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BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
BLK FORM 0.2 X+150 Y+100 240
TOOL CALL 16 Z $2000 FS000

L Z+100 RO FMAX

CYCL DEF 213 ZAPFEN SCHLICHTEN

L Z-35 RO FMAX
APPR LCT X+0 Y+00 RS RL F3000










O tem priroc¢niku

Varnostni napotki

Upostevajte vse varnostne napotke v tej dokumentaciji in v
dokumentaciji vasega proizvajalca stroja!

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

A NEVARNOST

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

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

APOZOR

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

Napotek oznaduje nevarnosti za predmete ali podatke. Ce
ne upoStevate navodil za prepre€evanje nevarnosti, potem
nevarnost lahko privede do materialne Skode.

Vrstni red informacij znotraj varnostnih napotkov
Vsi varnostni napotki vsebujejo naslednje Stiri razdelke:
® Signalna beseda prikazuje resnost nevarnosti

= Vrsta in vir nevarnosti

m Posledice ob neupostevanju nevarnosti, npr. "Pri nasledniji
obdelavi obstaja nevarnost trka"

® |zogibanje — ukrepi za prepreCevanje nevarnosti

Osnove | O tem priro€niku
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Informacijski napotki

Za brezhibno in uc€inkovito uporabo programske opreme
upostevaijte informacijske napotke v teh navodilih.
V teh navodilih najdete naslednje informacijske napotke:

o Informacijski simbol je namenjen za nasvet.

Nasvet podaja pomembne dodatne ali dopolnilne
informacije.

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

@ Simbol knjige oznacuje sklicevanje na zunanjo
dokumentacijo, npr. dokumentacijo vasega proizvajalca
stroja ali tretjega ponudnika.

Zelite sporoéiti spremembe ali ste odkrili napako?

Nenehno se trudimo izboljSevati dokumentacijo. Pomagajte nam pri
tem in nam sporocite Zelene spremembe na nasledn;ji e-naslov:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Tip TNC-ja, programska oprema in funkcije

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

Vrsta TNC St. programske
opreme NC

TNC 320 771851-05

TNC 320 Programirno mesto 771855-05

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

B [stoCasni premocrtni premiki do 4 osi

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

Funkcije TNC-ja, ki niso na voljo na vseh strojih, so na primer:
B [zmera orodja z namiznim tipalnim sistemom (TT)

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

Mnogi proizvajalci strojev in HEIDENHAIN nudijo teCaje
za programiranje TNC-jev. Udelezba na tovrstnih tecajih je
priporocljiva za intenzivno seznanitev s funkcijami TNC-ja.

@ Uporabniski priroénik:
Vse funkcije TNC-ja, ki niso povezane s cikli, so opisane
v uporabniskem priro¢niku za TNC 320. Ce tega
uporabniSkega prirocnika nimate, se obrnite na podjetje
HEIDENHAIN.
ID UporabniSki priro&nik pogovorno okno z navadnim
besedilom: 1096950-xx.

ID Uporabniski priroénik DIN/ISO: 1096983-xx.
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Programske moznosti

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

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

Dodatna os Dodatna regulacijska kroga 1 in 2

Advanced Function Set 1 (Option #8)

Sklop naprednih funkcij 1 Obdelovanje z vrtljivo mizo:
= Konture na odvoju valja
® Pomik v mm/min

Preraduni koordinat:
Vrtenje obdelovalne ravnine

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Komunikacija z zunanjimi racunalnidkimi aplikacijami prek komponente

COM
CAD Import (moznost st. 42)
CAD Import B Podpira DXF, STEP in IGES
B Prevzem kontur in to¢kovnih vzorcev
= Preprosta doloditev referencnih tock
B Grafi¢no izbiranje konturnih odrezov iz programov z navadnim
besedilom
Extended Tool Management (Option #93)
Napredno upravljanje orodij Na osnovi programskega jezika Python
Remote Desktop Manager (Option #133)
Oddaljeno upravljanje zunanjih B OS Windows za lo&eno enoto racunalnika
racunalniskih enot = Povezano v krmilni vmesnik

HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017



Osnove | Tip TNC-ja, programska oprema in funkcije

Stanje razvoja (posodobitvene funkcije)

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

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

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

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

Predvidena vrsta uporabe

Glede na EN 55022 stroj TNC ustreza razredu A in je namenjen
predvsem industrijski uporabi.

Pravni napotek

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

» Programiranje nacina delovanja

» funkcijo MOD

» Gumb Napotki za licenco
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Izbirni parametri

HEIDENHAIN neprekinjeno razvija obsezen paket ciklov, tako da
lahko skupaj z novo programsko opremo nudi tudi nove parametre
Q za cikle. Ti novi parametri Q so izbirni parametri in pri starejSih
razliicah programske opreme Se niso bili vsi na voljo. V ciklu so
vedno nahajajo na koncu definicije cikla. Informacije o izbirnih
Q-parametrih, ki so bili dodani tej programski opremi, najdete v
pregledu "Nove in spremenjene funkcije ciklov pri programski
opremi 77185x-05". Sami odloCate, ali boste definirali izbirne
parametre Q ali jih izbrisali s tipko NO ENT. Lahko prevzamete
tudi nastavljeno standardno vrednost. Ce ste pomotoma izbrisali
katerega od izbirnih parametrov Q ali zelite po nadgradniji
programske opreme razSiriti cikle za svoje obstojeCe programe,
lahko izbirne parametre Q naknadno dodate k ciklom. Postopek je
opisan spodaj.
Naknadno dodajanje izbirnih parametrov Q:

= Prikli¢ite definicijo cikla.

= Pritiskajte pusci¢no tipko v desno, dokler se ne prikazejo novi

parametri Q.

B Prevzemite vneseno standardno vrednost ali sami vnesite
vrednost.

m Ce zelite prevzeti novi parameter Q, zapustite meni s

ponovnim pritiskom puscicne tipke v desno ali END.

= Ce ne Zelite prevzeti novega parametra Q, pritisnite tipko NO
ENT.

Zdruzljivost
Vecino obdelovalnih programov, ki ste jih ustvarili v starejSih
razlic¢icah krmilnih sistemov HEIDENHAIN (od TNC 150 B naprej),
lahko izvedete v tej novi razli€ici programske opreme TNC 320.
Cetudi so bili novi izbirni parametri ("Izbirni parametri") dodani
k obstoje¢im ciklom, lahko svoje programe praviloma izvajate
po starem. To omogoda shranjena privzeta vrednost. Ce Zelite v
starejSem krmilnem sistemu izvajati program, ki je bil nadgrajen
na novo razliico programske opreme, lahko dolo¢ene izbirne
parametre Q izbriSete iz definicije cikla s tipko NO ENT. Tako boste
dobili program, ki je zdruzljiv s starejsimi razliicami. Ce NC-nizi
vsebujejo neveljavne elemente, jih TNC pri odpiranju oznadci kot
NAPAKE.
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Nove funkcije ciklov pri programski opremi
77185x-01

= Pisava obdelovalnega cikla 225 Graviranje je razsSirjena s
preglasi in znaki za premer Glej "GRAVIRANJE (cikel 225, DIN/
ISO: G225)", Stran 313

® Nov obdelovalni cikel 275 Trohoidno rezkanje Glej "TROHOIDNI
KONTURNI UTOR (cikel 275, DIN/ISO: G275)", Stran 235

= Nov obdelovalni cikel 233 Plansko rezkanje Glej "PLANSKO
REZKANUJE (cikel 233, DIN/ISO: G233)", Stran 184

=V ciklu 205 Univerzalno globinsko vrtanje lahko s parametrom
Q208 dolocite pomik za odmik Glej "Parameter cikla",
Stran 87

® V ciklih navojnega rezkanja 26x je vpeljan primi¢ni pomik Glej
"Parameter cikla", Stran 123

= Cikel 404 je razsirjen s parametrom Q305 ST. V PREGLEDNICI
Glej "Parameter cikla", Stran 358

=V ciklih vrtanja 200, 203 in 205 je vpeljan parameter Q395
REF. GLOBINA, da oceni T-ANGLE Glej "Parameter cikla",
Stran 87

m Cikel 241 ENOUTORNO GLOBINSKO VRTANJE je razsirjen za
veC parametrov vnosa Glej "ENOUTORNO VRTANJE (cikel 241,
DIN/ISO: G205)", Stran 96

= Vpeljan je bil cikel tipanja 4 3D-MERJENJE Glej "MERITEV 3D
(cikel 4)", Stran 471
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Nove in spremenjene funkcije ciklov pri
programski opremi 77185x-02

= Cikel 270: PODATKI KONTURNEGA SEGMENTA je bil dodan v
paket ciklov (moznost programske opreme 19), Glej "PODATKI
O KONTURNEM SEGMENTU (cikel 270, DIN/ISO: G270)",
Stran 234

m Cikel 39 PLASC VALJA (moznost programske opreme 1)
rezkavnjve zunanje konture je bil dodan v paket ciklov, Glej
"PLASC VALJA (cikel 39, DIN/ISO: G139, programska moznost
1)", Stran 259

= Nabor znakov obdelovalnega cikla 225 graviranje je razSirjen

za oznako CE, 3, znak @ in sistemski ¢as, Glej "GRAVIRANJE
(cikel 225, DIN/ISO: G225)", Stran 313

m Cikli 252-254 so razSirjeni za izbirni parameter Q439, Glej
"Parameter cikla", Stran 155

m Cikel 22 je razSirjen za izbirna parametra Q401, Q404, Glej
"POSNEMANUJE (cikel 22, DIN/ISO: G122)", Stran 217

m Cikel 484 je razSirjen za izbirni parameter Q536, Glej "Umerjanje
brezzi€nega namiznega tipalnega sistema TT 449 (cikel 484,
DIN/ISO: G484, DIN/ISO: G484", Stran 496
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Nove in spremenjene funkcije ciklov pri
programski opremi 77185x-04

= Nov cikel 258 VECROBI CEP, Glej "VECROBI CEP (cikel 258,
DIN/ISO: G258)", Stran 178

m Ciklu 225 so bili dodani parametri Q516, Q367 in Q574. S tem
lahko dolocite referencno tocko za vsako dolzino besedila oz.
skalirate dolzino besedila in vis§ino znakov. Predpozicioniranje
pri gravuri se je na kroznici spremenilo. Glej "GRAVIRANJE
(cikel 225, DIN/ISO: G225)", Stran 313

® V ciklih 481-483 je bila parametru Q340 dodana mozZnost
vhosa "2". To omogoc&a nadzor orodja brez spremembe v
preglednici orodij, Glej "Merjenje dolzine orodja (cikel 31 ali 481,
DIN/ISO: G481)", Stran 498, Glej "Merjenje polmera orodja
(cikel 32 ali 482, DIN/ISO: G482)", Stran 500, Glej "Popolno
merjenje orodja (cikel 33 ali 483, DIN/ISO: G483)", Stran 502

m Ciklu 251 je bil dodan parameter Q439. Dodatno je bilva
spremenjena strategija rezkanja Glej "PRAVOKOTNI ZEP (cikel
251, DIN/ISO: G251)", Stran 145

® Pri ciklu 252 je bila spremenjena strategija rezkanja Glej
"KROZNI ZEP (cikel 252, DIN/ISO: G252)", Stran 151

m Ciklu 275 sta bila dodana parametra Q369 in Q439. Glej
"TROHOIDNI KONTURNI UTOR (cikel 275, DIN/ISO: G275)",
Stran 235

®  Pri ciklu 247: Dolo¢anje referencne tocke lahko izberete
Stevilko referenéne toc€ke iz preglednice prednastavitev, Glej
"DOLOCITEV REFERENCNE TOCKE (cikel 247, DIN/ISO:
G247)", Stran 287

®  Pri ciklih 200 in 203 je bilo prilagojeno delovanje ¢asa
zadrZevanja zgoraj, Glej "UNIVERZALNO VRTANJE (cikel 203,
DIN/ISO: G203)", Stran 76

m Cikel 205 s povrsine koordinat odstrani ostruzke, Glej
"UNIVERZALNO VRTANJE (cikel 205, DIN/ISO: G205)",
Stran 85

= Pri SL-ciklih se zdaj pri notranje popravljenih kroznih lokih
uposteva funkcija M110, e je ta med obdelavo aktivha Glej "SL-
cikli", Stran 206
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Nove in spremenjene funkcije ciklov pri
programski opremi 77185x-05

Nov cikel 441 HITRO TIPANJE. S tem ciklom je mogoce razlicne
parametre tipalnega sistema (npr. pomik pri pozicioniranju)
globalno nastaviti za vse naslednje cikle tipalnega sistema. Glej
"HITRO UMERJANUJE (cikel 441, DIN/ISO: G441)", Stran 485

Nov cikel 276 Konturni segment 3D Glej "KONTURNI
SEGMENT 3D (cikel 276, DIN/ISO: G276)", Stran 230

Razsiritev konturnega segmenta: cikel 25 z obdelavo odveénega
materiala, cikel je bil razSirjen z naslednjimi parametri: Q18,
Q446, Q447, Q448 Glej "KONTURNI SEGMENT (cikel 25, DIN/
ISO: G125)", Stran 226

Cikla 256 PRAVOKOTNI CEPin 257 OKROGLI CEP sta

bila razSirjena s parametri Q215, Q385, Q369 in Q386. Glej
"PRAVOKOTNI CEP (cikel 256, DIN/ISO: G256)", Stran 169,
Glej "KROZNI CEP (cikel 257, DIN/ISO: G257)", Stran 174

Cikel 239 dolo€a trenutno obremenitev strojnih osi z nadzorno
funkcijo LAC. Poleg tega lahko sedaj cikel 239 prilagodi tudi
najvecji pospesek osi. Cikel 239 podpira doloanje obremenitve
povezanih osi. Glej "DOLOCITE OBREMENITEV (cikel 239 DIN/
ISO: G239, programska moznost 143)"

Pri ciklih 205 do 241 je bilo spremenjeno delovanje pomika.
Glej "ENOUTORNO VRTANUJE (cikel 241, DIN/ISO: G205)",
Stran 96, Glej "UNIVERZALNO VRTANJE (cikel 205, DIN/
ISO: G205)", Stran 85

Podrobne spremembe cikla 233: pri finem rezkanju nadzoruje
dolzino reza (funkcija LCUTS), pri grobem rezkanju s strategijo
rezkanja 0-3 povecuje povrsino v smeri rezkanja za Q357

(Ce v tej smeri ni doloGena nobena omejitev) Glej "PLANSKO
REZKANUJE (cikel 233, DIN/ISO: G233)", Stran 184
CONTOUR DEFFunkcijo mogoce programirati v DIN/ISO
Tehni€no zastarelih ciklov 1, 2, 3, 4, 5, 17, 212, 213, 214, 215,
210, 211, 230, 231, ki so podrejeni funkciji OLD CYCLES, ni
ve€ mogoce vstaviti v urejevalnik. Vendar pa je izvajanje in
spreminjanje teh ciklov Se vedno mogoce.

Cikle namiznega tipalnega sistema, med drugim , 480, 481,
482, je mogoce skriti Glej "Nastavitev strojnih parametrov”,
Stran 490

Cikel 225 Graviranje lahko z novo sintakso gravira trenutno
stanje Stevca. Glej "Graviranje stanja Stevca", Stran 318

Nov stolpec SERIAL v preglednici tipalnega sistema Gle;j
"Podatki tipalnega sistema", Stran 335
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Osnove/pregledi | Uvod

1.1 Uvod

Postopki obdelave, ki se pogosto ponavljajo in vsebujejo veé
obdelovalnih korakov, so v TNC-ju shranjeni kot cikli. Kot cikli so na
voljo tudi preracunavanja koordinat in nekatere posebne funkcije. V
vecini ciklov so parametri Q uporabljeni kot parametri vrednosti.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!
Med cikli se izvajajo obsezne obdelave. Nevarnost kolizije!

» Pred zaCetkom obdelave izvedite programski test.

o Ce pri ciklih s Stevilkami, vigjimi od 200, posredno
dodeljujete parametre (npr. Q210 = Q1), sprememba
dodeljenega parametra (npr. Q1) po definiciji cikla ne
bo delovala. V takih primerih neposredno definirajte
parameter cikla (npr. Q210).

Ce pri obdelovalnih ciklih s Stevilkami, vi§jimi od 200,
definirate parameter premika, lahko z gumbom namesto
Steviléne vrednosti dolocite tudi v nizu TOOL CALL
definirani premik (gumb FAUTO). Glede na posamezen
cikel in posamezne funkcije parametra premika so na
voljo $e dodatne moznosti premika FMAX (hitri tek), FZ
(premik zoba) in FU (premik vrtenja).

Upostevaijte, da sprememba premika FAUTO po definiciji
cikla nima ucinka, ker TNC pri obdelavi definicije cikla
premik nespremenljivo dodeli v nizu TOOL CALL.

Ce zelite izbrisati cikel z ve& delnimi nizi, TNC prikaze
vpra$anje, ali naj izbriSe celotni cikel.
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Osnove/pregledi | Razpolozljive skupine ciklov

1.2

Razpolozljive skupine ciklov

Pregled obdelovalnih ciklov

CYCL
DEF

» V orodni vrstici so prikazane razli€ne skupine

ciklov.

Gumb Skupina ciklov Stran
e Cikli za globinsko vrtanje, povrtavanje, izstruzevanije in grezenje 66
NAVOJ
e Cikli za vrtanje navojev, struzenje navojev in rezkanje navojev 108
zeP1/ Cikli za rezkanje Zepov, €epov, utorov in za plansko rezkanje 144
memm Cikli za preraunavanje koordinat, s katerimi se poljubne konture pomaknejo, 280
KooRD. zavrtijo, prezrcalijo, povecajo in pomanjsajo
= SL-cikli (Subcontur-List), s katerimi se obdelujejo konture, ki so sestavljene 248
CIKLT iz ve€ prekrivnih delnih kontur, in cikli za obdelavo plas&a valja in trohoidno
rezkanje
L Cikli za izdelavo to¢kovnih vzorcev, npr. krozna luknja ali luknjasta povrsina 196
o Dologanje za posebne cikle: €as zadrZevanja, priklic programa, usmeritev 306

CIKLI

[>]

vretena, graviranje, toleranca

Po potrebi se pomaknite naprej po strojnih
obdelovalnih ciklih. Tovrstne obdelovalne cikle
lahko vgradi proizvajalec stroja
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Osnove/pregledi | Razpolozljive skupine ciklov

Pregled ciklov tipalnega sistema

» V orodni vrstici so prikazane razli€ne skupine
ciklov.
Gumb Skupina ciklov Stran
RoTRCIIA Cikli za samodejno prepoznavanje in odpravljanje poSevnega polozaja 338
obdelovanca
TZH. TooKA Cikli za samodejno dolo¢anje referencne tocke 366
HEJENJE Cikli za samodejni nadzor obdelovancev 424
T Posebni cikli 468
Ts Umerjanje tipaln. sistema 475
Kﬁi%R.
KInEmAT Cikli za samodejno kinematsko merjenje 338
v
cIkLT TT Cikli za samodejno izmero orodja (omogodi jih proizvajalec stroja) 488
@ » Po potrebi se pomaknite naprej po strojnih

ciklih tipalnega sistema. Tovrstne cikle tipalnega
sistema lahko vgradi proizvajalec stroja
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Uporaba obdelovalnih ciklov | Delo z obdelovalnimi cikli

2.1 Delo z obdelovalnimi cikli

Strojni cikli

Na Stevilnih strojih so na voljo tudi cikli, ki jih proizvajalec stroja
doda k HEIDENHAIN-ciklom, ki so Ze v TNC-ju. Pri tem je na voljo
lo€ena skupina Stevilk ciklov:
m Cikli od 300 do 399
Strojni cikli, ki jih je treba doloéiti s tipko CYCL DEF.
= Cikli od 500 do 599
Strojni cikli tipalnega sistema, ki jih je treba definirati s tipko
TOUCH PROBE.

@ Pri tem uposStevajte posamezne opise funkcij v
priroCniku za stroj.

Pod dolo¢enimi pogoji se pri strojnih ciklih uporabljajo tudi

parametri prenosa, ki jih je podjetie HEIDENHAIN uporabil Ze pri

standardnih ciklih. Ce se Zelite pri istodasni uporabi definicijskih

ciklov (ciklov, ki jih TNC samodejno obdela pri definiciji cikla, ) in

priklicnih ciklov (ciklov, ki jih morate za izvedbo priklicati, )

Dodatne informacije: "Priklic ciklov", Stran 48

izogniti tezavam pri prepisovanju veckrat uporabljenih prenosnih

parametrov, upostevajte naslednje:

» Praviloma morate cikle, aktivirane z definicijo, programirati pred
cikli, aktiviranimi s priklicem

» Med definicijo cikla, aktiviranega s priklicem, in priklicem
posameznega cikla programirajte cikle, aktiviran z definicijo,
samo, ¢e ne prihaja do prekrivanj vrednosti parametrov obeh
ciklov
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Definiranje cikla z gumbi

» V orodni vrstici so prikazane razli¢ne skupine
ciklov.

> Izberite skupino ciklov, npr. Vrtalni cikli

1 x+30

15 CALL LBL s

16 TOOL CALL N
00

0T_DAILL_DB" 2 $2000
Fa
17 N3

azoo=2ll VARNOSTNA RAZDALIA

RIMRRLRRL

» |zberite cikel, npr. REZKANJE NAVOJEV TNC Sotis 55 o sous "
odpre pogovorno okno in preis¢e vse vnose, s R 7! :
hkrati pa na desni strani zaslona prikaze grafiko, i
na kateri so parametri za vnos osvetljeni. s o ch e oo 7 s

POSTAV.
STANDARD.
VREON,

> Vnesite vse parametre, ki jih zahteva TNC, in H ‘| H ” ‘| ‘|
vsak vnos potrdite s tipko ENT.

» TNC zapre pogovorno okno, ko vnesete vse
potrebne podatke

ki

Definiranje cikla s funkcijo GOTO

» V orodni vrstici so prikazane razli¢ne skupine
ciklov.
» TNC v prikaznem oknu prikaze pregled ciklov.

> S puscicnimi tipkami izberite Zeleni cikel. ALI

» Vnesite Stevilko cikla in potrdite s tipko ENT.
TNC nato odpre pogovorno okno za cikle, kot je
opisano zgora,j.

Primeri NC-nizov

HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017 47



Uporaba obdelovalnih ciklov | Delo z obdelovalnimi cikli

Priklic ciklov

0 Pogoji

Pred priklicem cikla vedno programirajte:

B BLK FORM za grafi¢ni prikaz (potrebno samo za
testno grafiko)

®  Priklic orodja

B Smer vrtenja vretena (dodatna funkcija M3/M4)
m Definicija cikla (CYCL DEF).

