC-start aktivirajte novo število vrtljajev.

Vnos pomika F

 Pritisnite gumb krmilnika F3 (MSF).

 Pritisnite gumb krmilnika F3 (F).

 S pritiskom tipke F1 ali F2 izberite želeni pomik. Če držite pritisnjeno 
posamezno tipko, TNC poveča korak števca pri menjavi med 
deseticami za faktor 10. Z dodatnim pritiskom tipke CTRL se korak 
števca poveča na 1000.

 Novi pomik F sprejmite z gumbom krmilnika F3 (V REDU).

Določanje referenčne točke

 Pritisnite gumb krmilnika F3 (MSF).

 Pritisnite gumb krmilnika F4 (PRS).

 Po potrebi izberite os, na kateri želite določiti referenčno točko.

 Z gumbom krmilnika F3 (V REDU) postavite os na nič ali pa z 
gumboma krmilnika F1 in F2 nastavite želeno vrednost in jo nato 
sprejmite z gumbom krmilnika F3 (V REDU). Z dodatnim pritiskom 
tipke CTRL se korak števca poveča na 10.

Sprememba načina delovanja

Z gumbom krmilnika F4 (OPM) lahko s krmilnikom spremenite način 
delovanja, v kolikor trenutno stanje krmilnega sistema to dopušča.

 Pritisnite gumb krmilnika F4 (OPM).

 Z gumbom krmilnika izberite želeni način delovanja.

MAN: ročni način

MDI: pozicioniranje z ročnim vnosom

SGL: programski tek posameznega niza

RUN: programski tek zaporedja nizov
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 Izberite način Pozicioniranje z ročnim vnosom.

 Po potrebi s puščičnimi tipkami na TNC-tipkovnici izberite NC-niz, za 
katerim želite vnesti nov L-niz.

 Aktivirajte krmilnik.

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

Funkcije v načinih Programski tek

V načinih Programski tek lahko izvajate naslednje funkcije:

NC-start (tipka krmilnika NC-start)

NC-stop (tipka krmilnika NC-stop)

Če ste pritisnili NC-STOP: notranja zaustavitev (gumb krmilnika 
MOP in nato STOP).

Če ste pritisnili NC-STOP: ročno premikanje osi (gumb krmilnika 
MOP in nato MAN).

Ponovni primik na konturo po ročnem premiku osi med prekinitvijo 
programa (gumb krmilnika MOP in nato REPO). Upravljanje je 
mogoče z gumbi krmilnika in gumbi na zaslonu (oglejte si „Ponoven 
primik na konturo” na strani 579).

Vklop/izklop funkcije Vrtenje obdelovalne ravnine (gumb krmilnika 
MOP in nato 3D).

Proizvajalec stroja lahko tipki krmilnika "Ustvarjanje NC-
niza" dodeli poljubno funkcijo; oglejte si priročnik za stroj.

Z MOD-funkcijo definirajte osne vrednosti, ki jih želite 
prevzeti v NC-niz (oglejte si „Izbira osi za ustvarjanje G01-
niza” na strani 610).

Če niste izbrali nobene osi, TNC prikaže sporočilo o 
napaki Izbira osi ni na voljo.
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pomik F in dodatna funkcija M

Uporaba

V načinih Ročno in El. krmilnik z gumbi vnesite število vrtljajev vretena 
S, pomik F in dodatno funkcijo M. Dodatne funkcije so opisane v 
poglavju "7. Programiranje: dodatne funkcije".

Vnos vrednosti

Število vrtljajev vretena S, dodatna funkcija M

Z gumbom S izberite vnos za število vrtljajev vretena.

Vnesite število vrtljajev vretena in ga sprejmite z 
zunanjo tipko START.

Vrtenje vretena z vnesenim številom vrtljajev S zaženite z dodatno 
funkcijo M, ki jo vnesete na enak način.

Pomik F

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

Za pomik F velja:

Če vnesete F = 0, deluje najmanjši pomik iz MP1020.

 F se ohrani tudi po izpadu toka.

Proizvajalec stroja določi, katere dodatne funkcije M lahko 
uporabljate in kakšna je njihova funkcija.

ŠTEVILO VRTLJAJEV VRETENA S =

1000
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Z vrtljivima gumboma za število vrtljajev vretena S in pomik F lahko 
nastavljeno vrednost spreminjate med 0 % in 150 %.

Vrtljivi gumb za število vrtljajev vretena deluje samo pri 
strojih z brezstopenjskim pogonom vretena.
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(možnost)

Splošno

Vsak upravljavec orodnega stroja je izpostavljen nevarnostim. 
Zaščitne priprave lahko onemogočijo dostop do nevarnih mest, vendar 
mora upravljavec s strojem delati tudi brez njih (npr. pri odprtih 
varnostnih vratih). Da se te nevarnosti čimbolj zmanjšajo, smo v 
zadnjih letih sestavili različne smernice in predpise.

Varnostni koncept podjetja HEIDENHAIN, ki je vgrajen v krmilni sistem 
TNC, ustreza stopnji delovanja d v skladu z EN 13849-1 in SIL 2 po 
standardu IEC 61508, ponuja varnostne načine v skladu z EN 12417 
in zagotavlja obširno zaščito oseb. 

Osnova varnostnega koncepta HEIDENHAIN je dvokanalna struktura 
procesorja, ki je sestavljena iz glavnega računalnika MC (main 
computing unit) in enega ali več pogonskih modulov za reguliranje CC 
(control computing unit). V krmilnih sistemih je nameščenih veliko 
mehanizmov za nadzor. Sistemski podatki, ki so pomembni za 
varnost, so podvrženi vzajemni ciklični primerjavi podatkov. Napake, 
povezane z varnostjo, z določenimi reakcijami za ustavitev varno 
zaustavijo vse pogone.

TNC z varnostnimi vhodi in izhodi (z dvema kanaloma), ki v vseh 
načinih delovanja vplivajo na postopek, sproži določene varnostne 
funkcije in tako poskrbi za varno delovanje.

V tem poglavju najdete razlage funkcij, ki so dodatno na voljo pri TNC-
ju s funkcionalno varnostjo.

Proizvajalec stroja bo varnostni koncept podjetja 
HEIDENHAIN prilagodil vašemu stroju. Upoštevajte 
priročnik za stroj!
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Varnostni načini delovanja:

Varnostne funkcije

Oznaka Kratek opis

SOM_1 Safe operating mode 1: samodejno 
delovanje, proizvodnja

SOM_2 Safe operating mode 2: nastavitveno 
delovanje

SOM_3 Safe operating mode 3: ročno upravljanje, 
samo za usposobljene upravljavce

SOM_4 Safe operating mode 4: razširjeno ročno 
upravljanje, opazovanje postopka

Oznaka Kratek opis

SS0, SS1, SS1F, 
SS2

Safe stop: varna ustavitev pogonov na 
različne načine. 

STO Safe torque off: napajanje motorja je 
prekinjeno. Varuje pred nenačrtovanim 
delovanjem pogonov.

SOS Safe operating Stop: varna ustavitev 
delovanja. Varuje pred nenačrtovanim 
delovanjem pogonov.

SLS Safety-limited-speed: varno omejena hitrost. 
Preprečuje, da pogoni pri odprtih varnostnih 
vratih prekoračijo določene omejitve hitrosti.



HEIDENHAIN iTNC 530 503

14
.4

 F
u

n
kc

io
n

al
n

a 
va

rn
o

st
 F

S
 (

m
o

žn
o

st
)Preverjanje položaja osi

Po vklopu TNC preveri, ali se položaj osi ujema s položajem, ki ga je 
imela takoj po izklopu. Če zazna odstopanje, TNC to os v prikazu 
položaja označi z opozorilnim trikotnikom za vrednostjo položaja. Osi, 
ki so označene z opozorilnim trikotnikom, pri odprtih vratih ni mogoče 
premikati.

V teh primerih morate ustrezne osi pomakniti na položaj za 
preverjanje. Pri tem sledite naslednjemu postopku: 

 Izberite način Ročno.

 Pomikajte se naprej po orodni vrstici, dokler se ne prikaže vrstica, na 
kateri so prikazane vse osi, ki jih morate pomakniti v položaj za 
preverjanje.

 Z gumbom izberite os, ki jo želite pomakniti v položaj za preverjanje.

 Postopek premika opravite s tipko NC-start

 Ko je položaj za preverjanje dosežen, TNC vpraša, ali je ta položaj 
ustrezno nastavljen: z gumbom DA potrdite, da je TNC ustrezno 
nastavil položaj za preverjanje, ali izberite gumb NE in potrdite, da je 
TNC napačno nastavil položaj za preverjanje.

 Če ste potrdili položaj z gumbom DA, morate s potrditveno tipko na 
nadzorni plošči stroja ponovno potrditi ustreznost položaja za 
preverjanje.

 Ponovite zgoraj opisani postopek za vse osi, ki jih želite pomakniti 
na položaj za preverjanje.

To funkcijo mora za TNC prilagoditi proizvajalec stroja. 
Upoštevajte priročnik za stroj!

Pozor, nevarnost trka!

Položaje za preverjanje nastavite drugega za drugim tako, 
da ne pride do trka z obdelovancem ali vpenjali. Po potrebi 
osi ustrezno ročno predpozicionirajte.

Proizvajalec stroja določi, kje se nahaja položaj za 
preverjanje. Upoštevajte priročnik za stroj!
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TNC ponuja pregled dovoljenih vrednosti števila vrtljajev in pomikov za 
vse osi glede na aktivni način delovanja. 

 Izberite način Ročno.

 Pomaknite se do zadnje orodne vrstice

 Pritisnite gumb INFO SOM: TNC odpre pregledno 
okno za dovoljena števila vrtljajev in pomike.

Vklop omejitve pomikov

Če gumb F OMEJENO preklopite v VKLOP, TNC omejuje največjo 
dovoljeno hitrost osi na določeno in varno hitrost. Veljavne hitrosti za 
aktivni način delovanja si oglejte v preglednici Safety-MP (Varnostni 
MP) (oglejte si „Pregled dovoljenih pomikov in števil vrtljajev” na 
strani 504).

 Izberite način Ročno.

 Pomaknite se do zadnje orodne vrstice

 Vklopite in izklopite omejitev pomika

Stolpec Pomen

SLS2 Varne nizke hitrosti v varnostnem načinu 
delovanja 2 (SOM_2) za vsako os

SLS3 Varne nizke hitrosti v varnostnem načinu 
delovanja 3 (SOM_3) za vsako os

SLS4 Varne nizke hitrosti v varnostnem načinu 
delovanja 4 (SOM_4) za vsako os



HEIDENHAIN iTNC 530 505

14
.4

 F
u

n
kc

io
n

al
n

a 
va

rn
o

st
 F

S
 (

m
o

žn
o

st
)Dodatni prikazi stanja

Pri krmiljenju s funkcionalno varnostjo FS prikaz stanja prejme 
dodatne informacije glede na aktualno stanje varnostnih funkcij. TNC 
te informacije prikazuje v obliki stanj delovanja v prikazih stanja T, S in 
F.

TNC aktivni varnostni način delovanja prikazuje z ikono v glavi desno 
od besedila načina delovanja. Če je aktiven način delovanja SOM_1, 
TNC ne prikazuje nobene ikone.

Prikaz stanja Kratek opis

STO Napajanje vretena ali pogona pomika je 
prekinjeno

SLS Safety-limited-speed: aktivna je varna nizka 
hitrost.

SOS Safe operating Stop: aktivna je varna 
ustavitev delovanja.

STO Safe torque off: napajanje motorja je 
prekinjeno.

Ikona Varnostni način delovanja

Način delovanja SOM_2 je aktiven

Način delovanja SOM_3 je aktiven

Način delovanja SOM_4 je aktiven
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brez tipalnega sistema

Napotek

Pri določanju referenčne točke nastavite prikaz TNC-ja na koordinate 
znanega položaja obdelovanca.

Priprava

 Obdelovanec vpnite in naravnajte.

 Ničelno orodje zamenjajte z orodjem z znanim polmerom.

 Zagotovite, da TNC prikazuje dejanski položaj.

Določanje referenčne točke s tipalnim sistemom:Oglejte si 
„Določanje referenčne točke s tipalnim sistemom” na 
strani 529.
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Izberite način Ročno.

Orodje previdno premikajte, dokler se ne dotakne 
obdelovanca (opraskanje).

Izberite os (vse osi lahko izberete tudi prek ASCII-
tipkovnice).

Ničelno orodje, os vretena: prikaz nastavite na znani 
položaj obdelovanca (npr. 0) ali vnesite debelino 
pločevine d. Na obdelovalni ravnini upoštevajte 
premer orodja.

Referenčne točke za preostale osi določite na enak način.

Če na primični osi uporabite prednastavljeno orodje, nastavite prikaz 
primične osi na dolžino L orodja oz. na vsoto Z = L + d. 

�

�

�
�

%

��
��

Varnostni ukrep

V primeru, da se površina obdelovanca ne sme opraskati, 
na obdelovanec položite ploščo določene debeline d. Za 
referenčno točko nato vnesite vrednost, večjo za d.

DOLOČITEV REFERENČNE TOČKE Z=
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referenčnih točk

Preglednico referenčnih točk morate nujno uporabiti, če:

 je stroj opremljen z rotacijskimi osmi (vrtljiva miza ali 
vrtljiva glava) in delate s funkcijo Vrtenje obdelovalne 
ravnine,

 je stroj opremljen s sistemom menjave glav,

 ste doslej delali na starejših TNC-krmilnih sistemih s 
preglednicami ničelnih točk, povezanimi z REF,

 želite obdelati več enakih obdelovancev, ki so vpeti v 
različnih poševnih položajih.

Preglednica referenčnih točk ima lahko poljubno število 
vrstic (referenčne točke). Za optimizacijo velikosti 
datoteke in hitrost obdelave uporabite samo toliko vrstic, 
kolikor jih tudi potrebujete za upravljanje referenčnih točk.

Nove vrstice lahko iz varnostnih razlogov dodajate samo 
na koncu preglednice referenčnih točk.

Če z MOD-funkcijo prikaz položaja preklopite v PALCI, 
TNC prikaže shranjene koordinate referenčne točke tudi v 
palcih.

S strojnim parametrom 7268.x lahko poljubno razporedite 
in po potrebi tudi skrijete stolpce v preglednici referenčnih 
točk (glejte "Seznam splošnih uporabniških parametrov" 
od strani 627).
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Preglednica referenčnih točk se imenuje PRESET.PR in je shranjena v 
imeniku TNC:\. PRESET.PR lahko urejate samo v načinu Ročno in El. 
krmilnik. V načinu Shranjevanje/urejanje programa lahko preglednico 
samo berete, ne morete pa je spreminjati.

Kopiranje preglednice referenčnih točk v drug imenik (za varnostno 
kopiranje podatkov) je dovoljeno. Vrstice, ki jih je proizvajalec stroja 
zaščitil pred pisanjem, so tudi v kopiranih preglednicah praviloma 
zaščitene pred pisanjem, torej jih ne morete spreminjati. 

V kopiranih preglednicah praviloma ne spreminjajte števila vrstic! To bi 
lahko povzročilo težave, ko boste hoteli preglednico znova aktivirati.

Da bi lahko znova aktivirali preglednico referenčnih točk, ki ste jo 
kopirali v drug imenik, jo morate kopirati nazaj v imenik TNC:\. 

Na voljo je več možnosti za shranjevanje referenčnih točk/osnovnih 
rotacij v preglednico referenčnih točk:

S tipalnimi cikli v načinu Ročno oz. El. krmilnik (glejte 14. poglavje).

S tipalnimi cikli 400 do 402 in 410 do 419 v samodejnem načinu 
(oglejte si uporabniški priročnik za cikle, poglavje 14 in 15).

Ročni vnos (oglejte si naslednji opis).
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koordinatni sistem okoli referenčne točke, ki je v isti vrstici 
kot osnovna rotacija.

TNC pri določanju referenčne točke preveri, ali je položaj 
vrtljivih osi v skladu z ustreznimi vrednostmi menija 3D-
ROT (odvisno od nastavitev v preglednici kinematike). Iz 
tega sledi: 

Pri neaktivni funkciji Vrtenje obdelovalne ravnine mora 
biti prikaz položaja rotacijskih osi enak 0° (po potrebi 
ponastavite rotacijske osi na nič).

Pri aktivni funkciji Vrtenje obdelovalne ravnine se 
morajo prikazi položajev rotacijskih osi ujemati z 
vnesenimi koti v meniju 3D-ROT.

Proizvajalec stroja lahko poljubno onemogoči vrstice v 
preglednici referenčnih točk, da vanje vnese točno 
določene referenčne točke (npr. središče vrtljive mize). 
Takšne vrstice so v preglednici referenčnih točk označene 
z drugo barvo (standardna oznaka je rdeča).

Vrstica 0 v preglednici referenčnih točk je praviloma 
zaščitena pred pisanjem. TNC shrani v vrstici 0 vedno 
referenčno točko, ki ste jo nazadnje ročno določili z osnimi 
tipkami ali gumbom. Če je ročno določena referenčna 
točka aktivna, prikazuje TNC v prikazu stanja besedilo 
MAN(0).

Če s cikli tipalnega sistema za določanje referenčne točke 
samodejno nastavite TNC-prikaz, potem TNC teh 
vrednosti ne shrani v vrstici 0.

Pozor, nevarnost trka!

Upoštevajte, da se pri premiku delnega aparata na vaši 
strojni mizi (s spremembo opisa kinematike) lahko 
premaknejo tudi referenčne točke, ki niso neposredno 
povezane z delnim aparatom.
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točk

Za shranjevanje referenčnih točk v preglednici referenčnih točk sledite 
naslednjemu postopku:

Izberite način Ročno.

Orodje previdno premikajte, dokler se ne dotakne 
(opraska) obdelovanca, ali pa ustrezno pozicionirajte 
merilnik.

Priklic upravljanja referenčne točke: TNC odpre 
preglednico referenčnih točk in postavi kazalec na 
aktivno vrstico preglednice.

Izbira funkcij za vnos referenčne točke: TNC v orodni 
vrstici prikaže razpoložljive možnosti za vnos. Opis 
možnosti za vnos: oglejte si naslednjo preglednico.

V preglednici referenčnih točk izberite vrstico, ki jo 
želite spremeniti (številka vrstice ustreza številki 
referenčne točke). 

Po potrebi v preglednici referenčnih točk izberite 
stolpec (os), ki ga želite spremeniti. 

Z gumbom izberite eno od razpoložljivih možnosti za 
vnos (oglejte si naslednjo preglednico).
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Neposredna uporaba dejanskega položaja 
orodja (merilnika) kot nove referenčne točke: 
funkcija shrani referenčno točko samo na osi, na 
kateri se trenutno nahaja svetlo polje.

Dodelitev poljubne vrednosti dejanskemu 
položaju orodja (merilnika): funkcija shrani 
referenčno točko samo na osi, na kateri se 
trenutno nahaja svetlo polje. V pojavno okno 
vnesite želeno vrednost.

Inkrementalno premikanje referenčne točke, ki je 
že shranjena v preglednici: funkcija shrani 
referenčno točko samo na osi, na kateri se 
trenutno nahaja svetlo polje. V pojavno okno 
vnesite želeno vrednost popravka s pravilnim 
predznakom. Pri aktivnem prikazu v palcih: 
vrednost vnesite v palcih in TNC pretvori vneseno 
vrednost v mm.

Neposredno vnesite novo referenčno točko brez 
izračuna kinematike (značilno za os). To funkcijo 
uporabite samo, če je stroj opremljen z vrtljivo 
mizo in želite z neposrednim vnosom 0 
referenčno točko postaviti v središče vrtljive 
mize. Funkcija shrani vrednost samo na osi, na 
kateri se trenutno nahaja svetlo polje. V pojavno 
okno vnesite želeno vrednost. Pri aktivnem 
prikazu v palcih: vrednost vnesite v palcih in TNC 
pretvori vneseno vrednost v mm.

Zapis trenutno aktivne referenčne točke v izbirno 
vrstico preglednice: funkcija shrani izhodiščno 
točko na vseh oseh in nato samodejno aktivira 
posamezno vrstico preglednice. Pri aktivnem 
prikazu v palcih: vrednost vnesite v palcih in TNC 
pretvori vneseno vrednost v mm.
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Funkcije za urejanje v načinu preglednice Gumb

Izbira začetka preglednice

Izbira konca preglednice

Izbira prejšnje strani preglednice

Izbira naslednje strani preglednice

Izbira funkcij za vnos referenčne točke 

Aktiviranje referenčne točke trenutno izbrane 
vrstice preglednice referenčnih točk

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

Kopiranje svetlega polja (2. orodna vrstica)

Vnos kopiranega polja (2. orodna vrstica)

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

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

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

Izberite način Ročno.

Aktivirajte prikaz preglednice referenčnih točk.

Izberite številko referenčne točke, ki jo želite urediti. 
ALI

S tipko GOTO izberite številko referenčne točke, ki jo 
želite aktivirati, in potrdite s tipko ENT.

Aktivirajte referenčno točko.

Potrdite aktiviranje referenčne točke. TNC postavi 
prikaz in – če je definirano – osnovno rotacijo.

Izhod iz preglednice referenčnih točk

Aktiviranje referenčne točke iz preglednice referenčnih točk v NC-
programu

Če želite med Programskim tekom aktivirati referenčne točke iz 
preglednice referenčnih točk, uporabite cikel 247. V ciklu 247 
definirajte le številke referenčne točke, ki jo želite aktivirati (oglejte si 
uporabniški priročnik za cikle, cikel 247 DOLOČANJE REFERENČNE 
TOČKE).

Pozor, nevarnost trka!

Če aktivirate referenčno točko iz preglednice referenčnih 
točk, TNC ponastavi aktivni zamik ničelne točke.

Pri tem pa ostane izračun koordinat, ki ste ga nastavili s 
ciklom 19, funkcijo Vrtenje obdelovalne ravnine ali funkcijo 
PLANE, aktiven.

Če aktivirate referenčno točko, ki ne vsebuje vrednosti na 
vseh koordinatah, ostane na teh oseh aktivna referenčna 
točka, ki je nazadnje delovala.
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Pregled

V ročnem načinu so na voljo naslednji cikli tipalnega sistema:

Upoštevajte, da HEIDENHAIN jamči za delovanje ciklov 
tipalnega sistema samo, če uporabljate tipalne sisteme 
HEIDENHAIN!

Funkcija Gumb Stran

Umerjanje aktivne dolžine Stran 520

Umerjanje aktivnega polmera Stran 521

Ugotavljanje osnovne rotacije s premico Stran 525

Določanje referenčne točke na izbirni osi Stran 529

Določanje kota kot izhodiščne točke Stran 530

Določanje središča kroga kot izhodiščne 
točke

Stran 531

Določanje sredinske osi kot referenčne 
točke

Stran 532

Ugotavljanje osnovne rotacije z dvema 
vrtinama/okroglima čepoma

Stran 533

Določanje referenčne točke s štirimi 
vrtinami/okroglimi čepi

Stran 533

Določanje središča kroga s tremi 
vrtinami/čepi

Stran 533
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 Izberite način Ročno ali El. krmilnik.

 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPALNA 
FUNKCIJA. TNC prikaže več gumbov: oglejte si 
zgornjo preglednico.

 Za izbiro cikla tipalnega sistema pritisnite gumb 
TIPANJE ROT in TNC na zaslonu prikaže ustrezni 
meni.

Beleženje izmerjenih vrednosti iz ciklov 
tipalnega sistema

Po koncu izvajanja poljubnega cikla tipalnega sistema, TNC prikaže 
gumb NATISNI. Če gumb kliknete, TNC zabeleži trenutne vrednosti 
aktivnega cikla tipalnega sistema. S funkcijo za tiskanje v meniju 
konfiguracije vmesnikov (uporabniški priročnik, "12 MOD-funkcij, 
Nastavitev podatkovnega vmesnika") določite, ali naj TNC:

 natisne rezultate meritev

 shrani rezultate meritev na trdi disk TNC-ja

 shrani rezultate meritev v računalnik 

Če želite rezultate meritev shraniti, TNC pripravi ASCII-datoteko 
%TCHPRNT.A. Če v meniju za konfiguracijo vmesnika niste določili 
poti in vmesnika, TNC datoteko %TCHPRNT shrani v glavni imenik 
TNC:\. 

Proizvajalec stroja mora TNC pripraviti na izvajanje te 
funkcije. Upoštevajte priročnik za stroj!

Če želite klikniti gumb NATISNI, datoteka %TCHPRNT.A 
ne sme biti odprta v načinu Shranjevanje/urejanje 
programa. Sicer TNC sporoči napako.

TNC zapiše izmerjene vrednosti izključno v datoteko 
%TCHPRNT.A. Če zaporedoma izvedete več ciklov 
tipalnega sistema in želite shraniti izmerjene vrednosti, 
morate vsebino datoteke %TCHPRNT.A med 
posameznimi cikli tipalnega sistema shraniti tako, da jo 
kopirate ali preimenujete.

Obliko in vsebino datoteke %TCHPRNT določi 
proizvajalec stroja. 
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tipalnega sistema v preglednico ničelnih točk

Z gumbom VNOS V PREGLEDNICO NIČELNIH TOČK lahko TNC, po 
dokončanem poljubnem ciklu tipalnega sistema, izmerjene vrednosti 
vnese v preglednico ničelnih točk:

 Izvedite poljubno tipalno funkcijo.

 Želene koordinate referenčne točke vnesite v polja za vnos, ki so za 
to namenjena (odvisno od izvedenega cikla tipalnega sistema).

 Številko ničelne točke vnesite v polje za vnos Številka v preglednici 
=.

 Ime preglednice ničelnih točk (popolna pot) vnesite v polje za vnos 
Preglednica ničelnih točk.

 Pritisnite gumb VNOS V PREGLEDNICO NIČELNIH TOČK in TNC 
ničelno točko shrani pod vneseno številko v izbrano preglednico 
ničelnih točk.

Ta funkcija je na voljo samo, če so na TNC-ju na voljo 
preglednice ničelnih točk (Bit 3 v strojnem parametru 
7224.0 =0).

To funkcijo izberite, če želite izmerjene vrednosti shraniti v 
koordinatni sistem obdelovanca. Če želite izmerjene 
vrednosti shraniti v nespremenljivi koordinatni sistem 
stroja (koordinate REF), pritisnite gumb VNOS V PREGL. 
REF. T. (oglejte si „Zapisovanje izmerjenih vrednosti iz 
ciklov tipalnega sistema v preglednico referenčnih točk” na 
strani 518).

Pozor, nevarnost trka!

Upoštevajte, da TNC pri aktivnem zamiku ničelne točke 
otipane vrednost vedno navezuje na aktivno referenčno 
točko (ali v ročnem načinu na zadnjo določeno referenčno 
točko), čeprav je na prikazu položaja zamik ničelne točke 
napačno izračunan.
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tipalnega sistema v preglednico referenčnih točk

Z gumbom VNOS V PREGL. REF. T. lahko TNC po opravljenem 
poljubnem ciklu tipalnega sistema zapiše izmerjene vrednosti v 
preglednico referenčnih točk. Izmerjene vrednosti se nato shranijo 
glede na nespremenljivi koordinatni sistem stroja (koordinate REF). 
Ime preglednice referenčnih točk je PRESET.PR in je shranjena v 
imeniku TNC:\.

 Izvedite poljubno tipalno funkcijo.

 Želene koordinate referenčne točke vnesite v polja za vnos, ki so za 
to namenjena (odvisno od izvedenega cikla tipalnega sistema).

 Vnesite številko referenčne točke v polje za vnos Številka v 
preglednici:

 Pritisnite gumb VNOS V PREGL. REF. T. in TNC ničelno točko 
shrani pod vneseno številko v izbrano preglednico referenčnih točk.

To funkcijo uporabite, če želite izmerjene vrednosti shraniti 
v nespremenljivi koordinatni sistem stroja (koordinate 
REF). Če želite izmerjene vrednosti shraniti v koordinatni 
sistem obdelovanca, uporabite gumb VNOS V 
PREGLEDNICO NIČELNIH TOČK (oglejte si „Zapisovanje 
izmerjenih vrednosti iz ciklov tipalnega sistema v 
preglednico ničelnih točk” na strani 517).

Pozor, nevarnost trka!

Upoštevajte, da TNC pri aktivnem zamiku ničelne točke 
otipane vrednost vedno navezuje na aktivno referenčno 
točko (ali v ročnem načinu na zadnjo določeno referenčno 
točko), čeprav je na prikazu položaja zamik ničelne točke 
napačno izračunan.

Če prepišete aktivno referenčno točko, TNC na zaslonu 
prikaže opozorilo. Nato se lahko odločite, ali želite 
vrednost prepisati (= tipka ENT) ali ne (= tipka NO ENT).
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referenčnih točk palet

 Izvedite poljubno tipalno funkcijo.

 Želene koordinate referenčne točke vnesite v polja za vnos, ki so za 
to namenjena (odvisno od izvedenega cikla tipalnega sistema).

 Vnesite številko referenčne točke v polje za vnos Številka v 
preglednici:

 Pritisnite gumb VNOS V PREGL. REF. T. PALET in TNC ničelno 
točko shrani pod vneseno številko v izbrano preglednico referenčnih 
točk palet.

To funkcijo uporabite za ugotavljanje referenčnih točk 
palet. To funkcijo mora omogočiti proizvajalec stroja.

Da bi lahko izmerjeno vrednost shranili v preglednico 
referenčnih točk palet, morate pred postopkom tipanja 
aktivirati ničelno referenčno točko. Ničelna referenčna 
točka na vseh oseh preglednice referenčnih točk vsebuje 
vnos 0!
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Uvod

Da bi lahko natančno določili dejansko stikalno točko tipalnega 
sistema, morate tipalni sistem umeriti, sicer TNC ne more ugotoviti 
natančnih rezultatov meritev.

Pri umerjanju TNC določi "aktivno" dolžino tipalne glave in "aktivni" 
polmer tipalne krogle. Za umerjanje tipalnega sistema vpnite 
nastavitveni obroč z znano višino in znanim polmerom na strojno mizo.

Umerjanje aktivne dolžine

 Referenčno točko na osi vretena določite tako, da za strojno mizo 
velja vrednost Z = 0.

 Izberite funkcijo za umerjanje za dolžino tipalnega 
sistema: pritisnite gumb TIPALNA FUNKCIJA in nato 
še UM. D.. TNC prikaže menijsko okno s štirimi polji 
za vnos.

 Vnesite orodno os (osna tipka).

 Referenčna točka: vnesite višino nastavitvenega 
obroča.

 Za točki menija Aktivni polmer krogle in Aktivna 
dolžina vnos ni potreben.

 Tipalni sistem premaknite tik nad površino 
nastavitvenega obroča.

 Po potrebi smer premikanja spremenite z gumbom ali 
puščičnimi tipkami.

 Za tipanje površine pritisnite tipko NC-START.

Tipalni sistem vedno umerite pri:

 prvem zagonu

 okvari tipalne glave

menjavi tipalne glave

 spremembi pomika tipalnega sistema

 nepričakovanih težavah, na primer zaradi segrevanja 
stroja

 spremembi aktivne orodne osi

�

�

�

�

Aktivna dolžina tipalnega sistema se vedno nanaša na 
referenčno točko orodja. Proizvajalec stroja referenčno 
točko orodja praviloma postavi na konico vretena.
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sredinskega zamika tipalnega sistema

Os tipalnega sistema se običajno ne prilagaja popolnoma osi vretena. 
Funkcija za umerjanje zazna zamik med osjo tipalnega sistema in osjo 
vretena in ga računsko odpravi.

Postopek umerjanja se izvaja odvisno od nastavite strojnega 
parametra 6165 (aktivno/neaktivno usmerjanje vretena). Medtem ko 
se pri aktivnem usmerjanju vretena postopek umerjanja izvede z enim 
samim NC-zagonom, lahko pri neaktivnem usmerjanju vretena 
določite, ali naj se sredinski premik umeri ali ne.

Pri umerjanju sredinskega zamika TNC zavrti tipalni sistem za 180°. 
Rotacija zaženete z dodatno funkcijo, ki jo proizvajalec stroja določi v 
strojnem parametru 6160.

Pri ročnem umerjanju sledite naslednjemu postopku:

 V ročnem načinu tipalno glavo pozicionirajte v vrtino nastavitvenega 
obroča.

 Izberite funkcijo za umerjanje polmera tipalne glave in 
sredinskega zamika tipalnega sistema: pritisnite 
gumb UM. P.

 Izberite orodno os in vnesite polmer nastavitvenega 
obroča.

 Tipanje: štirikrat pritisnite tipko NC-START. Tipalni 
sistem tipa položaj vrtine v vseh smereh in izračuna 
aktivni polmer tipalne glave.

 Če želite funkcijo za umerjanje na tem mestu končati, 
pritisnite gumb KONEC.