Upostevaijte ostale pogoje, ki so navedeni pri opisih
ciklov v nadaljevaniju.

Naslednji cikli delujejo od svoje definicije v obdelovalnem
programu. Teh ciklov ne morete in ne smete priklicati:

m Cikel 220 To¢kovni vzorec na krogu in 221 To€kovni vzorec na
¢rtah

SL-cikel 14 KONTURA

SL-cikel 20 PODATKI O KONTURI

Cikel 32 TOLERANCA

Cikli za prerac¢unavanje koordinat

Cikel 9 CAS ZADRZEVANJA

Vsi cikli tipalnega sistema

Vse ostale cikle lahko prikliCete s funkcijami, navedenimi v
nadaljevaniju.

Priklic cikla s funkcijo CYCL CALL

Funkcija CYCL CALL priklice nazadnje definirani obdelovalni cikel.
Zacetna tocka cikla je mesto, ki je bilo nazadnje programirano z
nizom CYCL CALL.

» Programiranje priklica cikla: pritisnite gumb
CYCL CALL.
» Vnos priklica cikla: pritisnite gumb CYCL CALL M.

» Po potrebi vnesite dodatno funkcijo M (npr. M3
za vklop vretena) ali zaprite pogovorno okno s
tipko END (KONEC).

Priklic cikla s funkcijo CYCL CALL PAT

Funkcija CYCL CALL PAT priklice nazadnje definirani obdelovalni
cikel na vseh polozajih, ki ste jih definirali v definiciji vzorca
PATTERN DEF ali v preglednici tock .

Dodatne informacije: "DEFINICIJA VZORCA", Stran 54

Dodatne informacije: "Preglednice to¢k", Stran 61
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Priklic cikla z CYCL CALL POS

Funkcija CYCL CALL POS priklice nazadnje definirani obdelovalni
cikel. ZaCetna toCka cikla je polozaj, ki ste ga definirali v nizu CYCL
CALL POS.

TNC se pomakne v polozaj, dolo¢en v nizu CYCL CALL POS, s

pozicionirno logiko:

= Ce je trenutni polozaj orodja na orodni osi vedji od zgornjega
roba obdelovanca (Q203), TNC opravi pozicioniranje na
programiran polozaj najprej v obdelovalni ravnini in nato na
orodni osi.

= Ce je trenutni poloZaj orodja na orodni osi pod spodnjim robom
obdelovanca (Q203), TNC opravi pozicioniranje najprej na
varno visino na orodni osi in nato na programirani polozaj v
obdelovalni ravnini.

V nizu CYCL CALL POS morajo biti vedno nastavljene tri
koordinatne osi. S koordinatami na orodni osi lahko na
enostaven nacin spremenite zaCetni poloZaj. Ta deluje
kot dodaten zamik ni¢elne tocke.

Premik, definiran v nizu CYCL CALL POS, velja samo za
premik na zacetni polozZaj, programiran v tem nizu.
TNC se na polozaj, definiran v nizu CYCL CALL POS,
praviloma premakne z neaktivnim popravkom polmera
(RO).

Ce s funkcijo CYCL CALL POS prikli¢ete cikel, v katerem
je definiran zaCetni polozaj (npr. cikel 212), potem deluje
v ciklu definirani poloZaj kot dodaten premik na polozaj,
definiran v nizu CYCL CALL POS. Zato morate zaCetni
polozaj, dolo¢eno v ciklu, vedno definirati z 0.

Priklic cikla s funkcijo M99/M89

Po nizih dejavna funkcija M99 priklice nazadnje definirani
obdelovalni cikel. M99 lahko nastavite na koncu pozicionirnega
niza, TNC nato izvede pomik na ta polozZaj in prikli¢e nazadnje
definirani obdelovalni cikel.

Ce zelite, da bo TNC po vsakem pozicionirnem nizu samodejno
izvedel cikel, prvi priklic cikla nastavite s funkcijo M89.

Za preklic funkcije M89 programirajte

= funkcijo M99 v pozicionirnem nizu, v katerem opravite pomik na
zacCetno tocko, ali

® S CYCL DEF definirajte novi obdelovalni cikel
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Uporaba obdelovalnih ciklov | Programske prednastavitve za cikle

2.2 Programske prednastavitve za cikle

Pregled

Vsi cikli od 20 do 25 s Stevilko, vec&jo od 200, vedno znova
uporabljajo identi¢ne parametre ciklov, kot je npr. varnostna
razdalja Q200, ki jih morate vnesti pri vsaki definiciji cikla. S
funkcijo GLOBAL DEF lahko te parametre ciklov na zacetku
programa centralno definirate tako, da delujejo za vse obdelovalne
cikle, ki se uporabljajo v programu. V vsakem naslednjem
obdelovalnem ciklu tako samo izberete vrednost, ki ste jo vnesli na
zacCetku programa.

Na voljo so naslednje funkcije GLOBALNIH DEFINICIJ:

Gumb Obdelovalni vzorec Stran
100 SPLOSNE GLOBALNE DEFINICIJE 52
s Definicije splo$no veljavnih parame-
trov ciklov
105 GLOBALNA DEFINICIJA VRTANJA 52
et Definicija posebnih parametrov ciklov
vrtanja
110 GLOBALNA DEFINICIJA REZKANJA 52
RE2k 2EPOV ZEPOV
Definicija posebnih parametrov ciklov
rezkanja zepov
112 GLOBALNA DEFINICIJA REZKANJA 53
RE2K KONT KONTUR

Definicija posebnih parametrov ciklov
rezkanja kontur

125 GLOBALNA DEFINICIJA POZICIO- 53
Frenons NIRANJA
Definicija pozicioniranja pri funkciji

CYCL CALL PAT

120 GLOBALNA DEFINICIJA TIPANJA 53

TIPANJE Definicija posebnih parametrov ciklov
tipalnega sistema

Vnos GLOBALNE DEFINICIJE

» Nacin: Pritisnite tipko Programiranje
> Za izbiro posebnih funkcij pritisnite tipko SPEC
FCT.
e > |zberite funkcije za programske prednastavitve.
LonAL » Pritisnite gumb global DEF.
100 > lzberite zelene funkcije GLOBAVLNIH DEFINICIJ,
na primer pritisnite gumb SPLOSNE GLOBALNE
DEFINICIJE.
» Vnesite potrebne definicije. Vnose vsakic potrdite
s tipko ENT.

Hobno obratovanie [BJrrogramiranie foue) I

4
Lo

©
—
DECLARE CONTOUR SEL FORMULA PATTERN SEL “‘;‘"—
GONTOUR DEF CONTOUR KONTURE DEF PATTERN

Pozi.c.lnnu. Z Io. ali_mgramuan]e
2 programizans

07:24

100 105 110 11 125 120 RS
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Uporaba podatkov GLOBALNIH DEFINICIJ

Ce ste na zacetku programa vnesli ustrezne funkcije GLOBAL DEF, Beroorenizanse —
se lahko pri definiciji poljubnega obdelovalnega cikla sklicujete na ‘
te globalno veljavne vrednosti.
Pri tem sledite naslednjemu postopku:
> » Nacin: Pritisnite tipko Programiranje
oL > Za izbiro obdelovalnih ciklov pritisnite tipko | | v |
CYCLE DEF. l [ S
P » Izbira Zelene skupine ciklov, npr. cikli vrtanja. i H - ‘ 3 ” | ‘ ©
NAYOJ ‘ ‘ ‘:V:;:E’D‘A;:"-
260 » Izberite Zeleni cikel, npr. vrtanje.
%% » Ce za to obstaja globalni parameter, TNC prikaze
gumb POSTAV. STANDARD. VREDN.
PosTAY. » Pritisnite gumb POSTAV. STANDARD. VREDN.:
K- TNC v definicijo cikla vnese besedo PREDEF

(angleSko: vnaprej definirano). Tako ste
vzpostavili povezavo z ustreznim parametrom
GLOBALNE DEFINICIJE, ki ste ga definirali na
zacCetku programa.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce naknadno spremenite nastavitve programa GLOBAL DEF,
spremembe vplivajo na celoten obdelovalni program. S tem se
lahko znatno spremeni potek obdelave.

» Ce namenoma uporabite GLOBAL DEF, pred izvajanjem
izvedite programski test.

» Ce v obdelovalne cikle vnesete nespremenljivo vrednost,
GLOBAL DEF ne spremeni vrednosti
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Splosno veljavni globalni podatki

» Varnostna razdalja: razdalja med ¢elno povrsino orodja in
povrsino obdelovanca pri samodejnem pomiku na zacetni
polozaj cikla na orodni osi.

» 2. varnostna razdalja: polozZaj, na katerem TNC pozicionira
orodje ob koncu obdelovalnega koraka. Na to visino se bo
premaknil naslednji obdelovalni polozaj v obdelovalni ravnini.

» F-pozicioniranje: premik, s katerim TNC premika orodje v ciklu.

» F-povratek: povratek, s katerim TNC orodje pomakne na
izhodisce.

o Parametri veljajo za vse obdelovalne cikle 2xx.

Globalni podatki za vrtalne obdelave

» Odmik pri drobljenju ostruzkov: vrednost, za katero TNC pri
drobljenju ostruzkov odmakne orodije.

» Cas zadrzevanja spodaj: ¢as v sekundah, ko je orodje na dnu
vrtine.

» Cas zadrZevanja zgoraj: &as v sekundah, ko je orodje na
varnostni razdalji.

o Parametri veljajo za cikle vrtanja, vrtanja navojev in
rezkanja navojev od 200 do 209, 240, 241 in od 262 do
267.

Globalni podatki za rezkalne obdelave z zepnimi cikli

25x

» Faktor prekrivanja: polmer orodja x faktor prekrivanja =
stranski pomik.

» Nacin rezkanja: v soteku/protiteku.

» Nacin vstopa: vijacen, nihajo¢ ali navpi¢en vstop v material.

o Parametri veljajo za vse rezkalne cikle od 251 do 257.
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Globalni podatki za rezkalne obdelave s konturnimi

cikli

» Varnostna razdalja: razdalja med ¢elno povrsino orodja in
povrsino obdelovanca pri samodejnem pomiku na zacetni
polozaj cikla na orodni osi.

» Varna visina: absolutna visina, pri kateri ne more priti do kolizije
z obdelovancem (za vmesno pozicioniranje in odmik ob koncu
cikla).

» Faktor prekrivanja: polmer orodja x faktor prekrivanja =
stranski pomik.

» Nacin rezkanja: v soteku/protiteku.

o Parametri veljajo za vse SL-cikle 20, 22, 23, 24 in 25.

Globalni podatki za pozicionirni postopek

» Pozicionirni postopek: odmik po orodni osi ob koncu
obdelovalnega niza: odmik na 2. varnostno razdaljo ali na
polozaj na za&etku niza.

o Ce posamezen cikel prikligete s funkcijo CYCL CALL
PAT, parametri veljajo za vse obdelovalne cikle.

Globalni podatki za tipalne funkcije

» Varnostna razdalja: razdalja med tipalno glavo in povrSino
obdelovanca pri samodejnem premiku na tipalni polozZaj.

» Varna visina: koordinata v osi senzorskega sistema, na katero
TNC premika senzorski sistem med merilnimi tockami, Ce je
vklju¢ena moznost Premik na varno visino.

» Premik na varno visino: izberite, ali Zelite da TNC premakne
tipalni sistem med merilnimi toCkami na varno razdaljo ali na
varno visino.

o Parametri veljajo za vse cikle tipalnega sistema 4xx.
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Uporaba obdelovalnih ciklov | DEFINICIJA VZORCA

S funkcijo PATTERN DEF lahko enostavno definirate pogoste
obdelovalne vzorce, ki jih lahko priklicete s funkcijo CYCL CALL
PAT. Tako kot pri definicijah ciklov so tudi pri definicijah vzorcev na
voljo pomozne slike, ki prikaZzejo posamezni vneseni parameter.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Funkcija PATTERN DEF izracuna koordinate obdelave v oseh
Xin Y. Pri vseh orodnih oseh razen Z med naslednjo obdelavo
obstaja nevarnost trka!

» PATTERN DEF uporabljajte izkljuéno z orodno osjo Z

Na voljo so naslednji obdelovalni vzorci:

Gumb

TO&6KA

4

Obdelovalni vzorec

TOCKA
Definicije do 9 poljubnih obdeloval-
nih polozajev

Stran
55

URSTA

N

VRSTA
Definicija posamezne vrste, ravne
ali zavite

56

VZOREC

H

VZOREC
Definicija posameznega vzorca,
ravnega, zavitega ali ukrivljenega

57

OKVIR

i

OKVIR
Definicija posameznega okvirja,
ravnega, zavitega ali ukrivljenega

58

b
a
(=}
(7}

KROG
Definicija polnega kroga

59

S5

o
m
-
=
A
o
o

DELNI KROG
Definicija delnega kroga

Vnos DEFINICIJE VZORCA

3]

KONTURNAR
TOCKA
OBDEL .

PATTERN
DEF

VRSTA

54

>

FCT.

obdelavo

VZORCA).

s tipko ENT.

60

Nacin: Pritisnite tipko Programiranje

Za izbiro posebnih funkcij pritisnite tipko SPEC

Izberite funkcije za konturno in toc¢kovno

Pritisnite gumb PATTERN DEF (DEFINICIJA

Izberite Zeleni obdelovalni vzorec, na primer
pritisnite gumb posamezna vrsta.

Vnesite potrebne definicije. Vnose vsakic¢ potrdite
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Uporaba DEFINICIJE VZORCA

Ko vnesete definicijo vzorca, jo lahko priklicete s funkcijo CYCL
CALL PAT.

Dodatne informacije: "Priklic ciklov", Stran 48

TNC nato za definirani obdelovalni vzorec izvede nazadnje
definirani obdelovalni cikel.

Obdelovalni vzorec je aktiven, dokler ne definirate
novega ali dokler s funkcijo SEL PATTERN ne izberete
preglednice tock.

TNC premakne orodje med zacetnimi toCkami nazaj na
varno visino. Kot varno visino TNC uporablja koordinate
osi vretena ob priklicu cikla ali vrednost iz parametra
cikla Q204. TNC izbere vrednost, ki je visja.

Pred funkcijo CYCL CALL PAT lahko uporabite funkcijo
GLOBAL DEF 125 (najdete pri SPEC FCT/privzete
vrednosti programa) z vrednostjo Q352=1. Nato TNC
pozicionira med dve izvrtini vedno na 2. varnostno
razdaljo, definirano v ciklu.

Definiranje posameznih obdelovalnih polozajev

Vnesete lahko najve¢ 9 obdelovalnih polozajev. Vnos
vedno potrdite s tipko ENT.

POS1 mora biti programiran z absolutnimi koordinatami.
POS2 do POS9 se lahko programira absolutno in/ali
inkrementalno.

Ce Povrsina obdel. kosa v Z definirate drugace kot z 0,
ta vrednost ucinkuje kot dodatek k povrsini obdelovanca
Q203, ki ste jo definirali v obdelovalnem ciklu.

TOéKA

» POS1: X koordinata obdelov. poz. (absolutno):
vnesite X-koordinato.

» POS1:Y koord. obdel. poz. (absolutno): vnesite
Y-koordinato.

» POS1: Koordinata povrsine obdelovalnega kosa
(absolutno): vnos koordinate Z, na kateri naj se
zacCne obdelava.

» POS2: X koordinata obdelov. poz. (absolutno ali
inkrementalno): vnesite X-koordinato.

> POS2:Y koord. obdel. poz. (absolutno ali
inkrementalno): vnesite Y-koordinato.

> POS2: Koordinata povrsine obdelovalnega

kosa (absolutno ali inkrementalno): vnesite Z-
koordinato.
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NC-nizi
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+15 IY+6,5 Z+0)
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Definiranje posamezne vrste

0 Ce Povrsina obdel. kosa v Z definirate drugace kot z 0, NC-stavki
ta vrednost ucinkuje kot dodatek k povrsini obdelovanca 10L Z+100 RO FMAX

Q203, ki ste jo definirali v obdelovalnem ciklu. 11 PATTERN DEF ROWA1

(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
uRsTA > Startna tocka X (absolutno): koordinata zacetne +0)
toCke vrst na osi X

> Startna tocka Y(absolutno): koordinata zacetne
toCke vrst na osi Y

» Razmak med obdelovalnimi pozicijami
(inkrementalno): razdalja med obdelovalnimi

polozaji. Vnesti je mogoc&e pozitivno ali negativno
vrednost. .

» Stevilo postopkov: skupno $tevilo obdelovalnih
poloZajev

> Polozaj vrtenja celotnega vzorca (absolutno): B 5
rotacijski kot na vneseni zaCetni tocki. Referentna ‘ ‘
os: glavna os aktivhe obdelovalne ravnine (npr.
X pri orodni osi Z). Vnesti je mogoce pozitivno ali
negativno vrednost.

> Koordinata povrsine obdelovalnega kosa
(absolutno): vnos koordinate Z, na kateri naj se
zacCne obdelava.

fean’

[rocno obratovanie ﬂng aaaaaaa je 3t
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w
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Definiranje posameznega vzorca

Ce Povrsina obdel. kosa v Z definirate drugace kot z 0,
ta vrednost ucinkuje kot dodatek k povrsini obdelovanca
Q203, ki ste jo definirali v obdelovalnem ciklu.

Parametra Vrt.poloz. glavna os inVrtlj. pol. vzpor.os
dopolnjujeta predhodno izvedenPolozaj vrtenja
celotnega vzorca.

VZOREC

> Startna tocka X (absolutno): koordinata zacetne
toCke vzorca na osi X

> Startna tocka Y(absolutno): koordinata zacetne
toCke vzorca na osi Y

» Razmak med obdelovalnimi pozicijami X
(inkrementalno): razdalja med obdelovalnimi
polozaji v smeri osi X. Vnesti je mogoc&e pozitivho
ali negativno vrednost.

» Razmak med obdelovalnimi pozicijami Y
(inkrementalno): razdalja med obdelovalnimi
polozaji v smeri osi Y. Vnesti je mogoce pozitivho
ali negativno vrednost.

Stevilo stolpcev: skupno Stevilo stolpcev vzorca
Stevilo vrstic: skupno $tevilo vrstic vzorca

Polozaj vrtenja celotnega vzorca (absolutno):
rotacijski kot, za katerega se celoten vzorec zavrti
okrog vnesene zacetne toCke. Referen¢na os:
glavna os aktivne obdelovalne ravnine (npr. X

pri orodni osi Z). Vnesti je mogoce pozitivno ali
negativno vrednost.

> Vrt.poloz. glavna os: rotacijski kot, za katerega
se glede na vneseno zacetno to¢ko zamakne
izklju€no glavna os obdelovalne ravnine. Vnesete
lahko pozitivno ali negativno vrednost.

> Vrtlj. pol. vzpor.os: rotacijski kot, za katerega
se glede na vneseno zacetno to¢ko zamakne
izklju€no pomozZna os obdelovalne ravnine.
Vnesete lahko pozitivho ali negativno vrednost.

> Koordinata povrsine obdelovalnega kosa
(absolutno): vnos koordinate Z, na kateri naj se
zacCne obdelava.
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NC-stavki
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

[rocno obratovanie @qummuan]e 5
7 Programiranie
2 & fean”

57



Uporaba obdelovalnih ciklov | DEFINICIJA VZORCA

Definiranje posameznega okvirja

Ce Povrsina obdel. kosa v Z definirate drugace kot z 0,
ta vrednost ucinkuje kot dodatek k povrsini obdelovanca
Q203, ki ste jo definirali v obdelovalnem ciklu.

Parametra Vrt.poloz. glavna os inVrtlj. pol. vzpor.os
dopolnjujeta predhodno izvedenPolozaj vrtenja
celotnega vzorca.

NC-stavki
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF FRAME1
(X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z
+0)

OKVIR

58

> Startna tocka X (absolutno): koordinata zacetne
toCke okvira na osi X

> Startna tocka Y(absolutno): koordinata zacetne
toCke okvira na osi Y

» Razmak med obdelovalnimi pozicijami X
(inkrementalno): razdalja med obdelovalnimi
polozaji v smeri osi X. Vnesti je mogoc&e pozitivho
ali negativno vrednost.

» Razmak med obdelovalnimi pozicijami Y
(inkrementalno): razdalja med obdelovalnimi
polozaji v smeri osi Y. Vnesti je mogoce pozitivho
ali negativno vrednost.

Stevilo stolpcev: skupno Stevilo stolpcev vzorca
Stevilo vrstic: skupno $tevilo vrstic vzorca

Polozaj vrtenja celotnega vzorca (absolutno):
rotacijski kot, za katerega se celoten vzorec zavrti
okrog vnesene zacetne toCke. Referen¢na os:
glavna os aktivne obdelovalne ravnine (npr. X

pri orodni osi Z). Vnesti je mogoce pozitivno ali
negativno vrednost.

> Vrt.poloz. glavna os: rotacijski kot, za katerega
se glede na vneseno zacetno to¢ko zamakne
izklju€no glavna os obdelovalne ravnine. Vnesete
lahko pozitivno ali negativno vrednost.

> Vrtlj. pol. vzpor.os: rotacijski kot, za katerega
se glede na vneseno zacetno to¢ko zamakne
izklju€no pomozZna os obdelovalne ravnine.
Vnesete lahko pozitivho ali negativno vrednost.

> Koordinata povrsine obdelovalnega kosa
(absolutno): vnos koordinate Z, na kateri naj se
zacCne obdelava.

[§) Rocno obratovanie EJProoramiranie o
@ TR cozensan X
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Definiranje polnega kroga

Ce Povrsina obdel. kosa v Z definirate drugace kot z 0,
ta vrednost ucinkuje kot dodatek k povrsini obdelovanca
Q203, ki ste jo definirali v obdelovalnem ciklu.

KROG

> Sredina kroga luknje X (absolutno): koordinata
sredi8¢a kroga na osi X.

> Sredina kroga luknje Y (absolutno): koordinata
srediS¢a kroga na osi Y

» Premer krozne luknje: Premer krozne luknje

Startni kot: polarni kot prvega obdelovalnega
poloZaja. Referen¢na os: glavna os aktivne
obdelovalne ravnine (npr. X pri orodni osi Z).
Vnesti je mogoc€e pozitivho ali negativno vrednost.

» Stevilo postopkov: skupno $tevilo obdelovalnih
poloZajev na krogu.