 Določite sredinski zamik tipalne glave: pritisnite gumb 
180°. TNC zavrti tipalni sistem za 180°.

 Tipanje: štirikrat pritisnite tipko nc-START. Tipalni 
sistem tipa položaj v vrtini tipa v vseh smereh in 
izračuna sredinski zamik tipalnega sistema.

�

�

�


	

Proizvajalec stroja mora TNC pripraviti na možnost 
določanja sredinskega zamika tipalne glave. Upoštevajte 
priročnik za stroj!
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TNC shrani aktivno dolžino, aktivni polmer in vrednost sredinskega 
zamika tipalnega sistema in te vrednosti upošteva pri poznejši uporabi 
tipalnega sistema. Za prikaz shranjenih vrednosti pritisnite UM. D. in 
UM. P.

Upravljanje več nizov podatkov za umerjanje

Če na stroju uporabljate več tipalnih sistemov ali tipalnih vložkov v 
križni razporeditvi, je treba po potrebi uporabiti več nizov podatkov za 
umerjanje.

Če želite uporabiti več nizov podatkov za umerjanje, je treba nastaviti 
strojni parameter 7411=1. Ugotavljanje podatkov za umerjanje je 
enako kot pri uporabi enega samega tipalnega sistema, vendar je 
razlika v tem, da TNC podatke za umerjanje shrani v preglednico 
orodij, ko zapustite meni za umerjanje in potrdite beleženje podatkov 
za umerjanje v preglednico s tipko ENT. 

TNC shrani podatke za umerjanje v naslednje stolpce preglednice 
orodij:

Aktivni polmer tipalne glave: stolpec R.

Sredinski zamik X: CAL-OF1

Sredinski zamik Y: CAL-OF2

Umerjeni kot: ANGLE

Povprečen sredinski zamik (aktiven samo za cikel 441): DR

Aktivna številka orodja določa vrstico v preglednici orodij, v katero TNC 
shranjuje podatke.

Primer uporabe več tipalnih sistemov ali podatkov za 
umerjanje: Oglejte si „Upravljanje več nizov podatkov za 
umerjanje”, stran 522..

Če uporabljate tipalni sistem, upoštevajte, da mora biti 
aktivna pravilna številka orodja, pri tem pa ni pomembno, 
ali želite cikel tipalnega sistema izvajati v samodejnem ali 
v ročnem načinu.

TNC v meniju za umerjanje prikazuje številko in ime 
orodja, kadar je nastavljen strojni parameter 7411=1.
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m14.8 Odpravljanje poševnega 
položaja obdelovanca s 
tipalnim sistemom

Uvod

TNC poševni položaj obdelovanca odpravi z izračunavanjem osnovne 
rotacije.

TNC v ta namen nastavi rotacijski kot na kot, ki naj bi ga tvorila 
površina obdelovanca in referenčna os kota obdelovalne ravnine. 
Oglejte si sliko desno.

Namesto tega lahko poševni položaj obdelovanca kompenzirate z 
vrtenjem okrogle mize.

�

�

��

�

�

� $

Pri merjenju poševnega položaja obdelovanca smer 
tipanja vedno izberite navpično na referenčno os kota.

Za pravilno izračunavanje osnovne rotacije med 
programskim tekom je treba v prvem nizu premika 
programirati obe koordinati obdelovalne ravnine.

Osnovno rotacijo je mogoče uporabljati tudi v kombinaciji s 
funkcijo PLANE; v tem primeru je treba najprej aktivirati 
osnovno rotacijo in nato funkcijo PLANE.

Če spremenite osnovno rotacijo, TNC pri izhodu iz menija 
prikaže vprašanje, ali želite spremenjeno osnovno rotacijo 
shraniti tudi v trenutno aktivno vrstico preglednice 
referenčnih točk. V tem primeru potrdite s tipko ENT.

Če TNC to omogoča, lahko izberete tudi 3D-vpenjalno 
izravnavo. Po potrebi se obrnite na proizvajalca stroja.

Z nastavitvijo bita #18 v MP7680 je mogoče preklicati 
sporočilo o napaki Osni kot ni enak vrtilnemu kotu pri 
ugotavljanju osnovne rotacije in usmerjanju obdelovanca z 
rotacijsko osjo z ročnimi tipalnimi cikli. S tem lahko 
ugotovite osnovno rotacijo na mestih, ki brez vrtenja glave 
ne bi bila dosegljiva.
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Če želite nastaviti osnovno rotacijo, lahko osi tudi ročno pozicionirate 
v želeni položaj. Ta način je lahko koristen, če zaradi položaja podane 
tipalne točke ni možno tipanje v osnovnem položaju rotacijske osi. 

Pregled

Če uporabljate nastavljeno tipanje, ne smete aktivirati 
funkcije Vrtenje obdelovalne ravnine. TNC sicer ne 
omogoča izbire gumba za osnovno rotacijo.

Cikel Gumb

Osnovna rotacija z 2 točkama: 
TNC zazna kot med povezovalno črto 2 točk in želeno 
dolžino (kot referenčne osi).

Osnovna rotacija z 2 vrtinama/čepoma: 
TNC zazna kot med povezovalno črto središč 
vrtin/čepov in želeno dolžino (kot referenčne osi).

Nastavljanje obdelovanca z 2 točkama: 
TNC zazna kot med povezovalno črto 2 točk in želeno 
dolžino (kot referenčne osi) in kompenzira poševni 
položaj z vrtenjem okrogle mize.



HEIDENHAIN iTNC 530 525

14
.8

 O
d

p
ra

vl
ja

n
je

 p
o

še
vn

eg
a 

p
o

lo
ža

ja
 o

b
d

el
o

va
n

ca
 s

 t
ip

a
ln

im
 s

is
te

m
o

mDoločitev osnovne rotacije z 2 točkama

 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE 
ROT.

 Tipalni sistem pozicionirajte v bližini prve tipalne točke.

 Smer tipanja naj bo navpična glede na referenčno os 
kota: os in smer nastavite z gumbom.

 Tipanje: pritisnite tipko NC-START.

 Tipalni sistem pozicionirajte v bližini druge tipalne 
točke.

 Tipanje: pritisnite tipko NC-START. TNC ugotovi 
osnovno rotacijo in za pogovornim oknom prikaže kot 
Rotacijski kot =.

Shranjevanje osnovne rotacije v preglednico referenčnih točk

 Po postopku tipanja v polje za vnos Številka v preglednici: vnesite 
številko referenčne točke, v katero naj TNC shrani aktivno osnovno 
rotacijo.

 Osnovno rotacijo shranite v preglednico referenčnih točk tako, da 
pritisnite gumb VNOS V PREGL. REF. T.. 

Shranjevanje osnovne rotacije v preglednico referenčnih točk 
palet

 Po postopku tipanja v polje za vnos Številka v preglednici: vnesite 
številko referenčne točke, v katero naj TNC shrani aktivno osnovno 
rotacijo.

 Osnovno rotacijo shranite v preglednico referenčnih točk palet tako, 
da pritisnite gumb VNOS V PREGL. REF. T. PALET. 

TNC prikazuje aktivno referenčno točko palete na dodatnem prikazu 
stanja (oglejte si „Splošne informacije o paletah (zavihek PAL)” na 
strani 83).

Da bi lahko osnovno rotacijo shranili v preglednico 
referenčnih točk palet, morate pred postopkom tipanja 
aktivirati ničelno referenčno točko. Ničelna referenčna 
točka na vseh oseh preglednice referenčnih točk vsebuje 
vnos 0!
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Kot osnovne rotacije je po vnovičnem pritisku gumba TIPANJE ROT 
prikazan na prikazu rotacijskega kota. TNC prikaže rotacijski kot tudi 
na dodatnem prikazu stanja (STANJE POL.).

Če TNC premika strojne osi glede na osnovno rotacijo, je na prikazu 
stanja prikazan simbol za osnovno rotacijo.

Preklic osnovne rotacije

 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE ROT.

 Vnesite rotacijski kot "0" in vnos potrdite s tipko ENT.

 Za konec izvajanja tipalne funkcije pritisnite tipko END.
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 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE 
ROT (orodna vrstica 2).

 Če želite, da sistem otipa krožne čepe, to določite z 
gumbom.

 Če želite, da sistem otipa vrtine, to določite z gumbom.

Odčitavanje vrtin

Tipalni sistem predpozicionirajte približno v središče vrtine. Ko 
pritisnete tipko NC-start, TNC samodejno izvede postopek tipanja 
štirih točk na steni vrtine.

Tipalni sistem nato premaknite na naslednjo vrtino in ponovite 
postopek tipanja. TNC ta postopek ponavlja, dokler tipalni sistem ne 
dokonča postopka tipanja vseh vrtin za določitev referenčne točke.

Tipanje krožnega čepa

Tipalni sistem pozicionirajte v bližino prve tipalne točke na krožnem 
čepu. Z gumbom izberite smer tipanja. Postopek tipanja zaženite z 
zunanjo tipko START. Postopek je treba izvesti štirikrat.

Shranjevanje osnovne rotacije v preglednici referenčnih točk

 Po postopku tipanja v polje za vnos Številka v preglednici: vnesite 
številko referenčne točke, v katero naj TNC shrani aktivno osnovno 
rotacijo.

 Osnovno rotacijo shranite v preglednico referenčnih točk tako, da 
pritisnite gumb VNOS V PREGL. REF. T.. 
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 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE 
ROT (orodna vrstica 2).

 Tipalni sistem pozicionirajte v bližini prve tipalne točke.

 Smer tipanja naj bo navpična glede na referenčno os 
kota: os in smer nastavite z gumbom.

 Tipanje: pritisnite tipko NC-START.

 Tipalni sistem pozicionirajte v bližini druge tipalne 
točke.

 Tipanje: pritisnite tipko NC-START. TNC ugotovi 
osnovno rotacijo in za pogovornim oknom prikaže kot 
Rotacijski kot =.

Nastavljanje obdelovanca

 Pritisnite gumb POZICIONIRANJE OKROGLE MIZE, TNC prikaže 
opozorilo za odmik tipalnega sistema.

 Postopek izravnave opravite s tipko NC-start: TNC pozicionira 
okroglo mizo 

 Po postopku tipanja v polje za vnos Številka v preglednici: vnesite 
številko referenčne točke, v katero naj TNC shrani aktivno osnovno 
rotacijo.

Shranjevanje poševnega položaja v preglednici referenčnih točk

 Po postopku tipanja v polje za vnos Številka v preglednici: vnesite 
številko referenčne točke, v katero naj TNC shrani zaznani poševni 
položaj.

 Pritisnite gumb VNOS V PREGL. REF. T. in v preglednico 
referenčnih točk shranite vrednost kota kot premik v vrtljivi osi. 

Pozor, nevarnost trka!

Tipalni sistem pred izravnavo odmaknite tako, da ne pride 
do trka z vpenjali ali obdelovanci.
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tipalnim sistemom

Pregled

Funkcije za določanje referenčne točke na usmerjenem obdelovancu 
izberete z naslednjimi gumbi:

Določanje referenčne točke na poljubni osi

 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE 
POL.

 Tipalni sistem pozicionirajte v bližini tipalne točke.

 Hkrati izberite smer tipanja in os, za katero želite 
določiti referenčno točko, npr. Z v smeri Z– tipanje: 
izberite z gumbom.

 Tipanje: pritisnite tipko NC-START.

 Referenčna točka: vnesite želeno koordinato in vnos 
potrdite z gumbom DOLOČ. REF. TOČKE ali pa 
vrednosti zapišite v preglednico (oglejte si 
„Zapisovanje izmerjenih vrednosti iz ciklov tipalnega 
sistema v preglednico ničelnih točk”, stran 517 ali 
oglejte si „Zapisovanje izmerjenih vrednosti iz ciklov 
tipalnega sistema v preglednico referenčnih točk”, 
stran 518 ali oglejte si „Shranjevanje izmerjenih 
vrednosti v preglednico referenčnih točk palet”, 
stran 519).

 Za konec izvajanja tipalne funkcije pritisnite tipko 
END. 

Gumb Funkcija Stran

Določanje referenčne točke na 
poljubni osi 

Stran 529

Določanje kota kot izhodiščne točke Stran 530

Določanje središča kroga kot 
izhodiščne točke

Stran 531

Sredinska os kot referenčna točka Stran 532

Pozor, nevarnost trka!

Upoštevajte, da TNC pri aktivnem zamiku ničelne točke 
otipane vrednost vedno navezuje na aktivno referenčno 
točko (ali v ročnem načinu na zadnjo določeno referenčno 
točko), čeprav je na prikazu položaja zamik ničelne točke 
napačno izračunan.
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bile otipane za osnovno rotacijo

 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE P.

 Tipalne točke iz osnovne rotacije?: pritisnite tipko ENT, 
da prevzamete koordinate tipalnih točk.

 Tipalni sistem pozicionirajte v bližini prve tipalne točke 
na robu obdelovanca, kjer postopek tipanja za 
osnovno rotacijo ni bil izveden.

 Z gumbom izberite smer tipanja.

 Tipanje: pritisnite tipko NC-START.

 Tipalni sistem pozicionirajte v bližini druge tipalne 
točke na istem robu.

 Tipanje: pritisnite tipko NC-START.

 Referenčna točka: obe koordinati referenčne točke 
vnesite v okno menija, prevzemite z gumbom 
DOLOČ. REF. TOČKE ali pa vrednosti shranite v 
preglednico (oglejte si „Zapisovanje izmerjenih 
vrednosti iz ciklov tipalnega sistema v preglednico 
ničelnih točk”, stran 517 ali oglejte si „Zapisovanje 
izmerjenih vrednosti iz ciklov tipalnega sistema v 
preglednico referenčnih točk”, stran 518 ali oglejte si 
„Shranjevanje izmerjenih vrednosti v preglednico 
referenčnih točk palet”, stran 519).

 Za konec izvajanja tipalne funkcije pritisnite tipko 
END. 

Kot kot referenčna točka – brez prevzema točk, 
ki so bile otipane za osnovno rotacijo

 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE P.

 Tipalne točke iz osnovne rotacije?: prekličite s tipko NO ENT 
(pogovorno okno z vprašanjem se pojavi samo, če ste pred tem 
izvedli osnovno rotacijo).

 Oba roba obdelovanca otipajte dvakrat.

 Referenčna točka: vnesite koordinate referenčne točke in vnos 
potrdite z gumbom DOLOČ. REF. TOČKE ali pa vrednosti zapišite v 
preglednico (oglejte si „Zapisovanje izmerjenih vrednosti iz ciklov 
tipalnega sistema v preglednico ničelnih točk”, stran 517 ali oglejte 
si „Zapisovanje izmerjenih vrednosti iz ciklov tipalnega sistema v 
preglednico referenčnih točk”, stran 518 ali oglejte si „Shranjevanje 
izmerjenih vrednosti v preglednico referenčnih točk palet”, 
stran 519).

 Za konec izvajanja tipalne funkcije pritisnite tipko END.
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Za referenčne točke si lahko izberete središča vrtin, krožnih žepov, 
polnih valjev, čepov, okroglih otokov itd.

Notranji krog:

TNC otipa notranjo steno kroga v vseh štirih smereh koordinatnih osi.

Pri prekinjenih krogih (krožnih lokih) lahko izberete poljubno smer 
tipanja.

 Tipalno glavo pozicionirajte približno v središču kroga.

 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE SK.

 Tipanje: štirikrat pritisnite tipko NC-START. Tipalni 
sistem zaporedoma otipa 4 točke notranje stene 
kroga.

 Če želite uporabiti obratno merjenje (samo pri strojih z 
usmeritvijo vretena, odvisno od MP6160) pritisnite 
gumb 180° in znova zaženite tipanje štirih točk 
notranje stene kroga.

 Če ne želite uporabiti obratnega merjenja, pritisnite 
tipko END.

 Referenčna točka: obe koordinati središča kroga 
vnesite v okno menija in vnos potrdite z gumbom 
DOLOČ. REF. TOČKE ali pa vrednosti shranite v 
preglednico (oglejte si „Zapisovanje izmerjenih 
vrednosti iz ciklov tipalnega sistema v preglednico 
ničelnih točk”, stran 517 ali oglejte si „Zapisovanje 
izmerjenih vrednosti iz ciklov tipalnega sistema v 
preglednico referenčnih točk”, stran 518).

 Za konec izvajanja tipalne funkcije pritisnite tipko 
END.

Zunanji krog:

 Tipalno glavo pozicionirajte v bližini prve tipalne točke izven kroga.

 Z ustreznim gumbom izberite smer tipanja.

 Tipanje: pritisnite tipko NC-START.

 Postopek tipanja ponovite za preostale tri točke. Oglejte si sliko 
desno spodaj.

 Referenčna točka: vnesite koordinate referenčne točke in vnos 
potrdite z gumbom DOLOČ. REF. TOČKE ali pa vrednosti zapišite v 
preglednico (oglejte si „Zapisovanje izmerjenih vrednosti iz ciklov 
tipalnega sistema v preglednico ničelnih točk”, stran 517 ali oglejte 
si „Zapisovanje izmerjenih vrednosti iz ciklov tipalnega sistema v 
preglednico referenčnih točk”, stran 518 ali oglejte si „Shranjevanje 
izmerjenih vrednosti v preglednico referenčnih točk palet”, 
stran 519).

 Za konec izvajanja tipalne funkcije pritisnite tipko END.

Po končanem tipanju TNC prikaže trenutne koordinate središča kroga 
in polmer kroga PR. 
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 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE.

 Tipalni sistem pozicionirajte v bližini prve tipalne točke.

 Smer tipanja izberite z gumbom.

 Tipanje: pritisnite tipko NC-START.

 Tipalni sistem pozicionirajte v bližini druge tipalne 
točke.

 Tipanje: pritisnite tipko NC-START.

 Referenčna točka: koordinato referenčne točke vnesite 
v okno menija in vnos potrdite z gumbom DOLOČ. 
REF. TOČKE, ali pa vrednosti zapišite v preglednico 
(oglejte si „Zapisovanje izmerjenih vrednosti iz ciklov 
tipalnega sistema v preglednico ničelnih točk”, 
stran 517 ali oglejte si „Zapisovanje izmerjenih 
vrednosti iz ciklov tipalnega sistema v preglednico 
referenčnih točk”, stran 518 ali oglejte si 
„Shranjevanje izmerjenih vrednosti v preglednico 
referenčnih točk palet”, stran 519).

 Za konec izvajanja tipalne funkcije pritisnite tipko 
END. 
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čepi

V drugi orodni vrstici so na voljo gumbi, s katerimi lahko vrtine ali 
okrogle čepe uporabljate kot pomoč pri določanju referenčnih točk.

Določite, ali naj sistem otipa vrtino ali okrogli čep.

V skladu s privzeto nastavitvijo sistem otipa vrtine.

 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPALNA 
FUNKCIJA in se pomaknite naprej po orodni vrstici.

 Izberite tipalno funkcijo: pritisnite npr. gumb 
TIPANJE P.

 Če želite, da sistem otipa krožne čepe, to določite z 
gumbom.

 Če želite, da sistem otipa vrtine, to določite z gumbom.

Odčitavanje vrtin

Tipalni sistem predpozicionirajte približno v središče vrtine. Ko 
pritisnete tipko NC-start, TNC samodejno izvede postopek tipanja 
štirih točk na steni vrtine.

Tipalni sistem nato premaknite na naslednjo vrtino in ponovite 
postopek tipanja. TNC ta postopek ponavlja, dokler tipalni sistem ne 
dokonča postopka tipanja vseh vrtin za določitev referenčne točke.

Tipanje krožnega čepa

Tipalni sistem pozicionirajte v bližino prve tipalne točke na krožnem 
čepu. Z gumbom izberite smer tipanja. Postopek tipanja zaženite z 
zunanjo tipko START. Postopek je treba izvesti štirikrat.

Pregled

Cikel Gumb

Osnovna rotacija z dvema vrtinama: 
TNC zazna kot med povezovalno črto središč vrtin in 
želeno dolžino (kot referenčne osi).

Osnovna rotacija s štirimi vrtinami: 
TNC zazna sečišče prvih in zadnjih dveh otipanih vrtin. 
Pri tem postopek tipanja izvedite nad križem (kot je 
prikazano na gumbu), sicer lahko TNC izračuna 
napačno referenčno točko.

Središče kroga s tremi vrtinami: 
TNC zazna krožnico, na kateri ležijo vse tri vrtine in 
izračuna središče krožnice.
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Tipalni sistem lahko v načinih Ročno in El. krmilnik uporabite tudi za 
enostavno merjenje obdelovanca. Za zapletene meritve so na voljo 
številni programirni tipalni cikli (oglejte si uporabniški priročnik za cikle, 
poglavje 16, Samodejno preverjanje obdelovancev). S tipalnim 
sistemom določate:

 koordinate položajev

 dimenzije in kote obdelovanca

Določanje koordinate položaja na usmerjenem obdelovancu

 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE 
POL.

 Tipalni sistem pozicionirajte v bližini tipalne točke.

 Hkrati izberite smer tipanja in os, na katero naj se 
nanaša koordinata: pritisnite ustrezni gumb.

 Za zagon postopka tipanja pritisnite tipko NC-START.

TNC prikaže koordinate tipalne točke kot referenčno točko.

Določanje koordinat kotne točke v obdelovalni ravnini

Določanje koordinat kotne točke: Oglejte si „Kot kot referenčna točka 
– brez prevzema točk, ki so bile otipane za osnovno rotacijo”, 
stran 530.. TNC prikazuje koordinate otipanega kota kot referenčno 
točko.
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 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE 
POL.

 Tipalni sistem pozicionirajte v bližini prve tipalne točke 
A.

 Smer tipanja izberite z gumbom.

 Tipanje: pritisnite tipko NC-START.

 Zapišite si vrednost, ki je prikazana kot referenčna 
točka (samo, če prej določena referenčna točka 
ostane aktivna).

 Vnesite referenčno točko "0".

 Za izhod iz pogovornega okna pritisnite tipko END.

 Znova izberite tipalno funkcijo: pritisnite gumb 
TIPANJE POL.

 Tipalni sistem pozicionirajte v bližini druge tipalne 
točke B.

 Z gumbom izberite smer tipanja: ista os, vendar 
nasprotna smer kot pri prvem postopku tipanja.

 Tipanje: pritisnite tipko NC-START.

V prikazu referenčne točke je prikazana razdalja med dvema točkama 
na koordinatni osi.

Ponastavitev prikaza položaja na vrednosti pred meritvijo dolžine

 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE POL.

 Znova zaženite postopek tipanja prve tipalne točke.

 Referenčno točko nastavite na zapisano vrednost.

 Za izhod iz pogovornega okna pritisnite tipko END.

Merjenje kota

S tipalnim sistemom lahko določite kot v obdelovalni ravnini. Merite 
lahko

 kot med referenčno osjo kota in robom obdelovanca ali

 kot med dvema robovoma

Izmerjeni kot je prikazan kot vrednost, ki znaša največ 90°.
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 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE 
ROT.

 Rotacijski kot: če boste želeli pozneje znova 
vzpostaviti stanje, kot je bilo pred opravljeno osnovno 
rotacijo, si zapišite prikazani rotacijski kot.

 Osnovno rotacijo izvedite s primerjalno stranjo (oglejte 
si „Odpravljanje poševnega položaja obdelovanca s 
tipalnim sistemom” na strani 523).

 Z gumbom TIPANJE ROT prikažite kot med 
referenčno osjo kota in robom obdelovanca kot 
rotacijski kot.

 Prekličite osnovno rotacijo ali vzpostavite predhodno 
osnovno rotacijo.

 Rotacijski kot nastavite na zapisano vrednost.

Določanje kota med dvema roboma obdelovanca

 Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPANJE ROT.

 Rotacijski kot: če boste želeli pozneje znova vzpostaviti stanje, kot 
je bilo pred opravljeno osnovno rotacijo, si zapišite prikazni rotacijski 
kot.

 Osnovno rotacijo izvedite za prvo stran (oglejte si „Odpravljanje 
poševnega položaja obdelovanca s tipalnim sistemom” na 
strani 523).

 Tipanje druge strani izvedite tako kot pri osnovni rotaciji, 
rotacijskega kota ne nastavite na 0!

 Z gumbom TIPANJE ROT prikažite kot PA med robovi obdelovanca 
kot rotacijski kot.

 Prekličite osnovno rotacijo ali vzpostavite predhodno osnovno 
rotacijo: rotacijski kot nastavite na zapisano vrednost.
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števci

Če na stroju ni nameščen elektronski tipalni sistem, je mogoče vse 
predhodno opisane ročne tipalne funkcije (izjema: funkcije za 
umerjanje) izvajati tudi z mehanskimi tipali ali preprostim vpraskanjem.

Namesto elektronskega signala, ki ga tipalni sistem samodejno 
proizvaja med izvajanjem tipalne funkcije, s tipko ročno aktivirate 
stikalni signal za prevzem tipalnega položaja. Pri tem sledite 
naslednjemu postopku:

 Z gumbom izberite poljubno tipalno funkcijo.

Mehansko tipalo premaknite na prvi položaj, ki naj ga 
TNC prevzame.

 Prevzem položaja: pritisnite tipko za prevzem 
dejanskega položaja, TNC shrani trenutni položaj.

Mehansko tipalo premaknite na naslednji položaj, ki 
naj ga TNC prevzame.

 Prevzem položaja: pritisnite tipko za prevzem 
dejanskega položaja, TNC shrani trenutni položaj.

 Po potrebi sistem premaknite na dodatne položaje in 
postopek za prevzem opravite kot je opisano zgoraj.

 Referenčna točka: koordinate nove referenčne točke 
vnesite v okno menija in vnos potrdite z gumbom 
DOLOČ. REF. TOČKE ali pa vrednosti zapišite v 
preglednico (oglejte si „Zapisovanje izmerjenih 
vrednosti iz ciklov tipalnega sistema v preglednico 
ničelnih točk”, stran 517 ali oglejte si „Zapisovanje 
izmerjenih vrednosti iz ciklov tipalnega sistema v 
preglednico referenčnih točk”, stran 518).

 Za konec izvajanja tipalne funkcije pritisnite tipko 
END.
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) 14.10 Vrtenje obdelovalne ravnine 
(programska možnost 1)

Uporaba, način dela

TNC podpira vrtenje obdelovalnih ravnin na orodnih strojih z vrtljivimi 
glavami in vrtljivimi mizami. Tipične uporabe so npr. poševne vrtine ali 
poševno ležeče konture. Obdelovalna ravnina se pri tem vedno zavrti 
okoli aktivne ničelne točke. Kot običajno, je obdelava programirana v 
glavni ravnini (npr. X/Y-ravnina), izvede pa se v ravnini, ki ste jo zavrteli 
h glavni ravnini.

Za vrtenje obdelovalne ravnine so na voljo tri funkcije:

Ročno vrtenje z gumbom 3D ROT v načinih Ročno in El. Krmilnik, 
oglejte si „Aktiviranje ročnega vrtenja”, stran 542.

Krmiljeno vrtenje, cikel G80 v obdelovalnem programu (oglejte si 
uporabniški priročnik za cikle, cikel 19 OBDELOVALNA RAVNINA).

Krmiljeno vrtenje, funkcija PLANE v obdelovalnem programu 
(oglejte si „Funkcija PLANE: sukanje obdelovalne ravnine (različica 
programske opreme 1)” na strani 427).

TNC-funkcije za "Vrtenje obdelovalne ravnine" so koordinatne 
pretvorbe. Pri tem je obdelovalna ravnina vedno navpična na orodno 
os.
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Funkcije za vrtenje obdelovalne ravnine proizvajalec stroja 
prilagodi TNC-ju in stroju. Pri določenih vrtljivih glavah 
(vrtljivih mizah) proizvajalec stroja določi, ali naj TNC kote, 
programirane v ciklu, interpretira kot koordinate rotacijskih 
osi ali kot kotne komponente poševne ravnine. 
Upoštevajte priročnik za stroj.
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stroja:

Stroj z vrtljivo mizo

Obdelovanec postavite v želeni obdelovalni položaj tako, da npr. z 
L-nizom ustrezno pozicionirate vrtljivo mizo.

Položaj pretvorjene orodje osi se ne spremeni glede na 
koordinatni sistem stroja. Če mizo – torej obdelovanec– zavrtite za 
npr. 90°, se koordinatni sistem ne zavrti zraven. Če v načinu 
Ročno pritisnete smerno tipko Z+, se orodje premakne v smeri Z+.

 TNC upošteva za izračun pretvorjenega koordinatnega sistema 
samo mehansko pogojene premike posamezne vrtljive mize, tako 
imenovane "translatorične" deleže.

Stroj z vrtljivo glavo

Orodje postavite v želeni obdelovalni položaj tako, da npr. z L-nizom 
ustrezno pozicionirate vrtljivo glavo.

Položaj zavrtene (transformirane) orodne osi se spremeni glede na 
koordinatni sistem stroja. Če vrtljivo glavo stroja – torej orodje – 
zavrite na B-osi za +90°, se koordinatni sistem zavrti zraven. Če v 
načinu Ročno pritisnete smerno tipko Z+, se orodje premakne v 
smeri X+ koordinatnega sistema stroja.

 TNC upošteva za izračun transformiranega koordinatnega sistema 
mehansko pogojene premike vrtljive glave ("translatorične" deleže) 
ter premike, ki nastanejo z vrtenjem orodja (3D-dolžinski popravek 
orodja).
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) Primik na referenčne točke pri zavrtenih oseh

Pri zavrtenih oseh primaknite referenčne točke z zunanjimi smernimi 
tipkami. TNC pri tem interpolira ustrezne osi. Za to aktivirajte funkcijo 
"Vrtenje obdelovalne ravnine" v načinu Ročno in v polje menija vnesite 
dejanski kot rotacijske osi.

Določanje referenčne točke v zavrtenem sistemu

Ko ste pozicionirali rotacijske osi, določite referenčno točko tako kot v 
nezavrtenem sistemu. Delovanje TNC-ja pri določanju referenčne 
točke je pri tem odvisno od nastavitve strojnega parametra 7500 v 
preglednici kinematike:

MP 7500, Bit 5=0
TNC pri aktivni obrnjeni obdelovalni ravnini preveri, ali se ob določitvi 
referenčne točke v oseh X, Y in Z trenutne koordinate rotacijskih osi 
ujemajo z določenimi rotacijskimi koti (meni 3D-ROT). Če funkcija za 
vrtenje obdelovalne ravnine ni aktivna, TNC preveri, ali so rotacijske 
osi nastavljene na 0° (dejanski položaji). Če se položaji ne ujemajo, 
TNC sporoči napako.

MP 7500, Bit 5=1
TNC ne preveri, ali se trenutne koordinate rotacijskih osi (dejanski 
položaji) ujemajo z definiranimi vrtilnimi koti.

Pozor, nevarnost trka!

Referenčno točko praviloma vedno določite na vseh treh 
glavnih oseh.

Če rotacijske osi stroja niso krmiljene, v meni za ročno 
vrtenje vnesite dejanski položaj rotacijske osi. Če pa se 
dejanski položaj rotacijskih osi z vnosom ne ujema, bo 
TNC napačno izračunal referenčno točko.
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)Določanje referenčne točke pri strojih z okroglo 
mizo

Če obdelovanec naravnate z vrtenjem okrogle mize, npr. s tipalnim 
ciklom 403, morate pred določanjem referenčne točke na linearnih 
oseh X, Y in Z po postopku naravnave os okrogle mize ponastaviti na 
nič. V nasprotnem primeru TNC sporoči napako. Cikel 403 nudi to 
možnosti neposredno, ko določite parametre za vnos (oglejte si 
uporabniški priročnik za cikle tipalnega sistema "Izravnava osnovne 
rotacije z rotacijsko osjo").

Določanje referenčne točke pri strojih s 
sistemom menjave glav

Če je vaš stroj opremljen s sistemom menjave glav, morate referenčne 
točke praviloma upravljati prek preglednice referenčnih točk. 
Referenčne točke, ki so shranjene v preglednici referenčnih točk, 
vsebujejo izračun aktivne strojne kinematike (geometrija glave). Če 
zamenjate na novo glavo, TNC upošteva nove spremenjene mere 
glave, tako se ohrani aktivna referenčna točka.

Prikaz položaja v zavrtenem sistemu

Položaji, ki so prikazani v polju stanja (ŽELENO in DEJ), veljajo za 
zavrteni koordinatni sistem.

Omejitve pri vrtenju obdelovalne ravnine 

 Tipalna funkcija za osnovno rotacijo ni na voljo, če ste v načinu 
Ročno aktivirali funkcijo Vrtenje obdelovalne ravnine.

 Funkcija "Prevzemi dejanski položaj" ni dovoljena, če je aktivirana 
funkcija Vrtenje obdelovalne ravnine.