> Koordinata povrsine obdelovalnega kosa
(absolutno): vnos koordinate Z, na kateri naj se
zacCne obdelava.
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10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF CIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z
+0)
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Definiranje delnega kroga

0 Ce Povrsina obdel. kosa v Z definirate drugace kot z 0, NC-stavki
ta vrednost ucinkuje kot dodatek k povrsini obdelovanca 10L Z+100 RO FMAX

Q203, ki ste jo definirali v obdelovalnem ciklu. 11 PATTERN DEF PITCHCIRCA

(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
DEL. kroG » Sredina kroga luknje X (absolutno): koordinata NUM8 Z+0)
sredi8¢a kroga na osi X.

> Sredina kroga luknje Y (absolutno): koordinata
srediS¢a kroga na osi Y

» Premer krozne luknje: Premer krozne luknje

> Startni kot: polarni kot prvega obdelovalnega ;
poloZaja. Referen¢na os: glavna os aktivne {Aﬂ
obdelovalne ravnine (npr. X pri orodni osi Z).
Vnesti je mogoc€e pozitivho ali negativno vrednost.

> Korak kota/Koncni kot: inkrementalni polarni
kot med dvema obdelovalnima polozajema. = o
Vnesete lahko pozitivno ali negativno vrednost. Po ‘
potrebi je mogoce vnesti tudi konéni kot (preklop z
gumbom).

» Stevilo postopkov: skupno Stevilo obdelovalnih
polozajev na krogu.

> Koordinata povrsine obdelovalnega kosa
(absolutno): vnos koordinate Z, na kateri naj se
zacCne obdelava.

[rocno obratovanie ﬂqu aaaaaaa je N
7) Programiranie v ¥
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24 Preglednice tock

Uporaba

Ce Zelite na neenakomernem toé¢kovnem vzorcu izvesti en ali ved
zaporednih ciklov, ustvarite preglednice tock.

Ce uporabljate vrtalne cikle, ustrezajo koordinate ovbdelovalne
ravni v preglednici to¢k koordinatam srediS¢ vrtin. Ce uporabljate
rezkalne cikle, ustrezajo koordinate obdelovalne ravnine v

preglednici tock koordinatam zacetnih to¢k posameznega cikla (npr.

koordinatam sredi$¢a kroznega Zepa). Koordinate na osi vretena
ustrezajo koordinati povrSine obdelovanca.

Vnos preglednice tock

» Nacin: Pritisnite tipko Programiranje
» Priklic upravljanja datotek: pritisnite tipko
PGM MGT.

IME DATOTEKE?

ENT » Vnesite ime in vrsto datoteke to¢k. Vnos potrdite
s tipko ENT.
» Za izbiro merske enote pritisnite gumb MM ali
i PALEC. TNC preklopi na programsko okno in
prikaze prazno preglednico tock.
p— » Z gumbom VLOZITE VRSTICO vnesite novo
URSTICO vrstico in navedite koordinate zelenega

obdelovalnega mesta.

Postopek ponavljajte, dokler niso vnesene vse zelene koordinate.

o Ime preglednice toCk se mora zaceti s ¢rko.

Z gumbi X IZKL./VKL., Y I1ZKL./VKL., Z 1ZKL./VKL.
(druga orodna vrstica) dolocite, katere koordinate Zelite
vnesti v preglednico tock.
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Skrivanje posameznih to¢k za obdelavo

V preglednici tock lahko v stolpcu FADE oznacite tocko, definirano v
posamezni vrstici, tako da se ta za obdelavo po izbiri lahko skrije.

» V preglednici izberite tocko, ki naj se skrije.
» Izberite stolpec FADE
EnT > Aktivirajte skrivanje; ali
I » Deaktivirajte skritje.

ENT

Izbira preglednice to¢k v programu

V nadinu Programiranje izberite program, za katerega naj se
aktivira preglednica tock:

» Prikli¢ite funkcijo za izbiro preglednice tock:
pritisnite tipko PGM CALL.
> Pritisnite gumb TOCK. TABELA.

TABELA

Vnesite ime in vrsto preglednice to¢k. Vnos potrdite s tipko END. Ce
preglednica tock ni shranjena v istem imeniku kot NC-program, je
treba vnesti celotno pot do datoteke.

Primer NC-niza
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT“
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Priklic cikla, povezanega s preglednicami to¢k

0 TNC s funkcijo CYCL CALL PAT obdela preglednico tock,
ki ste jo nazadnje definirali (tudi Ce ste preglednico tock
definirali v programu s funkcijo CALL PGM)

Ce zelite, da TNC prikliée nazadnje definirani obdelovalni cikel na
toCkah, ki so definirane v preglednici tock, nastavite priklic cikla s
funkcijo CYCL CALL PAT:

» Programiranje priklica cikla: pritisnite gumb
CYCL CALL.
» Priklic preglednice toc¢k: pritisnite gumb
CYCL CALL PAT.
» Vnesite pomik, s katerim naj se TNC premika
med to¢kami (brez vnosa: delovanje z nazadnje
nastavljenim pomikom; FMAX ni veljaven).

» Po potrebi vnesite dodatno funkcijo M; vnos
potrdite s tipko END.

TNC premakne orodje med zacetnimi toCkami nazaj na varno
viSino. Kot varno viSino TNC uporablja koordinato osi vretena ob
priklicu cikla ali vrednost iz parametra cikla Q204. TNC izbere tisto
vrednost, ki je vi§ja.

Pred funkcijo CYCL CALL PAT lahko uporabite funkcijo GLOBAL
DEF 125 (najdete pri SPEC FCT/privzete vrednosti programa) z
vrednostjo Q352=1. Nato TNC pozicionira med dve izvrtini vedno
na 2. varnostno razdaljo, definirano v ciklu.

Ce zelite izvesti pomik pri predpozicioniranju na osi vretena z
zmanjSanim pomikom, uporabite dodatno funkcijo M103.

Nacin delovanja preglednice to¢k s SL-cikli in ciklom 12
TNC interpretira tocke kot dodatni zamik ni¢elne tocke.

Nacin delovanja preglednic tock s cikli od 200 do 208 in od 262
do 267

TNC interpretira tocke obdelovalne ravnine kot koordinate sredis¢a
vrtine. Ce Zelite v preglednici tock definirano koordinato uporabiti
na osi vretena kot koordinato zaCetne to¢ke, morate zgorniji rob
obdelovanca (Q203) definirati z 0.

Nacin delovanja preglednice to€k s cikli od 251 do 254

TNC interpretira tocke obdelovalne ravnine kot koordinate zacetne
tocke cikla. Ce Zelite v preglednici to¢k definirano koordinato
uporabiti na osi vretena kot koordinato zacetne toCke, morate
zgornji rob obdelovanca (Q203) definirati z 0.
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3.1 Osnove

Pregled

TNC daje na voljo naslednje cikle za najrazli¢nejSe vrtalne

obdelave :

Gumb

2498

Cikel

240 CENTRIRANJE

S samodejnim predpozicioniranjem, 2.
varnostna razdalja, izbirni vnos preme-
ra centriranja/globine centriranja

Stran
67

200

S

200 VRTANJE
S samodejnim predpozicioniranjem, 2.
varnostna razdalja

69

201 POVRTAVANJE
S samodejnim predpozicioniranjem, 2.
varnostna razdalja

71

202 IZSTRUZEVANJE
S samodejnim predpozicioniranjem, 2.
varnostna razdalja

73

203

53

203 UNIVERZALNO VRTANJE

S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostna razdalja, lom ostruzkov,
pojemanje

76

204

5

204 VZVRATNO GREZENJE
S samodejnim predpozicioniranjem, 2.
varnostna razdalja

81

2e5 ‘ll

205 UNIVERZALNO GLOBINSKO
VRTANJE

S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostna razdalja, lom ostruzkov,
pojemanje, odmik

85

208

208 VRTALNO REZKANJE
S samodejnim predpozicioniranjem, 2.
varnostna razdalja

93

241

66

241 ENOUTORNO GLOBINSKO
VRTANJE

S samodejnim predpozicioniranjem na
poglobljeno zacetno toc¢ko, definicija
hladila za Stevilo vrtljajev

96

Obdelovalni cikli: vrtanje | Osnove
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Obdelovalni cikli: vrtanje | CENTRIRANJE (cikel 240, DIN/ISO: G240)

3.2 CENTRIRANJE (cikel 240, DIN/ISO:
G240)

Potek cikla
1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem toku FMAX na
varnostno razdaljo nad povrsino obdelovalnega kosa

2 Centriranje orodja s programiranim pomikom F do navedenega
centrirnega premera oz. do navedene globine centriranja.

3 Ce je definirano, orodje ostane na dnu centriranja.

4 |z dna vrtine se premakne orodje s FMAX na varnostno razdaljo
ali — Ce je navedeno — na 2. varnostno razdaljo

Upostevajte pri programiranju!

o Pozicionirni niz programirajte na zacetno to¢ko (sredis¢e
vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom polmera orodja
RO.

Smer obdelave dolo¢a predznak parametra cikla Q344
(premer) oz. Q201 (globina). Ce premer ali globino
nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

» S strojnim parametrom displayDepthErr (St. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).
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Obdelovalni cikli: vrtanje | CENTRIRANJE (cikel 240, DIN/ISO: G240)

Parameter cikla

ES »

68

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja konica orodja — povrSina orodja; vnesite
pozitivno vrednost. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q343 Izbira premera/globine (1/0): izberite nacin
centriranja (centriranje na nastavljeni premer ali
globino). Ce naj TNC centrira na vneseni premer, v
stolpcu T-kot preglednice orodij TOOL.T definirajte
kot konice orodja.

0: centriranje na navedeno globino

1: centriranje na nastavljeni premer

Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja povrsina
obdelovanca — dno centriranja (konica centrirnega
stozca). Aktivho samo, Ce je definirano Q343 = 0.

Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q344 Premer spuscanje (predznak): premer
centriranja. Aktivno samo, €e je definirano Q343 =
1. Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med centriranjem v mm/min.
Razpon vnosa je med 0 in 99999,999, izbirno
FAUTO, fu

Q211 Cas zadrzevanja spodaj?: ¢as v sekundah,
v katerem orodje stoji na dnu vrtine. Razpon vnosa
od 0 do 3600,0000.

Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrSine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q203
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Obdelovalni cikli: vrtanje | VRTANJE (cikel 200)

3.3 VRTANJE (cikel 200)

Potek cikla

1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na
varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca.

2 Orodje vrta s programiranim pomikom F do prve globine primika.

3 TNC vrne orodje v hitrem teku FMAX na varnostno razdaljo,
ga tam zadrzi (Ce je navedeno) in ga nato znova v hitrem teku
FMAX premakne na varnostno razdaljo nad prvim globinskim
pomikom.

4 Orodje nato vrta z nastavljenim pomikom (F) do naslednjega
globinskega pomika.

5 TNC ponovi ta potek (od 2 do 4), dokler ni doseZena vnesena
globina vrtanja (€as zadrZevanja iz parametra Q211 deluje pri
vsakem primiku).

6 Z dna vrtine se orodje s hitrim tekom FMAX premakne na
varnostno razdaljo ali (Ce je navedeno) na 2. varnostno razdaljo.

Upostevajte pri programiranju!

o Pozicionirni niz programirajte na zacetno to¢ko (sredisce
vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom polmera orodja
RO.

Smer obdelave doloca predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr (5t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).
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Obdelovalni cikli: vrtanje | VRTANJE (cikel 200)

Parameter cikla

70

>

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja konica orodja — povrSina orodja; vnesite
pozitivno vrednost. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja povrsine
obdelovanca — dno izvrtine. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med vrtanjem v mm/min.
Razpon vnosa je med 0 in 99999,999, izbirno
FAUTO, FU

Q202 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne. Razpon
vhosa od 0 do 99999,9999.

Ni treba, da je globina veckratnik globine primika.
TNC se v enem delovnem koraku pomakne na
globino, Ce:

® sta globina primika in globina enaki

® je globina primika vecja od globine

Q210 Cas zadrzevanja zgoraj?: ¢as v sekundah,
v katerem orodje stoji na varnostni razdalji, po tem

ko ga je TNC zaradi ohlajevanja dvignil iz vrtine.
Razpon vnosa od 0 do 3600,0000.

Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnhosa
od -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q211 Cas zadrzevanja spodaj?: ¢as v sekundah,
v katerem orodje stoji na dnu vrtine. Razpon vnosa
od 0 do 3600,0000.

Q395 Premer kot referenca (0/1)?: izbira, ali se
vnesena globina nanasa na konico orodja ali na
valjasti del orodja Ce naj TNC globino navezuje
na valjasti dela orodja, morate kot konice orodja
dolociti v stolpcu T-ANGLE preglednice orodij
TOOL.T.

0 = globina glede na konico orodja

1 = globina glede na valjasti del orodja

Q203
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Obdelovalni cikli: vrtanje | POVRTAVANJE (cikel 201, DIN/ISO: G201)

3.4 POVRTAVANJE (cikel 201, DIN/ISO:
G201)

Potek cikla
1 TNC premakne orodje v hitrem teku FMAX na navedeno
varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca.

2 Orodje povrtava z nastavljenim pomikom F do programirane
globine.

3 Ce je nastavljeno, orodje ostane na dnu vrtine.

4 TNC nato premakne orodje s pomikom F nazaj na varnostno
razdaljo in od tam (Ce je vneseno) v hitrem teku FMAX na 2.
varnostno razdaljo.

Upostevajte pri programiranju!

o Pozicionirni niz programirajte na zacetno to¢ko (sredis¢e
vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom polmera orodja
RO.

Smer obdvelave dolo¢a predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr (5t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).
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Obdelovalni cikli: vrtanje | POVRTAVANJE (cikel 201, DIN/ISO: G201)

Parameter cikla

>

72

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja povrsine
obdelovanca — dno izvrtine. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med drgnjenjem v mm/min.
Razpon vnosa je med 0 in 99999,999, izbirno
FAUTO, fu

Q211 Cas zadrzevanja spodaj?: das v sekundah,
v katerem orodje stoji na dnu vrtine. Razpon vnosa
od 0 do 3600,0000.

Q208 Potisk naprej vracanje?: hitrost premikanja
orodja pri dvigovanju iz vrtine v mm/min. Pomik pri
povrtavanju velja, ¢e vnesete Q208 = 0. Razpon
vnosa od 0 do 99999,999.

Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrSine obdelovanca. Razpon vnhosa
od 0 do 99999,9999.

Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q203
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Obdelovalni cikli: vrtanje | IZSTRUZEVANJE (cikel 202, DIN/ISO: G201)

3.5 1ZSTRUZEVANJE (cikel 202, DIN/ISO:
G201)

Potek cikla

1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na
varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca.

2 Orodje vrta z vrtalnim pomikom do globine.

3 Orodje ostane na dnu vrtine z vrte¢im se vretenom za prosto
rezanje (Ce je tako nastavljeno).

4 TNC nato vreteno usmeri na polozaj, definiran v parametru
Q336.

5 Ce ste nastavili odmik orodja, TNC opravi odmik 0,2 mm v
nastavljeni smeri (nespremenljiva vrednost).

6 TNC nato premakne orodje z vzvratnim pomikom na varnostno
razdaljo in od tam (Ce je vneseno) s hitrim tekom FMAX na 2.
varnostno razdaljo. Ce je parameter Q214 nastavljen na 0, sledi
vrnitev na steno vrtine.

7 Ob koncu TNC orodje znova pozicionira nazaj v srediS¢e vrtine.
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Obdelovalni cikli: vrtanje | IZSTRUZEVANJE (cikel 202, DIN/ISO: G201)

Upostevajte pri programiranju!

@ Stroj in TNC mora pripraviti proizvajalec.

Cikel je mogoc€e uporabljati samo na strojih s krmiljenim
vretenom.

o Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (sredis¢e
vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom polmera orodja
RO.

Smer obdelave dolo¢a predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

Po obdelavi TNC orodje znova pozicionira na zaetno
to¢ko na obdelovalni ravnini. Tako lahko orodje
naknadno inkrementalno pozicionirate.

Ce je bila pred priklicem cikla aktivna funkcija M7 ali M8,
TNC ob koncu cikla znova vzpostavi takSno stanje.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr (t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce izberete napaéno smer odmika, obstaja nevarnost trka.
Morebitno obstoje€e zrcaljenje na delovni ravnini se pri smeri
odmika ne uposteva. Aktivne transformacije se pri odmikih
upoSstevajo.

» Ce orientacijo vretena nastavite na kot, ki ga ste ga
programirali v parametru Q336 (npr. v nacinu Pozicioniranje
z rocnim vnosom)), preverite, kje je konica orodja. Zato
transformacije ne smejo biti aktivne.

» Kot izberite tako, da bo konica orodja stala vzporedno s
smerjo odmika.

» Smer odmika Q214 izberite tako, da se orodje odmakne od
roba vrtine.
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Parameter cikla

» Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja povrsine
obdelovanca — dno izvrtine. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999. Q203

> Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med izstruzevanjem v mm/
min. Razpon vnosa je med 0 in 99999,999, izbirno
FAUTO, fu

» Q211 Cas zadrzevanja spodaj?: ¢as v sekundah,
v katerem orodje stoji na dnu vrtine. Razpon vnosa
od 0 do 3600,0000.

> Q208 Potisk naprej vracanje?: hitrost premikanja
orodja pri dvigovanju iz vrtine v mm/min. Ce
vnesete Q208 = 0, velja globinski primik. Razpon
vnosa od 0 do 99999,999 ali Fmax, FAUTO

» Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrSine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Q214 Smer prostega prem.(0/1/2/3/4)?:
dolocitev smeri, v katero TNC prosto premakne
orodje na dnu vrtine (po orientaciji vretena)

0: Brez odmika orodja

1: Odmik orodja v negativni smeri glavne osi

2: Odmik orodja v negativni smeri pomozne osi
3: Odmik orodja v pozitivni smeri glavne osi

4: Odmik orodja v pozitivni smeri pomozne osi

> Q336 Kot za orientacijo vretena? (absolutno):
kot, na katerega TNC pozicionira orodje pred
odmikom. Razpon vnosa od -360,000 do 360,000.
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Obdelovalni cikli: vrtanje | UNIVERZALNO VRTANJE (cikel 203, DIN/ISO: G203)

3.6 UNIVERZALNO VRTANJE (cikel 203, DIN/
ISO: G203)

Potek cikla

Delovanje brez loma ostruzkov, brez zmanjSevanja:

1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na
vneseno funkcijo VARNOSTNA RAZDALJAQ200 prek povrsine
obdelovanca.

2 Orodje vrta z vneseno funkcijo POT.NAPR.GLOB.DOVAJ.Q206
do prve funkcije DOVAJALNA GLOBINAQ202.

3 TNC orodje naknadno izvlece iz izvrtine, na VARNOSTNA
RAZDALJAQ200

4 TNC orodje se znova v hitrem teku spusti v izvrtino in
naknadno vrta primik za DOVAJALNA GLOBINAQ202
POT.NAPR.GLOB.DOVAJ.Q206

5 Pri delu brez loma ostruzkov TNC po vsakem primiku s
funkcijo POTISK NAPR. POVRAT.Q208 orodje izvleCe iz
VARNOSTNA RAZDALJAQ200 in poCaka na morebitno AS
ZADRZ.ZGORAJQ210.

6 Ta postopek se ponavlja tako dolgo, dokler Globina Q201 ni
dosezena.

7 Ce je Globina Q201 doseZena, TNC s funkcijo Fmax orodje
izvleCe iz izvrtine na 2. varnostno razdaljo Q204.
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Delovanje z lomom ostruzkov, brez zmanjSevanja:

1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na
navedeno varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca.

2 Orodje vrta z vnesenim Globinskim pomikom Q206 do prve
Globine primika Q202.

3 TNC orodje naknadno povlece za vrednost Odmik pri lomu
ostruzkov Q256.

4 Nato se znova izvede primik za vrednost Globine primika Q202
v Globinskem primiku Q206.

5 TNC se tako dolgo znova primika, dokler ne doseze Stevila
loma ostruzkov Q213 ali dokler izvrtina nima Zelene Globine
Q201. Ko je dosezeno definirano Stevilo lomov ostruzkov,
Ceprav izvrtina Se ni dosegla Zelene Globine Q201, TNC s
funkcijo Vzvratni pomik Q208 orodje premakne iz izvrtine na
Varnostno razdaljo Q200

6 TNC pocaka Cas zadrzevanja zgoraj Q210, ¢e je ta vnesen.

7 TNC se nato v hitrem teku spusti v izvrtino do vrednosti Odmik
pri lomu ostruzkov Q256 nad zadnjo globino primika.

8 Postopek 2-7 se ponavlja tako dolgo, dokler Globina Q201 ni
dosezena.

9 Ce je Globina Q201 dosezena, TNC s funkcijo Fmax orodje
izvleCe iz izvrtine na 2. varnostno razdaljo Q204.
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Delovanje z lomom ostruzkov, z zmanjSevanjem

1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na
navedeno varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca.

2 Orodje vrta z vnesenim Globinskim pomikom Q206 do prve
Globine primika Q202.

3 TNC orodje naknadno povlece za vrednost Odmik pri lomu
ostruzkov Q256.

4 Zdaj se znova izvede primik za Globino primika Q202 minus
Zmanjsevanje Q212 v Globinskem pomiku Q206. Stalno
padajoca razlika iz posodobljene Globine primika Q202 minus
Zmanjsevanje Q212 ne sme biti nikoli manj$a od Najmanjsa
globina primika Q205 (primik: Q202=5, Q212=1, Q213=4,
Q205= 3: prva globina primika je 5 mm, druga globina primika
je 5 -1 =4 mm, tretja globina primika je 4 — 1 = 3 mm, Cetrta
globina primika je tudi 3 mm)

5 TNC se tako dolgo znova primika, dokler ne doseZe Stevila
loma ostruzkov Q213 ali dokler izvrtina nima Zelene Globine
Q201. Ko je dosezeno definirano Stevilo lomov ostruzkov,
Ceprav izvrtina Se ni dosegla Zelene Globine Q201, TNC s
funkcijo Vzvratni pomik Q208 orodje premakne iz izvrtine na
Varnostno razdaljo Q200

6 TNC pocaka Cas zadrzevanja zgoraj Q210, ¢e je ta vnesen.

7 TNC se nato v hitrem teku spusti v izvrtino do vrednosti Odmik
pri lomu ostruzkov Q256 nad zadnjo globino primika.

8 Postopek 2-7 se ponavlja tako dolgo, dokler Globina Q201 ni
doseZena.

9 TNC pocaka Cas zadrzevanja spodaj Q211, ¢e je ta vnesen.

10 Ce je Globina Q201 doseZena in je morebitni Cas zadrZzevanja
spodaj Q211 potekel, TNC s funkcijo Fmax orodje izvlece iz
izvrtine na 2. varnostno razdaljo Q204.