PLC-pozicioniranja (določena s strani proizvajalca stroja) niso 
dovoljena.
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) Aktiviranje ročnega vrtenja

Za izbiro ročnega vrtenja pritisnite gumb 3D ROT.

S puščično tipko pozicionirajte svetlo polje na menijski 
element Ročno.

Za aktiviranje ročnega vrtenja pritisnite gumb 
AKTIVNO.

S puščično tipko pozicionirajte svetlo polje na želeno 
rotacijsko os.

Vnesite vrtilni kot.

Za konec vnosa pritisnite tipko END.

Za deaktiviranje nastavite v meniju Vrtenje obdelovalne ravnine želene 
načine delovanja na neaktivno.

Če je funkcija Vrtenje obdelovalne ravnine aktivna in TNC premika 
strojne osi v skladu z zavrtenimi osmi, se na prikazu stanja prikaže 
simbol .

Če za način Programski tek aktivirate funkcijo Vrtenje obdelovalne 
ravnine, velja od prvega niza obdelovalnega programa vrtilni kot, 
vnesen v meni. Če v obdelovalnem programu uporabite cikel G80 ali 
funkcijo PLANE, veljajo tam definirane vrednosti kotov. V meni 
vnesene vrednosti kotov se prepišejo s priklicanimi vrednosti.
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)Določanje trenutne smeri orodne osi kot aktivne 
smeri obdelave (funkcija FCL 2)

S to funkcijo lahko v načinih Ročno in El. krmilnik premikate orodje z 
zunanjimi smernimi tipkami ali s krmilnikom v smeri, v katero trenutno 
kaže orodna os. To funkcijo uporabite, če

 želite med prekinitvijo programa orodje odmakniti v smeri orodne osi 
v 5-osnem programu

 želite s krmilnikom ali z zunanjimi smernimi tipkami pri ročnem 
delovanju izvesti obdelavo s primaknjenim orodjem

Za izbiro ročnega vrtenja pritisnite gumb 3D ROT.

S puščično tipko pozicionirajte svetlo polje na menijski 
element Ročno.

Za nastavitev smeri aktivne orodne osi kot aktivne 
obdelovalne smeri pritisnite gumb ORODNA OS.

Za konec vnosa pritisnite tipko END.

Za deaktiviranje nastavite v meniju Vrtenje obdelovalne ravnine 
menijski element Ročno na neaktivno.

Če je funkcija Premik v smeri orodne osi aktivna, prikaz stanja 
prikazuje simbol .

To funkcijo mora omogočiti proizvajalec stroja. 
Upoštevajte priročnik za stroj.

Ta funkcija je na voljo tudi, ko prekinete programski tek in 
želite osi ročno premikati.
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Pozicioniranje z ročnim 
vnosom
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enostavnih obdelav

Za enostavne obdelave ali za predpozicioniranje orodja je primeren 
način Pozicioniranje z ročnim vnosom. Tukaj lahko vnesete kratek 
program v obliki navadnega besedila HEIDENHAIN ali po DIN/ISO in 
ga neposredno izvedete. V MDI-delovanju so na voljo tudi obdelovalni 
cikli in cikli tipalnega sistema ter nekatere posebne funkcije (tipka 
SPEC FCT) TNC-ja. TNC samodejno shrani program v datoteko $MDI. 
Pri pozicioniranju z ročnim vnosom lahko aktivirate dodatni prikaz 
stanja.

Uporaba pozicioniranja z ročnim vnosom

Izberite način Pozicioniranje z ročnim vnosom. 
Programirajte datoteko $MDI s funkcijami, ki so na 
voljo.

Z zunanjo tipko START zaženite programski tek.

Omejitve:

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

Datoteka $MDI ne sme vsebovati priklica programa (%).
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Primer 1

V obdelovanec želite izvrtati 20 mm globoko vrtino. Po vpetju 
obdelovanca, naravnavanju in določitvi referenčne točke lahko vrtino 
programirate in izvedete s samo nekaj programskimi vrsticami.

Orodje se bo najprej z nizi premic predpozicioniralo nad 
obdelovancem in nato z varnostno razdaljo 5 mm pozicioniralo nad 
vrtino. Nato pa se izvede vrtanje s ciklom G200.

Funkcija premic: Oglejte si „Premica v hitrem teku G00 Premica s 
pomikom G01 F”, stran 223., cikel VRTANJE: oglejte si uporabniški 
priročnik za cikle, cikel 200 VRTANJE.

�

�

�

�	

�	

%$MDI G71 *

N10 T1 G17 S2000 * Priklic orodja: orodna os Z

Število vrtljajev vretena 2000 vrt/min

N20 G00 G40 G90 Z+200 * Odmik orodja (hitri tek)

N30 X+50 Y+50 M3 * Pozicioniranje orodja nad vrtino v hitrem teku 

Vklop vretena.

N40 G01 Z+2 F2000 * Pozicioniranje orodja 2 mm nad vrtino

N50 G200 VRTANJE * Definiranje cikla G200 Vrtanje

Q200=2 ;VARNOSTNA RAZDALJA Varnostna razdalja orodja nad vrtino

Q201=-20 ;GLOBINA Globina vrtine (predznak = delovna smer)

Q206=250 ;GLOBINSKI PRIMIK Pomik pri vrtanju

Q202=10 ;GLOBINA PRIMIKA Globina posameznega primika pred odmikom

Q210=0 ;ČAS ZADRŽ. ZGORAJ Čas zadrževanja zgoraj pri izpetju v sekundah

Q203=+0 ;KOOR. POVRŠINE Koordinata zgornjega roba obdelovanca

Q204=50 ;2. VARNOSTNA RAZDALJA Položaj po ciklu, glede na Q203

Q211=0,5 ;ČAS ZADRŽ. SPODAJ Čas zadrževanja na dnu vrtine v sekundah

N60 G79 * Priklic cikla G200 Globinsko vrtanje

N70 G00 G40 Z+200 M2 * Odmik orodja

N9999999 %$MDI G71 * Konec programa
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Primer 2: odpravljanje poševnega položaja obdelovanca pri 
strojih z vrtljivo mizo

Izvedite osnovno rotacijo s tipalnim sistemom. Oglejte si uporabniški 
priročnik za cikle senzorskega sistema "Cikli senzorskega sistema v 
načinih delovanja Ročno delovanje in El. krmilnik", razdelek 
"Odpravljanje poševnega položaja obdelovanca".

Zabeležite kot rotacije in prekinite osnovno rotacijo.

Izberite način Pozicioniranje z ročnim vnosom.

Izberite os okrogle mize, zapišite si rotacijski kot in 
vnesite pomik, npr. G01 G40 G90 C+2.561 F50.

Končajte vnos.

Pritisnite tipko NC-start: Poševni položaj se odpravi z 
vrtenjem okrogle mize
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$MDI

Datoteka $MDI se običajno uporablja za kratke in začasno potrebne 
programe. Če pa želite program vseeno shraniti, sledite naslednjemu 
postopku:

Izberite način Shranjevanje/urejanje programa.

Prikličite upravljanja datotek s tipko PGM MGT 
(upravljanje programov).

Označite datoteko $MDI.

Izberite »Kopiraj datoteko«: gumb KOPIRAJ.

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

Kopirajte.

Zapustite upravljanje datotek z gumbom KONČAJ.

Za izbris vsebine datoteke $MDI storite podobno: namesto, da bi jo 
kopirali, vsebino izbrišite z gumbom IZBRIŠI. Pri naslednjem preklopu 
na način Pozicioniranje z ročnim vnosom prikaže TNC prazno 
datoteko $MDI. 

Dodatne informacije: oglejte si „Kopiranje posamezne datoteke”, 
stran 126.

CILJNA DATOTEKA =

Če želite datoteko $MDI izbrisati:

Ne sme biti izbran način Pozicioniranje z ročnim 
vnosom (tudi v ozadju ne).

Datoteke $MDI ne smete izbrati v načinu 
Shranjevanje/urejanje programa.

VRTINA



550  Pozicioniranje z ročnim vnosom

15
.1

 P
ro

g
ra

m
ir

an
je

 in
 iz

va
ja

n
je

 e
n

o
st

a
vn

ih
 o

b
d

el
av



Programski test in 
Programski tek
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Uporaba

V načinih programskega teka in v načinu programskega testa TNC 
grafično simulira obdelavo. Z gumbi izbirajte med:

Pogled od zgoraj

Prikaz v treh ravninah

 3D-prikaz

TNC-grafika ustreza prikazu obdelovanca, ki se obdeluje z orodjem v 
obliki valja. Pri aktivni preglednici orodij lahko prikažete obdelavo s 
krožnim rezkarjem. Za to v preglednico orodij vnesite R2 = R.

TNC ne prikazuje grafike, če

 trenutni program ne vsebuje veljavne definicije surovca

 ni izbran noben program

Grafična simulacija pri posebnih aplikacijah

Običajno vsebujejo NC-programi priklic orodja, ki prek definirane 
številke orodja samodejno določa tudi podatke o orodju za grafično 
simulacijo. 

Za posebne aplikacije, ki ne potrebujejo podatkov o orodju (npr. 
laserska rezila, laserski svedri ali vodna rezila), lahko strojne 
parametre 7315 do 7317 nastavite tako, da TNC izvede grafično 
simulacijo tudi takrat, ko ne aktivirate podatkov o orodju. Vedno pa 
boste potrebovali priklic orodja z definicijo smeri orodne osi (npr. G17), 
vnos številke orodja ni potreben.

Nastavitev hitrosti za Programski test

Z novo 3D-grafiko lahko v načinu Programski test grafično 
prikažete tudi obdelave v zavrteni obdelovalni ravnini in 
večstranske obdelave, ko ste program simulirali v drugem 
pogledu. Za uporabo te funkcije potrebujete vsaj strojno 
opremo MC 422 B. Da bi pri starejših različicah strojne 
opreme pospešili hitrost testne grafike, nastavite Bit 5 
strojnega parametra na 7310 = 1. S tem se deaktivirajo 
funkcije, ki so vgrajene posebej za novo 3D-grafiko.

TNC na grafiki ne prikazuje predizmere polmera DR, ki je 
bil programiran v nizu T.

Hitrost pri programskem testu lahko nastavite samo, če je 
aktivna funkcija "Prikaz časa obdelovanja" (oglejte si 
„Izbira funkcije štoparice” na strani 561). V nasprotnem 
primeru izvede TNC programski test vedno z največjo 
možno hitrostjo.

Nazadnje nastavljena hitrost ostane aktivna (tudi, če pride 
do prekinitve toka), dokler je znova ne nastavite.
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Ko ste zagnali program, prikazuje TNC naslednje gumbe, s katerimi 
lahko nastavite hitrost simulacije:

Hitrost simulacije lahko nastavite tudi pred zagonom programa:

 Pomaknite se po orodni vrstici naprej.

 Izberite funkcije za nastavitev hitrosti simulacije.

 Z gumbom izberite želeno funkcijo, npr. postopno 
zviševanje testne hitrosti.

Funkcije Gumb

Test programa s hitrostmi, s katerimi se izvaja 
(upoštevajo se programirani pomiki)

Postopno zviševanje testne hitrosti

Postopno zniževanje testne hitrosti

Test programa z najvišjo možno hitrostjo (osnovna 
nastavitev)
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V načinih programskega teka in v načinu programskega testa 
prikazuje TNC naslednje gumbe: 

Omejitev med programskim tekom

Pogled od zgoraj

V tem pogledu je grafična simulacija najhitrejša.

 Z gumbom izberite pogled od zgoraj.

 Za prikaz globine te grafike velja: "Globlje kot je, 
temneje je".

Ponovi Gumb

Pogled od zgoraj

Prikaz v treh ravninah

3D-prikaz

Obdelave ni mogoče hkrati grafično prikazati, če je 
računalnik TNC-ja obremenjen z zapletenimi 
obdelovalnimi nalogami ali obdelavami velikih površin. 
Primer: vrstno rezkanje celotnega surovca z velikim 
orodjem. TNC ne nadaljuje grafike in v grafičnem oknu se 
prikaže besedilo ERROR. Vendar se obdelava ne prekine.

TNC med obdelovanjem grafično ne prikazuje večosnih 
obdelav na grafiki programskega teka. V grafičnem oknu 
se v takih primerih pojavi sporočilo o napaki Osi ni mogoče 
prikazati.

Če je na stroju na voljo miška, lahko s pozicioniranjem 
kazalca miške čez poljubno mesto obdelovanca v vrstici 
stanja preberete globino na tem mestu.
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Prikaz prikazuje pogled od zgoraj v dveh delih, podobno tehnični risbi. 
Simbol levo pod grafiko navaja, ali prikaz ustreza projekcijskemu 
načinu 1 ali projekcijskemu načinu 2 v skladu z DIN 6, del 1 (izberete 
ga z MP7310). 

Pri prikazu v 3 ravninah so na voljo funkcije za povečavo izseka, 
oglejte si „Povečanje izseka”, stran 559.

Dodatno lahko ravnino premikate z gumbi:

 Izberite gumb za prikaz obdelovanca v treh ravninah.

 Pomikajte se po orodni vrstici, dokler se ne prikaže 
gumb za izbiro funkcije za premikanje ravnine.

 Izberite funkcije za premikanje ravnine in TNC prikaže 
naslednje gumbe:

Položaj ravnine je med premikanjem viden na zaslonu.

Osnovna nastavitev ravnine je izbrana tako, da leži v obdelovalni 
ravnini na sredini obdelovanca in na orodni osi na zgornjem robu 
obdelovanca.

Koordinate rezne črte

TNC vnese koordinate rezne črte v povezavi z ničelno točko 
obdelovanca v spodnje grafično okno. Prikazane so samo koordinate 
v obdelovalni ravnini. To funkcijo aktivirate s strojnim parametrom 
7310. 

Funkcija Gumbi

Premikanje navpične ravnine v desno ali 
levo

Premikanje navpične ravnine naprej ali 
nazaj

Premikanje vodoravne ravnine navzgor ali 
navzdol
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TNC prikazuje obdelovanec prostorsko. Če imate na voljo ustrezno 
strojno opremo, TNC grafično prikazuje na visokoločljivostni 3D-grafiki 
tudi obdelave v zavrteni obdelovalni ravnini in večstranske obdelave.

3D-prikaz lahko z gumbi zavrtite okoli navpične osi in zrcalite preko 
vodoravne osi. Če na TNC priključite miško, lahko to funkcijo izvedete 
tudi s pritisnjeno desno miškino tipko.

Obrise surovca lahko na začetku grafične simulacije prikažete kot 
okvir.

V načinu programskega testa so na voljo funkcije za povečavo izseka, 
oglejte si „Povečanje izseka”, stran 559. 

 Z gumbom izberite 3D-prikaz. Z dvakratnim pritiskom 
gumba preklopite na visokoločljivostno 3D-grafiko. 
Preklop je mogoč samo po končani simulaciji. 
Visokoločljivostna grafika podrobno prikazuje 
površino obdelovanca za obdelavo.

Hitrost 3D-grafike je odvisna od rezne dolžine (stolpec 
LCUTS v preglednici orodij). Če je možnost LCUTS 
definirana z 0 (osnovna nastavitev), simulacija računa z 
neskončno rezno dolžino in čas računanja se podaljša. Če 
možnosti LCUTS ne želite definirati, lahko strojni 
parameter 7312 nastavite na vrednost od 5 do 10. S tem 
TNC notranje omeji rezno dolžino na vrednost, ki se 
izračuna iz MP7312 krat premer orodja.
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Vrtenje in povečevanje/pomanjševanje 3D-prikaza

 Pomikajte se po orodnih vrsticah, dokler se ne prikaže 
gumb za izbiro funkcij vrtenja in 
povečevanja/pomanjševanja.

 Izberite funkcije za vrtenje in 
povečevanje/pomanjševanje:

3D-grafiko lahko upravljate tudi z miško. Na voljo so naslednje 
funkcije:

 Za 3D-vrtenje grafičnega prikaza držite pritisnjeno desno miškino 
tipko in miško premikajte. TNC prikazuje koordinatni sistem, ki 
prikazuje trenutno usmeritev obdelovanca. Ko spustite desno 
miškino tipko, TNC usmeri obdelovanec v definirani smeri.

 Za premik grafičnega prikaza držite pritisnjeno sredinsko miškino 
tipko ali kolesce in miško premikajte. TNC premakne obdelovanec v 
ustrezno smer. Ko spustite sredinsko miškino tipko, premakne TNC 
obdelovanec v definirani položaj.

 Za povečavo določenega dela z miško: s pritisnjeno levo miškino 
tipko označite pravokotno področje za povečavo, ki ga lahko še 
premaknete z vodoravnim in navpičnim premikom miške. Ko 
spustite levo miškino tipko, TNC poveča obdelovanec na definirano 
območje.

 Za hitro povečevanje in pomanjševanje miškino kolesce zavrtite 
naprej ali nazaj.

 Dvoklik z desno miškino tipko: ponastavitev faktorja povečave

 Pritisnjena tipka Shift in dvoklik z desno miškino tipko: ponastavitev 
faktorja povečave in rotacijskega kota 

Funkcija Gumbi

Vrtenje predstavitve v korakih po 5°

Horizontalno obračanje predstavitve v 
korakih po 5°

Postopno povečevanje prikaza. Če je prikaz 
povečan, TNC prikaže v spodnji vrstici 
grafičnega okna črko Z.

Postopno pomanjševanje prikaza. Če je 
prikaz pomanjšan, TNC prikaže v spodnji 
vrstici grafičnega okna črko Z.

Ponastavitev prikaza na programirano 
velikost
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Prikaz in skrivanje okvirov za obrise surovca

 Pomikajte se po orodnih vrsticah, dokler se ne prikaže gumb za 
izbiro funkcij vrtenja in povečevanja/pomanjševanja.

 Izberite funkcije za vrtenje in 
povečevanje/pomanjševanje:

 Za prikaz okvirja za BLK-FORM svetlo polje na gumbu 
nastavite na PRIKAŽI.

 Za skritje okvirja za BLK-FORM svetlo polje na gumbu 
nastavite na SKRIJ.
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Izsek lahko spremenite v načinu programskega testa in načinu 
programskega teka v vseh pogledih. 

Za to morate zaustaviti grafično simulacijo oz. programski tek. 
Povečanje izseka je vedno mogoče v vseh načinih prikaza. 

Spreminjanje povečave izseka

Za gumbe si oglejte preglednico.

 Po potrebi zaustavite grafično simulacijo.

 V načinu Programski test oz. Programski tek se pomikajte po orodni 
vrstici, dokler se ne prikaže gumb za izbiro povečevanja izseka. 

 Pomikajte se po orodni vrstici, dokler se ne prikaže 
gumb s funkcijami za izbiro povečave izseka.

 Izberite funkcije za povečevanje izseka.

 Z gumbom (oglejte si spodnjo preglednico) izberite 
stran obdelovanca.

 Povečanje ali pomanjšanje surovca: držite pritisnjen 
gumb "–" ali "+".

 Z gumbom START (RESET + START ponastavi 
surovec) znova zaženite programski test ali 
programski tek.

Funkcija Gumbi

Izbira leve/desne strani obdelovanca

Izbira sprednje/zadnje strani obdelovanca

Izbira zgornje/spodnje strani obdelovanca

Premik rezne površine za pomanjševanje ali 
povečevanje surovca

Prevzem izseka
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Položaj kazalca pri povečevanju izseka

TNC med povečevanjem izseka prikazuje koordinate osi, ki jo pravkar 
prirezujete. Koordinate odgovarjajo območju, ki je določeno za 
povečevanje izseka. Levo od poševnice prikazuje TNC najmanjšo 
koordinato območja (MIN-točka), desno od nje pa največjo (MAX-
točka).

Pri povečani sliki prikaže TNC spodaj desno na zaslonu POVEČ.

Če TNC surovca ne more več pomanjšati oz. povečati, prikaže krmilni 
sistem v oknu grafike ustrezno sporočilo o napaki. Da bi sporočilo o 
napaki lahko odpravili, znova povečajte oz. pomanjšajte surovec. 

Ponovitev grafične simulacije

Obdelovalni program lahko poljubno pogosto grafično simulirate. Za to 
lahko grafiko znova ponastavite na surovec ali povečan izsek iz 
surovca.

Prikaz orodja

V pogledu od zgoraj in v prikazu v treh ravninah si lahko ogledate 
orodje med simulacijo. TNC predstavi orodje v premeru, ki je definiran 
v preglednici orodij.

Funkcija Gumb

Prikaz neobdelanega surovca v nazadnje izbranem 
povečanju izseka

Ponastavitev povečanja izseka tako, da TNC prikazuje 
obdelani ali neobdelani obdelovanec v skladu s 
programirano prvotno obliko 

Z gumbom SUROVEC KOT PRV OBL prikaže TNC – tudi 
po izseku brez PREVZ. IZREZA. – surovec znova v 
programirani velikosti.

Funkcija Gumb

Brez prikaza orodja pri simulaciji

S prikazom orodja pri simulaciji 
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Načini programskega teka

Prikaz časa od začetka do konca programa. Pri prekinitvah se čas 
ustavi. 

Programski test

TNC upošteva pri izračunu časa naslednje točke:

Premikanje s pomikom

Časi zadrževanja

Nastavitve strojne dinamike (pospeševanja, nastavitve filtrov, 
krmiljenje premikov)

Čas, ki ga izračuna TNC, ne upošteva hitrih premikov in časov, 
odvisnih od stroja (npr. za zamenjavo orodja). 

Če ste omogočili funkcijo izračunanja časa obdelave, lahko ustvarite 
datoteko, v kateri so navedeni posamezni časi uporabe vseh orodij 
določenega programa (oglejte si „Preverjanje uporabnosti orodja” na 
strani 196).

Izbira funkcije štoparice

 Pomikajte se po orodni vrstici, dokler se ne prikaže 
gumb za izbiro funkcij štoparice.

 Izberite funkcije štoparice.

 Z gumbom izberite želeno funkcijo, npr. shranitev 
prikazanega časa.

Funkcije štoparice Gumb

Vklop/izklop funkcije ugotavljanja časa obdelovanja

Shranitev prikazanega časa

Prikaz vsote shranjenega in 
prikazanega časa

Izbris prikazanega časa

TNC med programskim testom ponastavi čas obdelovanja, 
ko se obdela nov surovec G30/G31.
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Pregled

V načinih programskega teka in v načinu programskega teka prikazuje 
TNC gube, s katerimi lahko obdelovalni program prikažete po straneh: 

Funkcije Gumb

Pomik za en zaslon nazaj v programu

Pomik za en zaslon naprej v programu

Izbira začetka programa

Izbira konca programa
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Uporaba

V načinu Programski test simulirajte potek programov in delov 
programov, da zmanjšate možnost programskih napak med 
programskim tekom. TNC nudi pomoč pri iskanju: 

 geometričnih neskladnosti

manjkajočih vnosov

 neizvedljivih skokov

 poškodb delovnega prostora

 kolizij med protikolizijsko nadzorovanimi elementi (potrebna je 
programska možnost DCM, oglejte si „Protikolizijski nadzor v načinu 
programskega testa”, stran 364)

Dodatno lahko uporabljate še naslednje funkcije:

Programski test po nizih

Prekinitev testa pri poljubnem nizu

Preskoki nizov

 Funkcije za grafični prikaz

Ugotavljanje časa obdelovanja

Dodatni prikaz stanja

Če je stroj opremljen s programsko možnostjo DCM 
(dinamični protikolizijski nadzor), lahko v programskem 
testu izvedete tudi protikolizijsko preverjanje (oglejte si 
„Protikolizijski nadzor v načinu programskega testa” na 
strani 364).
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Pozor, nevarnost trka!

TNC pri grafični simulaciji ne more simulirati vseh dejansko 
opravljenih poti premikov stroja, npr.

 premike pri zamenjavi orodja, ki jih je proizvajalec stroja 
definiral v makru za zamenjavo orodja ali prek PLC-ja;

 pozicioniranja, ki jih je proizvajalec stroja definiral v 
makru M-funkcij;

 pozicioniranja, ki jih proizvajalec stroja izvaja prek PLC-
ja;

 pozicioniranja, ki opravljajo zamenjavo palet.

HEIDENHAIN zato priporoča, da vsak program zaženete 
nadvse previdno, tudi če programski test ni sporočil napak 
in vidnih poškodb obdelovanca.

TNC zažene programski test po priklicu orodja praviloma 
vedno na naslednjem položaju:

 na obdelovalni ravnini v sredini določenega surovca

 na orodni osi 1 mm nad točko MAX, definirano v 
BLK FORM

Če prikličete isto orodje, TNC simulira program od 
zadnjega položaja, programiranega pred priklicem orodja. 

Za jasen potek obdelave po zamenjavi orodja praviloma 
izvedite premik na položaj, s katerega lahko TNC nastavi 
položaj za obdelavo brez nevarnosti kolizije.

Proizvajalec stroja lahko tudi za način delovanja 
Programski test določi makro za zamenjavo orodja, ki 
natančno simulira delovanje stroja. Upoštevajte priročnik 
za stroj.
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Pri aktivnem osrednjem pomnilniku orodij morate za programski test 
aktivirati preglednico orodij (stanje S). Za to v načinu programskega 
testa z upravljanjem datotek (PGM MGT) izberite preglednico orodij. 

Z MOD-funkcijo SUROVEC V DEL. PROSTORU aktivirajte za 
programski test nadzor delovnega prostora, oglejte si „Prikaz surovca 
v delovnem prostoru”, stran 604. 

 Izberite način Programski test.

 S tipko PGM MGT prikažite upravljanje datotek in 
izberite datoteko, ki jo želite preizkusiti. ALI 

 Izberite začetek programa tako, da s tipko GOTO 
izberete vrstico "0" in vnos potrdite s tipko ENT.

TNC prikazuje naslednje gumbe:

Programski test lahko kadarkoli – tudi znotraj obdelovalnih ciklov – 
prekinete in znova nadaljujete. Da bi programski test lahko nadaljevali, 
ne smete storiti naslednjega:

 s puščičnimi tipkami ali tipko GOTO izbrati drugega niza;

 spreminjati programa;

 spremeniti načina delovanja;

 izbrati novega programa.

Funkcije Gumb

Ponastavitev surovca in testiranje celotnega programa

Testiranje celotnega programa

Testiranje vsakega posameznega programskega niza

Zaustavitev programskega testa (gumb se prikaže 
samo, če ste programski test zagnali)
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Z možnostjo ZAUSTAVI PRI N izvede TNC programski test samo do 
niza s številko N.

 V načinu Programski test izberite začetek programa

 Izbira programskega testa do določenega niza: pritisnite tipko 
ZAUSTAVI PRI N.

 ZAUSTAVI PRI N: vnesite številko niza, pri kateri naj 
se programski test zaustavi.

 PROGRAM: vnesite ime programa, v katerem je niz z 
izbrano številko niza. TNC prikaže ime izbranega 
programa; če naj se zaustavitev programa izvede v 
programu, ki ste ga priklicali s PGM CALL. Nato pa 
vnesite to ime.

 Predtek do: P: če želite dostop do preglednice točk, 
tukaj vnesite številko vrstice, na kateri želite dostop.

 PREGLEDNICA (PNT): če želite dostop do 
preglednice točk, tukaj vnesite ime preglednice točk, 
na kateri želite dostop.

 PONOVITVE: vnesite število ponovitev za izvedbo, če 
je N znotraj ponovitve dela programa.

 Pritisnite gumb START in TNC preveri program do 
navedenega niza.
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To funkcijo lahko uporabite za testiranje programov, katerih kinematika 
se ne ujema z aktivno strojno kinematiko (npr. na strojih z zamenjavo 
glav ali preklopom območja premikanja).

Če je proizvajalec stroja shranil na stroju različne kinematike, lahko z 
MOD-funkcijo aktivirate eno od teh kinematik za programski test. To ne 
vpliva na aktivno strojno kinematiko.

 Izberite način Programski test.

 Izberite program, ki ga želite testirati.

 Izbira MOD-funkcije

 V prikaznem oknu prikažite razpoložljive kinematike, 
po potrebi pred tem preklopite orodno vrstico.

 Želeno kinematiko izberite s puščičnimi tipkami in jo 
prevzemite s tipko ENT.

To funkcijo mora omogočiti proizvajalec stroja.

Po vklopu krmilnega sistema je v načinu programskega 
testa praviloma aktivna strojna kinematika. Po potrebi po 
vklopu znova izberite kinematiko za programski test.

Če kinematiko izberete s ključno besedo kinematic, TNC 
preklopi strojno kinematiko in testno kinematiko.
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To funkcijo lahko spreminjate na strojih, na katerih želite z ročno 
nastavitvijo strojnih osi nastaviti obdelovalno ravnino.

 Izberite način Programski test.

 Izberite program, ki ga želite testirati.

 Izbira MOD-funkcije

 Izberite meni za določanje obdelovalne ravnine.

 S tipko ENT aktivirajte oz. deaktivirajte funkcijo.

 Prevzemite aktivne koordinate rotacijske osi iz načina 
delovanja stroja. ALI

 S puščičnimi tipkami pozicionirajte svetlo polje na 
želeno rotacijsko os in vnesite vrednost rotacijske osi, 
ki naj jo TNC izračuna pri simulaciji.

To funkcijo mora omogočiti proizvajalec stroja.

Če je proizvajalec stroja omogočil to funkcijo, TNC ne 
deaktivira več funkcije za vrtenje obdelovalne ravnine, ko 
izberete nov program.

Če simulirate program, ki ne vsebuje niza T, uporabi TNC 
kot os orodja tisto os, ki ste jo v načinu Ročno aktivirali za 
ročno tipanje.

Pazite, da se aktivna kinematika v programskem testu 
ujema s programom, ki ga želite testirati, sicer TNC po 
potrebi sporoči napako.
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Uporaba

Pri zaporedju nizov v načinu programskega teka TNC izvaja 
programsko obdelovanje do konca programa ali do prekinitve.

Pri posameznem nizu v načinu programskega teka TNC izvede vsak 
niz posebej, ko pritisnete zunanjo tipko START.

V načinu programskega teka lahko uporabite naslednje funkcije TNC-
ja:

Prekinitev programskega teka

Programski tek od določenega niza naprej

Preskoki nizov

Urejanje preglednice orodij (TOOL.T)

Preverjanje in spreminjanje Q-parametrov

Prekrivanje pozicioniranja krmilnika

 Funkcije za grafični prikaz

Dodatni prikaz stanja
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Priprava

1 Obdelovanec vpnite na mizi stroja.

2 Določite referenčno točko.

3 Izberite potrebne preglednice in paletne datoteke (stanje M).

4 Izberite obdelovalni program (stanje M).

Programski tek – Zaporedje nizov

 Obdelovalni program zaženite z zunanjo tipko START.

Programski tek – Posamezni niz

 Vsak niz obdelovalnega programa zaženite posebej z zunanjo tipko 
START.

Pomik in število vrtljajev vretena lahko spreminjate z 
vrtljivimi gumbi.

Z gumbom FMAX lahko zmanjšate hitrost pomika, če želite 
zagnati NC-program. Zmanjšanje velja za vse hitre teke in 
pomike. Vnesena vrednost po vklopu/izklopu stroja ni več 
aktivna. Za ponastavitev določene maksimalne hitrosti 
pomika po vklopu morate znova vnesti ustrezno številsko 
vrednost.

Preden zaženete programski tek, preverite, ali ste 
referencirali vse osi. Naprava TNC zaustavi obdelavo 
takoj, ko naj bi obdelala NC-niz z osjo, ki ni referencirana. 
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Za prekinitev programskega teka je na voljo več možnosti:

Programirane prekinitve

 Zunanja tipka STOP

Preklop na Programski tek – Posamezni niz

Programiranje nekrmiljenih osi (osi števca)

Če TNC med programskim tekom zazna napako, samodejno prekine 
obdelovanje. 

Programirane prekinitve

Prekinitve lahko določite neposredno v obdelovalnem programu. TNC 
prekine programski tek takoj, ko se obdelovalni program izvede do 
niza, ki vsebuje enega od naslednjih vnosov:

G38 (z dodatno funkcijo in brez)

Dodatna funkcija M0, M2 ali M30

Dodatna funkcija M6 (določi jo proizvajalec stroja)

Prekinitev z zunanjo tipko  STOP

 Pritisnite zunanjo tipko STOP: niz, ki ga TNC obdeluje v trenutku, ko 
pritisnete tipko, se ne izvede v celoti; v vrstici stanja utripa simbol "*".

 Če obdelave ne želite nadaljevati, TNC ponastavite z gumbom 
NOTRANJA ZAUSTAVITEV: simbol "*" v vrstici stanja izgine. 
Program v tem primeru znova zaženite od začetka.

Prekinitev obdelave s preklopom v način Programski tek – 
Posamezni niz

Medtem ko se obdelovalni program izvaja v načinu Programski tek – 
Zaporedje nizov, izberite Programski tek – Posamezni niz. TNC 
prekine obdelavo, ko se izvede trenutni obdelovalni korak.