Upostevajte pri programiranju!

o Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (sredis¢e
vrtine) v obdelovalni ravnini s popravkom polmera RO.

Smer obdelave dolo¢a predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

» S strojnim parametrom displayDepthErr (St. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaZe
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).

78 HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017



Obdelovalni cikli: vrtanje | UNIVERZALNO VRTANJE (cikel 203, DIN/ISO: G203)

Parameter cikla

>

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja povrsine
obdelovanca — dno izvrtine. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med vrtanjem v mm/min.
Razpon vnosa je med 0 in 99999,999, izbirno
FAUTO, FU

Q202 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne. Razpon
vhosa od 0 do 99999,9999.

Ni treba, da je globina veckratnik globine
primika. TNC se v enem delovnhem koraku
pomakne na globino, Ce:

® sta globina primika in globina enaki

® je globina primika vecja od globine
Q210 Cas zadrzevanja zgoraj?: ¢as v sekundah,
v katerem orodje stoji na varnostni razdalji, po tem

ko ga je TNC zaradi ohlajevanja dvignil iz vrtine.
Razpon vnosa od 0 do 3600,0000.

Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnhosa
od -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q212 Znesek odstevanja? (inkrementalno):
vrednost, za katero TNC po vsakem primiku
zmanjSa Q202 MAKS. DOSTAV.GLOBINA. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.

Q213 Stev.lomov ostruz.pred vraé.?: $tevilo
lomov ostruzkov, preden TNC dvigne orodje iz
vrtine zaradi ohlajevanja. Pri lomu ostruzkov TNC
izvle€e orodje za vrednost odmika Q256. Razpon
vnosa od 0 do 99999.

Q205 Minimalna dostavna globina?
(inkrementalno): ¢e ste vnesli Q212 VELIKOST
ZMANJSEV., TNC primik omeji na Q205 . Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.
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Q211 Cas zadrzevanja spodaj?: éas v sekundah,
v katerem orodje stoji na dnu vrtine. Razpon vnosa
od 0 do 3600,0000.

Q208 Potisk naprej vracanje?: hitrost premikanja
orodja pri dvigovanju iz vrtine v mm/min. Ce
vnesete Q208=0, TNC dvigne orodje s pomikom
Q206. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali Fmax,
FAUTO

Q256 Vrnitev pri lomu odrezka? (inkrementalno):
vrednost, za katero TNC pri lomu ostruzkov
odmakne orodje. Razpon vnosa od 0,000 do
99999,999.

Q395 Premer kot referenca (0/1)?: izbira, ali se
vnesena globina nanasa na konico orodja ali na
valjasti del orodja Ce naj TNC globino navezuje
na valjasti dela orodja, morate kot konice orodja
dologiti v stolpcu T-ANGLE preglednice orodij
TOOL.T.

0 = globina glede na konico orodja

1 = globina glede na valjasti del orodja
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3.7 VZVRATNO GREZENJE (cikel 204, DIN/

ISO: G204)

Potek cikla

S tem ciklom ustvarite pogrezanja na spodnji strani obdelovanca.

1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na
varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca.

2 TNC opravi orientacijo vretena na polozaju 0° in premakne
orodje okoli ekscentra.

3 Orodje se nato s pomikom za predpozicioniranje spusc¢a v
izvrtano vrtino, dokler rezilo ne doseze varnostne razdalje pod
spodnjim robom obdelovanca.

4 TNC dvigne orodje do sredine vrtine, vklopi vreteno in po potrebi

tudi hladilo ter ga nato s pomikom za spus¢anje spusti na
vheseno globino.

5 Ce je tako nastavljeno, orodje ostane na dnu spuséanja in se
nato dvigne iz vrtine, opravi orientacijo vretena in se znova
zamakne okrog izsrednika.

6 TNC nato predpozicionira s pomikom na varnostno razdaljo in
od tam (Ce je vneseno) s hitrim tekom FMAX na 2. varnostno
razdaljo.

7 Ob koncu TNC orodje znova pozicionira nazaj v sredisce vrtine.
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Upostevajte pri programiranju!

@ Stroj in TNC mora pripraviti proizvajalec.

Cikel je mogoc€e uporabljati samo na strojih s krmiljenim
vretenom.

Cikel deluje samo, ¢e uporabljate vrtalne drogove za
vzvratno grezenje.

o Pozicionirni niz programirajte na zacetno to¢ko (sredisce
vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom polmera orodja
RO.

Po obdelavi TNC orodje znova pozicionira na zaetno
to¢ko na obdelovalni ravnini. Tako lahko orodje
naknadno inkrementalno pozicionirate.

Smer obdelave med spus€anjem dolo¢a predznak
parametra cikla Globina. Pozor: pozitiven predznak
pomeni spus€anje v pozitivni smeri osi vretena.
Dolzino orodja vnesite tako, da bo izmerjen spodnji rob
vrtalnega droga, ne pa rezilo.

TNC pri izraCunavanju zacetne tocke spuscanja
uposteva dolzino rezila vrtalnega droga in debelino
materiala.

Ce je bila pred priklicem cikla aktivna funkcija M7 ali M8,
TNC ob koncu cikla znova vzpostavi takSno stanje.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce izberete napa&no smer odmika, obstaja nevarnost trka.
Morebitno obstoje€e zrcaljenje na delovni ravnini se pri smeri
odmika ne uposteva. Aktivne transformacije se pri odmikih
upostevajo.

» Ce orientacijo vretena nastavite na kot, ki ga ste ga
programirali v parametru Q336 (npr. v nacinu Pozicioniranje
z ro¢nim vnosom)), preverite, kje je konica orodja. Zato
transformacije ne smejo biti aktivne.

» Kot izberite tako, da bo konica orodja stala vzporedno s
smerjo odmika.

» Smer odmika Q214 izberite tako, da se orodje odmakne od
roba vrtine.
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Parameter cikla

284

s

>

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q249 Globina spusc¢anja? (inkrementalno):
razdalja med spodnjim robom obdelovanca in
najnizjo tocko spusta. Pozitiven predznak pomeni
grezenje v pozitivni smeri osi vretena. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q250 Debelina materiala? (inkrementalno):
debelina obdelovanca. Razpon vnosa je med
0,0001 in 99999,9999.

Q251 Ekscentri¢cna dimenzija? (inkrementalno):
izsrednik vrtalnega droga; ki ga lahko poiSCete na
podatkovnem listu orodja. Razpon vnosa je med
0,0001 in 99999,9999.

Q252 Visina rezanja? Q252 (inkrementalno):
razdalja med spodnjim robom vrtalnega droga
in glavnim rezilom; ki ga lahko poiS¢ete na
podatkovnem listu orodja. Razpon vnosa je med
0,0001 in 99999,9999.

Q253 Premik naprej predpozicionir.: hitrost
premikanja orodja pri spus€anju v obdelovanec ali
pri dvigovanju iz obdelovanca v mm/min. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999. ali fmax, FAUTO
Q254 Potisk naprej spuscanje?: hitrost
premikanja orodja med spus¢anjem v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. ali FAUTO, fu

Q255 Cas zadrzevanja v sek.?: Cas stanja v
sekundah na dnu spusc¢anja. Razpon vnosa od 0
do 3600,000.

Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.
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» Q214 Smer prostega prem.(0/1/2/3/4)?:
dolocitev smeri, v katero TNC premakne orodje za
ekscentri¢no izmero (po orientaciji vretena), vnos 0
ni dovoljen
1: odmik orodja v negativni smeri glavne osi
2: odmik orodja v negativni smeri pomozne osi
3: odmik orodja v pozitivni smeri glavne osi
4: odmik orodja v pozitivni smeri pomozne osi

» Q336 Kot za orientacijo vretena? (absolutno):
kot, na katerega TNC pozicionira orodje pred
spusc€anjem v vrtino in pred izhodom iz vrtine.
Razpon vnosa od -360,0000 do 360,0000.
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3.8 UNIVERZALNO VRTANJE (cikel 205, DIN/
ISO: G205)

Potek cikla

1 TNC premakne orodje v hitrem teku FMAX na navedeno
varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca.

2 Ce je navedena poglobliena zadetna totka, TNC izvede premik
z definiranim pozicionirnim pomikom na varnostno razdaljo nad
poglobljeno zagetno tocko.

3 Orodje vrta z vnesenim pomikom F do prve globine primika.

4 Ce vnesete drobljenje ostruzkov, TNC premakne orodje za
vneseno vrednost umika. Ce za obdelavo ni nastavljen lom
ostruzkov, TNC vrne orodje v hitrem teku na varnostno razdaljo
in nato spet v hitrem teku FMAX na nastavljeni odmik nad prvo
globino primika.

5 Orodje nato vrta s pomikom do naslednje globine pomika.
Globina primika se z vsakim primikom zmanjSa za vrednost
pojemanja (Ce je vneseno).

6 TNC ta potek (2—4) ponavlja, dokler ne doseze navedene
globine vrtanja.

7 Orodje se za prosto rezanje zadrZuje na dnu vrtine (e je
vneseno) in se po ¢asu zadrZzevanja umakne z vzvratnim
pomikom na varnostno razdaljo. Ce ste vnesli 2. varnostno
razdaljo, TNC premakne orodje s hitrim tekom FMAX na to
mesto.
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Upostevajte pri programiranju!

o Pozicionirni niz programirajte na zacetno to¢ko (sredisce
vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom polmera orodja
RO.

Smer obdelave doloca predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

Ce razdaljo zadrzevanja Q258 in Q259 vnesete razli¢no,
TNC enakomerno spremeni razdaljo zadrzevanja med
prvim in zadnjim primikom.

Ce s Q379 vnesete globljo zagetno to¢ko, TNC
spremeni samo zacetno to¢ko pomika. TNC ne
spreminja odmikov, ki se nana$ajo na koordinato
povrSine obdelovanca.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr ($t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).
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Parameter cikla

==

>

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja povrsina
obdelovanca — dno izvrtine (konica vrtalnega
stozca). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med vrtanjem v mm/min.
Razpon vnosa je med 0 in 99999,999, izbirno
FAUTO, FU

Q202 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne. Razpon
vhosa od 0 do 99999,9999.

Ni treba, da je globina veckratnik globine primika.
TNC se v enem delovnem koraku pomakne na
globino, Ce:

® sta globina primika in globina enaki

® je globina primika vecja od globine

Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):

koordinata povrSine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q212 Znesek odstevanja? (inkrementalno):
vrednost, za katero TNC zmanjSa globino pomika
Q202. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q205 Minimalna dostavna globina?
(inkrementalno): Ce ste vnesli Q212 VELIKOST
ZMANJSEV., TNC primik omeji na Q205 . Razpon
vnhosa od 0 do 99999,9999.

Q258 Medsebojni razmak zgoraj?
(inkrementalno): varnostna razdalja za dodajanje
v hitrem teku, €¢e TNC orodje po povratku iz vrtine
ponovno premakne na aktualno globino primika.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q259 Medsebojni razmak spodaj?
(inkrementalno): varnostna razdalja za
pozicioniranje v hitrem teku, ¢e TNC po izvleku
iz izvrtine znova premakne orodje na trenutno
globino primika; vrednost pri zadnjem primiku.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.
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Q257 Globina vrtine do loma odrezka?
(inkrementalno): primik, po katerem TNC izvede
lom ostruzka. Ce vnesete 0, ne pride do loma
ostruzkov. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q256 Vrnitev pri lomu odrezka? (inkrementalno):
vrednost, za katero TNC pri lomu ostruzkov
odmakne orodje. Razpon vnosa od 0,000 do
99999,999.

Q211 Cas zadrzevanja spodaj?: éas v sekundah,
v katerem orodje stoji na dnu vrtine. Razpon vnosa
od 0 do 3600,0000.

Q379 POglobljena startna tocka? (inkrementalno
nana$ajo¢ na Q203 KOORD. POVRSINA, uposteva
Q200): zaCetna to¢ka dejanskega vrtanja. TNC
premakne Q253 POTISK NAPR.PREDPOZ. za
vrednost Q200 VARNOSTNA RAZDALJA preko
poglobljene zagetne tocke. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q253 Premik naprej predpozicionir.: dolo¢a
hitrost premika obdelovanca ob ponovnem primiku
na Q201 GLOBINA po Q256 VRNIT. PRI LOMU
ODR.. Poleg tega je ta pomik ucinkovit, ko se
orodje pozicionira na Q379 STARTNA TOCKA (ni
enaka 0). Vnos v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999. ali fmax, FAUTO

Q208 Potisk naprej vrac¢anje?: hitrost premikanja
orodja pri dvigovanju po obdelavi v mm/min. Ce
vnesete Q208=0, TNC dvigne orodje s pomikom
Q206. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999 ali
fmax,FAUTO

Q395 Premer kot referenca (0/1)?: izbira, ali se
vhesena globina nanaSa na konico orodja ali na
valjasti del orodja Ce naj TNC globino navezuje
na valjasti dela orodja, morate kot konice orodja
doloditi v stolpcu T-ANGLE preglednice orodij
TOOL.T.

0 = globina glede na konico orodja

1 = globina glede na valjasti del orodja
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Delovanje pozicioniranja pri delu s parametrom Q379

Predvsem pri delu z zelo dolgimi svedri, kot so npr. enoutorni svedri
ali zelo dolgi spiralni svedri, je treba upostevati doloéene zahteve.
Odlocilnega pomena je polozaj, pri katerem vreteno vklopite. Pri
predolgih svedrih lahko pride do loma orodja, e manjka zahtevano
vodenje orodja.

Zato priporo€amo delo s parametrom STARTNA TOCKA Q379. S
tem parametrom lahko vplivate na polozaj, pri katerem TNC vklopi
vreteno.

Zacetek vrtanja

Parameter STARTNA TOCKA Q379 pri tem uposteva KOORD.
POVRSINA Q203 in Parameter VARNOSTNA RAZDALJA Q200.
Povezanost parametrov in izradun zaetnega poloZaja ponazarja
naslednji primer:

STARTNA TOCKA Q379=0

® TNC vreteno preklopi na VARNOSTNA RAZDALJA Q200 prek
KOORD. POVRSINA Q203.

STARTNA TOCKA Q379>0

Zacetek vrtanja je na dolo€eni vrednosti nad poglobljeno
zvac";etno to¢ko Q379. Ta vrednost se izrauna tako: 0,2 x Q379
Ce je rezultat tega izraCuna vedji od Q200, je vrednost vedno
Q200.

Primer:

KOORD. POVRSINA Q203 =0
VARNOSTNA RAZDALJA Q200 =2
STARTNA TOCKA Q379 =2

Zacetek vrtanja se izrauna tako: 0,2 x Q379=0,2*2=04;
zacetek vrtanja je 0,4 mm/palca nad poglobljeno za¢etno toc¢ko.
Ce poglobljena zagetna tocka leZi pri =2, TNC vrtanje zaéne pri
-1,6 mm.

V naslednji preglednici so navedeni razli¢ni primeri izraunov
zacetka vrtanja:
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Zacetek vrtanja pri poglobljeni za¢etni tocki

Q200 Q379 Q203 Polozaj, na Faktor 0,2 * Q379 Zacetek vrtanja
katerega se
predpozicionira s
funkcijo FMAX
2 2 0 2 02*2=04 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 02*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5(Q200=2,5> 2, -23
zato se uporabi vrednost 2.)
2 100 0 2 0,2 *100 =20 (Q200=2,20>2,|-98
zato se uporabi vrednost 2.)
5 2 0 5 02*2=04 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 02*10=2 -8
5 25 0 5 02*25=5 -20
5 100 0 5 0,2 * 100 = 20 (Q200 = 5,20 > 5, |-95
zato se uporabi vrednost 5.)
20 2 0 20 02*2=04 -1,6
20 5 0 20 0,2*5=1 -4
20 10 0 20 02*10=2 -8
20 25 0 20 02*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100 =20 -80
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Odstranjevanje ostruzkov

Tudi to€ka, pri kateri TNC izvaja odstranjevanje ostruzkov, ima
pomembno vilogo pri delu s predolgimi orodji. PoloZaj odmika pri
odstranjevanju ostruzkov ne sme biti enak poloZaju zagetka vrtanja.
Z definiranim poloZajem za odstranjevanje odstruZzkov je mogoce
zagotoviti, da sveder ostane v utoru.

STARTNA TOCKA Q379=0

®  QOdstranjevanje ostruzkov poteka pri VARNOSTNA RAZDALJA
Q200 nad KOORD. POVRSINA Q203.

STARTNA TOCKA Q379>0

Odstranjevanje ostruzkov je na dolo€eni vrednosti nad
poglobljeno zaéetrjo tocko Q379. Ta vrednost se izraCuna
tako: 0,8 x Q379 Ce je rezultat tega izraCuna vecji od Q200, je
vrednost vedno Q200.

Primer:

KOORD. POVRSINA Q203 =0

VARNOSTNA RAZDALJAQ200 =2

STARTNA TOCKA Q379 =2

Polozaj za odstranjevanje ostruzkov se izracuna tako:

0,8 x Q379=0,8*2=1,6; polozaj za odstranjevanje ostruzkov je
1,6 mm/palca nad poglobljeno zagetno to¢ko. Ce poglobljena
zacCetna tocCka lezi pri —2, se TNC premakne na -0,4.

V naslednji preglednici so navedeni razli¢ni primeri izracunov
poloZaja za odstranjevanje ostruzkov (polozaj odmika):
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Polozaj za odstranjevanje ostruzkov (polozaj odmika) pri
poglobljeni za¢etni tocki

Q200 Q379 Q203 Polozaj, na Faktor 0,8 * Q379 Polozaj odmika
katerega se
predpozicionira s
funkcijo FMAX
2 08*2=1,6 -0,4
2 08*5=4 -3
10 0 2 0,8*10=8(Q200=2,8> 2, -8
zato se uporabi vrednost 2.)
2 25 0 2 0,8*25=20(Q200=2,20>2, |-23
zato se uporabi vrednost 2.)
2 100 0 2 0,8 * 100 = 80 (Q200 =2, 80 > 2, |-98
zato se uporabi vrednost 2.)
08*2=1,6 -0,4
08*5=4 -1
10 0 5 0,8 *10=8(Q200 =5, 8 > 5, -5
zato se uporabi vrednost 5.)
5 25 0 5 0,8 *25=20(Q200=5,20>5, |-20
zato se uporabi vrednost 5.)
5 100 0 5 0,8 * 100 = 80 (Q200 =5, 80 > 5, |-95
zato se uporabi vrednost 5.)
20 2 0 20 08*2=1,6 -1,6
20 5 0 20 08*5=4 -4
20 10 0 20 08*10=8 -8
20 25 0 20 0,8*25=20 -20
20 100 0 20 0,8 * 100 = 80 (Q200 = 20, 80 > |-80
20, zato se uporabi vrednost 20.)
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3.9 VRTALNO REZKANJE (cikel 208)

Potek cikla

1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na
vneseno varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca in se

primakne za vneseni premer na kroznico (Ce je na voljo dovolj

prostora).

2 Orodje rezka z vnesenim pomikom F po vija¢nici do nastavljene

globine vrtanja.

3 Ko doseZe globino vrtanja, TNC znova obide polni krog, da
odstrani material, ki je ostal pri grezenju.

4 TNC nato orodje znova pozicionira nazaj v sredis¢e vrtine.

5 Na koncu se TNC v hitrem teku FMAX premakne nazaj na
varnostno razdaljo. Ce ste vnesli 2. varnostno razdaljo, TNC
premakne orodje s hitrim tekom FMAX na to mesto.
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Upostevajte pri programiranju!

0 Pozicionirni niz programirajte na zacetno to¢ko (sredisce
vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom polmera orodja
RO.

Smer obdelave doloca predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

Ce ste nastavili, da je premer vrtine enak premeru
orodja, TNC brez interpolacije vijacnic vrta neposredno
do vnesene globine.

Aktivno zrcaljenje ne vpliva na nacin rezkanja, ki je
definiran v ciklu.

Upostevaijte, da orodje pri prevelikem primiku poskoduje
tako sebe kot obdelovanec.

Da bi prepredili vnos prevelikih primikov, vnesite v
stolpec ANGLE preglednice orodij TOOL:T najvedji
mogoci vbodni kot orodja. TNC nato samodejno
izracuna najvedji dovoljen primik in po potrebi spremeni
vneseno vrednost.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr ($t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).

94 HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017



Obdelovalni cikli: vrtanje | VRTALNO REZKANJE (cikel 208)

Parameter cikla

[ zes ‘ »

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med spodnjim robom orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja povrsine
obdelovanca — dno izvrtine. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med vrtanjem na vija¢nici v mm/
min. Razpon vnosa je med 0 in 99999,999, izbirno
FAUTO, FU, FZ

Q334 Dostava po vijacni liniji (inkrementalno):
vrednost posameznega primika orodja po vija€nici
(=360°). Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrSine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q335 Zeleni premer? (absolutno): premer
izvrtine. Ce ste nastavili, da je Zeleni premer enak
premeru orodja, TNC brez interpolacije vijacnic
vrta neposredno do vnesene globine. Razpon
vhosa od 0 do 99999,9999.

Q342 Vnaprej izvrtani premer? Q342
(absolutno): ¢e v Q342 vnesete vrednost, ki je
vecja od 0, TNC ne opravi preverjanja razmerja
med Zelenim premerom in premerom orodja. Tako
lahko rezkate izvrtine, katerih premer je vec kot
dvakrat vecji od premera orodja. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

Q351 Vrsta rezk.?Istosm=+1, naspr,=-1: vrsta
rezkalnega obdelovanja pri M3

+1 = rezkanje v soteku

—1 = rezkanje v protiteku (ko vnesete 0, se izvede
obdelava v soteku)
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3.10 ENOUTORNO VRTANJE (cikel 241, DIN/
ISO: G205)

Potek cikla

1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX
na vneseno funkcijo Varnostna razdalja Q200 prek KOORD.
POVRSINA Q203

2 Glede na "Delovanje pozicioniranja pri delu s parametrom
Q379", Stran 89 TNC Stevilo vrtljajev vretena preklopi na
Varnostna razdalja Q200 ali na dolo¢eno vrednost nad povrsino
koordinat. Glej Stran 89

3 TNC se pri spus€anju premika glede na smer vrtenja, doloceno
v ciklu, z vretenom, ki se vrti v desno ali levo, oziroma miruje.

4 Orodje vrta s pomikom F do globine vrtanja ali do vnesene
globine primika, Ce je ta definirana. Globina primika se z vsakim
primikom zmanj$a za vrednost pojemanja. Ce ste navedli
globino zadrzevanja, zmanjSa TNC pomik za faktor pomika, ko
je doseZena omenjena globina.

5 Ce je vneseno, se orodje zadrzuje na dnu vrtine za prosto
rezanje

6 TNC ponovi ta potek (4 -5), dokler ni dosezena navedena
globina vrtanja

7 Ko TNC doseze globino vrtanja, izklopi hladilo in Stevilo vrtljajev
preklopi na vrednost, ki je definirana v funkciji Q427 ST. VRTLJ.
VH./IZH..

8 TNC pozicionira orodje z vzvratnim pomikom na poloZaj odmika,
pri Eemer vrednost polozaja odmika za vas$ primer najdete v
naslednjem dokumentu: Glej Stran 89

9 Ce ste vnesli 2. varnostno razdaljo, TNC premakne orodje s
hitrim tekom FMAX na to mesto.

Upostevajte pri programiranju!

0 Pozicionirni niz programirajte na zacetno to¢ko (sredisce
vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom polmera orodja
RO.

Smer obdelave doloca predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr ($t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).
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Parameter cikla

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja konica orodja — Q203 KOORD. POVRSINA.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja Q203
KOORD. POVRSINA — dno izvrtine. Razpon vnosa
od —99999,9999 do 99999,9999.

Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med vrtanjem v mm/min.
Razpon vnosa je med 0 in 99999,999, izbirno
FAUTO, FU

Q211 Cas zadrzevanja spodaj?: éas v sekundah,
v katerem orodje stoji na dnu vrtine. Razpon vnosa
od 0 do 3600,0000.

Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa
od —99999,9999 do 99999,9999.

Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q379 POglobljena startna tocka? (inkrementalno
nanasajo€ na Q203 KOORD. POVRSINA, uposteva
Q200): zacetna tocka dejanskega vrtanja. TNC
premakne Q253 POTISK NAPR.PREDPOZ. za
vrednost Q200 VARNOSTNA RAZDALJA preko
poglobljene zagetne to¢ke. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q253 Premik naprej predpozicionir.: dolo¢a
hitrost premika obdelovanca ob ponovnem primiku
na Q201 GLOBINA po Q256 VRNIT. PRI LOMU
ODR.. Poleg tega je ta pomik ucinkovit, ko se
orodje pozicionira na Q379 STARTNA TOCKA (ni
enaka 0). Vnos v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999. ali fmax, FAUTO

Q208 Potisk naprej vrac¢anje?: hitrost premikanja
orodja pri dvigovanju iz vrtine v mm/min. Ce
vnesete Q208=0, TNC dvigne orodje s Q206
POT.NAPR.GLOB.DOVAJ.. Razpon vnosa od 0 do
99999,999 ali Fmax, FAUTO

Q426 Smer vrtenja vh./izh. (3/4/5)?: smer
vrtenja, v katero se orodje vrti pri spustu v vrtino in
dvigu iz vrtine. Vnos:

3: Vrtenje vretena z M3

4: Vrtenje vretena z M4

5: Premikanje ob mirujoéem vretenu
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Q427 Stev. vrt. vretena vhoda/izhoda?: stevilo
vrtljajev, s katerim se orodje vrti pri spustu v
izvrtino in dvigu iz izvrtine. Razpon vnosa od 0 do
99999.

Q428 Stev. vrt. vretena za vrtanje?: Stevilo
vrtljajev, s katerim orodje vrta. Razpon vnosa od 0
do 99999.

Q429 VKLOP funkc. M za hlad. sred.?: dodatna
funkcija M za vklop hladila. TNC vklopi hladilo,
ko je orodje v izvrtini na Q379 STARTNA TOCKA.
Razpon vnosa od 0 do 999.

Q430 IZKL. funkc. M za hlad. sred.?: dodatna
funkcija M za vklop hladila. TNC izklopi hladilo, ko
je orodje na Q201 GLOBINA. Razpon vnosa od 0
do 999.

Q435 Globina zadrZevanja? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, na kateri naj se orodje
zadrzuje. Ce je vnesena vrednost 0 (obi¢ajna
nastavitev), je funkcija onemogocena. Uporaba:

pri vrtanju prehodnih izvrtin se nekatera orodja
nekaj ¢asa zadrzujejo na dnu izvrtine, da se
ostruzki prenesejo navzgor. Definirajte manjSo
vrednost od Q201 GLOBINA; razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q401 Faktor potiska naprej v %?: faktor, za
katere TNC zmanjSa pomik, potem ko se doseze
Q435 GLOBINA ZADRZEVANJA. Razpon vnosa od
0 do 100.

Q202 Maximal. dostavna globina?
(inkrementalno): mera, za katero se orodje
posamezno primakne. Q201 GLOBINA ni treba,
da je veckratnik Q202. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q212 Znesek odstevanja? (inkrementalno):
vrednost, za katero TNC po vsakem primiku
zmanjSa Q202 MAKS. DOSTAV.GLOBINA. Razpon
vnhosa od 0 do 99999,9999.

Q205 Minimalna dostavna globina?
(inkrementalno): &e ste vnesli Q212 VELIKOST
ZMANJSEV., TNC primik omeji na Q205 . Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017



Obdelovalni cikli: vrtanje | ENOUTORNO VRTANJE (cikel 241, DIN/ISO: G205)

Delovanje pozicioniranja pri delu s parametrom Q379

Predvsem pri delu z zelo dolgimi svedri, kot so npr. enoutorni svedri
ali zelo dolgi spiralni svedri, je treba upostevati doloéene zahteve.
Odlocilnega pomena je polozaj, pri katerem vreteno vklopite. Pri
predolgih svedrih lahko pride do loma orodja, e manjka zahtevano
vodenje orodja.

Zato priporo€amo delo s parametrom STARTNA TOCKA Q379. S
tem parametrom lahko vplivate na polozaj, pri katerem TNC vklopi
vreteno.

Zacetek vrtanja

Parameter STARTNA TOCKA Q379 pri tem uposteva KOORD.
POVRSINA Q203 in Parameter VARNOSTNA RAZDALJA Q200.
Povezanost parametrov in izradun zaetnega poloZaja ponazarja
naslednji primer:

STARTNA TOCKA Q379=0

® TNC vreteno preklopi na VARNOSTNA RAZDALJA Q200 prek
KOORD. POVRSINA Q203.

STARTNA TOCKA Q379>0

Zacetek vrtanja je na dolo€eni vrednosti nad poglobljeno
zvac";etno to¢ko Q379. Ta vrednost se izrauna tako: 0,2 x Q379
Ce je rezultat tega izraCuna vedji od Q200, je vrednost vedno
Q200.

Primer:

KOORD. POVRSINA Q203 =0
VARNOSTNA RAZDALJA Q200 =2
STARTNA TOCKA Q379 =2

Zacetek vrtanja se izrauna tako: 0,2 x Q379=0,2*2=04;
zacetek vrtanja je 0,4 mm/palca nad poglobljeno za¢etno toc¢ko.
Ce poglobljena zagetna tocka leZi pri =2, TNC vrtanje zaéne pri
-1,6 mm.

V naslednji preglednici so navedeni razli¢ni primeri izraunov
zacetka vrtanja:
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Zacetek vrtanja pri poglobljeni za¢etni tocki

Q200 Q379 Q203 Polozaj, na Faktor 0,2 * Q379 Zacetek vrtanja
katerega se
predpozicionira s
funkcijo FMAX
2 2 0 2 02*2=04 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 02*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5(Q200=2,5> 2, -23
zato se uporabi vrednost 2.)
2 100 0 2 0,2 *100 =20 (Q200=2,20>2,|-98
zato se uporabi vrednost 2.)
5 2 0 5 02*2=04 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 02*10=2 -8
5 25 0 5 02*25=5 -20
5 100 0 5 0,2 * 100 = 20 (Q200 = 5,20 > 5, |-95
zato se uporabi vrednost 5.)
20 2 0 20 02*2=04 -1,6
20 5 0 20 0,2*5=1 -4
20 10 0 20 02*10=2 -8
20 25 0 20 02*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100 =20 -80
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Odstranjevanje ostruzkov

Tudi to€ka, pri kateri TNC izvaja odstranjevanje ostruzkov, ima
pomembno vilogo pri delu s predolgimi orodji. PoloZaj odmika pri

odstranjevanju ostruzkov ne sme biti enak poloZaju zagetka vrtanja.
Z definiranim poloZajem za odstranjevanje odstruZzkov je mogoce

zagotoviti, da sveder ostane v utoru.
STARTNA TOCKA Q379=0

®  QOdstranjevanje ostruzkov poteka pri VARNOSTNA RAZDALJA
Q200 nad KOORD. POVRSINA Q203.

STARTNA TOCKA Q379>0

Odstranjevanje ostruzkov je na dolo€eni vrednosti nad
poglobljeno zacetno to¢ko Q379. Ta vrednost se izraCuna

tako: 0,8 x Q379 Ce je rezultat tega izraduna vegji od Q200, je

vrednost vedno Q200.

Primer:

KOORD. POVRSINA Q203 =0
VARNOSTNA RAZDALJAQ200 =2
STARTNA TOCKA Q379 =2

Polozaj za odstranjevanje ostruzkov se izracuna tako:

0,8 x Q379=0,8*2=1,6; polozaj za odstranjevanje ostruzkov je
1,6 mm/palca nad poglobljeno zagetno to¢ko. Ce poglobljena
zacCetna tocCka lezi pri —2, se TNC premakne na -0,4.

V naslednji preglednici so navedeni razli¢ni primeri izracunov
poloZaja za odstranjevanje ostruzkov (polozaj odmika):
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Polozaj za odstranjevanje ostruzkov (polozaj odmika) pri
poglobljeni za¢etni tocki

Q200 Q379 Q203 Polozaj, na Faktor 0,8 * Q379 Polozaj odmika
katerega se
predpozicionira s
funkcijo FMAX
2 08*2=1,6 -0,4
2 08*5=4 -3
10 0 2 0,8*10=8(Q200=2,8> 2, -8
zato se uporabi vrednost 2.)
2 25 0 2 0,8*25=20(Q200=2,20>2, |-23
zato se uporabi vrednost 2.)
2 100 0 2 0,8 * 100 = 80 (Q200 =2, 80 > 2, |-98
zato se uporabi vrednost 2.)
08*2=1,6 -0,4
08*5=4 -1
10 0 5 0,8 *10=8(Q200 =5, 8 > 5, -5
zato se uporabi vrednost 5.)
5 25 0 5 0,8 *25=20(Q200=5,20>5, |-20
zato se uporabi vrednost 5.)
5 100 0 5 0,8 * 100 = 80 (Q200 =5, 80 > 5, |-95
zato se uporabi vrednost 5.)
20 2 0 20 08*2=1,6 -1,6
20 5 0 20 08*5=4 -4
20 10 0 20 08*10=8 -8
20 25 0 20 0,8*25=20 -20
20 100 0 20 0,8 * 100 = 80 (Q200 = 20, 80 > |-80
20, zato se uporabi vrednost 20.)
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3.11 Primeri programiranja

Primer: vrtalni cikli

100
90+

10 20 80 90100

Definicija surovca

Priklic orodja (polmer orodja 3)
Odmik orodja

Definicija cikla

Premik na vrtino 1, vklop vretena
Priklic cikla

Premik na vrtino 2, priklic cikla
Premik na vrtino 3, priklic cikla
Premik na vrtino 4, priklic cikla

Odmik orodja, konec programa
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Primer: uporaba vrtalnih ciklov v povezavi s PATTERN
DEF

Vrtalne koordinate so shranjene v definiciji vzorca
PATTERN DEF POS in jih TNC priklice s CYCL CALL

PAT. 100 7
Polmeri orodij so nastavljeni tako, da je na testni grafiki 907
mogoce videti vse korake obdelave. 65 -
Potek programa 55

m Centiranje (polmer orodja 4)
= Vrtanje (polmer orodja 2,4)

= Vrtanje navojev (polmer orodja 3) 307

1020 40 80 90100

Definicija surovca
Priklic orodja pri centriranju (polmer 4)

Premik orodja na varno visino

Definiranje vseh vrtalnih poloZajev na vzorcu tock

Definicija cikla za centriranje

TNC s to funkcijo pri funkciji CYCL CALL PAT pozicionira
med toc¢ki na 2. varnostno razdaljo. Ta funkcija deluje do
funkcije M30.

Priklic cikla v povezavi z vzorcem tock

=
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Odmik orodja, zamenjava orodja
Priklic orodja pri vrtanju (polmer 2,4)
Premik orodja na varno visino

Definicija cikla za vrtanje

Priklic cikla v povezavi z vzorcem tock
Odmik orodja

Priklic orodja pri vrtanju navojev (polmer 3)
Premik orodja na varno visino

Definicija cikla za vrtanje navojev

Priklic cikla v povezavi z vzorcem to¢k

Odmik orodja, konec programa
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev | Osnove

41 Osnove

Pregled
TNC daje na voljo naslednje cikle za najrazli¢nejSe obdelave
navojev:
Gumb Cikel Stran
2 206 VRTANJE NAVOJEV - NOVO 109
o Z izravnalno vpenjalno glavo, s
samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostna razdalja
o7 207 VRTANJE NAVOJEV Z VISINO 112
@ NAVOJA — NOVO
Brez izravnalne vpenjalne glave, s
samodejnim predpozicioniranjem, 2.
varnostna razdalja
zes | g1 209 VRTANJE NAVOJEV Z 115
g DROBLJENJEM OSTRUZKOV

Brez izravnalne vpenjalne glave, s
samodejnim predpozicioniranjem, 2.
varnostna razdalja; drobljenje ostruz-
kov Varnostna razdalja, lom ostruzkov

282 262 REZKANJE NAVOJEV 121
3 Cikel za rezkanje navoja v materialu s
predhodno izvrtano luknjo

23 263 REZKANJE UGREZNIH 125
%% NAVOJEV
Cikel za rezkanje navoja v material s
predhodno izvrtano luknjo in izdelavo
ugreznega posnetega roba

264 264 REZKANJE VRTALNIH 129
2% NAVOJEV
Cikel za vrtanje v polni material in
naknadno rezkanje navoja z orodjem

288 265 VIJACNO REZKANJE VRTALNIH 133
NAVOJEV
Cikel za rezkanje navoja v material
267 267 REZKANJE ZUNANJEGA 137
n, NAVOJA

Cikel za rezkanje zunanjega navoja z
izdelavo ugreznega posnetega roba
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev | VRTANJE NAVOJEYV z izravnalno vpenjalno glavo (cikel
206, DIN/ISO: G206)

4.2 VRTANJE NAVOJEV z izravnalno
vpenjalno glavo (cikel 206, DIN/ISO:
G206)

Potek cikla
1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na
navedeno varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca.

2 Orodje se v enem delovhem koraku premakne na globino
vrtanja.

3 Smer vrtenja vretena se nato obrne in orodje se po ¢asu
zadrZevanja pomakne nazaj na varnostno razdaljo. Ce ste vnesli
2. varnostno razdaljo, TNC premakne orodje s hitrim tekom
FMAX na to mesto.

4 Na varnostni razdalji se smer vrtenja vretena znova obrne.
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Upostevajte pri programiranju!

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (sredis¢e
vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom polmera orodja
RO.

Smer obdelave doloca predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

Orodje mora biti vpeto v vpenjalo za vzdolZno izravnavo.
Vpenjalo za vzdolZno izravnavo uravnava tolerance
pomika in Stevila vrtljajev med obdelavo.

Za izdelavo desnih navojev vreteno aktivirajte s funkcijo
M3, za leve navoje pa s funkcijo M4.

Obstaja moznost, da med izrezovanjem navojev

uporabite potenciometer za pomik. Konfiguracijo

v ta namen dolodi proizvajalec stroja (s parametri
CfgThreadSpindle>sourceOverride). TNC nato

ustrezno prilagodi Stevilo vrtljajev.

Stevilo vrtljajev vretena za potenciometer ni aktivno.

Ce v tabelo orodij v stolpec Pitch vnesete visino
navoja navojnega svedra, primerja TNC viSino navoja
iz tabele orodij z viSino, ki je dolo¢ena v ciklu. TNC
sporo€i napako, ¢e se vrednosti ne ujemajo. V ciklu
206 izracuna TNC viSino navoja glede na programirano
Stevilo vrtljajev in pomika, dolo€enega v ciklu.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr (5t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).
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Parameter cikla

o » Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
& razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Orientacijska vrednost: Stirikratna viSina navoja.

» Q201 Globina navoja? (inkrementalno): razdalja
med povrSino obdelovanca in dnom izvrtine. 0203
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999

> Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med vrtanjem navojev. Razpon
vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO

» Q211 Cas zadrzevanja spodaj?: &e Zelite
preprediti, da bi se orodje med odmikom zagozdilo,
vnesite vrednost med 0 in 0,5 sekundami. Razpon NC-nizi
vnosa od 0 do 3600,0000.

> Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrSine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Ugotavljanje pomika: F=S x p

F: pomik (mm/min)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt./min)
p: viSina navoja (mm)

Odmik pri prekinitvi programa
Ce med vrtanjem navojev pritisnete zunanjo tipko za zaustavitev,
TNC prikaze gumb, s katerim lahko odmaknete orodje.
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(NOVO) (cikel 207, DIN/ISO: G207)

4.3 VRTANJE NAVOJEV GS brez izravnalne
vpenjalne glave (NOVO) (cikel 207, DIN/
ISO: G207)

Potek cikla
TNC navoje reZe v enem ali ve€ delovnih korakih brez vpenjala za
vzdolZno izravnavo.

1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na
navedeno varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca.

2 Orodje se v enem delovnem koraku premakne na globino
vrtanja.

3 Smer vrtenja vretena se nato obrne in orodje se iz izvrtine
pomakne nazaj na varnostno razdaljo. Ce ste vnesli 2.
varnostno razdaljo, TNC orodje na to mesto premakne s funkcijo
FMAX.

4 TNC vreteno zaustavi na varnostni razdalji.
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Upostevajte pri programiranju!

@ Stroj in TNC mora pripraviti proizvajalec.

Cikel je mogoc€e uporabljati samo na strojih s krmiljenim
vretenom.

o Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (sredis¢e
vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom polmera orodja
RO.

Smer obdelave dolo¢a predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

Obstaja moznost, da med izrezovanjem navojev

uporabite potenciometer za pomik. Konfiguracijo

v ta namen dolodi proizvajalec stroja (s parametri
CfgThreadSpindle>sourceOverride). TNC nato

ustrezno prilagodi Stevilo vrtljajev.

Stevilo vrtljajev vretena za potenciometer ni aktivno.

Ce pred tem ciklusom programirate M3 (oz. M4),
se vreteno po koncu cikla vrti (s Stevilom vrtljajem,
programiranim v TOOL-CALL).

Ce pred tem ciklusom ne programirate M3 (oz. M4),
vreteno po koncu tega cikla stoji. Potem morate pred
naslednjim obdelovanjem znova vklopiti vreteno s
funkcijo M3 (oz. M4).

Ce v tabelo orodij v stolpec Pitch vnesete visino navoja
navojnega svedra, primerja TNC viSino navoja iz tabele
orodij z vi8ino, ki je dolo¢ena v ciklu. TNC sporo€i
napako, ¢e se vrednosti ne ujemajo.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

» S strojnim parametrom displayDepthErr (St. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaZe
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).
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Parameter cikla

N » Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
%7 razdalja med konico orodja in povrsino

obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Q201 Globina navoja? (inkrementalno): razdalja
med povrsino obdelovanca in dnom izvrtine.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999

> Q239 Narascanje navoja?: Visina navoja.
Predznak dolo¢a desni ali levi navoj:

+ = desni navoj
— = levi navo;.
Razpon vnosa od -99,9999 do 99,9999.

> Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrsSine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Odmik pri prekinitvi programa

Odmik pri na¢inu Pozicioniranje z roénim vnosom
Ce Zelite prekiniti postopek rezanja navojev, pritisnite tipko NC-
zaustavitev. V spodnji orodni vrstici je gumb za odmik z navoja.
Ce pritisnete ta gumb in tipko NC-start, se orodje premakne iz

vrtine nazaj na zacetno to¢ko obdelave. Vreteno se samodejno
ustavi in TNC vam poSlje sporocilo.
Odmik v nac¢inu Programski tek — Zaporedje nizov, posamezni
niz
Ce zelite prekiniti postopek rezanja navojev, pritisnite tipko NC-
zaustavitev. V TNC-ju se prikaze gumb ROCNI PREMIK. Ko
pritisnete ROCNI PREMIK, lahko orodje odmaknete po aktivni osi
vretena. Ce Zelite po prekinitvi spet nadaljevati, pritisnite gumb
POJDI NA POZICIJO in NC-start. TNC orodje znova premakne v
polozaj pred NC-zaustavitvijo.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce se orodje pri odmiku namesto npr. v pozitivni smeri premakne
v negativni, obstaja nevarnost trka.

» Pri odmiku imate moznost, da orodje premikate v pozitivni in
negativni smeri orodne osi.

» Pred odmikom se prepri€ajte, v kateri smeri orodje premikate
iz izvrtine.

(NOVO) (cikel 207, DIN/ISO: G207)

Z )\ g
Q204
Q203 .
J/ = -
X

NC-stavki

26 CYCL DEF 207 VRTANJE NAVOJEV GS
NOvVO

Q200=2 ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q201=-20 ;GLOBINA NAVOJA
Q239=+1 ;STOPNJEVANJE NAVOJA
Q203=+25 ;KOORD. POVRSINA
Q204=50 ;2. VARNOST. RAZMAK
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44 VRTANJE NAVOJEV Z DROBLJENJEM

OSTRUZKOV (cikel 209, DIN/ISO: G209)

Potek cikla

TNC reze navoj do nastavljene globine v ve¢ primikih. S
parametrom lahko dolocite, ali naj se orodje ob lomu ostruzkov
povsem dvigne iz vrtine ali ne.

1

TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na
navedeno varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca in tam
opravi orientacijo vretena.

Orodje se premakne na vneseno globino primika in smer
vrtenja vretena se spremeni. Glede na definicijo se lahko nato
orodje za dolo¢eno vrednost odmakne ali pa se za ohlajevanje
popolnoma dvigne iz vrtine. Ce ste vnesli faktor za poveéanje
Stevila vrtljajev, se TNC s temu primerno visjim Stevilom vrtljajev
vretena premakne iz izvrtine.

Smer vrtenja vretena se nato znova spremeni, vreteno pa se
premakne na naslednjo globino pomika.

TNC ta potek (2 do 3) ponavlja, dokler ne doseZe nastavljene
globine navoja.

Orodje se nato premakne nazaj na varnostno razdaljo. Ce ste
vnesli 2. varnostno razdaljo, TNC premakne orodje s hitrim
tekom FMAX na to mesto.