Skoki v programu po prekinitvi

Če ste program prekinili s funkcijo NOTRANJA ZAUSTAVITEV, si 
TNC zapomni trenutno stanje obdelave. Obdelovanje lahko nato 
praviloma nadaljujete z zagonom NC-ja. Če s tipko GOTO izberete 
druge programske vrstice, TNC ne ponastavi načinovno aktivnih 
funkcij (npr. M136). To lahko vodi do neželenih učinkov, npr. 
pomanjkljivih pomikov.

Pozor, nevarnost trka!

Upoštevajte, da programski skoki s funkcijo GOTO ne 
ponastavijo načinovnih funkcij.

Po prekinitvi vedno izvedite začetek programa tako, da 
znova izberete program (tipka PGM MGT).
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Programiranje nekrmiljenih osi (osi števca)

TNC samodejno prekine programski tek, takoj ko je v nizu za 
premikanje programirana os, ki jo je proizvajalec stroja definiral kot 
nekrmiljeno os (os števca). V tem stanju lahko nekrmiljeno os ročno 
premaknete na želeni položaj. TNC prikazuje pri tem v levem oknu 
zaslona vse želene položaje, na katere naj se izvede premik in ki so 
programirani v tem nizu. Pri nekrmiljenih oseh TNC dodatno prikazuje 
preostalo pot.

Takoj ko je na vseh oseh dosežen pravilni položaj, lahko programski 
tek nadaljujete z NC-start.

  Izberite želeno zaporedja primika in ga vsakič izvedite 
z NC-start. Ročno pozicionirajte nekrmiljene osi. TNC 
obenem prikazuje še preostalo pot na tej osi (oglejte 
si „Ponoven primik na konturo” na strani 579).

 Po potrebi izberite, ali naj se krmiljene osi premikajo v 
zavrtenem ali nezavrtenem koordinatnem sistemu.

 Po potrebi krmiljene osi premikajte s krmilnikom ali s 
smerno tipko osi.

To funkcijo mora prilagoditi proizvajalec stroja. 
Upoštevajte priročnik za stroj.



HEIDENHAIN iTNC 530 573

16
.4

 P
ro

g
ra

m
sk

i t
ekPremikanje strojnih osi med prekinitvijo

Strojne osi lahko med prekinitvijo premikate kot v ročnem načinu. 

Primer uporabe: 
Zagon vretena po lomu orodja

 Prekinitev obdelave

 Sprostitev zunanjih smernih tipk: pritisnite gumb ROČNO 
PREMIKANJE.

 Po potrebi z gumbom 3D ROT aktivirajte koordinatni sistem, v 
katerem želite opraviti premik.

 Strojne osi premikajte z zunanjimi smernimi tipkami.

Nevarnost kolizije!

Če programski tek prekinete pri zavrteni obdelovalni 
ravnini, lahko z gumbom 3D ROT preklapljate koordinatni 
sistem med zavrteno/nezvrteno in aktivne smerjo orodne 
osi.

TNC nato ustrezno oceni funkcijo tipk za smer osi, ročno 
kolo in logiko za ponovni primik. Pri zagonu bodite pozorni 
na to, da bo aktiven pravilni koordinatni sistem in da bodo 
v meni 3D-ROT po potrebi vnesene vrednosti kotov 
rotacijskih osi.

Pri nekaterih strojih morate po pritisku gumba ROČNO 
PREMIKANJE pritisniti zunanjo tipko START, da sprostite 
zunanje smerne tipke. Upoštevajte priročnik za stroj.

Proizvajalec stroja lahko določi, da osi pri prekinitvi 
programa vedno premikate v trenutno aktivnem, po potrebi 
torej zavrtenem koordinatnem sistemu. Upoštevajte 
priročnik za stroj.
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Če Programski tek prekinete med ponovitvijo dela programa ali med 
podprogramom, se morate s funkcijo PREMIK NA NIZ N znova 
pomakniti na mesto prekinitve.

TNC shrani pri prekinitvi Programskega teka:

 podatke o nazadnje priklicanem orodju;

 izračun aktivnih koordinat (npr. zamik ničelne točke, rotacijo, 
zrcaljenje);

 koordinate nazadnje definiranega središča kroga. 

TNC uporabi shranjene podatke za ponovni primik na konturo po 
ročnem premiku strojnih osi med prekinitvijo (gumb PREMIK NA 
POLOŽAJ). 

Nadaljevanje programskega teka s tipko START

Po prekinitvi lahko programski tek nadaljujete z zunanjo tipko START, 
če ste program zaustavili na naslednji način: 

 pritisk zunanje tipke STOP

 programirana prekinitev 

Nadaljevanje programskega teka po napaki

 Odpravite vzrok napake.

 Na zaslonu izbrišite sporočilo o napaki s pritiskom tipke CE.

 Znova zaženite programski tek ali pa ga nadaljujte na mestu, kjer je 
bil prekinjen.

Po izpadu krmilnega sistema

 Dve sekundi držite pritisnjeno tipko END. TNC se znova zažene.

 Odpravite vzrok napake.

 Ponovni zagon

Pri večkratnem pojavljanju napake si sporočilo o napaki zapišite in 
obvestite servisno službo.

Če programski tek prekinete med obdelovalnim ciklom, 
morate nato znova nadaljevati z začetkom cikla. Že 
opravljene obdelovalne korake mora TNC nato znova 
izvesti.

Upoštevajte, da ostanejo shranjeni podatki aktivni, dokler 
jih ne ponastavite (npr. s tem, da izberete nov program).
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S funkcijo PREMIK NA NIZ N (zaporedje nizov) lahko obdelovalni 
program izvedete od poljubnega niza N naprej. TNC računsko 
upošteva obdelavo obdelovanca do tega niza. TNC jo lahko grafično 
predstavi. Ko dostopate na obdelovalni položaj znotraj preglednice 
točk smarT.NC (.HP), lahko z gumbom izberete grafično podprt 
vstopni položaj. Pri vstopu v preglednico točk z datotečno končnico 
.PNT ne ponuja TNC nobene grafične podpore. Lahko pa določite 
poljubno točko s številko točke kot vstopno mesto.

Če ste program prekinili z NOTRANJA ZAUSTAVITEV, TNC za zagon 
programa samodejno ponudi niz N, v katerem ste program prekinili.

Če ste prekinili program zaradi katerega od spodaj naštetih razlogov, 
TNC shrani to točko prekinitve:

 z ZASILNIM IZKLOPOM

 s prekinitvijo toka

 z izpadom krmiljenja

Ko ste priklicali funkcijo zaporedja nizov, lahko z gumbom IZBIRA 
ZADNJEGA NIZA znova aktivirate točko prekinitve in zaženete z NC-
start. TNC prikaže po vklopu sporočilo NC-program je bil prekinjen.

Funkcijo PREMIK NA NIZ N mora aktivirati in prilagoditi 
proizvajalec stroja. Upoštevajte priročnik za stroj.
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Vse potrebne programe, preglednice in paletne datoteke 
morate izbrati v načinu programskega teka (stanje M).

Če program do konca zaporedja nizov vsebuje 
programirano prekinitev (M00 ali STOP), se zaporedje 
nizov prekine tam. Za nadaljevanje zaporedja nizov 
pritisnite zunanjo tipko START. 

V primeru zaporedja nizov lahko v konturi s popravljenim 
polmerom takoj za programirano prekinitvijo (M00 ali 
STOP) pride do poškodbe konture. TNC po nizu STOP ne 
more obračunati programirane konture skupaj s konturo, ki 
ste jo programirali pred nizom STOP.  

Po zaporedju nizov premaknite orodje s funkcijo PREMIK 
NA POLOŽAJ na ugotovljeni položaj.

Popravek dolžine orodja se aktivira šele s priklicem orodja 
in pozicionirnim nizom, ki sledi. To velja tudi, če ste 
spremenili samo dolžino orodja.

Dodatni funkciji M142 (izbris načinovnih programskih 
informacij) in M143 (izbris osnovne rotacije) pri zaporedju 
nizov nista dovoljeni.

S strojnim parametrom 7680 se določi, ali se zaporedje 
nizov pri podprogramih začne z nizom 0 glavnega 
programa ali v nizu 0 programa, v katerem je bil 
programski tek nazadnje prekinjen.

Z gumbom 3D ROT lahko koordinatni sistem za pomik na 
začetni položaj preklopite med zavrteno/nezavrteno in 
aktivno smerjo orodne osi.

Če želite zaporedje nizov uporabiti znotraj preglednice 
palet, potem s puščičnimi tipkami v preglednici palet 
najprej izberite program, ki ga želite zagnati, in nato 
pritisnite gumb PREMIK NA NIZ N.

TNC pri zaporedju nizov preskoči vse cikle tipalnega 
sistema. Parametri rezultatov, ki jih opisujejo ti cikli, potem 
morda ne bodo vsebovali nobenih vrednosti.

Funkcije M142/M143 in M120 pri zaporedju nizov niso 
dovoljene.

TNC izbriše pred zagonom zaporedja nizov premike, ki ste 
jih med programom izvedli z možnostjo M118  (prekrivanje 
s krmilnikom).
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Iz varnostnih razlogov temeljito preverite preostalo pot na 
vstopni položaj po zaporedju nizov!

Če izvedete zaporedje nizov v programu, ki vsebuje M128, 
TNC po potrebi opravi izravnalne premike. Izravnalni 
premiki se prekrivajo s premikom za primik.

Zaporedja nizov ne smete uporabiti v povezavi z orodno 
usmerjeno obdelavo palet. Ponoven vstop lahko izvedete 
samo na še neobdelanem obdelovancu!
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 Za izbiro prvega niza trenutnega programa kot začetka premika 
vnesite GOTO "0".

 Izbira zaporedja nizov: pritisnite gumb ZAPOREDJE 
NIZOV.

 Številka niza: navedite številko niza, pri kateri naj se 
premik konča.

 Ime programa: navedite ime programa, do katerega 
želite dostopati. Sprememba je potrebna samo, ko 
želite dostopati do programa, priklicanega s PGM 
CALL.

 Točkovni indeks: ko v polje Premik na N vnesete 
številko niza, v kateri je niz CYCL CALL PAT, TNC 
grafično prikaže točkovni vzorec v polju Predogled 
datotek. Z gumboma NASLEDNJI ELEMENT ali 
PREJŠNJI ELEMENT lahko izberete grafično podprt 
začetni položaj, če ste vključili okno za predogled 
(gumb PREDOGLED nastavite na VKLOP).

 Ponovitve: vnesite število ponovitev, ki naj se 
upoštevajo pri premiku na niz, če je N-niz znotraj 
ponovitve dela programa ali v večkrat priklicanem 
podprogramu.

 Za zagon zaporedja nizov pritisnite zunanjo tipko 
START.

 Izvedite primik na konturo (oglej si naslednji razdelek).

Vstop s tipko GOTO

Pozor, nevarnost trka!

Pri vstopu s tipko GOTO s številko niza, TNC izvede 
funkcije PLC, ki zagotavljajo varen vstop.

Če v podprogram vstopite s tipko GOTO s številko niza, 
TNC prepusti konec podprograma (G98 L0)! V takih 
primerih praviloma vstopite s funkcijo zaporedja nizov! 



HEIDENHAIN iTNC 530 579

16
.4

 P
ro

g
ra

m
sk

i t
ekPonoven primik na konturo

S funkcijo PREMIK NA POLOŽAJ TNC premakne orodje na konturo 
obdelovanca v naslednjih primerih:

Ponovni primik po premiku strojnih osi med prekinitvijo, ki je bila 
izvedena brez funkcije NOTRANJA ZAUSTAVITEV.

Ponovni primik po premiku z PREMIK NA NIZ N, npr. po prekinitvi s 
funkcijo NOTRANJA ZAUSTAVITEV.

Če se položaj osi po odpiranju krmilnega kroga med prekinitvijo 
programa spremeni (odvisno od stroja).

Če je v nizu premika programirana tudi nekrmiljena os (oglejte si 
„Programiranje nekrmiljenih osi (osi števca)” na strani 572).

 Za ponovni primik na konturo pritisnite gumb PREMIK NA 
POLOŽAJ.

 Po potrebi ponastavite stanje stroja.

 Osi premikajte v zaporedju, ki ga predlaga TNC na zaslonu: pritisnite 
zunanjo tipko START. 

 Osi premikajte v poljubnem zaporedju: pritisnite gumbe POMIK X, 
POMIK Z itd. ter jih vsakič aktivirajte z zunanjo tipko START.

 Za nadaljevanje obdelave pritisnite zunanjo tipko START.



580  Programski test in Programski tek

16
.5

 S
am

o
d

ej
n

i 
za

g
o

n
 p

ro
g

ra
m

a 16.5 Samodejni zagon programa

Uporaba

Z gumbom SAMODEJNI ZAGON (glejte sliko desno zgoraj) lahko z 
vnesenim časom v načinu programskega teka zažene program, ki je 
aktiven v posameznem načinu delovanja: 

 Prikličite okno za določitev časa zagona (oglejte si 
sliko na sredini desno).

 Čas (h:min:s): čas, ob katerem naj se program zažene.

 Datum (DD.MM.LLLL): datum, kdaj naj se program 
zažene.

 Aktivacija zagona: gumb SAMODEJNI ZAGON 
nastavite na VKLOP.

Za samodejni zagon programa mora biti TNC pripravljen s 
strani proizvajalca stroja. Upoštevajte priročnik za stroj.
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Uporaba

Nize, ki ste jih pri programiranju označili z znakom "/", lahko med 
programskim testom ali programskim tekom preskočite: 

 Brez izvedbe ali testa programskih nizov z znakom "/": 
gumb nastavite na VKLOP.

 Izvedba ali test programskih nizov z znakom "/": gumb 
nastavite na IZKLOP.

Izbris znaka "/"

 V načinu Shranjevanje/urejanje programa izberite niz, pri katerem 
želite izbrisati znak za izklop.

 Izbrišite znak "/".

Ta funkcija ni na voljo za nize TOOL DEF.

Nazadnje izbrana nastavitev se ohrani tudi po prekinitvi 
toka.
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programskega teka

Uporaba

TNC po izbiri prekine programski tek pri nizih, v katerih je programirana 
funkcija M1. Če M1 uporabljate v načinu programskega teka, TNC po 
potrebi ne izklopi vretena in hladila. Upoštevajte priročnik za stroj.

 Brez prekinitve programskega teka ali programskega 
testa pri nizih z M1: gumb nastavite na IZKLOP.

 Prekinitev programskega teka ali programskega testa 
pri nizih z M1: gumb nastavite na VKLOP.

M1  ne deluje v načinu Programski test.



MOD-funkcije
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Z MOD-funkcijo lahko izberete dodatne prikaze in možnosti vnosa. 
Razpoložljivost MOD-funkcij je odvisna od izbranega načina 
delovanja.

Izbira MOD-funkcij

Izberite način delovanja, v katerem želite spremeniti MOD-funkcije.

 Za izbiro MOD-funkcij pritisnite tipko MOD. Slike 
desno prikazujejo tipične menije na zaslonu za 
shranjevanje/urejanje programa (slika desno zgoraj), 
programski test (slika desno spodaj) in način 
delovanja stroja (slika na naslednji strani).

Spreminjanje nastavitev

 MOD-funkcijo izberite v prikazanem meniju s puščičnimi tipkami.

Za spremembo nastavitve so vam glede na izbrano funkcijo na voljo tri 
možnosti:

Neposredni vnos številske vrednosti, npr. pri določanju omejitve 
premika.

Nastavitev spremenite s pritiskom tipke ENT, npr. pri določanju 
vnosa v program.

Nastavitev spremenite prek izbirnega okna. Če je na voljo več 
nastavitvenih možnosti, lahko s pritiskom tipke GOTO prikažete 
okno, v katerem so prikazane vse nastavitvene možnosti. Želeno 
nastavitev izberite neposredno s pritiskom želene številske tipke 
(levo od dvopičja) ali s puščično tipko in zatem potrdite s tipko ENT. 
Če nastavitve ne želite spremeniti, zaprite okno s tipko END.

Izhod iz MOD-funkcij

 Za izhod iz MOD-funkcij pritisnite gumb KONEC ali tipko END.
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Glede na izbrani način delovanja so na voljo naslednje funkcije:

Shranjevanje/urejanje programa:

Prikaz različnih številk programske opreme

Vnos ključne številke

Namestitev vmesnika

Po potrebi diagnostične funkcije

Po potrebi strojno specifični uporabniški parametri

Po potrebi prikaz datotek POMOČ

Po potrebi izbira strojne kinematike

Nalaganje servisnih paketov

Nastavitev časovnega pasu

 Zagon preverjanja nosilca podatkov

Konfiguracija radijskega krmilnika HR 550

Napotki za licenco

Delovanje gl.računalnika

Programski test:

Prikaz različnih številk programske opreme

Vnos ključne številke

Namestitev podatkovnega vmesnika

Prikaz surovca v delovnem prostoru

Po potrebi strojno specifični uporabniški parametri

Po potrebi prikaz datotek POMOČ

Po potrebi izbira strojne kinematike

Po potrebi nastavitev funkcije 3D-ROT

Nastavitev časovnega pasu

Napotki za licenco

Delovanje gl.računalnika

Vsi ostali načini delovanja:

Prikaz različnih številk programske opreme

Prikaz označevalnih številk za obstoječe možnosti

 Izbira prikazov položajev

Določanje merske enote (mm/palci)

Določanje programskega jezika za MDI

Določanje osi za prevzem dejanskega položaja

Nastavljanje omejitve premika

Prikaz referenčnih točk

Prikaz časov delovanja

Po potrebi prikaz datotek POMOČ

Nastavitev časovnega pasu

Po potrebi izbira strojne kinematike

Napotki za licenco
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Uporaba

Po izbiri MOD-funkcij so na TNC-zaslonu na voljo naslednje številke 
programske opreme:

NC: številka NC-programske opreme (upravlja HEIDENHAIN).

PLC: številka ali ime PLC-programske opreme (upravlja 
proizvajalec stroja).

Stanje razvoja (FCL = Feature Content Level): stanje razvoja 
komponent, nameščenih na krmilni sistem (oglejte si „Stanje 
razvoja (posodobitvene funkcije)” na strani 9). TNC prikazuje na 
programirnem mestu ---, ker stanje razvoja tam ni upravljano.

DSP1 do DSP3: številka programske opreme regulatorja števila 
vrtljajev (upravlja HEIDENHAIN).

 ICTL1 in ICTL3: številka programske opreme regulatorja števila 
vrtljajev (upravlja HEIDENHAIN).
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Uporaba

TNC potrebuje številko ključa za naslednje funkcije:

Dodatno lahko s ključno besedo version ustvarite datoteko, ki vsebuje 
vse trenutne številke programske opreme krmilnega sistema:

 Vnesite ključno besedo version in potrdite s tipko ENT.

 TNC prikazuje na zaslonu vse trenutne številke programske opreme.

 Za izhod iz prikaza različice pritisnite tipko END.

Kopiranje vzorčnih datotek

Za različne vrste datotek (paletne datoteke, preglednice, ki jih je 
mogoče prosto definirati, preglednice s podatki o rezanju itd.) so v 
TNC-ju shranjene vzorčne datoteke. Za dostop do vzorčnih datotek na 
TNC-particiji sledite spodnjim navodilom:

 Vnesite ključno številko 123 in vnos potrdite s tipkoENT: Nahajate se 
v uporabniških parametrih.

 Pritisnite tipko MOD in TNC prikaže različne informacije.

 Pritisnite gumb UPDATE DATA in TNC preklopi v meni za 
posodobitev programske opreme.

 Pritisnite tipko COPY SAMPLE FILES in TNC kopira vse 
razpoložljive vzorčne datoteke na TNC-particijo. Upoštevajte, da 
TNC prepiše vzorčne datoteke (npr. preglednice s podatki o 
rezanju), ki ste jih že spreminjali.

 Dvakrat pritisnite tipko END in spet se nahajate na začetnem 
zaslonu.

Funkcija Številka ključa

Izbira uporabniških parametrov in kopiranje 
vzorčnih datotek

123

Konfiguriranje Ethernet-kartice (ne pri 
iTNC 530 z OS Windows XP)

NET123
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Uporaba

S to funkcijo lahko na enostaven način na TNC-ju izvedete 
posodobitev programske opreme.

 Izberite način Shranjevanje/urejanje programa.

 Pritisnite tipko MOD.

 Zagon posodobitve programske opreme: pritisnite gumb »Naloži 
servisni paket« in TNC prikaže pojavno okno za izbiro 
posodobitvenih datotek.

 S puščičnimi tipkami izberite imenik, v katerem je shranjen servisni 
paket. Tipka ENT odpre posamezne podimenike.

 Izbira datoteke: na izbranem imeniku dvakrat pritisnite tipko ENT. 
TNC preklopi iz okna imenika v okno datotek.

 Zagon posodobitve: datoteko izberite s tipko ENT. TNC razširi vse 
potrebne datoteke in nato znova zažene krmilni sistem. Ta postopek 
lahko traja nekaj minut.

Preden namestite servisni paket, obvezno stopite v stik s 
proizvajalcem vašega stroja.

TNC po koncu namestitvenega postopka izvede ponovni 
zagon. Stroj pred nalaganjem servisnega paketa 
preklopite v način ZASILNEGA IZKLOPA. 

Če še ni izvedeno: priklopite omrežni pogon, s katerega 
želite prenesti servisni paket.
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vmesnika

Uporaba

Za namestitev podatkovnega vmesnika pritisnite gumb RS 232- / RS 
422 - NAMEST. TNC prikazuje na zaslonu meni, v katerega vnesete 
naslednje nastavitve:

Namestitev vmesnika RS-232

Način delovanja in hitrost prenašanja informacij se za vmesnik RS-232 
vnesejo levo na zaslonu.

Namestitev vmesnika RS-422

Način delovanja in hitrost prenašanja informacij se za vmesnik RS-422 
vnesejo desno na zaslonu.

Izbira NAČINA DELOVANJA zunanje naprave

Nastavitev HITROSTI PRENAŠANJA 
INFORMACIJ

HITROST PRENAŠANJA INFORMACIJ (hitrost prenosa podatkov) 
lahko izberete med 110 in 115.200 Bd.

V načinu delovanja ZUN ni mogoče uporabljati funkcij 
»naložitev vseh programov«, »naložitev ponujenega 
programa« in »uvoz imenika«.

Zunanja naprava Način 
delovanja Simbol

Osebni računalnik s programsko 
opremo HEIDENHAIN za prenos 
TNCremoNT

FE1

HEIDENHAIN disketne enote
FE 401 B
FE 401 od prog.-št. 230 626 03

FE1
FE1

Zunanje naprave, kot so tiskalnik, 
čitalnik, luknjač, osebni računalnik 
brez TNCremoNT

EXT1, EXT2
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S to funkcijo določite, kam naj TNC prenese podatke.

Uporabe:

 Izdaja vrednosti s funkcijo Q-parametra FN15

 Izdaja vrednosti s funkcijo Q-parametra FN16

Od načina delovanja TNC-ja je odvisno, ali se uporabi funkcija PRINT 
ali PRINT-TEST:

PRINT in PRINT-TEST lahko nastavite kot sledi:

Imena datotek:

Način delovanja TNC-ja Funkcija prenosa

Programski tek – Posamezni niz PRINT

Programski tek – Zaporedje 
nizov

PRINT

Programski test PRINT-TEST

Funkcija Pot

Izdaja podatkov prek RS-232 RS232:\....

Izdaja podatkov prek RS-422 RS422:\....

Shranjevanje podatkov na trdi 
disk TNC-ja

TNC:\....

Shranjevanje podatkov na 
strežnik, ki je povezan s TNC-
jem

imestežnika:\....

Shranjevanje podatkov v imenik, 
v katerem je program z 
FN15/FN16

prazno

Podatki Način delovanja Ime datoteke

Vrednosti s D15 Programski tek %FN15RUN.A

Vrednosti s D15 Programski test %FN15SIM.A
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Za prenos podatkov s TNC-ja in na TNC uporabite programsko 
opremo za prenos podatkov HEIDENHAIN TNCremoNT. S 
TNCremoNT lahko s serijskim vmesnikom ali Ethernet-vmesnikom 
krmilite vse krmilne sisteme HEIDENHAIN.

Sistemski pogoji za TNCremoNT:

Osebni računalnik s procesorjem 486 ali boljšim

Operacijski sistem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, 
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

 16 MB delovnega pomnilnika

 5 MB prostora na trdem disku

Prost serijski vmesnik ali povezava s TCP/IP-omrežjem

Namestitev v okolju Windows

 Zaženite namestitveni program SETUP.EXE z upraviteljem datotek 
(raziskovalec).

 Sledite navodilom za namestitvenega programa.

Zagon TNCremoNT v okolju Windows

 Kliknite <Start>, <Programi>, <HEIDENHAIN aplikacije>, 
<TNCremoNT>.

Ko TNCremoNT zaženete prvič, poskuša TNCremoNT samodejno 
vzpostaviti povezavo s TNC-jem.

Najnovejšo različico TNCremoNT lahko brezplačno 
prenesete iz podatkovne zbirke HEIDENHAIN 
(www.heidenhain.si, <Servis in dokumenti>, <Software>, 
<PC Software>, <TNCremoNT>).
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Preverite, ali je TNC priključen na ustrezni serijski vmesnik računalnika 
oz. omrežje.

Ko ste zagnali TNCremoNT, so v zgornjem delu glavnega okna 1 
prikazane vse datoteke, ki so shranjene v aktivnem imeniku. Prek 
<Datoteka>, <Sprememba imenika> lahko izberete poljubni pogon oz. 
drug imenik v računalniku.

Če želite prenos podatkov upravljati iz osebnega računalnika, 
vzpostavite povezavo na osebnem računalniku na naslednji način:

 Izberite <Datoteka>, <Vzpostavitev povezave>. TNCremoNT 
prejme strukturo datotek in imenikov s TNC-ja in jo prikazuje v 
spodnjem delu glavnega okna 2. 

 Za prenos datoteke iz TNC-ja v osebni računalnik kliknite datoteko v 
oknu TNC-ja in jo povlecite v okno osebnega računalnika 1.

 Za prenos datoteke iz osebnega računalnika v TNC kliknite datoteko 
v oknu osebnega računalnika in jo povlecite v okno TNC-ja 2.

Če želite prenos podatkov upravljati iz TNC-ja, vzpostavite povezavo 
na osebnem računalniku na naslednji način:

 Izberite <Dodatki>, <TNCserver>. TNCremoNT zažene delovanje 
strežnika in lahko s TNC-ja sprejema podatke oz. mu jih pošilja.

 S tipko PGM MGT (oglejte si „Prenos podatkov na zunanji disk ali z 
njega” na strani 144) izberite na TNC-ju funkcije za upravljanje 
datotek in prenesite želene datoteke.

Izhod iz TNCremoNT

Izberite menijski element <Datoteka>, <Izhod>.

Preden program prenesete iz TNC-ja v osebni računalnik, 
se prepričajte, da ste program, ki ste ga trenutno izbrali na 
TNC-ju, shranili. TNC samodejno shrani spremembe, ko 
na TNC-ju preklopite način delovanja ali ko s tipko PGM 
MGT izberete upravljanje datotek. 

Oglejte si tudi kontekstno pomoč za TNCremoNT, v kateri 
so pojasnjene vse funkcije. Pomoč prikličite s tipko F1.
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Uvod

TNC je serijsko opremljen z Ethernet-kartico za vzpostavitev omrežne 
povezave krmilnega sistema (odjemalec). TNC prenaša podatke prek 
Ethernet-kartice

 s smb-protokolom (server message block) za OS Windows ali

 z družino protokolov TCP/IP (Transmission Control Protocol/Internet 
Protocol) in s pomočjo NFS (Network File System). TNC podpira tudi 
protokol NFS V3, s katerim je mogoče doseči višje hitrosti prenosa 
podatkov.

Možnosti priključitve

Ethernet-kartico TNC-ja lahko prek RJ45-priključka (X26,100BaseTX 
oz. 10BaseT) priključite na omrežje ali pa jo povežete neposredno z 
osebnim računalnikom. Priključek je galvansko ločen od krmilne 
elektronike.

Pri priključku 100BaseTX oz. 10BaseT uporabite kabel Twisted Pair, 
da priključite TNC na omrežje.

Konfiguriranje TNC-ja

 V načinu Shranjevanje/urejanje programa pritisnite tipko MOD. 
Vnesite ključno številko NET123, TNC prikaže glavni zaslon za 
konfiguracijo omrežja.

Maksimalna dolžina kabla med TNC-jem in vozliščem je 
odvisna od kakovostnega razreda kabla, izolacije in vrste 
omrežja (100BaseTX ali 10BaseT). 

Če TNC povežete neposredno z osebnim računalnikom, 
morate uporabiti križni kabel.

TNC naj konfigurira strokovnjak za omrežja.

TNC izvede samodejni ponovni zagon, če spremenite IP-
naslov TNC-ja.
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 Pritisnite gumb DEF OMREŽ, da vnesete splošne omrežne 
nastavitve. Aktiven je zavihek Imena računalnikov:

 Izberite zavihek Vmesniki za vnos nastavitev vmesnika:

Nastavitev Pomen

Primarni 
vmesnik

Ime Ethernet-vmesnika, ki ga želite vključiti v 
omrežje svojega podjetja. Aktiven je samo, če je 
v strojni opremi krmilnega sistema na voljo drug 
izbirni Ethernet-vmesnik.

Ime računalnika Ime, pod katerim je TNC prikazan v omrežju 
vašega podjetja.

Datoteka 
gostitelja

Potrebno samo za posebne aplikacije: ime 
datoteke, v kateri je definirana dodelitev med IP-
naslovom in imenom računalnika.

Nastavitev Pomen

Seznam 
vmesnikov

Seznam aktivnih Ethernet-vmesnikov. Izberite 
enega od navedenih vmesnikov (z miško ali 
puščičnimi tipkami).

Gumb za aktiviranje:
Aktivirajte izbrani vmesnik (X v stolpcu 
Aktivno).

Gumb za deaktiviranje:
Deaktivirajte izbrani vmesnik (- v stolpcu 
Aktivno).

Gumb za konfiguriranje:
Odprite meni za konfiguracijo.

Dovoli 
posredovanje 
IP-ja

Ta funkcija mora biti standardno 
deaktivirana. 
Funkcijo aktivirajte samo, ko je treba zaradi 
diagnoze zunanje dostopati prek TNC-ja do 
drugega izbirnega Ethernet-vmesnika TNC-ja. 
Aktivirajte samo ob dogovoru s službo za pomoč 
uporabnikom.
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Nastavitev Pomen

Stanje Aktiven vmesnik:
Stanje povezave izbranega Ethernet-
vmesnika.

 Ime:
Ime vmesnika, ki ga pravkar konfigurirate.

Vtična povezava:
Številka vtične povezave tega vmesnika na 
logični enoti krmilnega sistema.

Profil Tukaj lahko ustvarite oz. izberete profil, v 
katerem so shranjene vse nastavitve, prikazane 
v tem oknu. HEIDENHAIN ima dva standardna 
profila:

DHCP-LAN:
Nastavitve za standardni Ethernet-vmesnik 
TNC-ja, ki bi naj delovale v standardnem 
omrežju podjetja.

MachineNet:
Nastavitve za drug izbirni Ethernet-vmesnik 
za konfiguracijo omrežja stroja.

Z ustreznimi gumbi lahko profile shranjujete, 
nalagate in brišete.

IP-naslov Možnost Samodejno pridobi IP-naslov 
(DHCP):
TNC pridobi IP-naslov iz DHCP-strežnika.

Možnost Ročna nastavitev IP-naslova:
Ročno določite IP-naslov maske podomrežja. 
Vnos: štiri številske vrednosti, ločene s piko, 
npr. 160.1.180.20 in 255.255.0.0.
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 Spremembe sprejmite z gumbom V REDU ali prekličite z gumbom 
Prekliči.

 Izberite jeziček Internet:

Strežnik 
domenskih imen 
(DNS)

Možnost Samodejno pridobi DNS:
TNC samodejno pridobi IP-naslov strežnika 
domenskih imen.

Možnost Ročna konfiguracija DNS-ja:
ročni vnos IP-naslova strežnika in domenskih 
imen.

Privzet prehod Možnost Samodejno pridobi privzeti prehod:
TNC samodejno pridobi privzeti prehod.

Možnost Ročno konfiguriranje privzetega 
prehoda:
ročen vnos IP-naslova privzetega prehoda.

Nastavitev Pomen

Nastavitev Pomen

Proxy Neposredna povezava z internetom/NAT:
Krmilni sistem posreduje spletne zahteve 
naprej na privzeti prehod, ki se morajo tam 
posredovati naprej prek prevajanja 
omrežnega naslova (npr. pri neposredni 
priključitvi na modem)

Uporabi proxy:
Določite Naslov in Vrata internetnega 
usmerjevalnika v omrežju, obrnite se na 
skrbnika omrežja.