TNC vreteno zaustavi na varnostni razdalji.
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Upostevajte pri programiranju!

@ Stroj in TNC mora pripraviti proizvajalec.

Cikel je mogoc€e uporabljati samo na strojih s krmiljenim
vretenom.

o Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (sredis¢e
vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom polmera orodja
RO.

Predznak parametra cikla Globina navoja dolo¢a smer
dela.

Obstaja moznost, da med izrezovanjem navojev

uporabite potenciometer za pomik. Konfiguracijo

v ta namen dolodi proizvajalec stroja (s parametri
CfgThreadSpindle>sourceOverride). TNC nato

ustrezno prilagodi Stevilo vrtljajev.

Stevilo vrtljajev vretena za potenciometer ni aktivno.

Ce ste s parametrom cikla Q403 definirali faktor tevila
vrtljajev za hitrejSi umik, TNC omeiji Stevilo vrtljajev

na najvecje dovoljeno Stevilo vrtljajev aktivne stopnje
pogona.

Ce pred tem ciklusom programirate M3 (oz. M4),
se vreteno po koncu cikla vrti (s Stevilom vrtljajem,
programiranim v TOOL-CALL).

Ce pred tem ciklusom ne programirate M3 (oz. M4),
vreteno po koncu tega cikla stoji. Potem morate pred
naslednjim obdelovanjem znova vklopiti vreteno s
funkcijo M3 (oz. M4).

Ce v tabelo orodij v stolpec Pitch vnesete visino navoja
navojnega svedra, primerja TNC viSino navoja iz tabele
orodij z vi8ino, ki je dolo¢ena v ciklu. TNC sporo€i
napako, ¢e se vrednosti ne ujemajo.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

» S strojnim parametrom displayDepthErr (5t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaZe
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).
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Parameter cikla

288 RT
=

>

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno): J
razdalja med konico orodja in povrsino :
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. z i ;
Q201 Globina navoja? (inkrementalno): razdalja :
med povrsino obdelovanca in dnom izvrtine. Q204
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999 0203

Q239 Narascanje navoja?: ViSina navoja.

Predznak dolo¢a desni ali levi navoj:

+ = desni navoj

— = levi navo;.

Razpon vnosa od -99,9999 do 99,9999.

Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):

koordinata povrsSine obdelovanca. Razpon vnosa NC-stavki

od -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno): ODR,
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do Q200=2

trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).

Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. Q201=-20
Q257 Globina vrtine do loma odrezka? Q239=+1
(inkrementalno): primik, po katerem TNC izvede Q203=+25
lom ostruzka. Ce vnesete 0, ne pride do loma -
ostruzkov. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. Qb E
Q256 Vrnitev pri lomu odrezka?: TNC pomnozi Q257=5
korak Q239 z vneseno vrednostjo in pri lomu Q256=+1
ostruzkov premakne orodje za izraGunano Q336=50

vrednost nazaj. Ce vnesete Q256 = 0, TNC
orodje popolnoma dvigne iz izvrtine (na varnostno Q403=1.5
razdaljo). Razpon vnosa od 0,000 do 99999,999.

Q336 Kot za orientacijo vretena? (absolutno):
kot, na katerega TNC pozicionira orodje pred
postopkom rezanja navojev. Tako lahko navoj
po potrebi rezete naknadno. Razpon vnosa od
-360,0000 do 360,0000.

Q403 Faktor Sprem.st.vrtlj. Povratek?: faktor, za
katerega TNC pri odmiku iz vrtine poveca Stevilo
vrtljajev vretena in s tem tudi hitrost odmikanja.
Razpon vnosa: 0.0001 do 10. ZviSanje na najvisje
dovoljeno Stevilo vrtljajev aktivne stopnje pogona.
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;GLOB.VRT. LOM ODREZ.
;VRNIT. PRI LOMU ODR.
;KOT VRETENO

;FAKTOR ST. VRTLJ.
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Odmik pri prekinitvi programa

Odmik pri na¢inu Pozicioniranje z roénim vnosom
Ce zelite prekiniti postopek rezanja navojev, pritisnite tipko NC-
zaustavitev. V spodnji orodni vrstici je gumb za odmik z navoja.
Ce pritisnete ta gumb in tipko NC-start, se orodje premakne iz
vrtine nazaj na zacetno tocko obdelave. Vreteno se samodejno
ustavi in TNC vam poSlje sporocilo.

Odmik v nadinu Programski tek — Zaporedje nizov, posamezni

niz
Ce Zelite prekiniti postopek rezanja navoje\é pritisnite tipko NC-
zaustavitev. V TNC-ju se prikaze gumb ROCNI PREMIK. Ko
pritisnetevROCNI PREMIK, lahko orodje odmaknete po aktivni osi
vretena. Ce zelite po prekinitvi spet nadaljevati, pritisnite gumb
POJDI NA POZICIJO in NC-start. TNC orodje znova premakne v
polozaj pred NC-zaustavitvijo.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce se orodje pri odmiku namesto npr. v pozitivni smeri premakne
v negativni, obstaja nevarnost trka.

» Pri odmiku imate moznost, da orodje premikate v pozitivni in
negativni smeri orodne osi.

» Pred odmikom se prepri€ajte, v kateri smeri orodje premikate
iz izvrtine.
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4.5 Osnove rezkanja navojev

Pogoji

Stroj je opremljen z notranjim hlajenjem vretena (hladilo min. 30
barov, stisnjen zrak min. 6 barov).

Ker pri rezkanju navojev pogosto nastajajo popacenja na

profilu navoja, je treba profile popravljati z orodjem, ki ga lahko
poiSCete v katalogu orodja ali pa za to orodje povprasate
proizvajalca orodja. Popravek se opravi pri TOOL CALL s
popravkom delta DR.

Cikle 262, 263, 264 in 267 je mogoc¢e uporabljati samo z orodji,
ki se vrtijo v desno. Za cikel 265 lahko uporabite orodja z
vrtenjem v desno in v levo

Smer obdelave je odvisna od naslednjih parametrov: predznak
koraka navoja Q239 (+ = desni navoj/— = levi navoj) in vrsta
rezkanja Q351 (+1 = rezkanje v soteku/-1 = rezkanje v
protiteku). V naslednji preglednici si oglejte opis parametrov za
vnos pri orodjih, ki se vrtijo v desno.

Notranji navoj Korak Vrsta Smer obdelave
rezkanja

Desni + +1(RL) Z+

Levi - -1(RR) Z+

Desni + -1(RR) Z-

Levi - +1(RL) Z-

Zunanji navoj Visina Vrsta Smer obdelave
rezkanja

Desni + +1(RL) Z-

Levi - -1(RR) Z-

Desni + -1(RR) Z+

Levi - +1(RL) Z+

o TNC navezuje programirani premik pri rezkanju navojev

na rezilo orodja. Ker pa TNC prikazuje pomik glede na
pot srediSCne toCke, se prikazana vrednost ne ujema s
programirano vrednostjo.

Smer vrtenja navoja se spremeni, Ce cikel rezkanja
navoja obdelujete v povezavi s ciklom 8 ZRCALJENJE
na samo eni osi.
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NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce podatke za globinske primike programirate z razli¢nimi
predznaki, lahko pride do trka.

> Globine vedno programirajte z enakim predznakom. Primer:
Ce parameter Q356 GLOBINA VGREZANJA programirate
z negativnim predznakom, potem tudi parameter Q201
GLOBINA NAVOJA programirajte z negativnim predznakom.

» Ce zelite npr. cikel ponovite samo z grezenjem, lahko pri
GLOBINA NAVOJA vnesete 0. Tako se smer obdelave dologi
prek funkcije GLOBINA VGREZANJA.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce orodje pri lomu iz izvrtine premikate le v smeri orodne osi,

lahko pride do trka!

» Pri lomu orodja zaustavite programski tek.

» Preklopite v nacin Pozicioniranje z ro€nim vnosom.

» Orodje najprej z linearnim premikom premaknite v smeri
sredi$¢a izvrtine.

» Orodje odmaknite v smeri orodne osi.
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4.6 REZKANJE NAVOJEYV (cikel 262,
DIN/ISO: G262)

Potek cikla

1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na Y
navedeno varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca.

2 Orodje se s programiranim pomikom za predpozicioniranje
premakne na zaCetno ravnino, ki je dolo€ena s predznakom za
vi§ino navoja, vrsto rezkanja in Stevilom korakov povratka.

3 Orodje se nato po vijacnici tangencialno premakne na premer
navoja. Pri tem vijacni primik opravi Se izravnalni premik na
orodni osi, da lahko za¢ne navojno pot v programirani zacetni
ravnini.

4 Odvisno od nastavitev parametra Povratek orodje rezka v enem,
v ve€ zamaknjenih ali v neprekinjenem vijaénem premiku.

5 Orodje se nato tangencialno odmakne od konture na zacetno X
toCko obdelovalne ravnine.

6 Na koncu cikla TNC premakne orodje v hitrem teku na
varnostno razdaljo ali (e je vneseno) na 2. varnostno razdaljo.
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Upostevajte pri programiranju!

o Pozicionirni niz programirajte na zacetno to¢ko (sredisce
vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom polmera orodja

RO.
Predznak parametra cikla Globina navoja dolo¢a smer
dela.
Ce globino navoja nastavite na = 0, TNC cikla ne izvede.
Primik na premeru nayoja se izvede v polkrogu
iz srediS¢a navzven. Ce je premer orodja Stirikrat
man;jsi od premera navoja, se izvede stransko
predpozicioniranje.
UpoStevajte, da TNC pred primikom opravi izravnalni
premik na orodni osi. Izravnalni premik je lahko najve¢
pol koraka navoja. Pazite na zadosten prostor v vrtini!
Ce spremenite globino navoja, TNC samodejno
spremeni zaCetno tocko za vijani premik.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

» S strojnim parametrom displayDepthErr (5t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaZe
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).
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Parameter cikla

262

™)

>

>

Q335 Zeleni premer?: premer navoja. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.

Q239 Narascanje navoja?: Visina navoja.
Predznak dolo¢a desni ali levi navoj:

+ = desni navoj

— = levi navo.

Razpon vnosa od -99,9999 do 99,9999.

Q201 Globina navoja? (inkrementalno): razdalja
med povrsino obdelovanca in dnom izvrtine.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999

Q355 Stevilo korakov za postavljanje?: Stevilo
zavojev navoja, za katero se orodje premakne
nazaj:

0 = vijaCnica na globini navoja

1 = neprekinjena vijacnica po celotni dolzini
navoja

>1 = vec vijaCnic s primikom in odmikom, TNC
medtem orodje zamakne za Q355 pomnozen z
viSino. Razpon vnosa od 0 do 99999.
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> Q253 Premik naprej predpozicionir.: hitrost
premikanja orodja pri spus€anju v obdelovanec ali
pri dvigovanju iz obdelovanca v mm/min. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999. ali fmax, FAUTO

> Q351 Vrsta rezk.?Istosm=+1, naspr,=-1: vrsta
rezkalnega obdelovanja pri M3
+1 = rezkanje v soteku
—1 = rezkanje v protiteku (ko vnesete 0, se izvede
obdelava v soteku)

» Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno): NC-stavki
koordinata povrSine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja
orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO

> Q512 Pomik premakniti?: hitrost premikanja
orodja med premikanjem v mm/min. Pri manjsih
premerih navoja lahko zmanjSate nevarnost zloma
orodja tako, da zmanjSate premik pomika. Razpon
vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1
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4.7 REZKANJE UGREZNIH NAVOJEYV (cikel
263, DIN/ISO: G263)

Potek cikla

1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na
navedeno varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca.

Grezenje

2 Orodje se s pomikom za predpozicioniranje premakne na
ugrezno globino minus varnostna razdalja in nato s pomikom za
grezenje na ugrezno globino.

3 Ce ste vnesli stransko varnostno razdaljo, TNC takoj pozicionira
orodje s predpozicionirnim pomikom na ugrezno globino.

4 TNC nato glede na prostorske razmere izvede rahel premik iz
sredine ali s stranskim predpozicioniranjem kroZni premik.

Celno grezenje

5 Orodje se s predpozicionirnim pomikom premakne na ¢elno
ugrezno globino.

6 TNC brez popravkov pozicionira orodje v polkrogu iz sredine na
Celni zamik in izvede kroZni premik z greznim pomikom.

7 TNC nato v polkrogu orodje premakne nazaj v sredino vrtine.
Rezkanje navojev

8 TNC premakne orodje s programiranim predpozicionirnim
pomikom na za&etno ravnino za navoj, ki je doloCen s
predznakom za viSino navoja in z nainom rezkanja.

9 Orodje se nato po vijacnici tangencialno premakne na premer
navoja in navoj rezka po vijacnici s kotom 360°.

10 Orodje se nato tangencialno odmakne od konture na zagetno
tocko obdelovalne ravnine.

11 Na koncu cikla TNC premakne orodje v hitrem teku na
varnostno razdaljo ali (Ce je vneseno) na 2. varnostno razdaljo.
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Upostevajte pri programiranju!

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (sredis¢e
vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom polmera orodja
RO.

Smer obdelave dolocajo predznaki zavcikle parametrov
Globina navoja, Ugrezna globina oz. Celna globina.
Smer obdelave se dologa po naslednjem zaporedju:

1. globina navoja

2. ugrezna globina

3. Celna globina

Ce v parameter globine vnesete 0, TNC tega delovnega
koraka ne izvede.

Ce Zelite opraviti ¢elno grezenje, parameter Ugrezna
globina definirajte z 0.

Globino navoja nastavite za najmanj eno tretjino
pomnozeno s korakom navoja manjSe kot ugrezno
globino.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr (5t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).
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Parameter cikla

2B3

%%

>

Q335 Zeleni premer?: premer navoja. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.

Q239 Narascanje navoja?: Visina navoja.
Predznak dolo¢a desni ali levi navoj:

+ = desni navoj

— = levi navo.

Razpon vnosa od -99,9999 do 99,9999.

Q201 Globina navoja? (inkrementalno): razdalja
med povrsino obdelovanca in dnom izvrtine.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999

Q356 Globina vgrezanja? (inkrementalno):
razdalja med povrSino obdelovanca in dnom
izvrtine. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999

Q253 Premik naprej predpozicionir.: hitrost
premikanja orodja pri spus€anju v obdelovanec ali
pri dvigovanju iz obdelovanca v mm/min. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999. ali fmax, FAUTO

Q351 Vrsta rezk.?Istosm=+1, naspr,=-1: vrsta
rezkalnega obdelovanja pri M3

+1 = rezkanje v soteku

—1 = rezkanje v protiteku (ko vnesete 0, se izvede
obdelava v soteku)

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q357 Stranska varnostna razdalja?
(inkrementalno): razdalja med rezilom orodja in
steno izvrtine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q358 Globina vgreza na celni strani?

(inkrementalno): razdalja med povrsino orodja
in konico orodja pri elnem postopku grezenja.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999

Q359 Premik Vgrez Celna stram?
(inkrementalno): razdalja, za katero TNC zamakne
srediS¢e orodja iz srediS¢a. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.
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> Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q254 Potisk naprej spuscanje?: hitrost
premikanja orodja med spus€anjem v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. ali FAUTO, fu

> Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja
orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO

> Q512 Pomik premakniti?: hitrost premikanja
orodja med premikanjem v mm/min. Pri manjsih
premerih navoja lahko zmanjSate nevarnost zloma
orodja tako, da zmanjSate premik pomika. Razpon
vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO

Q358

G263)
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4.8 REZKANJE VRTALNIH NAVOJEV (cikel
264, DIN/ISO: G264)

Potek cikla

1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na
navedeno varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca.

Vrtanje

2 Orodje vrta z vnesenim globinskim pomikom do prve globine
primika.

3 Ce vnesete droblienje ostruzkov, TNC premakne orodje za
vneseno vrednost umika. Ce za obdelavo ni nastavljen lom
ostruzkov, TNC vrne orodje v hitrem teku na varnostno razdaljo
in nato spet v hitrem teku FMAX na nastavljeni odmik nad prvo
globino primika.

4 Orodje nato vrta s pomikom za nadaljnjo globino primika.

5 TNC ta potek (2—4) ponavlja, dokler ne doseZe navedene
globine vrtanja.

Celno grezenje

6 Orodje se s predpozicionirnim pomikom premakne na ¢elno
ugrezno globino.

7 TNC brez popravkov pozicionira orodje v polkrogu iz sredine na
Celni zamik in izvede kroZni premik z greznim pomikom.

8 TNC nato v polkrogu orodje premakne nazaj v sredino vrtine.
Rezkanje navojev

9 TNC premakne orodje s programiranim predpozicionirnim
pomikom na zadetno ravnino za navoj, ki je doloCen s
predznakom za viSino navoja in z nainom rezkanja.

10 Orodje se nato po vija¢nici tangencialno premakne na premer
navoja in navoj rezka po vijacnici s kotom 360°.

11 Orodje se nato tangencialno odmakne od konture na zacetno
tocko obdelovalne ravnine.

12 Na koncu cikla TNC premakne orodje v hitrem teku na
varnostno razdaljo ali (Ce je vneseno) na 2. varnostno razdaljo.
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Upostevajte pri programiranju!

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (sredis¢e
vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom polmera orodja
RO.

Smer obdelave dologajo predznaki za cikle parametrov
Globina navoja, Ugrezna globina oz. Celna globina.
Smer obdelave se dologa po naslednjem zaporedju:

1. globina navoja

2. ugrezna globina

3. Celna globina

Ce v parameter globine vnesete 0, TNC tega delovnega
koraka ne izvede.

Globino navoja nastavite za najmanj eno tretjina
pomnozeno s korakom navoja manjSe kot globino
vrtanja.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr (5t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).

130

G264)

HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017



Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev | REZKANJE VRTALNIH NAVOJEV (cikel 264, DIN/ISO:

G264)

Parameter cikla

EEl »

Q335 Zeleni premer?: premer navoja. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.

Q239 Narascanje navoja?: Visina navoja.
Predznak dolo¢a desni ali levi navoj:

+ = desni navoj

— = levi navo.

Razpon vnosa od -99,9999 do 99,9999.

Q201 Globina navoja? (inkrementalno): razdalja
med povrsino obdelovanca in dnom izvrtine.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999

Q356 Globina vrtanja? (inkrementalno): razdalja
med povrsino obdelovanca in dnom vrtine. Razpon
vnosa od -99999,9999 do 99999,9999

Q253 Premik naprej predpozicionir.: hitrost
premikanja orodja pri spuscanju v obdelovanec ali
pri dvigovanju iz obdelovanca v mm/min. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999. ali fmax, FAUTO

Q351 Vrsta rezk.?Istosm=+1, naspr,=-1: vrsta
rezkalnega obdelovanja pri M3

+1 = rezkanje v soteku

—1 = rezkanje v protiteku (ko vnesete 0, se izvede
obdelava v soteku)

Q202 Maximal. dostavna globina?
(inkrementalno): mera, za katero se orodje
posamezno primakne. Q201 GLOBINA ni treba,
da je veckratnik Q202. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Ni treba, da je globina veckratnik globine primika.
TNC se v enem delovnem koraku pomakne na
globino, Ce:

® sta globina primika in globina enaki

B je globina primika vecja od globine

Q258 Medsebojni razmak zgoraj?
(inkrementalno): varnostna razdalja za dodajanje
v hitrem teku, €¢e TNC orodje po povratku iz vrtine

ponovno premakne na aktualno globino primika.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.
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Q257 Globina vrtine do loma odrezka?
(inkrementalno): primik, po katerem TNC izvede
lom ostruzka. Ce vnesete 0, ne pride do loma
ostruzkov. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q256 Vrnitev pri lomu odrezka? (inkrementalno):
vrednost, za katero TNC pri lomu ostruzkov
odmakne orodje. Razpon vnosa od 0,000 do
99999,999.

Q358 Globina vgreza na celni strani?

(inkrementalno): razdalja med povrsino orodja
in konico orodja pri Celnem postopku grezenija.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999

Q359 Premik Vgrez Celna stram?
(inkrementalno): razdalja, za katero TNC zamakne
srediS¢e orodja iz srediS¢a. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med spu$¢anjem v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO, fu

Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja
orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO

Q512 Pomik premakniti?: hitrost premikanja
orodja med premikanjem v mm/min. Pri manjsih
premerih navoja lahko zmanjSate nevarnost zloma
orodja tako, da zmanj8ate premik pomika. Razpon
vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO

Q202=5
Q258=0.2
Q257=5
Q256=0.2
Q358=+0
Q359=+0
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q206=150
Q207=500

Q512=0

G264)

:DOVAJALNA GLOBINA
:MEDSEB. RAZMAK ZGOR.
:GLOB.VRT. LOM ODREZ.
:VRNIT. PRI LOMU ODR.
:GLOBINA CELNA STRAN
:PREMIK CELNA STRAN
:VARNOSTNA RAZDALJA
:KOORD. POVRSINA

:2. VARNOST. RAZMAK
:POT.NAPR.GLOB.DOVAJ.

;POTISK NAPREJ
REZKANJE

;POMIK PREMAKNITI
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4.9 VIJACNO REZKANJE VRTALNIH
NAVOJEYV (cikel 265, DIN/ISO: G265)

Potek cikla

1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na
navedeno varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca.

Celno grezenje

2 Pri grezenju pred obdelavo navoja se orodje ¢elno premakne
z grezilnim pomikom na ugrezno globino. Pri grezenju po

obdelavi navoja TNC premakne orodje na ugrezno globino s
predpozicionirnim pomikom.

3 TNC brez popravkov pozicionira orodje v polkrogu iz sredine na

Celni zamik in izvede krozni premik z greznim pomikom.
4 TNC nato v polkrogu orodje premakne nazaj v sredino vrtine.
Rezkanje navojev
5 TNC premakne orodje s programiranim predpozicionirnim
pomikom na zacetno ravnino za navo;.

6 Orodje se nato po vijagnici tangencialno premakne na premer
navoja.

7 TNC premakne orodje po neprekinjeni vijacnici navzdol, dokler

ne doseze globine navoja.

8 Orodje se nato tangencialno odmakne od konture na za¢etno
to¢ko obdelovalne ravnine.

9 Na koncu cikla TNC premakne orodje v hitrem teku na

varnostno razdaljo ali (Ce je vneseno) na 2. varnostno razdaljo.
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Upostevajte pri programiranju!

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (sredis¢e
vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom polmera orodja
RO.

Smer obdelave dologajo predznaki za cikle parametrov
globine navoja in Celne globine. Smer obdelave se
dolo¢a po naslednjem zaporedju:

1. globina navoja

2. ugrezna globina

Ce v parameter globine vnesete 0, TNC tega delovnega
koraka ne izvede.