Vzdrževanje na 
daljavo

Proizvajalec stroja konfigurira strežnik za 
vzdrževanje na daljavo. Spremembe izvedite 
samo v dogovoru s proizvajalcem stroja.
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Usmerjanje:

 Izberite zavihek NFS UID/GID za vnos uporabniških in skupinskih 
oznak:

 Izberite zavihek DHCP-strežnik za konfiguracijo nastavitev DHCP-
strežnika omrežja stroja.

Nastavitev Pomen

Ping V polje za vnos Naslov: vnesite IP-številko, za 
katero želite preveriti omrežno povezavo. Vnos: 
štiri številske vrednosti, ločene s pikami, npr. 
160.1.180.20. Izbirno lahko vnesete tudi ime 
računalnika, za katerega želite preveriti 
povezavo.

Gumb Zagon: zagon preverjanja, TNC prikaže 
informacije o stanju v polju za ping.

Gumb Zaustavitev: konec preverjanja.

Usmerjanje Za strokovnjake za omrežja: informacije o stanju 
operacijskega sistema za trenutno usmerjanje.

Gumb za posodabljanje: 
Posodobite usmerjanje.

Nastavitev Pomen

Nastavitev 
UID/GID za 
omrežna 
sredstva NFS

Uporabniški ID:
Definicija, s katerim uporabniškim ID-jem 
končni uporabnik v omrežju dostopa do 
datotek. Za vrednost se obrnite na 
strokovnjaka za omrežja.

 Skupinski ID:
Definicija, s katerim skupinskim ID-jem 
dostopate v omrežju do datotek. Za vrednost 
se obrnite na strokovnjaka za omrežja.

Konfiguracija DHCP-strežnika je zaščitena z geslom. V ta 
namen se obrnite na proizvajalca stroja.



598  MOD-funkcije

17
.6

 E
th

er
n

et
-v

m
es

n
ik Nastavitev Pomen

DHCP-strežnik 
je aktiven na:

 IP-naslovi od:
Definicija, od katerega IP-naslova naj TNC 
pridobi nabor dinamičnih IP-naslovov. TNC 
prevzame osenčene vrednosti iz statičnega 
IP-naslova definiranega ethernetnega 
vmesnika, ki jih ni mogoče spreminjati.

 IP-naslovi do:
Definicija, do katerega IP-naslova naj TNC 
pridobi nabor dinamičnih IP-naslovov.

Lease Time (ure):
Čas, v katerem naj dinamični IP-naslov 
ostane rezerviran za odjemalca. Če se v tem 
času odjemalec javi, TNC spet dodeli isti 
dinamični IP-naslov.

 Ime domene:
Tu lahko po potrebi definirate ime za omrežje 
stroja. Je potrebno, ko so npr. imena v 
omrežju stroja in v zunanjem omrežju enaka.

 Posreduj DNS zunanjemu:
Ko je IP Forwarding aktiven (zavihek 
Vmesniki), lahko pri aktivni možnosti določite, 
da se prepoznavanje imen za naprave na 
omrežju stroja lahko izvaja tudi z zunanjega 
omrežja. 

 Posreduj DNS od zunanjega:
Ko je IP Forwarding aktiven (zavihek 
Vmesniki), lahko pri aktivni možnosti določite, 
da TNS DNS-zahteve naprav znotraj omrežja 
stroja posreduje tudi imenskemu strežniku 
zunanjega omrežja, če DNS-strežnik 
glavnega računalnika (MC) ne more 
odgovoriti na zahtevo.

Gumb Stanje:
Priklic pregleda naprav, ki imajo v omrežju 
stroja dinamični IP-naslov. Dodatno lahko 
izvedete nastavitve za te naprave.

Gumb Razširjene možnosti:
Razširjene možnosti nastavitev za DNS-
/DHCP-strežnik.

Gumb Nastavi standardne vrednosti:
Nastavitev delovnih nastavitev.
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 Pritisnite gumb DEFINE MOUNT, da vnesete omrežne nastavitve za 
napravo. Določite lahko poljubno število omrežnih nastavitev, 
vendar jih lahko hkrati upravljati samo 7.

Nastavitev Pomen

Omrežni pogon Seznam vseh povezanih omrežnih pogonov. 
V stolpcih prikazuje TNC stanje omrežnih 
povezav:

 Priklop:
Omrežni pogon je priklopljen/ni priklopljen.

 Samodejno:
Omrežni pogon povežete 
samodejno/ročno.

Vrsta:
Vrsta omrežne povezave. Možna sta cifs 
in nfs.

 Pogon:
Oznaka pogona na TNC-ju.

 ID:
Notranji ID je označen, če ste določili več 
povezav prek točke priklopa.

 Strežnik:
Ime strežnika.

 Ime sredstva:
Ime imenika v strežniku, do katerega 
dostopa TNC.

Uporabnik:
Ime uporabnika v omrežju.

Geslo:
Omrežni pogon je ali ni zaščiten z geslom.

Zahtevaj vnos gesla?:
Pri povezavi se naj zahteva ali ne zahteva 
geslo.

Možnosti:
Prikaz dodatnih možnosti povezave.

Omrežne pogone upravljate z gumbi. 

Če želite dodati omrežne pogone, uporabite 
gumb Dodaj: TNC zažene pomočnika za 
vzpostavitev povezave, s katerem lahko pri 
posameznih pogovornih oknih vnesete vse 
potrebne podatke
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Windows

TNC lahko neposredno povežete tudi z osebnim računalnikom, ki je 
opremljen z Ethernet-kartico. Te nastavitve naj izvedejo strokovnjaki 
za omrežja, naslov IP svojega osebnega računalnika pa morate po 
potrebi prilagoditi na iTNC.

Pogoj:

V osebnem računalniku mora biti nameščena delujoča 
omrežna kartica.

Če ste osebni računalnik, s katerim želite povezati iTNC, 
že povezali z omrežjem podjetja, ohranite naslov omrežja 
osebnega računalnika in prilagodite omrežni naslov TNC-
ja (oglejte si „Konfiguriranje TNC-ja” na strani 593).
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Uporaba

Z MOD-funkcijo določite, katere imenike oz. datoteke naj TNC prikaže:

Nastavitev PGM MGT: izberite novo upravljanje datotek z miško ali 
staro upravljanje datotek.

Nastavitev Odvisne datoteke: določite, ali naj bodo odvisne datoteke 
prikazane ali ne. Nastavitev Ročno prikazuje odvisne datoteke, 
nastavitev Samodejno pa datotek ne prikazuje.

Sprememba nastavitve PGM MGT

 Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.

 Pritisnite gumb RS232 RS422 NAMEST.

 Izbira nastavitve PGM MGT: svetlo polje premaknite s puščičnimi 
tipkami na nastavitev PGM MGT ter s tipko ENT preklopite med 
Razširjeno 2 in Razširjeno 1.

Novo upravljanje datotek (nastavitev Razširjeno 2) nudi naslednje 
prednosti:

Poleg upravljanja s tipkami je na voljo tudi upravljanje z miško.

Na voljo je funkcija za razvrščanje.

Besedilni vnos sinhronizira svetlo polje na naslednjem 
razpoložljivem imenu datoteke.

Upravljanje priljubljenih

Možnost konfiguracije informacij za prikaz.

Obliko datuma je mogoče nastaviti.

Velikost okna je prosto nastavljiva.

Mogoče je hitro upravljanje z uporabo bližnjic.

Dodatne informacije: Oglejte si „Upravljanje datotek”, 
stran 117..



602  MOD-funkcije

17
.7

 K
o

n
fi

g
u

ri
ra

n
je

 P
G

M
 M

G
T Odvisne datoteke

Odvisne datoteke imajo dodatno za označevanje datotek končnico 
.SEC.DEP (SECtion = angl. del, DEPendent = angl. odvisno). Na voljo 
so naslednje različne vrste:

 .H.SEC.DEP
Datoteke s končnico .SEC.DEP ustvari TNC, če delate s funkcijo 
razčlenjevanja. V datoteki so informacije, ki jih TNC potrebuje za 
hitrejši prestop iz ene razčlenitvene točke na naslednjo.

 .T.DEP: datoteka za uporabo orodja za posamezne programe s 
pogovornimi okni z navadnim besedilom (oglejte si „Preverjanje 
uporabnosti orodja” na strani 196).

 .P.T.DEP: datoteka za uporabo orodja za celotno paleto.
Datoteke s končnico .P.T.DEP ustvari TNC, ko v načinu Programski 
tek izvedete preverjanje uporabnosti orodja (oglejte si „Preverjanje 
uporabnosti orodja” na strani 196) za paletni vnos aktivne paletne 
datoteke. V tej datoteki je nato navedena vsota vseh časov uporabe 
orodja, torej časov uporabe vseh orodij, ki jih uporabljate znotraj 
palete.

 .H.AFC.DEP: datoteka, v katero TNC shrani krmilne parametre za 
prilagodljivo krmiljenje pomika AFC (oglejte si „Prilagodljivo 
krmiljenje pomika AFC (programska možnost)” na strani 395).

 .H.AFC2.DEP: datoteka, v katero TNC shrani statistične podatke za 
prilagodljivo krmiljenje pomika AFC (oglejte si „Prilagodljivo 
krmiljenje pomika AFC (programska možnost)” na strani 395).

Spreminjanje MOD-nastavitve odvisnih datotek

 Izbira upravljanja datotek v načinu Shranjevanje/urejanje programa: 
pritisnite tipko PGM MGT.

 Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.

 Izbira nastavitve odvisnih datotek: svetlo polje premaknite s 
puščičnimi tipkami na nastavitev Odvisne datoteke ter s tipko ENT 
preklopite med SAMODEJNO in ROČNO.

Odvisne datoteke so v upravljanju datotek vidne samo, če 
ste izbrali nastavitev ROČNO.

Če ima datoteka odvisne datoteke, potem TNC v stolpcu 
za stanje upravljanja datotek prikazuje znak + (samo če so 
odvisne datoteke nastavljene na SAMODEJNO).
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Uporaba

Za uporabniško nastavljanje strojnih funkcij lahko proizvajalec stroja 
določi do 16 strojnih parametrov kot uporabniške parametre.

Ta funkcija ni na voljo pri vseh TNC-jih. Upoštevajte 
priročnik za stroj.
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prostoru

Uporaba

V načinu Programski test lahko grafično preverite položaj surovca v 
delovnem prostoru stroja in aktivirate nadzor delovnega prostora v 
načinu Programski test.

TNC predstavlja delovni prostor kot prozoren kvader, katerega mere 
so navedene v preglednici Območje premikanja (standardna barva: 
zelena). Mere za delovni prostor dobi TNC iz strojnih parametrov za 
aktivno območje premikanja. Ker je območje premikanja definirano v 
referenčnem sistemu stroja, ničelna točka kvadra odgovarja ničelni 
točki stroja. Položaj ničelne točke stroja v kvadru lahko prikažete s 
pritiskom gumba M91 (2. orodna vrstica) (standardna barva: bela).

Dodatni prozoren kvader predstavlja surovec, katerega izmere so 
navedene v preglednici PRV OBL (standardna barva: modra). Izmere 
prevzame TNC iz definicije surovca izbranega programa. Kvader 
surovca določa koordinatni sistem za vnos, katerega ničelna točka leži 
na območju premikanja kvadra. Položaj aktivne ničelne točke znotraj 
območja premikanja lahko prikažete s pritiskom gumba »Prikaži 
ničelno točko obdelovanca« (2. orodna vrstica).

Za programski test običajno ni pomembno, kje se nahaja surovec 
znotraj delovnega prostora. Če pa preverjate programe, ki vsebujejo 
premike z M91 ali M92, morate surovec »grafično« premakniti tako, da 
ne pride do poškodb konture. V ta namen uporabite gumbe, navedene 
v naslednji preglednici.

Če želite opraviti grafično preverjanje kolizije (programska 
možnost), morate referenčno točko po potrebi zamakniti 
tako, da ne pride do protikolizijskih opozoril.

Z gumbom »Prikaz ničelne točke obdelovanca v delovnem 
prostoru« lahko prikažete položaj surovca v koordinatnem 
sistemu stroja. Na te koordinate morate nato pozicionirati 
obdelovanec na mizi stroja, da bodo pri obdelovanju pogoji 
enaki kot pri preverjanju kolizije.
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Razen tega lahko aktivirate nadzor delovnega prostora tudi za način 
Programski test, da program preverite s trenutno referenčno točko in 
aktivno območje premikanja (oglejte si naslednjo preglednico, zadnja 
vrstica).

Funkcija Gumb

Zamik surovca v levo

Zamik surovca v desno

Zamik surovca naprej

Zamik surovca nazaj

Zamik surovca navzgor

Zamik surovca navzdol

Prikaz surovca glede na določeno referenčno točko: 
TNC prevzame aktivno referenčno točko (Preset) in 
aktivne položaje končnega stikala iz strojnih načinov 
v programskem testu

Prikaz celotnega območja premikanja glede na 
predstavljeni surovec

Prikaz ničelne točke stroja v delovnem prostoru

Prikaz položaja v delovnem prostoru, ki jo določi 
proizvajalec stroja (npr. točka menjave orodja)

Prikaz ničelne točke obdelovanca v delovnem 
prostoru

Vklop/izklop nadzora delovnega prostora pri 
programskem testu
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Na tretji orodni vrstici so na voljo funkcije, s katerimi lahko zavrtite in 
prezrcalite celotni prikaz:

Funkcija Gumbi

Navpično vrtenje prikaza

Vodoravno zrcaljenje prikaza
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Uporaba

Za ročni način in načine programskega teka lahko vplivate na prikaz 
koordinat:

Slika desno prikazuje različne položaje orodja.

1 Začetni položaj

2 Ciljni položaj orodja

3 Ničelna točka obdelovanca

4 Ničelna točka stroja

Za prikaz položaja TNC-ja lahko izberete naslednje koordinate:

Z MOD-funkcijo Prikaz položaja 1 izberete prikaz položaja na prikazu 
stanju.

Z MOD-funkcijo Prikaz položaja 2 izberete prikaz položaja na 
dodatnem prikazu stanja.

ŽELENO

DEJANSKO

REF PREOSTA

11 12

13

14

Funkcija Prikaz

Dejanski položaj; trenutni položaj orodja DEJANSKO

Referenčni položaj; dejanski položaj glede na 
ničelno točko stroja

REF

Napaka vleke; razlika med želenim in dejanskim 
položajem

NAP VLEK

Želeni položaj; trenutno določena vrednost s 
strani TNC-ja

ŽELENO

Preostala pot do programiranega položaja v 
koordinatnem sistemu; razlika med dejanskim in 
ciljnim položajem

PREOSTALA 
POT

Preostala pot do programiranega položaja v 
aktivnem (ali zavrtenem) koordinatnem sistemu; 
razlika med dejanskim in ciljnim položajem

RW-3D

Poti premika, ki jih izvedete s funkcijo prekrivanja 
s krmilnikom (M118)
(samo prikaz položaja 2)

M118
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Uporaba

S to MOD-funkcijo določite, ali naj TNC prikaže koordinate v mm ali 
palcih (palčni sistem).

Metrični merski sistem: npr. X = 15,789 (mm); sprememba MOD-
funkcije mm/palci = mm. Prikaz s tremi mesti za vejico.

Palčni merski sistem: npr. X = 0,6216 (palci); sprememba MOD-
funkcije mm/palci = palci. Prikaz s štirimi mesti za vejico.

Če ste aktivirali palčni prikaz, prikazuje TNC tudi pomik v palcih/min. V 
palčnem programu morate pomik vnesti z za 10 večjim faktorjem.
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$MDI

Uporaba

Z MOD-funkcijo Programski vnos preklopite programiranje datoteke 
$MDI.

Programiranje $MDI.H v pogovornih oknih z navadnim besedilom:
Programski vnos: HEIDENHAIN 

Programiranje $MDI.I po DIN/ISO: 
Programski vnos: ISO
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niza

Uporaba

V polju za vnos določite za izbiro osi, katere koordinate trenutnega 
položaja orodja želite prevzeti v  G01-niz. Ločen niz G01 ustvarite s 
tipko »Prevzemi dejanski položaj«. Izbira osi se izvede pri strojnih 
parametrih glede na Bit:

Izbira osi %11111: prevzem osi X, Y, Z, IV., V

Izbira osi %01111: prevzem osi X, Y, Z, IV  

Izbira osi %00111: prevzem osi X, Y, Z

Izbira osi %00011: prevzem osi X, Y

Izbira osi %00001: prevzem osi X
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premikanja, prikaz ničelne 
točke

Uporaba

Znotraj največjega dovoljenega območja premikanja lahko omejite 
dejansko uporabno pot premika za koordinatne osi.

Primer uporabe: protikolizijska zaščita delne naprave.

Največje dovoljeno območje premikanja je omejeno s končnim 
stikalom programske opreme. Uporabno pot premika omejuje MOD-
funkcija OBMOČJE PREMIKANJA: pri tem glede na ničelno točko 
stroja vnesite največje vrednosti za pozitivno in negativno smer osi. Če 
je stroj opremljen z več območji premikanja, lahko omejitev nastavite 
za vsako območje posebej (gumb OBMOČJE PREMIKANJA (1) do 
OBMOČJE PREMIKANJA (3)).

Delo brez omejitve območja premikanja

Za koordinatne osi, po katerih naj se premik opravi brez omejitev 
območja premikanja, vnesite največjo pot premikanja TNC-ja (+/- 
99999 mm) kot OBMOČJE PREMIKANJA.

Ugotovitev in vnos največjega območja 
premikanja

 Izberite prikaz položaja REF.

 Izvedite premik na želene pozitivne in negativne končne položaje X-
, Y- in Z-osi.

 Zapišite si vrednosti s predznakom.

 Za izbiro MOD-funkcij pritisnite tipko MOD.

 Za vnos omejitve območja premikanja pritisnite gumb 
OBMOČJE PREMIKANJA. Vnesite zapisane 
vrednosti za osi kot omejitve.

 Za izhod iz MOD-funkcije pritisnite gumb MOD.

�

%

�

#�	


#���

�>?@ %>=0


>?@�>=0

Aktivni popravki polmera orodja se pri omejitvah območja 
premikanja ne upoštevajo.

Omejitve območja premikanja in končna stikala 
programske opreme se upoštevajo po premiku čez 
referenčne točke.
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Vrednosti, ki so prikazane na zaslonu desno zgoraj, definirajo trenutno 
aktivno referenčno točko. Referenčno točko lahko določite ročno ali pa 
jo aktivirate iz preglednice prednastavitev. Referenčne točke ne 
morete spremeniti v meniju zaslona.

Prikazane vrednosti so odvisne od konfiguracije vašega 
stroja.
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Uporaba

Datoteke za pomoč pomagajo upravljavcu v primerih, ko je potrebno 
določeno ravnanje, npr. sproščanje stroja po prekinitvi toka. Tudi 
dodatne funkcije lahko dokumentirate v datoteki za POMOČ. Slika 
desno prikazuje prikaz datoteke za POMOČ.

Izbira DATOTEK ZA POMOČ

 Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.

 Za izbiro nazadnje aktivne datoteke za POMOČ 
pritisnite gumb POMOČ.

 Po potrebi prikličite upravljanje datotek (tipka PGM 
MGT) in izberite drugo datoteko za pomoč.

Datoteke za POMOČ niso na voljo na vseh strojih. Za 
podrobnejše informacije se obrnite na proizvajalca stroja.
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Uporaba

Z gumbom ČAS STROJA lahko prikažete različne čase delovanja:

Časi delovanja Pomen

Vklop krmilnega 
sistema

Čas delovanja krmilnega sistema od zagona 
dalje.

Vklop stroja Čas delovanja stroja od zagona dalje.

Programski tek Čas delovanja krmiljenega delovanja od 
zagona dalje.

Proizvajalec stroja lahko določi še prikaz dodatnih časov. 
Upoštevajte priročnik za stroj!

Spodaj na zaslonu lahko vnesete ključno številko, s katero 
TNC ponastavi prikazane čase. Katere čase TNC 
ponastavi, določi proizvajalec stroja. Upoštevajte priročnik 
za stroj!
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Uporaba

Z gumbom PREVERJANJE DATOTEČNEGA SISTEMA lahko za 
TNC- in PLC-particijo izvedete preverjanje trdega diska s samodejnim 
popravilom.

Izvedba preverjanja nosilca podatkov

 Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.

 Za izbiro funkcij za diagnozo pritisnite gumb 
DIAGNOZA.

 Za zagon preverjanja nosilca podatkov pritisnite gumb 
PREVERJANJE NOSILCA PODATKOV.

 Z gumbom DA znova potrdite zagon: Funkcija 
zaustavi TNC-programsko opremo in začne s 
preverjanjem diska. Preverjanje lahko glede na število 
in velikost datotek, ki so shranjene na trdem disku, 
traja nekaj časa.

 Na koncu preverjanja TNC prikaže okno z rezultati 
preverjanja. TNC dodatno zapiše rezultate tudi v 
dnevnik krmilnega sistema.

 Za ponovni zagon TNC-programske opreme znova 
pritisnite tipko ENT.

Sistemska particija TNC-ja se samodejno preveri pri 
vsakem novem zagonu. TNC sporoči napake na sistemski 
particiji z ustrezno napako.

Pozor, nevarnost kolizije!

Stroj pred zagonom preverjanja nosilca podatkov 
preklopite v način ZASILNEGA IZKLOPA. TNC izvede 
pred preverjanjem ponovni zagon programske opreme!
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Uporaba

Z gumbom NASTAVITEV DATUMA/ČASA lahko nastavite časovni 
pas, datum in sistemski čas.

Izvedba nastavitev

 Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.

 Pomaknite se po orodni vrstici naprej.

 Za prikaz okna časovnega pasu pritisnite gumb 
NASTAVITEV ČASOVNEGA PASU.

 Na desnem delu z miškinim klikom izberite časovni 
pas, v katerem se nahajate.

 Na levem delu pojavnega okna izberite, ali želite čas 
nastaviti ročno (aktivirajte možnost Ročna nastavitev 
časa) ali da TNC sinhronizira čas s strežnikom 
(aktivirajte možnost Sinhronizacija časa prek NTP-
strežnika).

 Po potrebi nastavite čas z vnosom številk.

 Za shranitev nastavitev kliknite gumb V redu.

 Za preklic sprememb in izhod iz pogovornega okna 
kliknite gumb Prekliči.

Če prestavite časovni pas, datum ali sistemski čas, je treba 
TNC znova zagnati. TNC prikaže v teh primerih opozorilo, 
ko zaprete okno.
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Uporaba

TNC nudi možnost storitev na daljavo. Za tovrstne storitve mora biti 
TNC opremljen z Ethernet-kartico, s katero se lahko dosegajo višje 
hitrosti prenosa podatkov kot pri serijskem vmesniku RS-232-C.

S programsko opremo HEIDENHAIN TeleService lahko proizvajalec 
stroja nato za namene diagnoze vzpostavi povezavo s TNC-jem prek 
ISDN-modema. Na voljo so naslednje funkcije:

Spletni prenos vsebine zaslona

Ugotavljanje stanja stroja

Prenos datotek

Daljinsko krmiljenje TNC-ja

Priklic/končanje storitev na daljavo

 Izberite poljubni način delovanja stroja.

 Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.

 Za vzpostavitev povezave s servisnim centrom 
nastavite gumb SERVIS oz. PODPORA na VKLOP. 
TNC samodejno prekine povezavo, če se v času 
(standard: 15 min), ki ga določi proizvajalec stroja, ne 
prenesejo nobeni podatki.

 Za prekinitev povezave s servisnim centrom nastavite 
gumb SERVIS oz. PODPORA na IZKLOP. TNC 
prekine povezavo približno po eni minuti.

Funkcije za storitve na daljavo aktivira in določi 
proizvajalec stroja. Upoštevajte priročnik za stroj!

Na TNC-ju sta na voljo dva gumba za storitve na daljavo, 
da lahko vzpostavite povezavo z dvema različnima 
servisnima centroma.
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Uporaba

Z gumbom ZUNANJI DOSTOP lahko omogočite ali onemogočite 
dostop prek vmesnika LSV-2. 

Z vnosom v konfiguracijsko datoteko TNC.SYS lahko imenik vključno 
z obstoječimi podimeniki zaščitite z geslom. Pri dostopu do podatkov 
iz tega imenika prek vmesnika LSV-2 se zahteva geslo. V 
konfiguracijski datoteki TNC.SYS določite pot in geslo za zunanji 
dostop.

Proizvajalec stroja lahko možnosti zunanjega dostopa 
konfigurira prek vmesnika LSV-2. Upoštevajte priročnik za 
stroj!

Datoteka TNC.SYS mora biti shranjena v korenskem 
imeniku TNC:\.

Če vnesete samo en vnos za geslo, se zaščiti celotni 
pogon TNC:\.

Za prenos podatkov uporabite posodobljeno različico 
HEIDENHAIN programske opreme TNCremo ali 
TNCremoNT.

Vnosi v TNC.SYS Pomen

REMOTE.PERMISSION= LSV-2-dostop je dovoljen samo 
za definirane računalnike. 
Določite seznam imen 
računalnikov.

REMOTE.TNCPASSWORD= Geslo za LSV-2-dostop.

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Pot, ki naj bo zaščitena.
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Dovolitev/zapora zunanjega dostopa

 Izberite poljubni način delovanja stroja.

 Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.

 Za dovolitev povezave s TNC-jem nastavite gumb 
ZUNANJI DOSTOP na VKLOP. TNC dovoli dostop do 
podatkov prek LSV-2-vmesnika. Pri dostopu do 
imenika, ki je bil naveden v konfiguracijski datoteki 
TNC.SYS, je potrebno geslo.

 Za prepoved povezave s TNC-jem nastavite gumb 
ZUNANJI DOSTOP na IZKLOP. TNC onemogoča 
dostop prek LSV-2-vmesnika. 

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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Uporaba

Z gumbom DELOVANJE GL. RAČUNALNIKA prenesite ukaz 
zunanjemu glavnemu računalniku, da na primer prenesete podatke na 
krmiljenje. 

Dovolitev/zapora zunanjega dostopa

 Izberite način Shranjevanje/urejanje programa ali Programski test

 Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.

 Pomaknite se po orodni vrstici naprej.

 Aktivirajte delovanje gl.računalnika: TNC prikaže 
prazno stran zaslona

 Končajte delovanje gl.računalnika: Pritisnite gumb 
END 

Proizvajalec stroja določi postopek in funkcionalnost 
delovanja glavnega računalnika. Upoštevajte priročnik za 
stroj!

Upoštevajte, da lahko proizvajalec stroja določi, da 
glavnega računalnika ne smete ročno zapreti; upoštevajte 
priročnik za stroj.

Upoštevajte, da lahko proizvajalec stroja določi, da je 
glavni računalnik mogoče tudi oddaljeno samodejno 
aktivirati; upoštevajte priročnik za stroj.
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krmilnika HR 550 FS

Uporaba

Radijski krmilnik HR 550 FS lahko konfigurirate z gumbom 
NASTAVITEV RADIJSKEGA KRMILNIKA. Na voljo so naslednje 
funkcije:

Dodelitev krmilnika določenemu nosilcu

Nastavitev radijskega kanala

Analiza frekvenčnega razpona za določanje najboljšega radijskega 
kanala

Nastavitev moči oddajanja

Statistične informacije za kakovost prenosa

Dodelitev krmilnika določenemu nosilcu

 Prepričajte se, da je nosilec krmilnika povezan s strojno opremo 
krmilnega sistema

 Namestite radijski krmilnik, ki ga želite dodeliti nosilcu, v nosilec.

 Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.

 Pomaknite se po orodni vrstici naprej.

 Izberite meni za konfiguracijo radijskega krmilnika: 
pritisnite gumb NASTAVITEV RADIJSKEGA 
KRMILNIKA.

 Kliknite gumb Poveži krmilnik: TNC shrani serijsko 
številko vstavljenega radijskega krmilnika in jo prikaže 
v konfiguracijskem oknu, ki je levo ob gumbu Poveži 
krmilnik.

 Shranite konfiguracijo in zaprite meni za konfiguracijo: 
pritisnite gumb KONEC.
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Pri samodejnem zagonu radijskega krmilnika poskuša TNC izbrati 
radijski kanal z najboljšim radijskim signalom. Če želite sami nastaviti 
radijski kanal, sledite spodnjim navodilom:

 Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.

 Pomaknite se po orodni vrstici naprej.

 Izberite meni za konfiguracijo radijskega krmilnika: 
pritisnite gumb NASTAVITEV RADIJSKEGA 
KRMILNIKA.

 Kliknite zavihek Frekvenčni razpon, da ga izberete.

 Kliknite gumb Zaustavi krmilnik: TNC zaustavi 
povezavo z radijskim krmilnikom in poišče trenutni 
frekvenčni razpon za vseh 16 kanalov, ki so na voljo.

 Zapomnite si številko kanala z najmanj radijskega 
prometa (najmanjša črtica). 

 Z gumbom Zaženi krmilnik znova aktivirajte krmilnik.

 Kliknite zavihek Lastnosti, da ga izberete.

 Kliknite gumb Izbira kanala: TNC prikaže vse številke 
kanalov, ki so na voljo. Z miško izberite številko 
kanala, za katerega je TNC ugotovil, da je na njem 
najmanj radijskega prometa.

 Shranite konfiguracijo in zaprite meni za konfiguracijo: 
pritisnite gumb KONEC.
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 Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.

 Pomaknite se po orodni vrstici naprej.

 Izberite meni za konfiguracijo radijskega krmilnika: 
pritisnite gumb NASTAVITEV RADIJSKEGA 
KRMILNIKA.

 Kliknite gumb Nastavi moč: TNC prikaže tri nastavitve 
moči, ki so na voljo. Z miško izberite želeno 
nastavitev.

 Shranite konfiguracijo in zaprite meni za konfiguracijo: 
pritisnite gumb KONEC.

Statistika

Pod Statistiko prikazuje TNC informacije o kakovosti prenosa.

Radijski krmilnik se na slabšo kakovost sprejema, ki ne more več 
zagotavljati dobrega, varnega položaja osi, odzove z zasilnim 
izklopom. 

Na slabšo kakovost sprejema opozarja prikazana vrednost Izgub. najv. 
zap.. Če TNC med normalnim delovanjem radijskega krmilnika večkrat 
prikaže znotraj želenega polmera za uporabo vrednosti, večje od 2, 
obstaja večja nevarnost, da se bo povezava prekinila. To lahko 
preprečite tako, da povečate moč oddajanja in kanal preklopite na 
manj obremenjenega.

V takih primerih poskusite izboljšati kakovost prenosa tako, da izberete 
drug kanal (oglejte si „Nastavitev radijskega kanala” na strani 622) ali 
povečate moč oddajanja (oglejte si „Nastavitev moči oddajanja” na 
strani 623).

Statistične podatke lahko prikažete na naslednji način:

 Za izbiro MOD-funkcije pritisnite tipko MOD.

 Pomaknite se po orodni vrstici naprej.

 Izberite meni za konfiguracijo radijskega krmilnika: 
pritisnite gumb NASTAVITEV RADIJSKEGA 
KRMILNIKA: TNC prikazuje meni za konfiguracijo s 
statističnimi podatki.

Upoštevajte, da se z zmanjševanjem moči oddajanja 
zmanjšuje tudi doseg radijskega krmilnika.
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Razpredelnice in 
preglednice
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Splošni uporabniški parametri so strojni parametri, ki vplivajo na 
lastnosti TNC-ja.

Tipični uporabniški parametri so npr.

 jezik pogovornih oken

 lastnosti vmesnikov

 hitrosti premikanja

 poteki obdelave

 prednostno delovanje

Možnosti vnosa za strojne parametre

Strojni parametri se lahko poljubno programirajo kot

Decimalna števila
neposredni vnos številskih vrednosti

Dualna/binarna števila
vnos znaka za odstotek "%" pred številsko vrednostjo

Heksadecimalna števila
vnos znaka za dolar "$" pred številsko vrednostjo

Primer:

Namesto decimalnega števila 27 lahko navedete tudi binarno število 
%11011 ali heksadecimalno število $1B.

Posamezni strojni parametri so lahko hkrati navedeni v različnih 
številskih sistemih.

Nekateri strojni parametru imajo večkratne funkcije. Navedbena 
vrednost takih strojnih parametrov izhaja iz vsote posameznih 
navedbenih vrednosti s predznakom +. 

Izbira splošnih uporabniških parametrov

Splošne uporabniške parametre izberete v MOD-funkcijah s ključno 
številko 123.

V MOD-funkcijah so na voljo tudi strojno specifični 
UPORABNIŠKI PARAMETRI.



HEIDENHAIN iTNC 530 627

18
.1

 S
p

lo
šn

i u
p

o
ra

b
n

iš
ki

 p
ar

am
et

riSeznam splošnih uporabniških parametrov

Zunanji prenos podatkov

Prilagoditev TNC-vmesnika EXT1 (5020.0) in 
EXT2 (5020.1) zunanji napravi

MP5020.x
7 podatkovnih bitov (ASCII-koda, 8.bit = pariteta): Bit 0 = 0
8 podatkovnih bitov (ASCII-koda, 9.bit = pariteta): Bit 0 = 1

Zaščitni znak niza (BCC), poljubno: Bit 1 = 0
Zaščitni znak niza (BCC), krmilni znak ni dovoljen: Bit 1 = 1

Aktivna zaustavitev prenosa z RTS: Bit 2 = 1
Neaktivna zaustavitev prenosa z RTS: Bit 2 = 0

Aktivna zaustavitev prenosa z DC3: Bit 3 = 1
Neaktivna zaustavitev prenosa z DC3: Bit 3 = 0

Pariteta znakov s parnimi števili: Bit 4 = 0
Pariteta znakov z neparnimi števili: Bit 4 = 1

Neželena pariteta znakov: Bit 5 = 0
Želena pariteta znakov: Bit 5 = 1

Število končnih bitov, ki se pošljejo na koncu znaka:
1 končni bit: Bit 6 = 0
2 končna bita: Bit 6 = 1
1 končni bit: Bit 7 = 1
1 končni bit: Bit 7 = 0

Primer:

TNC-vmesnik EXT2 (MP 5020.1) prilagodite zunanji napravi z naslednjo 
nastavitvijo: 

8 podatkovnih bitov, poljuben BCC, zaustavitev prenosa z DC3, pariteta 
znakov s parnimi števili, želena pariteta znakov, 2 končna bita

Vnos za MP 5020.1: %01101001

Določitev vrste vmesnika za EXT1 (5030.0) 
in
EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Standardni prenos: 0
Vmesnik za prenos po nizih: 1

Tipalni sistemi

Izbira vrste prenosa MP6010
Tipalni sistem s kabelskim prenosom: 0
Tipalni sistem z IR-prenosom: 1

Pomik pri tipanju za stikalni tipalni sistem MP6120
1 do 3 000 [mm/min.]

Maksimalna pot premika do tipalne točke MP6130
0,001 do 99.999,9999 [mm]

Varnostna razdalja od tipalne točke pri 
samodejnem merjenju

MP6140
0,001 do 99.999,9999 [mm]
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Hitri tek pri tipanju za stikalni tipalni sistem MP6150
1 do 300 000 [mm/min.]

Predpozicioniranje s hitrim tekom stroja MP6151
Predpozicioniranje s hitrostjo iz MP6150: 0
Predpozicioniranje s hitrim tekom stroja: 1

Merjenje sredinskega zamika tipalnega 
sistema pri umerjanju stikalnega tipalnega 
sistema

MP6160
Brez rotacije 3D-tipalnega sistema za 180° pri umerjanju: 0
M-funkcija za rotacijo tipalnega sistem za 180° pri umerjanju: 1 do 999

M-funkcija za usmeritev IR-tipala pred 
vsakim postopkom merjenja

MP6161
Neaktivna funkcija: 0
Usmeritev neposredno z NC: -1
M-funkcija za usmeritev tipalnega sistema: 1 do 999

Usmeritveni kot za IR-tipalo MP6162
0 do 359,9999 [°]

Razlika med trenutnim usmeritvenim kotom 
in usmeritvenim kotom iz MP 6162, iz 
katerega naj se izvede usmeritev vretena 

MP6163
0 do 3,0000 [°]

Samodejno delovanje: IR-tipalo pred 
tipanjem samodejno usmerite na 
programirano smer tipanja 

MP6165
Neaktivna funkcija: 0
Usmeritev IR-tipala: 1

Ročno delovanje: smer tipanja popravite ob 
upoštevanju aktivne osnovne rotacije

MP6166
Neaktivna funkcija: 0
Upoštevanje osnovne rotacije: 1

Večkratno merjenje za tipalno funkcijo, ki se 
lahko programira

MP6170
1 do 3

Zaupno območje za večkratno merjenje MP6171
0,001 do 0,999 [mm]

Samodejni cikel umerjanja: sredina 
umeritvenega obroča na X-osi glede na 
ničelno točko stroja

MP6180.0 (območje premikanja 1) do MP6180.2 (območje 
premikanja 3)
0 do 99.999,9999 [mm]

Samodejni cikel umerjanja: sredina 
umeritvenega obroča na Y-osi glede na 
ničelno točko stroja

MP6181.x (območje premikanja 1) do MP6181.2 (območje 
premikanja 3)
0 do 99.999,9999 [mm]

Samodejni cikel umerjanja: zgornji rob 
umeritvenega obroča na Z-osi glede na 
ničelno točko stroja

MP6182.x (območje premikanja 1) do MP6182.2 (območje 
premikanja 3)
0 do 99.999,9999 [mm]

Samodejni cikel umerjanja: razdalja pod 
spodnjim robom obroča, na katerem TNC 
izvaja umerjanje

MP6185.x (območje premikanja 1) do MP6185.2 (območje 
premikanja 3)
0,1 do 99.999,9999 [mm]

Tipalni sistemi
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Merjenje polmera s TT 130: smer tipanja MP6505.0 (območje premikanja 1) do 6505.2 (območje premikanja 3)
Pozitivna smer tipanja na referenčni osi kota (0°-os): 0
Pozitivna smer tipanja na +90°-osi: 1
Negativna smer tipanja na referenčni osi kota (0°-os): 2
Negativna smer tipanja na +90°-osi: 3

Pomik pri tipanju za drugo meritev s TT 130, 
oblika tipala, popravki v TOOL.T

MP6507
Izračun pomika pri tipanju za drugo meritev s TT 130, 
z nespremenljivo toleranco: Bit 0 = 0
Izračun pomika pri tipanju za drugo meritev s TT 130, 
s spremenljivo toleranco: Bit 0 = 1
Nespremenljiv pomik pri tipanju za drugo meritev s TT 130: Bit 1 = 1

Največja dovoljena napaka merjenja s TT 
130 pri merjenju z rotirajočim orodjem

Potrebno za izračun pomika pri tipanju glede na 
MP6570

MP6510.0
0,001 do 0,999 [mm] (priporočeno: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 do 0,999 [mm] (priporočeno: 0,01 mm)

Pomik pri tipanju za TT 130 pri mirujočem 
orodju

MP6520
1 do 3000 [mm/min.]

Izmera polmera s TT 130: razdalja med 
spodnjim robom orodja in zgornjim robom 
tipala

MP6530.0 (območje premikanja 1) do MP6530.2 (območje 
premikanja 3)
0,001 do 99,9999 [mm]

Varnostna razdalja na osi vretena nad 
tipalom TT 130 pri predpozicioniranju

MP6540.0
0,001 do 30.000,000 [mm]

Varnostno območje v obdelovalni ravnini 
okoli tipala TT 130 pri predpozicioniranju

MP6540.1
0,001 do 30.000,000 [mm]

Hitri tek pri tipalnem ciklu za TT 130 MP6550
10 do 10.000 [mm/min]

M-funkcija za usmeritev vretena pri 
merjenju posameznih rezil

MP6560
0 do 999
-1: neaktivna funkcija

Meritev z rotirajočim orodjem: dovoljena 
rotacijska hitrost pri dosegu rezkarja

Potrebno za izračun števila vrtljajev in pomika 
pri tipanju

MP6570
1,000 do 120,000 [m/min]

Meritev z rotirajočim orodjem: največje 
dovoljeno število vrtljajev

MP6572
0,000 do 1000,000 [U/min]
Pri vnosu 0 se število vrtljajev omeni na 1000 vrt/min.

Tipalni sistemi
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Koordinate središča tipala TT 120 glede na 
ničelno točko stroja

MP6580.0 (območje premikanja 1)
X-os

MP6580.1 (območje premikanja 1)
Y-os

MP6580.2 (območje premikanja 1)
Z-os

MP6581.0 (območje premikanja 2)
X-os

MP6581.1 (območje premikanja 2)
Y-os

MP6581.2 (območje premikanja 2)
Z-os

MP6582.0 (območje premikanja 3)
X-os

MP6582.1 (območje premikanja 3)
Y-os

MP6582.2 (območje premikanja 3)
Z-os

Nadzor položajev rotacijskih in vzporednih 
osi

MP6585
Neaktivna funkcija: 0
Nadzor položaja osi, določljivo bitno kodiranje za vsako os: 1

Definiranje rotacijskih in vzporednih osi, ki 
naj se nadzorujejo

MP6586.0
Nenadzorovan položaj A-osi: 0
Nadzorovan položaj A-osi: 1

MP6586.1
Nenadzorovan položaj B-osi: 0
Nadzorovan položaj B-osi: 1

MP6586.2
Nenadzorovan položaj C-osi: 0
Nadzorovan položaj C-osi: 1

MP6586.3
Nenadzorovan položaj U-osi: 0
Nadzorovan položaj U-osi: 1

MP6586.4
Nenadzorovan položaj V-osi: 0
Nadzorovan položaj V-osi: 1

MP6586.5
Nenadzorovan položaj W-osi: 0
Nadzorovan položaj W-osi: 1

Kinematična optimizacija: tolerančna meja 
za sporočilo o napaki v načinu Optimiranje

MP6600
0,001 do 0,999

Tipalni sistemi
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Kinematična optimizacija: največje 
dovoljeno odstopanje od vnesenega 
umeritvenega polmera krogle

MP6601
0,01 do 0,1

Kinematična optimizacija: M-funkcija za 
pozicioniranje krožne osi

MP6602
Neaktivna funkcija:-1 
Pozicioniranje krožne osi prek definirane dodatne funkcije: 0 do 9999

TNC-prikazi, TNC-urejevalnik

Cikel 17, 18 in 207: 
usmeritev vretena na 
začetku cikla

MP7160
Izvedba usmeritve vretena: 0
Brez izvedbe usmeritve vretena: 1

Urejanje 
programirnega mesta

MP7210
TNC s strojem: 0
TNC kot programirno mesto z aktivnim PLC-jem: 1
TNC kot programirno mesto z neaktivnim PLC-jem: 2

Potrditev pogovornega 
okna za prekinitev toka 
po vklopu

MP7212
Potrditev s tipko: 0
Samodejna potrditev: 1

DIN/ISO-
programiranje: 
določitev dolžine 
koraka številk nizov

MP7220
0 do 150

Izbira zapore vrst 
datotek

MP7224.0
Vse vrste datotek lahko izberete z gumbom: %0000000
Blokiranje izbire programov HEIDENHAIN (gumb PRIKAZ .H): Bit 0 = 1
Blokiranje izbire DIN/ISO-programov (gumb PRIKAZ .I): Bit 1 = 1
Blokiranje izbire preglednic orodij (gumb PRIKAZ .T): Bit 2 = 1
Blokiranje izbire preglednic ničelnih točk (gumb PRIKAZ .D): Bit 3 = 1
Blokiranje izbire preglednic palet (gumb PRIKAZ .P): Bit 4 = 1
Blokiranje izbire besedilnih datotek (gumb PRIKAZ .A): Bit 5 = 1
Blokiranje izbire preglednic točk (gumb PRIKAZ .PNT): Bit 6 = 1

Blokiranje urejanja vrst 
datotek

Napotek:

Če blokirate vrste 
datotek, TNC izbriše vse 
datoteke te vrste.

MP7224.1
Neblokiran urejevalnik: %0000000
Blokiran urejevalnik za

HEIDENHAIN-programi: Bit 0 = 1

DIN/ISO-programi: Bit 1 = 1

Preglednice orodij: Bit 2 = 1

Preglednice ničelnih točk: Bit 3 = 1

Preglednice palet: Bit 4 = 1

Besedilne datoteke: Bit 5 = 1

Preglednice točk: Bit 6 = 1

Tipalni sistemi
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Blokada gumba pri 
preglednicah

MP7224.2
Neblokiran gumb VKLOP/IZKLOP UREJANJA: %0000000
Blokiran gumb VKLOP/IZKLOP UREJANJA za

Brez funkcije: Bit 0 = 1

Brez funkcije: Bit 1 = 1

Preglednice orodij: Bit 2 = 1

Preglednice ničelnih točk: Bit 3 = 1

Preglednice palet: Bit 4 = 1

Brez funkcije: Bit 5 = 1

Preglednice točk: Bit 6 = 1

Konfiguriranje 
preglednic palet

MP7226.0
Neaktivna preglednica palet: 0
Število palet na preglednico palet: 1 do 255

Konfiguriranje datotek 
ničelnih točk

MP7226.1
Neaktivna preglednica ničelnih toč: 0
Število ničelnih točk na preglednico ničelnih točk: 1 do 255

Dolžina programa, do 
katere naj se preverijo 
LBL-številke

MP7229.0
Nizi 100 do 9999

Dolžina programa, do 
katere naj se preverijo 
FK-nizi

MP7229.1
Nizi 100 do 9999

Določitev jezika 
pogovornih oken

MP7230.0 do MP7230.3
Angleško: 0
Nemško: 1
Češko: 2
Francosko: 3
Italijansko: 4
Špansko: 5
Portugalsko: 6
Švedsko: 7
Dansko: 8
Finsko: 9
Nizozemsko: 10
Poljsko: 11
Madžarsko: 12
Rezervirano: 13
Rusko (cirilica): 14 (na voljo samo od MC 422 B dalje)
Kitajsko (poenostavljeno): 15 (na voljo samo od MC 422 B dalje)
Kitajsko (tradicionalno): 16 (na voljo samo od MC 422 B dalje)
Slovensko: 17 (na voljo samo od MC 422 B dalje)
Norveško: 18 (na voljo samo od MC 422 B dalje)
Slovaško: 19 (na voljo samo od MC 422 B dalje)
Korejsko: 21 (na voljo samo od MC 422 B dalje)
Turško: 23 (na voljo samo od MC 422 B dalje)
Romunsko: 24 (na voljo samo od MC 422 B dalje)
Opomba: latvijski, estonski in litovski jezik pogovornih oken ni več podprt. Pri ustrezni nastavitvi 
MP7230 prikazuje TNC angleška pogovorna okna.

TNC-prikazi, TNC-urejevalnik
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Konfiguriranje 
preglednice orodij

MP7260
Neaktivno: 0
Število orodij, ki jih TNC ustvari pri odprtju nove preglednice orodij: 1 do 254
Če potrebujete več kot 254 orodij, lahko preglednico orodij razširite s funkcijo DODAJ N VRSTIC 
NA KONCU, oglejte si „Podatki o orodju”, stran 174

Konfiguriranje 
preglednice mest 
orodij

MP7261.0 (zalogovnik 1)
MP7261.1 (zalogovnik 2)
MP7261.2 (zalogovnik 3)
MP7261.3 (zalogovnik 4)
MP7261.4 (zalogovnik 5)
MP7261.5 (zalogovnik 6)
MP7261.6 (zalogovnik 7)
MP7261.7 (zalogovnik 8)
Neaktivno: 0
Število mest v zalogovniku orodij: 1 do 9999
Če v MP 7261.1 do MP7261.7 vnesete vrednost 0, uporabi TNC samo en zalogovnik orodij.

Indiciranje številk 
orodij, da se pod eno 
številko orodja shrani 
več podatkov o 
popravkih

MP7262
Neindicirano: 0
Število dovoljenih indiciranj: 1 do 9

Konfiguracija 
preglednice orodij in 
preglednice mest

MP7263
Konfiguracijske nastavitve za preglednico orodij in preglednico mest: %0000

Prikaz gumba PROSTORSKA PREGLEDNICA v preglednici orodij: Bit 0 = 0

Brez prikaza gumba PROSTORSKA PREGLEDNICA v preglednici orodij: Bit 0 = 1

 Zunanji prenos podatkov: samo prenos prikazanih stolpcev: Bit 1 = 0

 Zunanji prenos podatkov: prenos vseh stolpcev: Bit 1 = 1

Prikaz gumba VKLOP/IZKLOP UREJANJA v preglednici mest: Bit 2 = 0

Brez prikaza gumba VKLOP/IZKLOP UREJANJA v preglednici mest: Bit 2 = 1

Aktivna gumba VRNITEV STOLPEC T in VRNITEV PREGLEDNICA MEST: Bit 3 = 0

Neaktivna gumba VRNITEV STOLPEC T in VRNITEV PREGLEDNICA MEST: Bit 3 = 1

Brisanje orodij ni dovoljeno, če je v preglednici mest: Bit 4 = 0

Brisanje orodij je dovoljeno, če je v preglednici mest; uporabnik mora brisanje potrditi: Bit 4 = 1

Brisanje orodij, ki so v preglednici mest, s potrditvijo: Bit 5 = 0

Brisanje orodij, ki so v preglednici mest, brez potrditve: Bit 5 = 1

Brisanje izbranih orodij brez potrditve: Bit 6 = 0

Brisanje izbranih orodij s potrditvijo: Bit 6 = 1

TNC-prikazi, TNC-urejevalnik
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Konfiguracija 
preglednice orodij 
(neprikazano: 0); 
številka stolpca v 
preglednici orodij za 

MP7266.0
Ime orodja – NAME: 0 do 42; širina stolpca: 32 znakov
MP7266.1
Dolžina orodja – L: 0 do 42; širina stolpca: 11 znakov
MP7266.2
Polmer orodja – R: 0 do 42; širina stolpca: 11 znakov
MP7266.3
Polmer orodja 2 – R2: 0 do 42; širina stolpca: 11 znakov
MP7266.4
Predizmera dolžine – DL: 0 do 42; širina stolpca: 8 znakov
MP7266.5
Predizmera polmera – DR: 0 do 42; širina stolpca: 8 znakov
MP7266.6
Predizmera polmera 2 – DR2: 0 do 42; širina stolpca: 8 znakov
MP7266.7
Blokirano orodje – TL: 0 do 42; širina stolpca: 2 znaka
MP7266.8
Nadomestno orodje – RT: 0 do 42; širina stolpca: 5 znakov
MP7266.9
Maksimalna življenjska doba – TIME1: 0 do 42; širina stolpca: 5 znakov
MP7266.10
Maksimalna življenjska doba pri TOOL CALL – TIME2: 0 do 42; širina stolpca: 5 znakov
MP7266.11
Trenutna življenjska doba – CUR. TIME: 0 do 42; širina stolpca: 8 znakov
MP7266.12
Opomba k orodju – DOC: 0 do 42; širina stolpca: 16 znakov
MP7266.13
Število rezil – CUT.: 0 do 42; širina stolpca: 4 znaki
MP7266.14
Toleranca za prepoznavanje obrabe dolžine orodja – LTOL: 0 do 42; širina stolpca: 6 znakov
MP7266.15
Toleranca za prepoznavanje obrabe polmera orodja – RTOL: 0 do 42; širina stolpca: 6 znakov
MP7266.16
Smer rezanja – DIRECT.: 0 do 42; širina stolpca: 7 znakov
MP7266.17
PLC-stanje – PLC: 0 do 42; širina stolpca: 9 znakov
MP7266.18
Dodatni premik orodja na orodni osi k MP6530 – TT:L-OFFS: 0 do 42; 
širina stolpca: 11 znakov
MP7266.19
Zamik orodja med sredino tipala in sredino orodja – TT:R-OFFS: 0 do 42; 
širina stolpca: 11 znakov

TNC-prikazi, TNC-urejevalnik
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Konfiguracija 
preglednice orodij 
(neprikazano: 0); 
številka stolpca v 
preglednici orodij za 

MP7266.20
Toleranca za prepoznavanje zloma dolžine orodja – LBREAK.: 0 do 42; širina stolpca: 6 znakov
MP7266.21
Toleranca za prepoznavanje zloma polmera orodja – RBREAK: 0 do 42; širina stolpca: 6 znakov
MP7266.22
Dolžina rezila (cikel 22) – LCUTS: 0 do 42; širina stolpca: 11 znakov
MP7266.23
Maksimalni vbodni kot (cikel 22) – ANGLE.: 0 do 42; širina stolpca: 7 znakov
MP7266.24
Vrsta orodja –TYP: 0 do 42; širina stolpca: 5 znakov
MP7266.25
Rezilni material orodja – TMAT: 0 do 42; širina stolpca: 16 znakov
MP7266.26
Preglednica podatkov za rezanje – CDT: 0 do 42; širina stolpca: 16 znakov
MP7266.27
PLC-vrednost – PLC-VAL: 0 do 42; širina stolpca: 11 znakov
MP7266.28
Sredinski zamik tipala na glavne osi – CAL-OFF1: 0 do 42; širina stolpca: 11 znakov
MP7266.29
Sredinski zamik tipala na pomožni osi – CALL-OFF2: 0 do 42; širina stolpca: 11 znakov
MP7266.30
Kot vretena pri umerjanju – CALL-ANG: 0 do 42; širina stolpca: 11 znakov
MP7266.31
Vrsta orodja za preglednico mest – PTYP: 0 do 42; širina stolpca: 2 znaka
MP7266.32
Omejitev števila vrtljajev vretena – NMAX: 0 do 42; širina stolpca: 6 znakov
MP7266.33
Odmik pri NC-zaustavitvi – LIFTOFF: 0 do 42; širina stolpca: 1 znak
MP7266.34
Od stroja odvisna funkcija – P1: 0 do 42; širina stolpca: 10 znakov
MP7266.35
Od stroja odvisna funkcija – P2: 0 do 42; širina stolpca: 10 znakov
MP7266.36
Od stroja odvisna funkcija – P3: 0 do 42; širina stolpca: 10 znakov
MP7266.37
Kinematičen opis, odvisen od orodja – KINEMATIC: 0 do 42; širina stolpca: 16 znakov
MP7266.38
Kot konice T_ANGLE: 0 do 42; širina stolpca: 9 znakov
MP7266.39
Višina navoja PITCH: 0 do 42; širina stolpca: 10 znakov
MP7266.40
Prilagodljivo krmiljenje pomika AFC: 0 do 42; širina stolpca: 10 znakov
MP7266.41
Toleranca za prepoznavanje obrabe polmera orodja 2 – R2TOL: 0 do 42; širina stolpca: 6 znakov
MP7266.42
Ime preglednice korekcijskih vrednosti za od prijemnega kota odvisen 3D-popravek polmera 
orodja
MP7266.43
Datum/ura zadnjega priklica orodja

TNC-prikazi, TNC-urejevalnik
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Konfiguracija 
preglednice mest 
orodij (neprikazano: 0); 
številka stolpca v 
preglednici mest za 

MP7267.0
Številka orodja – T: 0 do 20
MP7267.1
Posebno orodje – ST: 0 do 20
MP7267.2
Fiksno mesto – F: 0 do 20
MP7267.3
Blokirano mesto – L: 0 do 20
MP7267.4
PLC-stanje – PLC: 0 do 20
MP7267.5
Ime orodja iz preglednice orodij – TNAME: 0 do 20
MP7267.6
Ime orodja iz preglednice orodij – DOC: 0 do 20
MP7267.7
Vrsta orodja – PTYP: 0 do 20
MP7267.8
Vrednost za PLC – P1: 0 do 20
MP7267.9
Vrednost za PLC – P2: 0 do 20
MP7267.10
Vrednost za PLC – P3: 0 do 20
MP7267.11
Vrednost za PLC – P4: 0 do 20
MP7267.12
Vrednost za PLC – P5: 0 do 20
MP7267.13
Rezervirano mesto – RSV: 0 do 20
MP7267.14
Blokiranje mesta zgoraj – LOCKED_ABOVE: 0 do 20
MP7267.15
Blokiranje mesta spodaj – LOCKED_BELOW: 0 do 20
MP7267.16
Blokiranje mesta levo – LOCKED_LEFT: 0 do 20
MP7267.17
Blokiranje mesta desno – LOCKED_RIGHT: 0 do 20
MP7267.18
S1-vrednost za PLC – P6: 0 do 20
MP7267.19
S2-vrednost za PLC – P7: 0 do 20

TNC-prikazi, TNC-urejevalnik
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Konfiguracija 
preglednice 
referenčnih točk 
(neprikazano: 0); 
številka stolpca v 
preglednici referenčnih 
točk za 

MP7268.0
Opomba – DOC: 0 do 11
MP7268.1
Osnovna rotacija – ROT: 0 do 11
MP7268.2
Referenčna točka X-os – X: 0 do 11
MP7268.3
Referenčna točka Y-os – Y: 0 do 11
MP7268.4
Referenčna točka Z-os – Z: 0 do 11
MP7268.5
Referenčna točka A-os – A: 0 do 11
MP7268.6
Referenčna točka B-os – B: 0 do 11
MP7268.7
Referenčna točka C-os – C: 0 do 11
MP7268.8
Referenčna točka U-os – U: 0 do 11
MP7268.9
Referenčna točka V-os – V: 0 do 11
MP7268.10
Referenčna točka W-os – W: 0 do 11

Način delovanja Ročno 
delovanje: prikaz 
pomika

MP7270
Prikaz pomika F samo ob pritisku tipke za smer osi: 0
Prikaz pomika F tudi, če tipka za smer osi ni bila pritisnjena (pomik, ki je bil definiran z gumbom 
F ali pomik "najpočasnejše" osi): 1

Določitev decimalnega 
znaka

MP7280
Prikaz vejice kot decimalnega znaka: 0
Prikaz pike kot decimalnega znaka: 1

Shranjevanje 
programa: prikaz 
večvrstičnih NC-nizov

MP7281.0
Vedno popoln prikaz NC-niza: 0
Popoln prikaz samo trenutnega NC-niza: 1
Popoln prikaz NC-niza samo pri urejanju: 2

Način programskega 
teka: prikaz 
večvrstičnih NC-nizov

MP7281.1
Vedno popoln prikaz NC-niza: 0
Popoln prikaz samo trenutnega NC-niza: 1
Popoln prikaz NC-niza samo pri urejanju: 2

Prikaz položaja na 
orodni osi

MP7285
Prikaz se nanaša na referenčno točko orodja: 0
Prikaz na orodni osi se nanaša na čelno površino orodja: 1

Korak prikaza za 
položaj vretena

MP7289
0,1°: 0
0,05°: 1
0,01°: 2
0,005°: 3
0,001°: 4
0,0005°: 5
0,0001°: 6

TNC-prikazi, TNC-urejevalnik
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Korak prikaza MP7290.0 (X-os) do MP7290.13 (14. os)
0,1 mm: 0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: 5
0,0001 mm: 6

Blokiranje določitve 
referenčne točke v 
preglednici 
prednastavitev

MP7294
Neblokirano določanje referenčne točke: %00000000000000
Blokirano določanja referenčne točke na X-osi: Bit 0 = 1
Blokirano določanja referenčne točke na Y-osi: Bit 1 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na Z-osi: Bit 2 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na IV. osi: Bit 3 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na V. osi: Bit 4 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 6. osi: Bit 5 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 7. osi: Bit 6 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 8. osi: Bit 7 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 9. osi: Bit 8 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 10. osi: Bit 9 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 11. osi: Bit 10 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 12. osi: Bit 11 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 13. osi: Bit 12 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 14. osi: Bit 13 = 1

Blokirano določanje 
referenčne točke

MP7295
Neblokirano določanje referenčne točke: %00000000000000
Blokirano določanja referenčne točke na X-osi: Bit 0 = 1
Blokirano določanja referenčne točke na Y-osi: Bit 1 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na Z-osi: Bit 2 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na IV. osi: Bit 3 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na V. osi: Bit 4 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 6. osi: Bit 5 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 7. osi: Bit 6 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 8. osi: Bit 7 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 9. osi: Bit 8 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 10. osi: Bit 9 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 11. osi: Bit 10 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 12. osi: Bit 11 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 13. osi: Bit 12 = 1
Blokirano določanje referenčne točke na 14. osi: Bit 13 = 1

Blokiranje postavljanja 
naveznih točk z 
oranžnimi osnimi 
tipkami

MP7296
Neblokirano določanje referenčne točke: 0
Blokirano določanje referenčne točke z oranžnimi osnimi tipkami: 1

TNC-prikazi, TNC-urejevalnik
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Ponastavitev prikaza 
stanja, Q-parametrov, 
podatkov o orodju in 
časa obdelave

MP7300
Pozor: iz varnostnih razlogov ne uporabljajte nastavitev od 0 do 3! 
Drugače TNC izbriše podatke o orodju.
Celotna ponastavitev ob izbiri programa: 0
Celotna ponastavitev ob izbiri programa in pri M2, M30, END PGM: 1
Samo ponastavitev prikaza stanja, časa obdelave in podatkov o orodju ob izbiri programa: 2 
Samo ponastavitev prikaza stanja, časa obdelave in podatkov o orodju ob izbiri programa in pri 
M2, M30, END PGM: 3
Ponastavitev prikaza stanja, časa obdelave in Q-parametrov ob izbiri programa: 4
Ponastavitev prikaza stanja, časa obdelave in Q-parametrov ob izbiri programa in pri M2, M30, 
END PGM: 5
Ponastavitev prikaza stanja in časa obdelave ob izbiri programa: 6
Ponastavitev prikaza stanja in časa obdelave ob izbiri programa in pri M2, M30, END PGM: 7

Določitve za grafični 
prikaz

MP7310
Grafični prikaz v treh ravninah po DIN 6, del 1, način projekcije 1: Bit 0 = 0
Grafični prikaz v treh ravninah po DIN 6, del 1, način projekcije 2: Bit 0 = 1
Prikaz nove BLK FORM pri ciklu 7 NIČELNA TOČKA glede na staro ničelno točko: Bit 2 = 0
Prikaz nove BLK FORM pri ciklu 7 NIČELNA TOČKA glede na novo ničelno točko: Bit 2 = 1
Neprikaz položaja kazalca pri prikazu v treh ravninah: Bit 4 = 0
Neprikaz položaja kazalca pri prikazu v treh ravninah: Bit 4 = 1
Aktivne programske funkcije nove 3D-grafike: Bit 5 = 0
Neaktivne programske funkcije nove 3D-grafike: Bit 5 = 1

Omejitev rezne dolžine 
orodja, ki naj se 
simulira. Aktivno 
samo, če ni definiran 
LCUTS

MP7312
0 do 99.999,9999 [mm]
Faktor, s katerim se pomnoži premer orodja, da se zviša hitrost simulacije. Če vnesete 0, 
domneva TNC neskončno dolgo rezno dolžino, kar znatno zviša hitrost simulacije.

Grafična simulacija 
brez programirane osi 
vretena: polmer orodja

MP7315
0 do 99.999,9999 [mm]

Grafična simulacija 
brez programirane osi 
vretena: globina 
prodiranja

MP7316
0 do 99.999,9999 [mm]

Grafična simulacija 
brez programirane osi 
vretena: M-funkcija za 
zagon

MP7317.0
0 do 88 (0: neaktivna funkcija)

Grafična simulacija 
brez programirane osi 
vretena: M-funkcija za 
konec

MP7317.1
0 do 88 (0: neaktivna funkcija)

Nastavitev 
ohranjevalnika zaslona

MP7392.0
0 do 99 [min]
Čas v minutah, po katerem se vklopi ohranjevalnik zaslona (0: neaktivna funkcija)

MP7392.1
Neaktiven ohranjevalnik zaslona: 0
Standardni ohranjevalnik zaslona X-strežnika: 1
3D-črtni vzorec: 2

TNC-prikazi, TNC-urejevalnik
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Učinkovitost cikla 11 FAKTOR MERILA MP7410
FAKTOR MERILA deluje na treh oseh: 0
FAKTOR MERILA deluje samo v obdelovalni ravnini: 1

Upravljanje podatkov o orodju/podatki o 
umerjanju

MP7411
TNC notranje shrani podatke za umerjanje tipalnega sistema: +0
TNC uporabi kot podatke za umerjanje tipalnega sistema vrednosti 
popravkov tipalnega sistema iz preglednice orodij: +1

SL-cikli MP7420
Za cikle 21, 22, 23, 24 velja:
Obodno rezkanje v smeri urinih kazalcev za otoke in v 
nasprotni smeri urinih kazalcev za žepe: Bit 0 = 0
Obodno rezkanje v smeri urinih kazalcev za žepe in v 
nasprotni smeri urinih kazalcev za otoke: Bit 0 = 1
Obodno rezkanje pred izvrtanjem: Bit 1 = 0
Obodno rezkanje pred izvrtanjem: Bit 1 = 1
Združevanje popravljenih kontur: Bit 2 = 0
Združevanje nepopravljenih kontur: Bit 2 = 1
Izvrtanje do globine žepa: Bit 3 = 0
Žep pred vsakim nadaljnjim primikom povsem obrezkajte in izvrtajte: 
Bit 3 = 1

Za cikle 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 velja: 
Premik orodja ob koncu cikla na zadnji položaj, ki je bil programiran pred 
priklicem cikla: Bit 4 = 0
Odmik orodja ob koncu cikla samo na osi vretena: Bit 4 = 1

Cikel 4 REZKANJE ŽEPOV, cikel 5 KROŽNI 
ŽEP: faktor prekrivanja

MP7430
0,1 do 1,414

Dopustno odstopanje polmera kroga na 
končni točki kroga v primerjavi z začetno 
točko kroga

MP7431
0,0001 do 0,016 [mm]

Toleranca končnega stikala za M140 in M150 MP7432
Neaktivna funkcija: 0
Toleranca, za katero je še dovoljeno prekoračiti programsko končno stikalo 
z M140/M150: 0,0001 do 1,0000
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Način delovanja različnih dodatnih
M-funkcij

Napotek:

Faktorje kV določi proizvajalec stroja. 
Upoštevajte priročnik za stroj.