Ce spremenite globino navoja, TNC samodejno
spremeni za¢etno tocko za vijacni premik.

Vrsta rezkanja (sotek/protitek) je doloCena z navojem
(desni/levi navoj) in smerjo vrtenja orodja, ker je
mogoc¢a samo delovna smer s povrSine obdelovanca v
obdelovanec.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr (5t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).
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Parameter cikla

265 » Q335 Zeleni premer?: premer navoja. Razpon Yi
A vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q239 Narascanje navoja?: Visina navoja.

Predznak dolo¢a desni ali levi navoj: Q207

+ = desni navoj QUUUO

— = levi navo. r
Razpon vnosa od -99,9999 do 99,9999.

» Q201 Globina navoja? (inkrementalno): razdalja
med povrsino obdelovanca in dnom izvrtine.

Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999

N
> Q253 Premik naprej predpozicionir.: hitrost @
premikanja orodja pri spus€anju v obdelovanec ali
pri dvigovanju iz obdelovanca v mm/min. Razpon

vnosa od 0 do 99999,9999. ali fmax, FAUTO
» Q358 Globina vgreza na Celni strani? Q239
(inkrementalno): razdalja med povrsino orodja z A
in konico orodja pri elnem postopku grezenja.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999
Q204

Q335

5 <o

» Q359 Premik Vgrez Celna stram? Q200
(inkrementalno): razdalja, za katero TNC zamakne ]
sredisCe orodja iz sredis€a. Razpon vnosa od 0 do (V
99999,9999.

» Q360 Postopek vgreza (prej/po:0/1)? :
posnemanje robov X
0 = pred obdelavo navoja —@ =
1 = po obdelavi navoja

» Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999
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> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q254 Potisk naprej spuscanje?: hitrost
premikanja orodja med spus¢anjem v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. ali FAUTO, fu

> Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja

orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO

DIN/ISO: G265)

NC-stavki
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410 REZKANJE ZUNANJIH NAVOJEV (cikel

267, DIN/ISO: G267)

Potek cikla

1 TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na
navedeno varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca.

Celno grezenje

2 TNC izvede primik na zacetno tocko za ¢elno grezenje iz
srediSCa Cepa po glavni osi obdelovalne ravnine. Poloza;j
zaCetne tocke je odvisen od polmera navoja, polmera orodja in
viSine.

3 Orodje se s predpozicionirnim pomikom premakne na ¢elno
ugrezno globino.

4 TNC brez popravkov pozicionira orodje v polkrogu iz sredine na

Celni zamik in izvede kroZni premik z greznim pomikom.
5 TNC nato v polkrogu premakne orodje nazaj na zacetno tocko.
Rezkanje navojev

6 Ce orodje predhodno ni bilo &elno spuséeno, ga TNC pozicionira
na zacetno to€ko. Zagetna to¢ka za rezkanje navojev = zacetna

toCka za Celno grezenje.

7 Orodje se s programiranim pomikom za predpozicioniranje
premakne na zacetno ravnino, ki je dolo€ena s predznakom za
vi§ino navoja, vrsto rezkanja in Stevilom korakov povratka.

8 Orodje se nato po vijacnici tangencialno premakne na premer
navoja.

9 Odvisno od nastavitev parametra Povratek orodje rezka v enem,

v ve€ zamaknjenih ali v neprekinjenem vijaénem premiku.

10 Orodje se nato tangencialno odmakne od konture na zagetno
tocko obdelovalne ravnine.

11 Na koncu cikla TNC premakne orodje v hitrem teku na
varnostno razdaljo ali (¢e je vneseno) na 2. varnostno razdaljo.
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Upostevajte pri programiranju!

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko (sredis¢e
¢epa) obdelovalne ravnine s popravkom polmera RO.

Potrebni zamik za &elno grezenje naj bo dolo€en
vnaprej. Vnesti morate vrednost od sredine ¢epa do
sredine orodja (nepopravljena vrednost).

Smer obdelave dolocajo predznaki za cikle parametrov
globine navoja in Celne globine. Smer obdelave se
dolo€¢a po naslednjem zaporedju:

1. globina navoja

2. ugrezna globina

Ce v parameter globine vnesete 0, TNC tega delovnega
koraka ne izvede.

Predznak parametra cikla Globina navoja dolo¢a smer
dela.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr (5t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).
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Parameter cikla

267 »

Q335 Zeleni premer?: premer navoja. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.

Q239 Narascanje navoja?: Visina navoja.
Predznak dolo¢a desni ali levi navoj:

+ = desni navoj

— = levi navo.

Razpon vnosa od -99,9999 do 99,9999.

Q201 Globina navoja? (inkrementalno): razdalja
med povrsino obdelovanca in dnom izvrtine.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999

Q355 Stevilo korakov za postavljanje?: Stevilo
zavojev navoja, za katero se orodje premakne
nazaj:

0 = vijaCnica na globini navoja

1 = neprekinjena vijacnica po celotni dolzini
navoja

>1 = vecC vijaCnic s primikom in odmikom, TNC
medtem orodje zamakne za Q355 pomnozen z
viSino. Razpon vnosa od 0 do 99999.

Q253 Premik naprej predpozicionir.: hitrost
premikanja orodja pri spuscanju v obdelovanec ali
pri dvigovanju iz obdelovanca v mm/min. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999. ali fmax, FAUTO

Q351 Vrsta rezk.?Istosm=+1, naspr,=-1: vrsta
rezkalnega obdelovanja pri M3

+1 = rezkanje v soteku

—1 = rezkanje v protiteku (ko vnesete 0, se izvede
obdelava v soteku)

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):

razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.
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» Q358 Globina vgreza na celni strani?
(inkrementalno): razdalja med povrsino orodja
in konico orodja pri celnem postopku grezenja.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999

» Q359 Premik Vgrez Celna stram?
(inkrementalno): razdalja, za katero TNC zamakne
srediSCe orodja iz sredis¢a. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrSine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do NC-stavki
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q254 Potisk naprej spuscanje?: hitrost
premikanja orodja med spus¢anjem v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. ali FAUTO, fu

> Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja
orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO

> Q512 Pomik premakniti?: hitrost premikanja
orodja med premikanjem v mm/min. Pri manjsih
premerih navoja lahko zmanjSate nevarnost zloma
orodja tako, da zmanjSate premik pomika. Razpon
vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1
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Polmeri orodij so nastavljeni tako, da je na testni grafiki 1007

mogoce videti vse korake obdelave 907

Potek programa 654

= Centriranje 55

= Vrtanje

= Vrtanje navojev 304
10 4

1020 40 80 90100

Definicija surovca

Priklic orodja: centrirnik

Orodje premaknite na varno viSino (Nastavitev P z
vrednostjo); TNC po vsakem ciklu izvede pozicioniranje na
varno visino

Dolocitev preglednice tock

Definicija cikla za centriranje

Nujno vnesite 0, deluje iz preglednice tock
Nujno vnesite 0, deluje iz preglednice tock

Priklic cikla v povezavi s preglednico to¢k TAB1.PNT, pomik
med tockami: 5000 mm/min

Odmik orodja, zamenjava orodja
Priklic orodja: sveder
Premik orodja na varno viSino (programiranje F z vrednostjo)

Definicija cikla za vrtanje

141

T
m
o
m
zZ
T
>
P4
_‘
zZ
(@]
w
N
o
C
°
o
=
QO
o
=]
[
=
©
=
=
o
o
3
=
°
o
Q
2
Q
3
o
=
[0}
Q
=
o
<
-
o
=2
N
o
=
Iy
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Nujno vnesite 0, deluje iz preglednice tock

Nujno vnesite 0, deluje iz preglednice tock

Priklic cikla v povezavi s preglednico to¢k TAB1.PNT
Odmik orodja, zamenjava orodja

Priklic orodja: navojni sveder

Premik orodja na varno visino

Definicija cikla za vrtanje navojev

Nujno vnesite 0, deluje iz preglednice tock
Nujno vnesite 0, deluje iz preglednice tock
Priklic cikla v povezavi s preglednico to¢k TAB1.PNT

Odmik orodja, konec programa
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5.1 Osnove

Pregled
TNC ima na voljo naslednje cikle za obdelovanje Zepov, ¢epov in
utorov:
Gumb Cikel Stran
251 251 PRAVOKOTNI ZEP 145
) . Cikel za grobo/fino rezkanje
Z izbiro obsega obdelave in
vijaénega spuscanja
252 KROZNI ZEP 151
® Cikel za grobo/fino rezkanje
Z izbiro obsega obdelave in
vijanega spuscanja.
253 253 REZKANJE UTOROV 158
% - Cikel za grobof/fino rezkanje
z izbiro obsega obdelave in
nihajnega spusc€anja
B 254 OKROGLI UTOR 163
-~ Cikel za grobo/fino rezkanje
z izbiro obsega obdelave in
nihajnega spusc¢anja.
258 256 PRAVOKOTNI CEP 169
A0 Cikel za grobo/fino rezkanje s
stranskim primikom, kadar je
potreben veckraten obhod
257 257 KROZNI CEP 174
7.0 Cikel za grobo/fino rezkanje s
stranskim primikom, kadar je
potreben veckraten obhod
= 233 PLANSKO REZKANJE 184
@ Obdelava planske povrsine z

do 3 omejitvami

144 HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabnigki priro&nik programiranje ciklov | 10/2017



Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje éepov/rezkanje utorov | PRAVOKOTNI ZEP (cikel 251, DIN/ISO:

G251)

5.2 PRAVOKOTNI ZEP (cikel 251, DIN/ISO:

G251)

Potek cikla

S ciklom za izdelavo pravokotnih Zepov 251 lahko v celoti
obdelujete pravokotne Zepe. Glede na parameter cikla so na voljo
naslednje moZnosti obdelave:

m Celotna obdelava: Grobo rezkanje, globinsko fino rezkanje,
stransko fino rezkanje

Samo grobo rezkanje

Samo globinsko fino rezkanje in stransko fino rezkanje
Samo globinsko fino rezkanje

Samo stransko fino rezkanje

Grobo rezkanje

1 Orodje se v srediS¢u Zepa spusti v obdelovanec in se premakne

za prvo globino primika. Strategijo spusc¢anja dolocite v
parametru Q366.

2 TNC vrta zep od znotraj navzven in ob tem upoSteva prekrivanje

poti (parameter Q370) in nadmere finega rezkanja (parametra
Q368 in Q369).

3 Ob koncu postopka izvrtanja TNC tangencialno odmakne

orodje od stene Zepa, izvede premik na varnostno razdaljo nad
trenutno globino primika in od tam v hitrem teku nazaj v sredid¢e

zepa.

4 Ta postopek se ponavlja, dokler ni doseZena programirana
globina Zepa.

Fino rezkanje

5 Ce so dologene nadmere finega rezkanja, se TNC spusti in
premakne na konturo. Primik se pri tem zgodi pri polmeru, ki

omogoca primik. TNC najprej fino rezka naprej stene Zepov (Ce

je vneseno) v ve& pomikih.

6 TNC nato fino rezka dno Zepa od znotraj navzven. Premik na
dno Zepa je tangencialen.
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Upostevajte pri programiranju

Pri neaktivni preglednici orodij mora biti spus€anje
vedno navpi¢no (Q366=0), ker ne morete definirati kota
spuscanja.

Orodje na zacetni to¢ki predpozicionirajte v obdelovani
ravnini s popravkom polmera RO. UpoStevajte parameter
Q367 (polozaj).

TNC samodejno predpozicionira orodje na orodni osi.
Upostevajte Q204 2. VARNOST. RAZMAK.

Smer obdelave doloa predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

TNC pozicionira orodje na koncu cikla znova na za¢etno
tocko.

TNC pozicionira orodje na koncu postopka izvrtanja

v hitrem teku nazaj v srediS¢e Zepa. Orodje stoji pri
tem na varnostni razdalji nad trenutno globino primika.
Varnostno razdaljo vnesite tako, da se orodje pri
premikanju ne more zagozditi z odpadlimi ostruzki.

Pri vbodu z vijaenjem izda TNC sporocilo o napaki,
Ce je interno preracunan vijaéni premer manjsi od
dvakratnega premera orodja. Ce uporabljate orodje,
ki reze po sredini, lahko ta nadzor izklopite s strojnim
parametrom suppressPlungeErr (5t. 201006).

Ce je dolzina reza kraj$a kot globina primika Q202,
vhesena v ciklu, TNC zmanj$a globino primika na
dolzino reza LCUTS, opredeljeno v preglednici orodij.

146

G251)

HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017



Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje éepov/rezkanje utorov | PRAVOKOTNI ZEP (cikel 251, DIN/ISO:
G251)

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr ($t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce priklicete cikel z obsegom obdelave 2 (samo fino rezkanje),
nato se predpozicioniranje zgodi na prvo globino primika +
varnostno razdaljo v hitrem teku. Med pozicioniranjem v hitrem
teku obstaja nevarnost trka.

» Najprej izvedite grobo obdelavo.

» Zagotovite, da TNC v hitrem teku orodje lahko
predpozicionira, ne da bi tréil z obdelovancem.
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Parameter cikla

251

148

>

Q215 Obseg obdelave (0/1/2)?: Dolo¢anje
obsega obdelave:

0:Grobo in fino rezkanje

1: Samo grobo rezkanje

2: Samo fino rezkanje

Stransko fino rezkanje in globinsko fino rezkanje
se izvedete samo, Ce je za vsakega definirana
nadmera finega rezkanja (Q368, Q369).

Q218 Dolzina 1. strani? (inkrementalno): dolzina
Cepa, vzporedna glavni osi obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q219 Dolzina 2. strani? (inkrementalno): dolzina
Cepa, vzporedna stranski osi obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q220 Kotni radij?: polmer kota Zepa. Ce vnesete
0, nastavi TNC polmer vogala enako polmeru
orodja. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q368 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q224 Polozaj vrtenja? (absolutno): kot, za
katerega se zavrti celotna obdelava. Rotacijsko
srediSCe je polozaj, na katerem je orodje pri
priklicu cikla. Razpon vnosa od —360,0000 do
360,0000.

Q367 Polozaj Zzepa (0/1/2/3/4)?: lega Zepa glede
na polozaj orodja pri priklicu cikla:

0: polozaj orodja = srediSCe zepa

1: polozaj orodja = levi spodnji kot

2: polozaj orodja = desni spodnji kot

3: polozaj orodja = desni zgornji kot

4: polozaj orodja = levi zgornji kot

Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja
orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO, fu, FZ

Q351 Vrsta rezk.?Istosm=+1, naspr,=-1: vrsta
rezkalnega obdelovanja pri M3:

+1 = rezkanje v soteku

-1 = rezkanje v protiteku

PREDEF: TNC uporablja vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICIJ (ko vnesete 0, se izvede
obdelava v soteku)

Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja povrsine

obdelovanca — dno Zepa. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999
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Q202 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne; vnesite
vrednost, vecjo od 0. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q369 Globinska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja na
globini. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med pomikanjem v globino v
mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FAUTO, fu, FZ

Q338 Poravnavanje dovoda? (inkrementalno):
vrednost, za katero se orodje primika po osi
vretena pri finem rezkanju. Q338 = 0: fino
rezkanje z enim primikom. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999,
izbirno alternativ PREDEF

Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999, izbirno
alternativ PREDEF

Q370 Faktor prekrivanja proge?: Q370 x polmer
orodja; rezultat je stranski primik k. Razpon vnosa
od 0,0001 do 1,9999 ali predef

Q366 Strategija potapljanja (0/1/2)?: vrsta
strategije spuscanja:

0: navpi¢no spuscanje. TNC izvede navpi¢no
spuscanje neodvisno od kota spuscanja ANGLE,
definiranega v preglednici orodij

1: vijaéno spusCanje. V preglednici orodij mora biti
za aktivno orodje kot spus€anja ANGLE definiran s
Stevilom, ki ni enako 0. V nasprotnem primeru TNC
sporo€i napako.

2: nihajoCe spusc€anje. V preglednici orodij mora
biti za aktivno orodje kot spuS¢anja ANGLE
definiran s Stevilom, ki ni enako 0. V nasprotnem
primeru TNC sporoc€i napako. Dolzina nihanja

je odvisna od kota spuscanje, kot minimalno
vrednost TNC uporablja dvojni premer orodja.
PREDEF: TNC uporablja vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICIJ.
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> Q385 Poravnanje dovoda?: hitrost premikanja
orodja pri stranskem in globinskem finem rezkanju
v mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FAUTO, fu, FZ

> Q439 Ref. pomik (0-3)?: dolocite, na kaj se
nanasa programirani pomik:
0: pomik se nana$a na srediS¢no pot orodja
1: pomik se samo pri stranskem finem rezkanju
nanasa na rezilo orodja, drugage pa na srediS¢no
pot
2: pomik se samo pri stranskem finem rezkanju
in globinskem finem rezkanju nana3a na rezilo
orodja, drugace pa na srediS¢no pot
3: pomik se vedno nanasa samo na rezilo orodja
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5.3 KROZNI ZEP (cikel 252, DIN/ISO: G252)

Potek cikla

S ciklom za izdelavo kroZnih Zepov 252 lahko obdelate krozZni
Zep. Glede na parameter cikla imate na voljo naslednje moznosti
obdelave:

m Celotna obdelava: Grobo rezkanje, globinsko fino rezkanje,
stransko fino rezkanje

Samo grobo rezkanje

Samo globinsko fino rezkanje in stransko fino rezkanje
Samo globinsko fino rezkanje

Samo stransko fino rezkanje

Grobo rezkanje

1 TNC orodje naprej premakne v hitrem teku na varnostno
razdaljo Q200 nad obdelovanec.

2 Orodje se spusti v sredino Zepa za vrednost globine primika.
Strategijo spusc¢anja dolocite v parametru Q366.

3 TNC vrta Zep od znotraj navzven in ob tem upoSteva prekrivanje

poti (parameter Q370) in nadmere finega rezkanja (parametra
Q368 in Q369).

4 Na koncu postopka izvrtanja TNC na obdelovalni ravnini orodje

tangencialno za varnostno razdaljo Q200 odmakne od stene
Zepa, dvigne orodje v hitrem teku za Q200 in ga v hitrem teku
premakne nazaj v sredino Zepa.

5 Koraki od 2 do 4 se ponavljajo, dokler ni dosezena programirana

globina Zepa. Pri tem TNC upoSteva nadmero finega rezkanja
Q369.

6 Ce je bilo programirano samo grobo rezkanje (Q215=1), se
orodje tangencialno za varnostno razdaljo Q200 odmakne od
stene Zepa, dvigne v hitrem teku po orodni osi na 2. varnostno
razdaljo Q204 in se v hitrem teku premakne nazaj v sredino
Zepa.
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Fino rezkanje

1

152

Ce so nadmere finega rezkanja definirane, TNC najprej fino
rezka stene Zepov (Ce je vneseno) v ve¢ pomikih.

TNC orodje na orodni osi postavi v tak§en polozaj, da je od
stene zepa oddaljeno za nadmero finega rezkanja Q368 in
varnostno razdaljo Q200.

TNC izvrta Zep od znotraj navzven na premer Q223.

Potem TNC orodje na orodni osi spet postavi v tak polozaj, da
je oddaljeno za nadmero finega rezkanja Q368 in varnostno
razdaljo Q200 od stene Zepa, in ponovi postopek finega
rezkanja stranske stene na novi globini.

TNC ponavlja postopek, dokler ni ustvarjen programiran premer.

Ko je ustvarjen premer Q223, TNC premakne orodje
tangencialno nazaj za nadmero finega rezkanja Q368 in
varnostno razdaljo Q200 na obdelovalno ravnino, ga v hitrem
teku na orodni osi premakne na varnostno razdaljo Q200 in na
koncu v sredino Zepa.

Na koncu TNC orodje na orodni osi premakne na globino Q201
in fino rezka dno Zepa od znotraj navzven. Premik na dno Zepa
je tangencialen.

TNC ponavlja ta postopek, dokler nista dosezeni globini Q201 in
Q369.

Na koncu se orodje tangencialno za varnostno razdaljo Q200
odmakne od stene Zepa, dvigne v hitrem teku po orodni osi na
varnostno razdaljo Q200 in se v hitrem teku premakne nazaj v
sredino Zepa.
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Upostevajte pri programiranju!

0 Pri neaktivni preglednici orodij mora biti spus¢anje
vedno navpi¢no (Q366=0), ker ne morete definirati kota
spuscanja.
Orodje na zacetni tocki (sredisce kroga)
predpozicionirajte v obdelovani ravnini s popravkom
polmera RO.

TNC samodejno predpozicionira orodje na orodni osi.
Upostevajte Q204 2. VARNOST. RAZMAK.

Smer obdelave doloa predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

TNC pozicionira orodje na koncu cikla znova na za¢etno
tocko.

TNC pozicionira orodje na koncu postopka izvrtanja

v hitrem teku nazaj v srediS¢e Zepa. Orodje stoji pri
tem na varnostni razdalji nad trenutno globino primika.
Varnostno razdaljo vnesite tako, da se orodje pri
premikanju ne more zagozditi z odpadlimi ostruzki.

Pri vbodu z vijaenjem izda TNC sporocilo o napaki,
Ce je interno preracunan vijaéni premer manjsi od
dvakratnega premera orodja. Ce uporabljate orodje,
ki reze po sredini, lahko ta nadzor izklopite s strojnim
parametrom suppressPlungeErr (5t. 201006).

Ce je dolzina reza kraj$a kot globina primika Q202,
vhesena v ciklu, TNC zmanj$a globino primika na
dolzino reza LCUTS, opredeljeno v preglednici orodij.
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NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr ($t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce priklicete cikel z obsegom obdelave 2 (samo fino rezkanje),
nato se predpozicioniranje zgodi na prvo globino primika +
varnostno razdaljo v hitrem teku. Med pozicioniranjem v hitrem
teku obstaja nevarnost trka.

» Najprej izvedite grobo obdelavo.

» Zagotovite, da TNC v hitrem teku orodje lahko
predpozicionira, ne da bi tréil z obdelovancem.

154
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Parameter cikla

252

) e

>

Q215 Obseg obdelave (0/1/2)?: Dolo¢anje
obsega obdelave:

0:Grobo in fino rezkanje

1: Samo grobo rezkanje

2: Samo fino rezkanje

Stransko fino rezkanje in globinsko fino rezkanje
se izvedete samo, Ce je za vsakega definirana
nadmera finega rezkanja (Q368, Q369).