MP7440
Zaustavitev programskega teka pri M6: Bit 0 = 0
Brez zaustavitve programskega teka pri M6: Bit 0 = 1
Brez priklica cikla z M89: Bit 1 = 0
Priklic cikla z M89: Bit 1 = 1
Zaustavitev programskega teka pri M-funkcijah: Bit 2 = 0
Brez zaustavitve programskega teka pri M-funkcijah: Bit 2 = 1
Faktorjev kV ni mogoče preklopiti z M105 in M106: Bit 3 = 0
Faktorje kV je mogoče preklopiti z M105 in M106: Bit 3 = 1
Pomik na orodni osi z M103 F 
Neaktivno zmanjšanje: Bit 4 = 0
Pomik na orodni osi z M103 F 
Aktivno zmanjšanje: Bit 4 = 1
Rezervirano: Bit 5
Neaktivna natančna zaustavitev pri pozicioniranju z rotacijskimi osmi: 
Bit 6 = 0
Aktivna natančna zaustavitev pri pozicioniranju z rotacijskimi osmi: 
Bit 6 = 1

Sporočilo o napaki pri priklicu cikla MP7441
Prikaz sporočila o napaki ob neaktivnosti M3/M4: Bit 0 = 0
Preklic sporočila o napaki ob neaktivnosti M3/M4: Bit 0 = 1
Rezervirano: Bit 1
Preklic sporočila o napaki ob pozitivno programirani globini: Bit 2 = 0
Prikaz sporočila o napaki ob pozitivno programirani globini: Bit 2 = 1

M-funkcija za usmeritev vretena v 
obdelovalnih ciklih

MP7442
Neaktivna funkcija: 0
Usmeritev neposredno z NC: -1
M-funkcija za usmeritev vretena: 1 do 999

Najvišja dovoljena hitrost podajanja orodja 
pri prednostnem pomiku 100% v načinu 
programskega teka

MP7470
0 do 99.999 [mm/min]

Pomik za izravnalne premike rotacijskih osi MP7471
0 do 99.999 [mm/min]

Združljivostmi strojni parametri za 
preglednico ničelnih točk

MP7475
Zamiki ničelnih točk se nanašajo na ničelno točko obdelovanca: 0
Pri vnosu 1 v starejših TNC-krmilnih sistemih in v programski opremi 
340420-xx se zamiki ničelnih točk nanašajo na ničelno točko stroja. Ta 
funkcija zdaj ni več na voljo. Namesto preglednic ničelnih točk, povezanih 
z REF, zdaj uporabite preglednico prednastavitev (oglejte si „Upravljanje 
referenčnih točk v preglednici referenčnih točk” na strani 508).

Čas, ki naj se dodatno izračuna za trajanje 
uporabe 

MP7485
0 do 100 [%]

Obdelava in programski tek
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kabli za podatkovne vmesnike

Vmesnik naprav V.24/RS-232-C HEIDENHAIN

Pri uporabi 25-polnega adapterja:

Vmesnik je v skladu z EN 50 178 "varnostna nizka 
napetost".

Upoštevajte, da sta PIN 6 in 8 povezovalnega kabla 
274545 premoščena.

TNC VB 365725-xx Adapter
310085-01

VB 274545-xx

Vtič Dodelitev Vtičnica Barva Vtičnica Vtič Vtičnica Vtič Barva Vtičnica

1 nedodeljeno 1 1 1 1 1 belo/rjavo 1

2 RXD 2 rumeno 3 3 3 3 rumeno 2

3 TXD 3 zeleno 2 2 2 2 zeleno 3

4 DTR 4 rjavo 20 20 20 20 rjavo 8

5 signal GND 5 rdeče 7 7 7 7 rdeče 7

6 DSR 6 modro 6 6 6 6 6

7 RTS 7 sivo 4 4 4 4 sivo 5

8 CTS 8 roza 5 5 5 5 roza 4

9 nedodeljeno 9 8 vijoličasto 20

ohišje zunanja 
zaščita

ohišje zunanja zaščita ohišje ohišje ohišje ohišje zunanja zaščita ohišje
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Zunanje naprave

Dodeljenost vtikačev na zunanjih napravah se lahko bistveno razlikuje 
od dodeljenosti vtikačev na napravi HEIDENHAIN.

Odvisna je od naprave in vrste prenosa. Dodeljenost vtikačev 
adapterja si oglejte v naslednji preglednici.

TNC VB 355484-xx
Adapter
363987-02 VB 366964-xx

Vtič Dodelitev Vtičnica Barva Vtič Vtičnica Vtič Vtičnic
a Barva Vtičnica

1 nedodeljeno 1 rdeče 1 1 1 1 rdeče 1

2 RXD 2 rumeno 2 2 2 2 rumeno 3

3 TXD 3 belo 3 3 3 3 belo 2

4 DTR 4 rjavo 4 4 4 4 rjavo 6

5 signal GND 5 črno 5 5 5 5 črno 5

6 DSR 6 vijoličasto 6 6 6 6 vijoličasto 4

7 RTS 7 sivo 7 7 7 7 sivo 8

8 CTS 8 belo/zeleno 8 8 8 8 belo/zeleno 7

9 nedodeljeno 9 zeleno 9 9 9 9 zeleno 9

ohišje zunanja 
zaščita

ohišje zunanja zaščita ohišje ohišje ohišje ohišje zunanja zaščita ohišje

Adapter 363987-02 VB 366964-xx

Vtičnica Vtič Vtičnica Barva Vtičnica

1 1 1 rdeče 1

2 2 2 rumeno 3

3 3 3 belo 2

4 4 4 rjavo 6

5 5 5 črno 5

6 6 6 vijoličasto 4

7 7 7 sivo 8

8 8 8 belo/zeleno 7

9 9 9 zeleno 9

ohišje ohišje ohišje zunanja 
zaščita

ohišje
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Na vmesnik V.11 se priključijo samo zunanje naprave.

RJ45-vtičnica Ethernet-vmesnika

Maksimalna dolžina kabla:

Nezaščiteno: 100 m

 Zaščiteno: 400 m

Vmesnik je v skladu z EN 50 178 "varnostna nizka 
napetost".

Dodelitev vtikačev na TNC-logični enoti (X28) in na 
adapterju sta identična.

TNC VB 355484-xx Adapter
363987-01

Vtičnica Dodelitev Vtič Barva Vtičnica Vtič Vtičnica

1 RTS 1 rdeče 1 1 1

2 DTR 2 rumeno 2 2 2

3 RXD 3 belo 3 3 3

4 TXD 4 rjavo 4 4 4

5 signal GND 5 črno 5 5 5

6 CTS 6 vijoličasto 6 6 6

7 DSR 7 sivo 7 7 7

8 RXD 8 belo/zeleno 8 8 8

9 TXD 9 zeleno 9 9 9

ohišje zunanja zaščita ohišje zunanja zaščita ohišje ohišje ohišje

Pin Signal Opis

1 TX+ pošiljanje podatkov

2 TX- pošiljanje podatkov

3 REC+ sprejemanje podatkov

4 so prosta

5 so prosta

6 REC- sprejemanje podatkov

7 so prosta

8 so prosta
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Razlaga simbolov

Standard

osna možnost

programska možnost 1

Programska možnost 2

Uporabniške funkcije

Kratek opis Osnovna izvedba: 3 osi in vreteno

16 dodatnih osi ali 15 dodatnih osi in 2. vreteno

Digitalno krmiljenje toka in števila vrtljajev

Programski vnos V pogovorna okna z navadnim besedilom HEIDENHAIN s smarT.NC in po DIN/ISO

Vnos položajev  Želeni položaji za premice in kroge v pravokotnih koordinatah ali polarnih koordinatah

Absolutne ali inkrementalne mere

Prikaz in vnos v mm ali palcih

Prikaz poti krmilnika pri obdelavi s prekrivanjem s krmilnikom

Popravki orodja Polmer orodja v obdelovalni ravnini in dolžina orodja

Predizračun konture s popravljenim polmerom do 99 nizov (M120)

 Tridimenzionalna popravek polmera orodja za naknadno spreminjanje podatkov o 
orodju, ne da bi morali program znova izračunati

Preglednice orodij Več preglednic orodij z do 30.000 orodji

Preglednice s podatki za 
rezanje

Preglednice s podatki za rezanje za samodejni izračun števila vrtljajev vretena in pomik 
iz orodno specifičnih podatkov (hitrost reza, pomik na zob)

Nespremenljiva hitrost 
podajanja orodja

Glede na središče poti orodja

Glede na rezilo orodja

Vzporedno delovanje Ustvarjanje programa z grafično podporo, medtem ko se obdeluje drug program 

3D-obdelava (programska 
možnost 2)

 3D-popravek orodja z vektorjem, normalnim vektorjemna ploskev

Spreminjanje položaja vrtljive glave z elektronskim krmilnikom med programskim 
tekom; položaj konice orodja se ohrani (TCPM = Tool Center Point Management)

Držanje orodja navpično na konturo

Popravek polmera orodja navpično na smer premikanja in smer orodja

 Interpolacija s polinomskim zlepkom

Obdelava na vrtljivi mizi 
(programska možnost 1)

Programiranje kontur na odvoju valja

Pomik v mm/min
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Konturni elementi Premica

Posneti rob

Krožnica

Središče kroga

Polmer kroga

 Tangencialno nadaljevanje krožnice

 Zaobljenje robov

Primik na konturo in odmik s 
konture

Preko premice: tangencialno ali pravokotno

Preko kroga

Prosto programiranje kontur 
(FK)

Prosto programiranje kontur FK v pogovornih oknih z navadnim besedilom 
HEIDENHAIN z grafično podporo za obdelovance, ki niso dimenzionirani v skladu z NC

Programski skoki Podprogrami

Ponovitev dela programa

Poljubni program kot podprogram

Obdelovalni cikli Vrtalni cikli za vrtanje, globinsko vrtanje, povrtavanje, izstruževanje, grezenje, vrtanje 
navojev z izravnalno vpenjalno glavo in brez

Cikli za rezkanje notranjih in zunanjih navojev

Grobo in fino rezkanje pravokotnih in krožnih žepov

Cikli za vrstno rezkanje ravnih in poševnokotnih površin

Cikli za rezkanje ravnih in krožnih utorov

 Točkovni vzorec na krogu in črtah

Konturni žep – tudi konturno vzporedno

Konturni segment

Dodatno so lahko integrirani obdelovalni cikli, ki jih posebej ustvaril proizvajalec stroja

Preračunavanje koordinat Premikanje, rotiranje, zrcaljenje

 Faktor merila (osno specifičen)

Vrtenje obdelovalne ravnine (programska možnost 1)

Q-parametri 
Programiranje s spremenljivkami

Matematične funkcije =, +, –, *, /, sin α, cos α
Relacijski operatorji (=, =/, <, >)

Računanje z oklepaji

 tan α, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, ln, log, absolutna vrednost števila, 
konstanta π, negiranje, zaokroževanje decimalnih števil za ali pred decimalno vejico

 Funkcije za izračun kroga

Parametri nizov

Pomoč pri programiranju Kalkulator

Kontekstna pomoč pri sporočanju napak

Sistem kontekstne pomoči TNCguide (funkcija FCL3)

Grafična podpora pri programiranju ciklov

Nizi opomb v NC-programu

Učenje Dejanski položaji se neposredno prevzamejo v NC-program

Uporabniške funkcije
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Testna grafika
Vrste prikaza

Grafična simulacija poteka obdelave, tudi če se izvaja drug program

Pogled od zgoraj/prikaz v treh ravninah/3D-prikaz

Povečanje izseka

Programirna grafika V načinu "Shranjevanje programa" se hkrati narišejo tudi vneseni NC-nizi (2D-črtna 
grafika), tudi če se izvaja drug program

Obdelovalna grafika
Vrste prikaza

Grafični prikaz programa, ki se izvaja, v pogledu od zgoraj/kot prikaz v treh 
ravninah/kot 3D-prikaz

Čas obdelave  Izračun časa obdelave v načinu "Programski test"

Prikaz trenutnega časa obdelave v načinih Programski tek

Ponoven primik na konturo Premik na poljubni niz v programu in premik na izračunani želeni položaj za 
nadaljevanje obdelave

Prekinitev programa, odmik s konture in ponovni pomik nanjo

Preglednice ničelnih točk Več preglednic ničelnih točk

Preglednice palet Preglednice palet s poljubnim številom vnosov za izbiro palet, NC-programov in 
ničelnih točk je mogoče obdelati z usmeritvijo obdelovanca ali orodja

Cikli tipalnega sistema Umerjanje tipaln. sistema

Ročno in samodejno odpravljanje poševnega položaja obdelovanca

Ročno in samodejno določanje referenčne točke

Samodejno merjenje obdelovancev

Cikli za samodejno merjenje orodja

Cikli za samodejno kinematsko merjenje

Tehnični podatki

Komponente Glavni računalnik MC 74xx ali MC 75xx, MC 6441, MC 65xx ali MC 66xx

Regulacijska enota CC 6106, 6108 ali 6110

Nadzorna plošča

 15,1-palčni ali 19-palčni barvni TFT-zaslon z gumbi

 Industrijski računalnik 6341 z OS Windows 7 (možnost)

Programski pomnilnik Vsaj 21 GB, odvisno od glavnega računalnika do 130 GB

Natančnost vnosa in korak 
prikaza

 do 0,1 µm pri linearnih oseh

 do 0,000 1° pri kotnih oseh

Razpon vnosa Največ 99.999,999 mm (3.937 palca) oz. 99.999,999°

Uporabniške funkcije
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Interpolacija Premica na štirih oseh

Premica na petih oseh (zahtevano dovoljenje za izvoz, programska možnost 1)

Krog na dveh oseh

Krog na treh oseh pri zavrteni obdelovalni ravnini (programska možnost 1)

Vijačnica: 
Prekrivanje krožnice in premice

Polinomski zlepek: 
Obdelava polinomskih zlepkov (polinom 3. stopnje)

Čas obdelave niza
3D-premica brez popravka 
polmera

 0,5 ms

Krmiljenje osi Natančnost krmiljenja položaja: signalni čas naprave za merjenje položaja/1024

Čas cikla krmilnika položaja: 1,8 ms

Čas cikla krmilnika števila vrtljajev: 600 µs

Čas cikla krmilnika toka: najmanj 100 µs

Pot premika Največ 100 m (3937 palcev)

Število vrtljajev vretena Največ 40.000 vrt/min (pri dveh polnih parih)

Kompenzacija napak  Linearne in nelinearne osne napake, zračnost, konice obračanja pri krožnih premikih, 
toplotno raztezanje

Statično trenje

Podatkovni vmesniki  po eden V.24 / RS-232-C in V.11 / RS-422 maks. 115 kBd

Razširjeni podatkovni vmesnik s protokolom LSV-2 za zunanje upravljanje TNC-ja prek 
podatkovnega vmesnika s HEIDENHAIN programsko opremo TNCremo

Ethernet-vmesnik 100 Base T
pribl. 2 do 5 MBd (odvisno od vrste datotek ali obremenjenosti omrežja)

USB-vmesnik 2.0
Za priključitev kazalnih naprav (miška) in blokovnih naprav (USB-pomnilniki, trdi diski, 
CD-pogoni)

Temperatura okolice Delovanje: od 0 °C do +45 °C

Skladiščenje: od -30 °C do +70 °C

Tehnični podatki
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Elektronski krmilniki  prenosni radijski krmilnik HR 550 FS z zaslonom ali

 prenosni krmilnik z zaslonom HR 520 ali

 prenosni krmilnik z zaslonom HR 420 ali

 prenosni krmilnik HR 410 ali

 vgradni krmilnik HR 130 ali

 do trije vgradni krmilniki HR 150 z adapterjem za krmilnike HRA 110

Tipalni sistemi  TS 220: stikalni tipalni sistem s kabelskim priključkom ali

 TS 440: stikalni tipalni sistem z IR-prenosom

 TS 444: stikalni tipalni sistem z IR-prenosom, brez baterij

 TS 640: stikalni tipalni sistem z IR-prenosom

 TS 740: visoko natančen stikalni tipalni sistem z IR-prenosom

 TT 140: stikalni tipalni sistem za merjenje orodja
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Obdelava z okroglo mizo Programiranje kontur na odvoju valja

Pomik v mm/min

Preračunavanje koordinat Vrtenje obdelovalne ravnine

Interpolacija Krog na treh oseh pri zavrteni obdelovalni ravnini

Programska možnost 2

3D-obdelava  3D-popravek orodja z normalnim vektorjem na ploskev

Spreminjanje položaja vrtljive glave z elektronskim krmilnikom med programskim 
tekom; položaj konice orodja se ohrani (TCPM = Tool Center Point Management)

Držanje orodja navpično na konturo

Popravek polmera orodja navpično na smer premikanja in smer orodja

 Interpolacija s polinomskim zlepkom

Interpolacija Premica na 5 oseh (zahtevano dovoljenje za izvoz)

Programska možnost DXF-pretvornika

Ekstrahiranje konturnih 
programov in obdelovalnih 
položajev iz DXF-podatkov; 
ekstrahiranje konturnih 
odrezov iz programov s 
pogovornimi okni z navadnim 
besedilom.

Podprt format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)

 Za pogovorna okna z navadnim besedilom in smarT.NC

Preprosta določitev referenčnih točk

Grafično izbiranje konturnih odrezov iz programov s pogovornimi okni z navadnim 
besedilom

Programska možnost dinamičnega protikolizijskega nadzora (DCM)

Protikolizijski nadzor v vseh 
načinih delovanja stroja

Proizvajalec stroja določi objekte za nadzor

Dodatno je možen nadzor nad vpenjalom

 Tristopenjsko opozorilo v ročnem načinu

Prekinitev programa v samodejnem načinu

Nadzor tudi pri 5-osnih premikih

Programski test glede morebitnih kolizij pred obdelovanjem

Programska možnost globalnih programskih nastavitev

Funkcija za prekrivanje 
koordinatnih pretvorb v 
obdelovalnih načinih 
delovanja

 Zamenjava osi

 Zamik prekrivne ničelne točke

Prekrivajoče zrcaljenje

Blokiranje osi

Prekrivanje s krmilnikom

Prekrivajoča osnovna rotacija in rotacija

 Faktor pomika
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Funkcija prilagodljivega 
krmiljenja pomika za 
optimiranje rezalnih pogojev 
pri serijski proizvodnji

Ugotavljanje dejanske moči vretena z učnim rezom

Definicija mej, v katerih se izvede samodejno krmiljenje pomika

Povsem samodejno krmiljenje pomika pri obdelavi

Programska možnost kinematične optimizacije

Cikli tipalnega sistema za 
samodejno preverjanje in 
optimizacijo kinematike stroja

Shranjevanje/obnovitev aktivne kinematike

Pregled aktivne kinematike

Optimiranje aktivne kinematike

Programska možnost 3D-ToolComp

Od prijemnega kota odvisen 
3D-popravek polmera orodja

Kompenzacija delta polmera orodja glede na prijemni kot na obdelovancu

LN-nizi so pogoj

Korekcijske vrednosti je mogoče definirati v ločeni preglednici

Programska možnost za razširjeno upravljanje orodij

Prilagodljivo upravljanje 
orodij s strani proizvajalca 
stroja prek skript Python.

Mešan prikaz poljubnih podatkov v preglednici orodij in mest

Urejanje podatkov o orodjih na podlagi obrazcev

Uporaba in seznam naslednjega orodja: načrt zasedenosti

Programska možnost za interpolac. vrtenje

Interpolac. vrtenje  Fino rezkanje rotacijsko simetričnih segmentov zaradi interpolacije vretena z osmi 
obdelovalne ravnine

Programska možnost za CAD-Viewer

Odpiranje 3D-modelov na 
krmiljenju.

Odpiranje datotek IGES

Odpiranje datotek STEP

Programska možnost za upravitelja za oddaljeno namizje

Daljinsko upravljanje zunanjih 
enot računalnikov (npr. 
računalnika z OS Windows) 
prek uporabniškega vmesnika 
TNC

OS Windows za ločeno enoto računalnika

Povezan z zaslonom TNC

Programska možnost za kompenzacijo presluha CTC

Kompenzacija sklopov osi Določanje dinamično pogojenih odstopanj položajev zaradi pospeškov osi

Kompenzacija TCP-ja 

Programska možnost za adaptivno vodenje položaja PAC

Prilagajanje regulirnih 
parametrov

Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od položaja osi v delovnem prostoru

Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od hitrosti ali pospeška osi
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Dinamično prilagajanje 
regulirnih parametrov

Samodejna določitev teže obdelovanca in tornih sil

Med obdelavo parameter adaptivnega predkrmiljenja neprekinjeno prilagajajte na 
trenutno težo obdelovanca 

Programska možnost za aktivni nadzor tresljajev ACC

Funkcija za 
preprečevanje/nadzor 
tresljajev

Nadzorna funkcija, ki lahko pri zmogljivih rezkalih znatno zmanjša tresljaje

Varovanje strojne mehanike

 Izboljšanje površine obdelovanca

 Zmanjšanje časa obdelave

Posodobitvene funkcije FCL 2

Omogočanje bistvenega 
nadaljnjega razvoja

Navidezna orodna os

 Tipalni cikel 441, hitro tipanje

Nepovezan CAD-točkovni filter

 3D-črtna grafika

Konturna os: določitev globine za vsako posamezno delno konturo

 smarT.NC: pretvorbe koordinat

 smarT.NC: funkcija PLANE

 smarT.NC: grafično podprto zaporedje nizov

Razširjena USB-funkcionalnost

Omrežna povezava prek DHCP in DNS
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Omogočanje bistvenega 
nadaljnjega razvoja

Cikel tipalnega sistema za 3D-tipanje

 Tipalni cikli G408 in G409 (UNIT 408 in 409 v smarT.NC) za določanje referenčne točke 
v sredini utora oz. na sredini stojine

 Funkcija PLANE: vnos kota osi

Uporabniška dokumentacija kot kontekstualna pomoč neposredno na TNC-ju

 Zmanjšanje pomika pri obdelavi konturnega žepa, če je orodje v polnem delovanju

 smarT.NC: konturni žep na vzorcu

 smarT.NC: možnost vzporednega programiranja

 smarT.NC: predogled konturnih programov v upravitelju datotek

 smarT.NC: postopek pozicioniranja pri točkovni obdelavi

Posodobitvene funkcije FCL 4

Omogočanje bistvenega 
nadaljnjega razvoja

Grafični prikaz zaščitnega območja pri aktivnem protikolizijskem nadzoru DCM

Prekrivanje s krmilnikom v zaustavljenem stanju pri aktivnem protikolizijskem nadzoru 
DCM

Osnovna 3D-rotacija (kompenzacija vpetja, prilagodi proizvajalec stroja)
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Položaji, koordinate, polmeri krogov, dolžine 
posnetih robov

-99.999,9999 do +99.999,9999 
(5,4: mesta pred vejico, mesta za vejico) [mm]

Polmeri krogov -99 999.9999 do +99 999.9999 pri neposrednem vnosu, s 
programiranjem Q-parametra je možno do 210 m polmera 
(5,4: mesta pred vejico, mesta za vejico) [mm]

Številke orodij 0 do 32 767,9 (5,1)

Imena orodij 32 znakov, pri TOOL CALL je zapisano med "". Dovoljeni posebni znaki: 
#, $, %, &, -

Delta vrednosti za popravke orodij -999,9999 do +999,9999 (3,4) [mm]

Število vrtljajev vretena 0 do 99.999,999 (5,3) [vrt/min]

Pomiki 0 do 99.999,999 (5,3) [mm/min] ali [mm/zob] ali [mm/vrt]

Čas zadrževanja pri ciklu 9 0 do 3.600,000 (4,3) [s]

Vzpon navoja pri različnih ciklih -99,9999 do +99,9999 (2,4) [mm]

Kot za usmeritev vretena 0 do 360,0000 (3,4) [°]

Kot za polarne koordinate, rotacijo, vrtenje 
ravnine

-360,0000 do 360,0000 (3,4) [°]

Kot polarnih koordinat za interpolacijo 
vijačnic (CP)

-99 999,9999 do +99 999,9999 (5,4) [°]

Številke ničelnih točk pri ciklu 7 0 do 2999 (4,0)

Faktor merila pri ciklih 11 in 26 0,000001 do 99,999999 (2,6)

Dodatne funkcije M 0 do 999 (3,0)

Številke Q-parametrov 0 do 1999 (4,0)

Vrednosti Q-parametrov -999.999,999 do +999.999,999 (9 mest, plavajoča vejica)

Oznake (LBL) za programske skoke 0 do 999 (3,0)

Oznake (LBL) za programske skoke Poljubni besedilni niz med narekovaji zgoraj ("")

Število ponovitev dela programa REP 1 do 65 534 (5,0)

Številka napake pri funkciji Q-parametra 
FN14

0 do 1 099 (4,0)

Parameter polinomskega zlepka K -9,9999999 do +9,9999999 (1,7)

Eksponent za parameter polinomskega 
zlepka

-255 do 255 (3,0)

Normalni vektorji N in T pri 3D-popravku -9,9999999 do +9,9999999 (1,7)
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Ko je krmilni sistem izklopljen, oskrbuje baterija pomnilnika TNC s 
tokom, da ne izgubite podatkov v pomnilniku.

Če TNC prikaže sporočilo Zamenjava baterije pomnilnika, morate 
baterijo zamenjati:

Vrsta baterije:1 litijeva baterija, tip CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 Baterija pomnilnika je na hrbtni strani MC 422 D

2 Zamenjajte baterijo; novo baterijo lahko vstavite samo v pravilnem 
položaju.

Pozor, smrtno nevarno!

Za zamenjavo baterije pomnilnika izklopite stroj in TNC!

Baterijo pomnilnika sme zamenjati samo ustrezno 
usposobljeno osebje!
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Preglednice

Obdelovalni cikli

Številka 
cikla  Opis cikla

DEF-
aktivno

CALL-
aktivno

7 Zamik ničelne točke 

8 Zrcaljenje 

9 Čas zadrževanja 

10 Rotacija 

11 Faktor merila 

12 Priklic programa 

13 Orientacija vretena 

14 Definicija konture 

19 Vrtenje obdelovalne ravnine 

20 Konturni podatki SL II 

21 Predvrtanje SL II 

22 Vrtanje SL II 

23 Globinsko fino rezkanje SL II 

24 Stransko fino rezkanje SL II 

25 Konturni segment 

26 Faktor merila glede na os 

27 Plašč valja 

28 Rezkanje utorov v plašč valja 

29 Stojina na plašču valja 

30 Obdelava 3D-podatkov 

32 Toleranca 

39 Zunanja kontura na plašču valja 

200 Vrtanje 

201 Povrtavanje 

202 Izstruževanje 

203 Univerzalno vrtanje 
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204 Vzvratno grezenje 

205 Univerzalno globinsko vrtanje 

206 Vrtanje navojev z izravnalno vpenjalno glavo, novo 

207 Vrtanje navojev brez izravnalne vpenjalne glave, novo 

208 Vrtalno rezkanje 

209 Vrtanje navojev z drobljenjem ostružkov 

220 Točkovni vzorec na krogu 

221 Točkovni vzorec na črtah 

230 Vrstno rezkanje 

231 Premonosna ploskev 

232 Plansko rezkanje 

240 Centriranje 

241 Enoutorno vrtanje 

247 Določanje referenčne točke 

251 Celotna obdelava pravokotnega žepa 

252 Celotna obdelava okroglega žepa 

253 Rezkanje utorov 

254 Okrogli utor 

256 Celotna obdelava pravokotnih čepov 

257 Celotna obdelava okroglih čepov 

262 Rezkanje navojev 

263 Rezkanje ugreznih navojev 

264 Rezkanje vrtalnih navojev 

265 Vijačno rezkanje vrtalnih navojev 

267 Rezkanje zunanjih navojev 

270 Podatki konturnega segmenta 

275 Trohoidni konturni utor 

Številka 
cikla

 Opis cikla DEF-
aktivno

CALL-
aktivno
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Dodatne funkcije

M  Delovanje Delovanje
na 
začetku 
niza

na 
konca 
niza

Stran

M0 ZAUSTAVITEV programskega teka/po potrebi ZAUSTAVITEV vretena/po potrebi 
IZKLOP hladila

 Stran 333

M1 Izbirna ZAUSTAVITEV programskega teka/ZAUSTAVITEV vretena/IZKLOP hladila 
(odvisno od stroja)

 Stran 582

M2 ZAUSTAVITEV programskega teka/ZAUSTAVITEV vretena/IZKLOP hladila/po potrebi 
izbris prikaza stanja
(odvisno od strojnega parametra)/vrnitev na niz 1

 Stran 333

M3
M4
M5

VKLOP vretena v smeri urinih kazalcev
VKLOP vretena v nasprotni smeri urinih kazalcev
ZAUSTAVITEV vretena






Stran 333

M6 Zamenjava orodja/ZAUSTAVITEV programskega teka (odvisno od strojnega 
parametra)/ZAUSTAVITEV vretena

 Stran 333

M8
M9

VKLOP hladila
IZKLOP hladila




Stran 333

M13
M14

VKLOP vretena v smeri urinih kazalcev/VKLOP hladila
VKLOP vretena v nasprotni smeri urinih kazalcev/VKLOP hladila




Stran 333

M30 Enaka funkcija kot M2  Stran 333

M89 Prosta dodatna funkcija ali
priklic cikla, načinovno aktivno (odvisno od strojnega parametra)




Priročnik 
za cikle

M90 Samo v sledilnem načinu: enakomerna hitrost podajanja orodja v kotih  Stran 337

M91 V pozicionirnem nizu: koordinate se nanašajo na ničelno točko stroja  Stran 334

M92 V pozicionirnem nizu: koordinate se nanašajo na položaj, ki ga določi proizvajalec 
stroja, npr. položaj za zamenjavo orodja

 Stran 334

M94 Prikaz zmanjšanja kota rotacijske osi pod 360°  Stran 453

M97 Obdelava majhnih konturnih stopenj  Stran 339

M98 Popolna obdelava odprtih kontur  Stran 341

M99 Priklic cikla po nizih  Priročnik 
za cikle

M101
M102

Samodejna zamenjava orodja z nadomestnim orodjem ob koncu življenjske dobe 
M101 ponastavitev




Stran 194

M103 Zmanjšanje pomika pri vbodu na faktor F (vrednost v odstotkih)  Stran 342
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M104 Ponovno aktiviranje nazadnje določene referenčne točke  Stran 336

M105
M106

Obdelava z drugim kv-faktorjem
Obdelava s prvim kv-faktorjem




Stran 626

M107
M108

Preklic sporočila o napaki pri nadomestnih orodjih s predizmero
M107 ponastavitev




Stran 194

M109

M110

M111

Konstantna hitrost podajanja orodja na rezilu orodja
(povečanje in zmanjšanje pomika)
Konstantna hitrost podajanja orodja na rezilu orodja 
(samo zmanjšanje pomika)
M109/M110 ponastavitev







Stran 344

M114
M115

Samodejni korektura geometrije stroja pri delu z vrtljivimi osmi
M114 ponastavitev




Stran 454

M116
M117

Pomik pri rotacijskih oseh v mm/min
M116 ponastavitev




Stran 451

M118 Prekrivanje pozicioniranja s krmilnikom med programskim tekom  Stran 347

M120 Predizračun konture s popravkom polmera (NAČRTOVANJE)  Stran 345

M124 Neupoštevanje točk pri delu z nepopravljenimi nizi premic  Stran 338

M126
M127

Optimirano premikanje rotacijskih osi
M126 ponastavitev




Stran 452

M128
M129

Ohranitev položaja konice orodja pri pozicioniranju vrtljivih osi (TCPM)
M128 ponastavitev




Stran 456

M130 V pozicionirnem nizu: točke se nanašajo na nezavrten koordinatni sistem  Stran 336

M134

M135

Natančna zaustavitev na netangencialnih konturnih prehodih pri pozicioniranju z 
rotacijskimi osmi
M134 ponastavitev





Stran 459

M136
M137

Pomik F v milimetrih na vrtljaj vretena
M136 ponastavitev




Stran 343

M138 Izbira vrtljivih osi  Stran 459

M140 Odmik s konture v smeri orodnih osi  Stran 348

M141 Preklic nadzora tipalnega sistema  Stran 349

M142 Izbris načinovnih programskih informacij  Stran 350

M143 Izbris osnovne rotacije  Stran 350

M  Delovanje Delovanje
na 
začetku 
niza

na 
konca 
niza

Stran
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M144
M145

Upoštevanje kinematike stroja v DEJANSKIH/ŽELENIH položajih na koncu niza
M144 ponastavitev




Stran 460

M148
M149

Samodejni dvig orodja s konture pri NC-zaustavitvi
M148 ponastavitev




Stran 351

M150 Preklic sporočila končnega stikala (delovanje funkcije glede na niz)  Stran 352

M200
M201
M202
M203
M204

Lasersko rezanje: neposredna izdaja programirane napetosti
Lasersko rezanje: izdaja napetosti kot funkcije poti
Lasersko rezanje: izdaja napetosti kot funkcije hitrosti
Lasersko rezanje: izdaja napetosti kot funkcije časa (rampa)
Lasersko rezanje: izdaja napetosti kot funkcije časa (pulz)







Stran 353

M  Delovanje Delovanje
na 
začetku 
niza

na 
konca 
niza

Stran
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SYMBOLE
3D-popravek

obodno rezkanje ... 461
3D-prikaz ... 556
3D-tipalni sistem

umerjanje
stikalno ... 520

upravljanje različnih podatkov za 
umerjanje ... 522

A
ACC ... 407
AFC ... 395
Animacija funkcije PLANE ... 429
Arhivska datoteka ZIP ... 141
Arhivske datoteke ... 137, 138
ASCII-datoteke ... 408

B
Besedilna datoteka

funkcije brisanja ... 410
funkcije za urejanje ... 409
iskanje delov besedila ... 412
odpiranje in izhod ... 408

Besedilne spremenljivke ... 307
Branje sistemskega časa ... 312

C
Časi delovanja ... 614

D
Datoteka

ustvarjanje ... 125
Datoteka uporabe orodja ... 196
Datoteke IGES ... 262
Datoteke STEP ... 262
Datoteke ZIP ... 137, 138
DCM ... 359
Definiranje lokalnih Q-

parametrov ... 287
Definiranje remanentnih Q-

parametrov ... 287
Definiranje surovca ... 103
Delovanje gl.računalnika ... 620
Dinamičen protikolizijski nadzor ... 359

test programa ... 364

D
Dinamični protikolizijski nadzor

nosilec orodja ... 186
Dodatne funkcije

vnos ... 332
za laserske rezalne stroje ... 353
za nadzor programskega 

teka ... 333
za podajanje orodja ... 337
za rotacijske osi ... 451
za vnos koordinat ... 334
za vreteno in hladilo ... 333

Dodatne osi ... 97
Dodelitev vpenjanja ... 374, 375
Dodelitev vtikačev podatkovnih 

vmesnikov ... 642
Določanje referenčne točke ... 100, 506

brez 3D-tipalnega sistema ... 506
Določitev materiala obdelovanca ... 414
Dolžina orodja ... 174
Družine izdelkov ... 288

E
Elipsa ... 324
Ethernetni vmesnik

vzpostavitev in prekinitev povezave 
med omrežnimi pogoni ... 146

Ethernet-vmesnik
konfiguriranje ... 593
Možnosti priključitve ... 593
Uvod ... 593

F
Faktor pomika pri spuščanju: 

M103 ... 342
FCL ... 586
FCL-funkcija ... 9
Filter za vrtalne položaje pri prevzemu 

DXF-podatkov ... 258
FixtureWizard ... 367, 377
FN14: ERROR: sporočilo o 

napaki ... 297
FN15: PRINT: tiskanje neoblikovanih 

besedil ... 301
FN19: PLC: prenos vrednosti na 

PLC ... 302
FS, funkcionalna varnost ... 501

F
Funkcija iskanja ... 112
Funkcija PLANE ... 427

animacija ... 429
definicija Eulerjevega kota ... 435
definicija osnega kota ... 442
definicija projekcijskega kota ... 433
definicija prostorskega kota ... 431
definicija točk ... 439
definicija vektorjev ... 437
inkrementalna definicija ... 441
izbira možnih rešitev ... 447
lastnosti pozicioniranja ... 444
ponastavitev ... 430
rezkanje pod kotom ... 450
samodejno vrtenje ... 444

Funkcije podajanja
osnove

predpozicioniranje ... 217
Funkcije poti

osnove ... 214
krogi in krožni loki ... 216

G
Glavne osi ... 97
Globalne programske nastavitve ... 379
GOTO med prekinitvijo ... 571
Grafična simulacija ... 560

prikaz orodja ... 560
Grafično izberite odseke kontur ... 260
Grafike

pogledi ... 554
povečanje izseka ... 559
pri programiranju ... 154, 156

povečanje izseka ... 155

H
Hitri tek ... 172
Hitrost prenašanja podatkov ... 589
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Ime orodja ... 174
Ime programa:glejte Upravljanje 

datotek, Ime datoteke
Imenik ... 117, 125

brisanje ... 130
kopiranje ... 129
ustvarjanje ... 125

Informacije o formatu ... 654
Interpolacija vijačnice ... 239
Iskanje imen orodij ... 192
iTNC 530 ... 72
Izbira konture iz DXF ... 250
Izbira merske enote ... 103
Izbira položajev iz DXF-datoteke ... 253
Izbira vrste orodja ... 182
Izbrana orodja ... 184
Izklop ... 486
Izklop vpenjanja ... 375
Izvedba posodobitve programske 

opreme ... 588

K
Kalkulator ... 153
Kinematika nosilca orodja ... 186
Kontekstualna pomoč ... 164
Kopiranje delov programa ... 111
Kotne funkcije ... 291
Krmiljenje pomika, samodejno ... 395
Krmilnik ... 489
Krogla ... 328
Krožnica ... 227, 228, 230, 237, 238

L
Lasersko rezanje, dodatne 

funkcije ... 353

M
M91, M92 ... 334
Material rezalnega orodja ... 182, 415
Merjenje obdelovancev ... 534
Merjenje orodja ... 180
M-funkcije

Oglejte si dodatne funkcije
MOD-funkcija

izbira ... 584
izhod ... 584
Pregled ... 585

N
Načini delovanja ... 76
Načrtovanje ... 345
Nadzor

kolizija ... 359
Nadzor delovnega prostora ... 565, 604
Nadzor nad vpenjalom ... 366
Nadzor tipalnega sistema ... 349
Nadzor zloma orodja ... 406
Nadzorna plošča ... 75
Nadzorovanje obremenitve 

vretena ... 406
Namestitev vpenjala ... 369
Namestitve servisnih paketov ... 588
Nastavitev časovnega pasu ... 616
Nastavitev HITROSTI PRENAŠANJA 

INFORMACIJ ... 589
Nastavitev sistemskega časa ... 616
Navidezna os VT ... 389
NC-sporočila o napakah ... 159, 160
Nespremenljiva hitrost podajanja 

orodja: M90 ... 337
Niz

brisanje ... 108
vnos, spreminjanje ... 108

Normalni vektor na ploskev ... 437

O
Obdelava DXF-podatkov ... 244
Obdelovanje DXF-podatkov

filter za vrtalne položaje ... 258
izbira konture ... 250
izbira obdelovalnih položajev ... 253
izbira vrtalnih položajev

označevanje z miško ... 255
posamezna izbira ... 254
vnos premera ... 256

nastavitev ravnine ... 247, 248
osnovne nastavitve ... 246

Odmik s konture ... 218, 348
Odpiranje besedilnih datotek ... 142
Odpiranje BMP-datotek ... 143
Odpiranje Excelove datoteke ... 140
Odpiranje GIF-datotek ... 143
Odpiranje INI-datoteke ... 142
Odpiranje JPG-datotek ... 143
Odpiranje PNG-datotek ... 143
Odpiranje slikovni datotek ... 143
Odpiranje TXT-datoteke ... 142

O
Odpravljanje poševnega položaja 

obdelovanca
z dvema izvrtinama ... 524, 533
z dvema okroglima čepoma ... 527, 

533
z merjenjem dveh točk na 

premici ... 523
Odprti konturni robovi: M98 ... 341
Odstranjevanje vpenjala ... 370
Odvisne datoteke ... 602
Omejevanje območja premikanja ... 390
Omrežne nastavitve ... 593
Omrežni priključek ... 146
Oprema ... 92
Osnove ... 96
Osnovna rotacija

ugotavljanje v ročnem 
načinu ... 525, 527, 528

P
Parametri nizov ... 307
PDF-pregledovalnik ... 139
Podatki o orodju

delta vrednosti ... 175
indiciranje ... 184
priklic ... 191
vnos v preglednico ... 176
vnos v program ... 175

Podatkovni vmesnik
dodelitev ... 590
dodelitev vtikačev ... 642
namestitev ... 589

Podprogram ... 267
Pogled CAD-podatkov ... 262
Pogled od zgoraj ... 554
Pogovorno okno ... 105
Pogovorno okno z navadnim 

besedilom ... 105
Polarne koordinate

osnove ... 98
programiranje ... 235

Polmer orodja ... 174
Polni krog ... 227
Položaji obdelovanca

absolutni ... 99
inkrementalni ... 99
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P
Pomik

pri rotacijskih oseh, M116 ... 451
spreminjanje ... 500

Pomik v mm/vrtljaj vretena M136 ... 343
Pomoč pri sporočilih o napakah ... 159
Ponoven primik na konturo ... 579
Ponovitev dela programa ... 269
Popravek orodja

dolžina ... 208
polmer ... 209

Popravek polmera ... 209
vnos ... 211
zunanji robovi, notranji robovi ... 212

Posebne funkcije ... 356
Posneti rob ... 224
Posodobitev TNC-programske 

opreme ... 588
Postavitev zaslona ... 74
Pot ... 117
Poti gibanja

polarne koordinate
krožnica okoli pola CC ... 237
krožnica s tangencialnim 

nadaljevanjem ... 238
pregled ... 235
premica ... 236

pravokotne koordinate
krožnica okoli središča 

kroga ... 227
krožnica s tangencialnim 

nadaljevanjem ... 230
krožnica z določenim 

polmerom ... 228
pregled ... 222
premica ... 223

Pozicioniranje
pri zavrteni obdelovalni 

ravnini ... 336, 460
z ročnim vnosom ... 546

Predloge vpenjal ... 367, 376
Prednastavitev palete ... 467
Preglednica mest ... 188
Preglednica ničelnih točk

potrditev rezultatov tipanja ... 517
Preglednica orodij

funkcije urejanja ... 184, 201, 203
možnosti vnosa ... 176
urejanje, izhod ... 183

P
Preglednica palec

prevzem koordinat ... 465, 471
Preglednica palet

izbira in izhod ... 466, 475
izvedba ... 469, 481
uporaba ... 464, 470

Preglednica prednastavitev ... 508
potrditev rezultatov tipanja ... 518
za palete ... 467

Preglednice s podatki za rezanje ... 413
Pregledovanje HTML-datotek ... 140
Pregledovanje internetnih 

datotek ... 140
Prehod čez referenčne točke ... 484
Prekinitev obdelave ... 571
Preklop med velikimi/malimi 
črkami ... 409

Prekrivajoče se pretvorbe ... 379
Prekrivanje pozicioniranja krmilnika: 

M118 ... 347
Premica ... 223, 236
Premik ... 499
Premik na konturo ... 218
Premikanje strojnih osi ... 487

postopno ... 488
s krmilnikom ... 489
z zunanjimi smernimi tipkami ... 487

Prenos datotek s pomočjo ... 169
Preverjanje nosilcev podatkov ... 615
Preverjanje položaja osi ... 503
Preverjanje položaja vpenjala ... 371
Preverjanje trdega diska ... 615
Preverjanje uporabnosti orodja ... 196
Prevzemanje dejanskega 

položaja ... 106
Prikaz datotek za POMOČ ... 613
Prikaz stanja ... 79

dodaten ... 81
splošni ... 79

Prikaz v treh ravninah ... 555
Priklic programa

poljuben program kot 
podprogram ... 270

Priklop/odklop USB-naprav ... 147
Prilagodljivo krmiljenje pomika ... 395

P
Program

novo odpiranje ... 103
urejanje ... 107
zgradba ... 101, 152

Programiranje parametrov:glejte 
programiranje Q-parametrov

Programiranje premikov orodja ... 105
Programiranje Q-parametrov ... 284, 

307
dodatne funkcije ... 296
kotne funkcije ... 291
napotki za programiranje ... 286, 

309, 310, 311, 315, 317
osnovne matematične 

funkcije ... 289
pogojni stavki (če/potem) ... 293

Programska oprema za prenos 
podatkov ... 591

Programska razvejanost ... 272
Programske možnosti ... 650
Programske prednastavitve ... 357
Programski skoki z GOTO ... 571
Programski tek

globalne programske 
nastavitve ... 379

izvedba ... 570
nadaljevanje po prekinitvi ... 574
pregled ... 569
prekinitev ... 571
preskoki nizov ... 581
zaporedje nizov ... 575

Programski test
do določenega niza ... 566
izvedba ... 565
nastavitev hitrosti ... 552
pregled ... 562

Protikolizijski nadzor ... 359
Protivirusna zaščita ... 91

Q
Q-parametri

lokalni parametri QL ... 284
prenos vrednosti na PLC ... 302
preverjanje ... 295
privzeti ... 318
remanentni parametri QR ... 284
tiskanje neoblikovanih 

besedil ... 301
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R
Računanje podatkov za rezanje ... 413
Računanje z oklepaji ... 303
Radijski krmilnik ... 492

Dodelitev nosilca ... 621
konfiguriranje ... 621
Nastavitev kanala ... 622
Nastavitev moči oddajanja ... 623
Statistični podatki ... 623

Ravnina meje ... 390
Referenčna točka palete ... 467
Referenčni sistem ... 97
Rezkanje pod kotom v zavrteni 

ravnini ... 450
Ročno določanje referenčne točke

kot kot izhodiščna točka ... 530
na poljubni osi ... 529
sredinska os kot izhodiščna 

točka ... 532
središče kroga kot izhodiščna 

točka ... 531
z vrtinami/čepi ... 533

Rotacijska os
optimizirano premikanje glede na 

pot: M126 ... 452
znižanje prikaza M94 ... 453

S
Samodejni izračun podatkov za 

rezanje ... 182, 413
Samodejni zagon programa ... 580
Samodejno merjenje orodja ... 180
Seznam napak ... 160
Seznam sporočil o napakah ... 160
Shranjevanje podatkov ... 116
Shranjevanje vpenjanja ... 374
Sistem za pomoč ... 164
SPEC FCT ... 356
Sporočila o napakah ... 159, 160

pomoč ... 159
Spreminjanje števila vrtljajev 

vretena ... 500

S
Spreminjanje vpenjala ... 370
Središče kroga ... 226
Stanje datoteke ... 121
Stanje razvoja ... 9
Številka možnosti ... 586
Številka orodja ... 174
Številka programske opreme ... 586
Številke ključev ... 587
Številke različic ... 587
Storitve na daljavo ... 617
Strojni parametri

za 3D-tipalni sistem ... 627
za obdelavo in programski 

tek ... 640
za TNC-prikaze in TNC-

urejevalnik ... 631
za zunanji prenos podatkov ... 627

T
Tehnični podatki ... 645
Tipalni cikli

glejte uporabniški priročnik za cikle 
tipalnega sistema.

ročni način ... 515
TNCguide ... 164
TNCremo ... 591
TNCremoNT ... 591
Trdi disk ... 114
Trigonometrija ... 291

U
Učenje ... 106, 223
Učni rez ... 399
Ugotavljanje časa obdelovanja ... 561
Uporaba tipalnih funkcij z mehanskimi 

tipali ali števci ... 537
Uporabniški parametri ... 626

splošni
za 3D-tipalni sistem ... 627
za obdelavo in programski 

tek ... 640
za TNC-prikaze, TNC-

urejevalnik ... 631
za zunanji prenos 

podatkov ... 627
za stroj ... 603

Upravljanje datotek ... 117
bližnjice ... 136
brisanje datoteke ... 130
datoteka

ustvarjanje ... 125
ime datoteke ... 115
imeniki ... 117

kopiranje ... 129
ustvarjanje ... 125

izbiranje datotek ... 122
konfigurirajte z MOD ... 601
kopiranje datoteke ... 126
kopiranje preglednic ... 128
Odvisne datoteke ... 602
označevanje datotek ... 131
pregled funkcij ... 118
preimenovanje datoteke ... 133
prepisovanje datotek ... 127
priklic ... 120
vrsta datotek

vrste zunanjih datotek ... 116
Vrsta datoteke ... 114
zaščita datoteke ... 134
zunanji prenos podatkov ... 144

Upravljanje orodij ... 199
Upravljanje programov

glejte Upravljanje datotek
Upravljanje referenčnih točk ... 508
Upravljanje vpenjanja ... 373
Ustvarjanje G01-niza ... 610
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Valj ... 326
Vijačnica ... 239
Vklop ... 484
Vnos opomb ... 150
Vnos števila vrtljajev vretena ... 191
Vrtenje obdelovalne ravnine ... 427, 538

ročno ... 538
Vrtljive osi ... 454, 456

W
WMAT.TAB ... 414

Z
Zamenjava baterije pomnilnika ... 655
Zamenjava besedil ... 113
Zamenjava orodja ... 193
Zamenjava osi ... 385
Zaobljanje robov ... 225
Zapisovanje vrednosti tipanja v 

preglednico ničelnih točk ... 517
Zapisovanje vrednosti tipanja v 

preglednico prednastavitev ... 518
Zaporedje nizov ... 575

po izpadu električnega toka ... 575
Zaslon ... 73
Zgradba programov ... 152
Zmanjševanje tresenja ... 407
Zunanji dostop ... 618
Zunanji prenos podatkov

iTNC 530 ... 144





Pregled funkcij DIN/ISO iTNC 530

M-funkcije

M00

M01
M02

ZAUSTAVITEV programskega teka/ZAUSTAVITEV 
vretena/IZKLOP hladila
Po izbiri ZAUSTAVITEV programskega teka 
ZAUSTAVITEV programskega teka/ZAUSTAVITEV 
vretena/IZKLOP hladila/po potrebi izbris prikaza 
stanja (odvisno od strojnih parametrov)/vrnitev na 
niz 1

M03
M04
M05

VKLOP vretena v smeri urinih kazalcev
VKLOP vretena v nasprotni smeri urinih kazalcev
ZAUSTAVITEV vretena

M06 Zamenjava orodja/ZAUSTAVITEV programskega 
teka (odvisno od strojnih 
parametrov)/ZAUSTAVITEV vretena

M08
M09

VKLOP hladila
IZKLOP hladila

M13

M14

VKLOP vretena v smeri urinih kazalcev/VKLOP 
hladila
VKLOP vretena v nasprotni smeri urinih 
kazalcev/VKLOP hladila

M30 Enaka funkcija kot M02

M89 Prosta dodatna funkcija ali
priklic cikla, načinovno aktivno (odvisno od strojnih 
parametrov)

M90 Samo v sledilnem načinu: enakomerna hitrost 
podajanja orodja v kotih

M99 Priklic ciklov po nizih

M91

M92

V pozicionirnem nizu: koordinate se nanašajo na 
ničelno točko stroja
V pozicionirnem nizu: koordinate se nanašajo na 
položaj, ki ga določi proizvajalec stroja, npr. položaj 
za zamenjavo orodja

M94 Prikaz zmanjšanja kota rotacijske osi pod 360°

M97
M98

Obdelava majhnih konturnih stopenj
Popolna obdelava odprtih kontur

M101

M102

Samodejna zamenjava orodja z nadomestnim 
orodjem ob koncu življenjske dobe 
M101 ponastavitev

M103 Zmanjšanje pomika pri vbodu na faktor F (vrednost 
v odstotkih)

M104 Ponovno aktiviranje nazadnje določene referenčne 
točke

M105
M106

Izvedba obdelave z drugim kv-faktorjem
Izvedba obdelave s prvim kv-faktorjem

M107

M108

Preklic sporočila o napaki pri nadomestnih orodjih s 
predizmero
M107 ponastavitev

M109

M110

M111

Konstantna hitrost podajanja orodja na rezilu orodja 
(povečevanje in zmanjševanje premika)
Konstantna hitrost podajanja orodja na rezilu orodja 
(samo zmanjševanje premika)
M109/M110 ponastavitev

M114

M115

Samodejni korektura strojne geometrije pri delu z 
vrtljivimi osmi
M114 ponastavitev

M116
M117

Premik pri kotnih oseh v mm/min
M116 ponastavitev

M118 Prekrivanje pozicioniranja s krmilnikom med 
programskim tekom

M120 Predizračun konture s popravkom polmera 
(NAČRTOVANJE)

M124 Neupoštevanje točk pri delu z nepopravljenimi nizi 
premic

M126
M127

Optimirano premikanje rotacijskih osi
M126 ponastavitev

M128

M129

Ohranitev položaja konice orodja pri nastavljanju 
položaja vrtljivih osi (TCPM)
M128 ponastavitev

M130 V pozicionirnem nizu: točke se nanašajo na 
nezavrten koordinatni sistem

M134

M135

Natančna zaustavitev na netangencialnih konturnih 
prehodih pri pozicioniranjih z rotacijskimi osmi
M134 ponastavitev

M136
M137

Premik F v milimetrih na vrtljaj vretena
M136 ponastavitev

M138 Izbira vrtljivih osi

M142 Izbris načinovnih programskih informacij

M143 Izbris osnovne rotacije

M144

M145

Upoštevanje kinematike stroja v 
DEJANSKIH/ŽELENIH položajih na koncu niza
M144 ponastavitev

M150 Preklic sporočila končnega stikala

M-funkcije



M200

M201
M202

M203

M204

Lasersko rezanje: neposredna izdaja programirane 
napetosti
Lasersko rezanje: izdaja napetosti kot funkcije poti
Lasersko rezanje: izdaja napetosti kot funkcije 
hitrosti
Lasersko rezanje: izdaja napetosti kot funkcije časa 
(rampa)
Lasersko rezanje: izdaja napetosti kot funkcije časa 
(pulz)

G-funkcije

Premikanje orodja

G00
G01
G02

G03

G05

G06

G07*
G10
G11
G12
G13

G15

G16

Interpolacija premic, kartezično, v hitrem teku
Interpolacija premic, kartezično
Interpolacija krogov, kartezično, v smeri urinih 
kazalcev
Interpolacija krogov, kartezično, v nasprotni smeri 
urinih kazalcev
Interpolacija krogov, kartezično, brez vnosa smeri 
vrtenja
Interpolacija krogov, kartezično, tangencialno 
nadaljevanje konture
Osnovzporedni pozicionirni niz
Interpolacija premic, polarno, v hitrem teku
Interpolacija premic, polarno
Interpolacija krogov, polarno, v smeri urinih kazalcev
Interpolacija krogov, polarno, v nasprotni smeri urinih 
kazalcev
Interpolacija krogov, polarno, brez vnosa smeri 
vrtenja
Interpolacija krogov, polarno, tangencialno 
nadaljevanje konture

Primik na oz. odmik s posnetega roba/zaobljenega 
roba/konture

G24*
G25*
G26*

G27*

Posneti rob z dolžino R
Zaobljeni rob s polmerom R
Mehek (tangencialni) primik na konturo 
s polmerom R
Mehek (tangencialni) odmik s konture s polmerom R

Definicija orodja

G99* S številko T, dolžino L in polmerom R orodja

Popravek polmera orodja

G40
G41
G42
G43
G44

Brez popravka polmera orodja
Popravek podajanja orodja, levo od konture
Popravek podajanja orodja, desno od konture
Osnovzporedni popravek za G07, podaljšanje
Osnovzporedni popravek za G07, skrajšanje

Definicija surovca za grafiko

G30
G31

(G17/G18/G19) minimalna točka
(G90/G91) maksimalna točka

M-funkcije

Cikli za izdelavo vrtin in navojev

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209
G241

Centriranje
Vrtanje
Povrtavanje
Izstruževanje
Univerzalno vrtanje
Vzvratno grezenje
Univerzalno globinsko vrtanje
Vrtanje navojev z izravnalno vpenjalno glavo
Vrtanje navojev brez izravnalne vpenjalne glave 
Vrtalno rezkanje
Vrtanje navojev z drobljenjem ostružkov
Enoutorno vrtanje

Cikli za izdelavo vrtin in navojev

G262
G263
G264
G265
G267

Rezkanje navojev
Rezkanje ugreznih navojev
Rezkanje vrtalnih navojev
Vijačno rezkanje vrtalnih navojev
Rezkanje zunanjih navojev

Cikli za rezkanje žepov, čepov in utorov

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Celotni pravokotni žep
Celotni krožni žep
Celotni utor
Celotni okrogli utor
Pravokotni čep
Okrogli čep

Cikli za izdelavo točkovnega vzorca

G220
G221

Točkovni vzorec na krogu
Točkovni vzorec na črtah

SL-cikli, skupina 2

G37

G120

G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G275

Kontura, definicija številk podprogramov za delne 
konture
Določitev konturnih podatkov (velja za G121 do 
G124)
Predvrtanje
Vzporedno konturno izvrtanje (grobo rezkanje)
Globinsko fino rezkanje
Stransko fino rezkanje
Konturni segment (obdelovanje odprte konture)
Plašč valja
Plašč valja, rezanje utorov
Trohoidni konturni utor

Preračunavanje koordinat

G53
G54
G28
G73
G72
G80
G247

Zamik ničelne točke iz preglednic ničelnih točk
Zamik ničelne točke v programu
Zrcaljenje konture
Vrtenje koordinatnega sistema
Faktor merila, zmanjšanje/povečanje konture
Vrtenje obdelovalne ravnine
Določanje referenčne točke

G-funkcije



*) delovanje funkcije po nizih

Cikli za vrstno rezkanje

G60
G230
G231

Obdelava 3D-podatkov
Vrstno rezkanje ravnih površin
Vrstno rezkanje poljubno nagnjenih površin

*) delovanje funkcije po nizih

Cikli tipalnega sistema za zaznavanje poševnega 
položaja

G400
G401
G402
G403
G404
G405

Osnovna rotacija z dvema točkama
Osnovna rotacija z dvema vrtinama
Osnovna rotacija z dvema čepoma
Kompenziranje osnovne rotacije z vrtljivo osjo
Nastavitev osnovne rotacije
Kompenziranje poševnega položaja s C-osjo

Cikli tipalnega sistema za določanje referenčne točke

G408
G409
G410
G411
G412
G413
G414
G415
G416
G417
G418
G419

Referenčna točka na sredini utora
Referenčna točka na sredini stojine
Referenčna točka znotraj pravokotnika
Referenčna točka zunaj pravokotnika
Referenčna točka znotraj kroga
Referenčna točka zunaj kroga
Referenčna točka zunaj kota
Referenčna točka zunaj kota
Referenčna točka na sredini krožne luknje
Referenčna točka na osi tipalnega sistema
Referenčna točka v sredini 4 vrtin
Referenčna točka na izbirni osi

Cikli tipalnega sistema za merjenje obdelovanca

G55
G420
G421
G422
G423
G424
G425
G426
G427
G430
G431

Merjenje poljubne koordinate
Merjenje poljubnega kota
Merjenje vrtine
Merjenje krožnega čepa
Merjenje pravokotnega žepa
Merjenje pravokotnega čepa
Merjenje utora
Merjenje širine stojine
Merjenje poljubne koordinate
Merjenje sredine krožne luknje
Merjenje poljubne ravnine

Cikli tipalnega sistema za merjenje kinematike

G450
G481
G482
G483

Umerjanje namiznega tipalnega sistema
Merjenje dolžine orodja
Merjenje polmera orodja
Merjenje dolžine in polmera orodja

Cikli tipalnega sistema za merjenje obdelovanca

G480
G481
G482
G483
G484

Umerjanje namiznega tipalnega sistema
Merjenje dolžine orodja
Merjenje polmera orodja
Merjenje dolžine in polmera orodja
Umerjanje infrardečega namiznega tipalnega 
sistema

G-funkcije

Posebni cikli

G04*
G36
G39*
G62
G440
G441

Čas zadrževanja s F sekundami
Orientacija vretena
Priklic programa
Dovoljeno odstopanje za hitro konturno rezkanje
Merjenja zamika osi
Hitro tipanje

Določanje obdelovalne ravnine

G17
G18
G19
G20

Ravnina X/Y, orodna os Z
Ravnina Z/X, orodna os Y
Ravnina Y/Z, orodna os X
Orodna os IV

Dimenzije

G90
G91

Absolutne dimenzije
Inkrementalne dimenzije

Merska enota

G70
G71

Merska enota palec (določitev na začetku programa)
Merska enota milimeter (določitev na začetku 
programa)

Ostale G-funkcije

G29

G38
G51*

G79*
G98*

Zadnja želena vrednost položaja kot pol (središče 
kroga)
ZAUSTAVITEV programskega teka
Predizbira orodja (pri centralnem orodnem 
pomnilniku)
Priklic cikla
Določitev številke oznake

Naslovi

%
%

Začetek programa
Priklic programa

# Številka ničelne točke z G53

A
B
C

Rotacija okoli X-osi
Rotacija okoli Y-osi
Rotacija okoli Z-osi

D Definicije Q-parametrov

DL
DR

Popravek obrabe dolžine s T
Popravek obrabe polmera s T

E Toleranca z M112 in M124

F
F
F
F

Premik
Čas zadrževanja z G04
Faktor merila z G72
Faktor F-zmanjšanja z M103

G G-funkcije

G-funkcije



Konturni cikli

Popravek polmera konturnih podprogramov

H
H
H

Kot polarnih koordinat
Rotacijski kot z G73
Mejni kot z M112

I X-koordinata središča kroga/pola

J Y-koordinata središča kroga/pola

K Z-koordinata središča kroga/pola

L
L
L

Določitev številke oznake z G98
Skok na številko oznake
Dolžina orodja z G99

M M-funkcije

N Številka niza

P
P

Parametri cikla pri obdelovalnih ciklih
Vrednost ali Q-parameter pri definiciji 
Q-parametrov

Q Q-parameter

R
R
R
R

Polmer polarnih koordinat
Polmer kroga z G02/G03/G05
Polmer obline z G25/G26/G27
Polmer orodja z G99

S
S

Število vrtljajev vretena
Orientacija vretena z G36

T
T
T

Definicija orodja z G99
Priklic orodja
Naslednje orodje z G51

U
V
W

Os vzporedna z X-osjo
Os vzporedna z Y-osjo
Os vzporedna z Z-osjo

X
Y
Z

X-os
Y-os
Z-os

* Konec niza

Naslovi

Zgradba programa pri obdelavi 
z več orodji

Seznam konturnih podprogramov G37 P01 ...

Definiranje konturnih podatkov G120 Q1 ...

Definiranje/priklic svedra 
Konturni cikel: predvrtanje 
Priklic cikla

G121 Q10 ...

Definiranje/priklic grobega rezkarja
Konturni cikel: izvrtanje
Priklic cikla

G122 Q10 ...

Definiranje/priklic finega rezkarja
Konturni cikel: globinsko fino rezkanje
Priklic cikla

G123 Q11 ...

Definiranje/priklic finega rezkarja
Konturni cikel: stransko fino rezkanje
Priklic cikla

G124 Q11 ...

Konec glavnega programa, vrnitev M02

Konturni podprogrami G98 ...
G98 L0

Kontura Zaporedje programiranja 
konturnih elementov

Popravek
polmera

Znotraj
(žep)

V smeri urinih kazalcev (CW)
V nasprotni smeri urinih kazalcev 
(CCW)

G42 (RR)
G41 (RL)

Zunaj
(otok)

V smeri urinih kazalcev (CW)
V nasprotni smeri urinih kazalcev 
(CCW)

G41 (RL)
G42 (RR)



Preračunavanje koordinat

Definicije Q-parametrov

Preračunavan
je koordinat Aktiviranje Preklic

Premik
ničelne točke

G54 X+20 Y+30 
Z+10

G54 X0 Y0 Z0

Zrcaljenje G28 X G28

Rotacija G73 H+45 G73 H+0

Faktor merila G72 F 0,8 G72 F1

Obdelovalna 
ravnina

G80 A+10 B+10 
C+15

G80

Obdelovalna 
ravnina

PLANE ... PLANE RESET

D Funkcija

00
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
19

Dodelitev
Seštevanje
Odštevanje
Množenje
Deljenje
Korenjenje
Sinus
Kosinus
Koren iz kvadratne vsote c = √ a2+ b2

Če je enako, skok na številko oznake
Če ni enako, skok na številko oznake
Če je večje, skok na številko oznake
Če je manjše, skok na številko oznake
Kot (kot iz c sin a in c cos a)
Številka napake
Tiskanje
Dodelitev PLC