Q223 Premer kroga?: premer konéno obdelanega
Zepa. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q368 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja
orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO, fu, FZ

Q351 Vrsta rezk.?Istosm=+1, naspr,=-1: vrsta
rezkalnega obdelovanja pri M3:

+1 = rezkanje v soteku

-1 = rezkanje v protiteku

PREDEF: TNC uporablja vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICHJ (ko vnesete 0, se izvede
obdelava v soteku)

Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja povrsine
obdelovanca — dno Zepa. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999

Q202 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne; vnesite
vrednost, vecjo od 0. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q369 Globinska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja na
globini. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med pomikanjem v globino v
mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FAUTO, fu, FZ
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Q338 Poravnavanje dovoda? (inkrementalno):
vrednost, za katero se orodje primika po osi
vretena pri finem rezkanju. Q338 = 0: fino
rezkanje z enim primikom. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999,
izbirno alternativ PREDEF

Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrSine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999, izbirno
alternativ PREDEF

Q370 Faktor prekrivanja proge?: Q370 x polmer

orodja; rezultat je stranski primik k. Prekrivanje

se upos$teva kot najvegje prekrivanje. Ce Zelite

prepreciti, da na vogalih ostaja odvecni material,

zmanijSajte prekrivanje. Razpon vnosa je med 0,1

in 1,9999 ali predef

Q366 Potapljal. strategija (0/1)?: vrsta strategije

spuscanja:

= 0 = navpicno spuscanje. V preglednici orodij
mora biti za aktivno orodje kot spus€anja
ANGLE 0 ali 90. V nasprotnem primeru TNC
sporo€i napako.

® 1 =vijacno spusc€anje. V preglednici orodij
mora biti za aktivno orodje kot spus€anja
ANGLE definiran s Stevilom, ki ni enako 0. V
nasprotnem primeru TNC sporo¢i napako.

® Ali predef

NC-stavki
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> Q385 Poravnanje dovoda?: hitrost premikanja
orodja pri stranskem in globinskem finem rezkanju
v mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FAUTO, fu, FZ

> Q439 Ref. pomik (0-3)?: dolocite, na kaj se
nanasa programirani pomik:
0: pomik se nana$a na srediS¢no pot orodja
1: pomik se samo pri stranskem finem rezkanju
nanasa na rezilo orodja, drugage pa na srediS¢no
pot
2: pomik se samo pri stranskem finem rezkanju
in globinskem finem rezkanju nana3a na rezilo
orodja, drugace pa na srediS¢no pot
3: pomik se vedno nanasa samo na rezilo orodja
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5.4 REZKANJE UTOROV (cikel 253, DIN/ISO:
G253)
Potek cikla

S ciklom 253 lahko v celoti obdelate utor. Glede na parameter cikla
so na voljo naslednje moZnosti obdelave:

Popolna obdelava: grobo rezkanje, globinsko fino rezkanje,
stransko fino rezkanje

Samo grobo rezkanje

Samo globinsko fino rezkanje in stransko fino rezkanje
Samo globinsko fino rezkanje

Samo stransko fino rezkanje

Grobo rezkanje

1

Orodje niha iz levega sredis¢a kroga utora pod kotom
spuscanja, dolo¢enim v preglednici orodij, na prvo globino
primika. Strategijo spus¢anja dolocite v parametru Q366.

TNC izprazni utor od znotraj navzven ob upostevanju nadmer
finega rezkanja (parameter Q368 in Q369).

TNC pomakne orodje za varnostno razdaljo Q200 nazaj. Ce je
Sirina utora ustreza premeru rezkarja, pozicionira TNC orodja po
vsakem primiku iz utora ven

Ta postopek se ponavlja, dokler ni dosezena programirana
globina utora

Fino rezkanje

5

158

Ce so definirane nadmere finega rezkanja, TNC najprej fino
rezka stene utorov (e je nastavljeno) v ve€ pomikih. Premik na
steno utora se pri tem izvede tangencialno v levem krogu utora.

TNC nato fino rezka dno utora od znotraj navzven.

G253)
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Upostevajte pri programiranju!

Pri neaktivni preglednici orodij mora biti spus€anje
vedno navpi¢no (Q366=0), ker ne morete definirati kota
spuscanja.

Orodje na zacetni to¢ki predpozicionirajte v obdelovani
ravnini s popravkom polmera RO. UpoStevajte parameter
Q367 (polozaj).

TNC samodejno predpozicionira orodje na orodni osi.
Upostevajte Q204 2. VARNOST. RAZMAK.

Smer obdvelave dolo¢a predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

Ce je $irina utora ve&ja od dvojnega premera orodja,
TNC ustrezno izvrta utor od znotraj navzven. Poljubne
utore lahko torej rezkate tudi z manjSimi orodji.

Ce je dolzina reza kraj$a kot globina primika Q202,
vhesena v ciklu, TNC zmanjSa globino primika na
dolZino reza LCUTS, opredeljeno v preglednici orodij.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

» S strojnim parametrom displayDepthErr (St. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaZe
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).
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Parameter cikla

-

160

>

Q215 Obseg obdelave (0/1/2)?: Dolo¢anje
obsega obdelave:

0:Grobo in fino rezkanje

1: Samo grobo rezkanje

2: Samo fino rezkanje

Stransko fino rezkanje in globinsko fino rezkanje
se izvedete samo, Ce je za vsakega definirana
nadmera finega rezkanja (Q368, Q369).

Q218 Dolzina utora? (vrednost, vzporedna z
glavno osjo obdelovalne ravnine): vnesite daljSo
stran utora. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q219 Sirina utora? (vrednost, vzporedna s
pomozno osjo obdelovalne ravnine): vnesite Sirino
utora; Ce je vnesena Sirina utora enaka premeru
orodja, TNC izvede samo grobo rezkanje (rezkanje
dolgih lukenj). Najvedja Sirina utora pri grobem
rezkanju: dvojni premer orodja. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

Q368 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q374 Polozaj vrtenja? (absolutno): kot, za
katerega se zavrti celoten utor. Rotacijsko sredis¢e
je polozaj, na katerem je orodje pri priklicu cikla.
Razpon vnosa od —360,000 do 360,000.

Q367 Pozicija utora (0/1/2/3/4)?:lega zZepa glede
na polozaj orodja pri priklicu cikla:

0: polozaj orodja = sredi$ce utora

1: polozaj orodja = levi konec utora

2: polozaj orodja = srediSCe levega kroga utora

3: polozaj orodja = srediS¢e desnega kroga utora.
4: polozaj orodja = desni konec utora

G253)
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> Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja

orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa =

od 0 do 99999,999 ali FAUTO, fu, FZ 7 5 Q206
> Q351 Vrsta rezk.?Istosm=+1, naspr,=-1: vrsta N

rezkalnega obdelovanja pri M3:

+1 = rezkanje v soteku

-1 = rezkanje v protiteku

PREDEF: TNC uporablja vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICIJ (ko vnesete 0, se izvede
obdelava v soteku)

» Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja povrsine
obdelovanca — dno utora. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

» Q202 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne; vnesite
vrednost, vecjo od 0. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q369 Globinska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja na
globini. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med pomikanjem v globino v
mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FAUTO, fu, FZ

> Q338 Poravnavanje dovoda? (inkrementalno):
vrednost, za katero se orodje primika po osi
vretena pri finem rezkanju. Q338 = 0: fino
rezkanje z enim primikom. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.
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Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999,
izbirno alternativ PREDEF

Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrSine obdelovanca. Razpon vnhosa
od -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):

koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do

trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).

Razpon vnosa od 0 do 99999,9999, izbirno

alternativ PREDEF

Q366 Strategija potapljanja (0/1/2)?: vrsta

strategije spuscanja:

= 0 = navpi¢no spuscanje. Kot spus¢anja ANGLE
v preglednici orodij se ne ovrednoti.

® 1, 2 = nihajoCe spustanje. V preglednici orodij
mora biti za aktivno orodje kot spus&anja
ANGLE definiran s Stevilom, ki ni enako 0. V
nasprotnem primeru TNC sporo¢i napako.

® Ali predef

Q385 Poravnanje dovoda?: hitrost premikanja
orodja pri stranskem in globinskem finem rezkanju
v mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FAUTO, fu, FZ

Q439 Ref. pomik (0-3)?: dolocite, na kaj se
nanasa programirani pomik:

0: pomik se nana$a na srediS&no pot orodja

1: pomik se samo pri stranskem finem rezkanju
nanasa na rezilo orodja, drugage pa na srediS¢no
pot

2: pomik se samo pri stranskem finem rezkanju
in globinskem finem rezkanju nanasa na rezilo
orodja, drugace pa na srediS¢no pot

3: pomik se vedno nanada samo na rezilo orodja

G253)
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5.5 OKROGLI UTOR (cikel 254, DIN/ISO:

G254)

Potek cikla

S ciklom 254 lahko v celoti obdelate okrogli utor. Glede na
parametre cikla so na voljo naslednje moZnosti obdelave:

Celotna obdelava: Grobo rezkanje, globinsko fino rezkanje,
stransko fino rezkanje

Samo grobo rezkanje

Samo globinsko fino rezkanje in stransko fino rezkanje
Samo globinsko fino rezkanje

Samo stransko fino rezkanje

Grobo rezkanje

1

Orodje niha v sredi§¢u utora pod kotom spusc¢anja, dolo¢enim v
preglednici orodij, na prvo globino primika. Strategijo spus¢anja
dolocite v parametru Q366.

TNC izprazni utor od znotraj navzven ob upostevanju nadmer
finega rezkanja (parameter Q368 in Q369).

TNC pomakne orodje za varnostno razdaljo Q200 nazaj. Ce je

Sirina utora ustreza premeru rezkarja, pozicionira TNC orodja po
vsakem primiku iz utora ven

Ta postopek se ponavlja, dokler ni dosezena programirana
globina utora.

Fino rezkanje

5

Ce so definirane nadmere finega rezkanja, TNC najprej fino
rezka stene utorov (e je nastavljeno) v ve€ pomikih. Premik na
steno utora se pri tem izvede tangencialno.

TNC nato fino rezka dno utora od znotraj navzven.
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Upostevajte pri programiranju!

0 Pri neaktivni preglednici orodij mora biti spus€anje

vedno navpi¢no (Q366=0), ker ne morete definirati kota
spuscanja.
Orodje na zacetni to¢ki predpozicionirajte v obdelovani
ravnini s popravkom polmera RO. UpoStevajte parameter
Q367 (polozaj).
TNC samodejno predpozicionira orodje na orodni osi.
Upostevajte Q204 2. VARNOST. RAZMAK.

PoloZaj na koncu cikla ne sme biti enak poloZaju na
zadetku cikla! Ce ste definirali poloZaj utora, ki ni enak
0, TNC orodje pozicionira izkljuéno po orodni osi na 2.
varnostno razdaljo. Po ciklu programirajte absoluten
poloZaj na vseh glavnih oseh. Po ciklu ne programirajte
nobenih veriznih mer (inkrementalnih mer)! Nevarnost
kolizije!

Smer obdelave dolo¢a predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

Ce je $irina utora ve&ja od dvojnega premera orodja,
TNC ustrezno izvrta utor od znotraj navzven. Poljubne
utore lahko torej rezkate tudi z manjSimi orodji.

Ce izberete cikel 254 Okrogel utor v povezavi s ciklom
221, polozaj utora 0 ni dovoljen.

Ce je dolzina reza kraj$a kot globina primika Q202,
vnesena v ciklu, TNC zmanj$a globino primika na
dolzino reza LCUTS, opredeljeno v preglednici orodij.
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NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr ($t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce priklicete cikel z obsegom obdelave 2 (samo fino rezkanje),
nato se predpozicioniranje zgodi na prvo globino primika +
varnostno razdaljo v hitrem teku. Med pozicioniranjem v hitrem
teku obstaja nevarnost trka.

» Najprej izvedite grobo obdelavo.

» Zagotovite, da TNC v hitrem teku orodje lahko
predpozicionira, ne da bi tréil z obdelovancem.
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Parameter cikla

[ 254 ’ > Q215 Obseg obdelave (0/1/2)?: Dolo¢anje

[ obsega obdelave:

0:Grobo in fino rezkanje

1: Samo grobo rezkanje

2: Samo fino rezkanje

Stransko fino rezkanje in globinsko fino rezkanje
se izvedete samo, Ce je za vsakega definirana
nadmera finega rezkanja (Q368, Q369).

» Q219 Sirina utora? (vrednost, vzporedna s
pomozno osjo obdelovalne ravnine): vnesite Sirino
utora; Ce je vnesena Sirina utora enaka premeru
orodja, TNC izvede samo grobo rezkanje (rezkanje N4 X
dolgih lukenj). Najvedja Sirina utora pri grobem
rezkanju: dvojni premer orodja. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

> Q368 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q375 Premer delnega kroga?: vnos premera
delnega kroga. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q367 Sklic na pozic. utora (0/1/2/3)?: polozaj
utora glede na polozaj orodja pri priklicu cikla:
0: polozaj orodja ni upostevan. Polozaj utora je
odvisen od vnesenega sredis¢a delnega kroga in
zaCetnega kota
1: polozaj orodja = sredis¢e levega kroga utora.
Zacetni kot Q376 se navezuje na ta polozaj.
Vneseno sredi$ce delnega kroga se ne uposteva
2: polozaj orodja = srediSce srednje osi. Zacetni
kot Q376 se navezuje na ta polozaj. Vneseno
srediSCe delnega kroga se ne uposteva
3: polozaj orodja = srediS¢e desnega kroga utora.
Zacetni kot Q376 se navezuje na ta polozaj.
Vneseno sredi$€e delnega kroga se ne uposteva.

> Q216 Sredina 1. osi? (absolutno): sredisce
delnega kroga glavne osi obdelovalne ravnine.
Velja samo, €e je Q367 = 0. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.
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> Q217 Sredina 2. osi? (absolutno): sredi$¢e
delnega kroga stranske osi obdelovalne ravnine.
Velja samo, ¢e je Q367 = 0. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q376 Startni kot? (absolutno): vnesite polarni
kot zacetne tocke. Razpon vnosa od -360,000 do
360,000.

> Q248 Odpiralni kot utora? (inkrementalno):
vnesite odpiralni kot utora. Razpon vnosa od 0 do
360.000

» Q378 Korak kota? (inkrementalno): kot, za
katerega se zavrti celoten utor. SrediS€e vrtenja
je v srediS¢u delnega kroga. Razpon vnosa od
-360,000 do 360,000.

» Q377 Stevilo obdelav?: tevilo obdelav na delnem
krogu. Razpon vnosa od 1 do 99999.

> Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja
orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO, fu, FZ

> Q351 Vrsta rezk.?Istosm=+1, naspr,=-1: vrsta
rezkalnega obdelovanja pri M3:
+1 = rezkanje v soteku
-1 = rezkanje v protiteku
PREDEF: TNC uporablja vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICIJ (ko vnesete 0, se izvede
obdelava v soteku)

> Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja povrsine
obdelovanca — dno utora. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

» Q202 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne; vnesite
vrednost, vecjo od 0. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q369 Globinska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja na
globini. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med pomikanjem v globino v
mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FAUTO, fu, FZ

~J
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Q338 Poravnavanje dovoda? (inkrementalno):
vrednost, za katero se orodje primika po osi
vretena pri finem rezkanju. Q338 = 0: fino
rezkanje z enim primikom. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrSine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q366 Strategija potapljanja (0/1/2)?: vrsta
strategije spuscanja:

0: navpi¢no spusc¢anje. Kot spus€anja ANGLE v
preglednici orodij se ne ovrednoti.

1, 2: nihajoCe spuscanje. V preglednici orodij
mora biti kot spuS¢anja ANGLE za aktivno orodje
definiran s Stevilom, ki ni enako 0. V nasprotnem
primeru TNC prikaze sporocilo o napaki

predef: TNC uporabi vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICIJ.

Q385 Poravnanje dovoda?: hitrost premikanja
orodja pri stranskem in globinskem finem rezkanju
v mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FAUTO, fu, FZ

Q439 Ref. pomik (0-3)?: dolocite, na kaj se
nanasa programirani pomik:

0: pomik se nana$a na srediS¢no pot orodja

1: pomik se samo pri stranskem finem rezkanju
nanasa na rezilo orodja, drugage pa na srediS¢no
pot

2: pomik se samo pri stranskem finem rezkanju
in globinskem finem rezkanju nanasa na rezilo
orodja, drugace pa na srediS¢no pot

3: pomik se vedno nanasa samo na rezilo orodja

G254)
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5.6 PRAVOKOTNI GEP (cikel 256, DIN/ISO:
G256)

Potek cikla

S ciklom za izdelavo pravokotnikov Eepov 256 lahko obdelate
pravokotni &ep. Ce so mere surovca vedje od najveéjega mogodega
stranskega primika, TNC izvede ve¢ stranskih primikov, dokler ne
doseZe konéne vrednosti.

1 Orodje se z za¢etnega polozaja cikla (srediS¢e ¢epa) premakne
na zacetni polozZaj za obdelovanje Cepa. Zacetni polozaj dolocCite
s parametrom Q437. Standardna nastavitev (Q437=0) je 2 mm
desno ob surovcu za Cep.

2 Ce je orodje na 2. varnostni razdalji, TNC premakne orodje v
hitrem teku FMAX na varnostno razdaljo, od tam pa z globinskim
primikom na prvo globino primika.

3 Orodje se nato tangencialno premakne nad konturo ¢epa in
izrezka obliko.

4 Ce konénih mer ni mogode dosedi v enem obhodu, TNC orodje
s strani nastavi na trenutno globino primika in znova izrezka
obliko. TNC pri tem uposteva mere surovca, konéne mere in
dovoljeni stranski pomik. Ta postopek se ponavlja, dokler niso
dosezene definirane konéne mere Ce pa zadetne tocke niste
izbrali na strani, temvec ste jo postavili na vogal (Q437 ni enak
0), TNC rezka v spiralni smeri od zaCetne tocke navznoter,
dokler niso dosezene kon&ne mere.

5 Ce so v globini potrebni dodatni primiki, se orodje tangencialno
odmakne od konture nazaj na zacetno toCko obdelave &epa.

6 TNC nato orodje premakne na naslednjo globino primika in ¢ep
obdela na tej globini.

7 Ta postopek se ponavlja, dokler ni dosezena programirana
globina ¢epa.

8 Na koncu cikla TNC pozicionira orodje samo v orodni osi ha
varni visini, opredeljeni v ciklu. Kon¢ni polozaj se torej ne ujema
z zaCetnim poloZajem.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017

YA 2mm

169



Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje éepov/rezkanje utorov | PRAVOKOTNI CEP (cikel 256, DIN/ISO:

Upostevajte pri programiranju!

o Orodje na zacetni toCki predpozicionirajte v obdelovani

ravnini s popravkom polmera RO. UpoStevajte parameter
Q367 (polozaj).
TNC samodejno predpozicionira orodje na orodni osi.
Upostevajte Q204 2. VARNOST. RAZMAK.
Smer obdelave doloca predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.
Ce je dolzina reza kraj$a kot globina primika Q202,
vhesena v ciklu, TNC zmanjSa globino primika na
dolZino reza LCUTS, opredeljeno v preglednici orodij.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

» S strojnim parametrom displayDepthErr (St. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaZe
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce ob &epu ni dovolj prostora za primik, obstaja nevarnost trka.

» Glede na polozaj primika Q439 TNC potrebuje dovolj prostora
za primik.

» Ob Cepu naj bo dovolj prostora za postavitev orodja.

» NajmanjSi premer orodja + 2 mm

» TNC orodje na koncu pozicionira nazaj na varnostno razdaljo,
Ce je vneseno pa na drugo varnostno razdaljo. Kon&ni polozZaj
orodja po ciklu se ne ujema z zaCetnim poloZajem.

G256)

170 HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017



Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje éepov/rezkanje utorov | PRAVOKOTNI CEP (cikel 256, DIN/ISO:

G256)

Parameter cikla

258

7=

» Q218 Dolzina 1. strani?: dolzina ¢epa, vzporedna

glavni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od 0
do 99999,9999.

Q424 Izmera surovega dela bo¢na dolzina 1?:
dolzina surovega &epa, vzporedna glavni osi
obdelovalne ravnine. Stransko dolzino surovca 1
vnesite tako, da bo vecja od 1.Vnesite stransko
dolzino. TNC opravi ve¢ stranskih primikov, ¢e je
razlika med merami surovca 1 in konénimi merami
1 vedja, kot je dovoljen stranski primik (polmer
orodja pomnozen s prekrivanjem poti Q370).

TNC vedno izraduna konstanten stranski pomik.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q219 Dolzina 2. strani?: dolzina ¢epa, vzporedna
s pomozno osjo obdelovalne ravnine. Stransko
dolZzino surovca 2 vnesite tako, da bo vecja od
2.Vnesite stransko dolzino. TNC opravi vec
stranskih primikov, €e je razlika med merami
surovca 2 in konénimi merami 2 vedja, kot je
dovoljen stranski primik (polmer orodja pomnozen
s prekrivanjem poti Q370). TNC vedno izraduna
konstanten stranski pomik. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q425 Izmera surovega dela bo¢na dolzina 2?:
dolzina surovega &epa, vzporedna s pomozno
osjo obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q220 Polmer/posneti rob (+/-)?: vnesite vrednost
za element oblike polmer ali posneti rob. Ce
vnesete pozitivno vrednost od 0 do +99999,9999,
TNC vsak vogal izdela zaobljeno. Vnesena
vrednost ob tem ustreza polmeru. Ce vnesete
negativno vrednost od 0 do +99999,9999, se

vsi vogali konture izdelajo s posnetim robom, pri
¢emer vnesena vrednost ob tem ustreza dolzini
posnetega robu.

Q368 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini, ki jo TNC pri obdelavi ne
uposteva. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q224 Polozaj vrtenja? (absolutno): kot, za
katerega se zavrti celotna obdelava. Rotacijsko
srediSCe je polozaj, na katerem je orodje pri
priklicu cikla. Razpon vnosa od —360,0000 do
360,0000.
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> Q367 Polozaj cepa (0/1/2/3/4)?: lega Cepa glede NC-stavki
na polozaj orodja pri priklicu cikla:
0: polozaj orodja = sredisCe Cepa
1: polozaj orodja = levi spodnji kot
2: polozaj orodja = desni zgorniji kot
3: polozaj orodja = desni zgorniji kot
4: polozaj orodja = levi zgorniji kot

> Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja
orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO, fu, FZ

> Q351 Vrsta rezk.?Istosm=+1, naspr,=-1: vrsta
rezkalnega obdelovanja pri M3:
+1 = rezkanje v soteku
-1 = rezkanje v protiteku
PREDEF: TNC uporablja vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICIJ (ko vnesete 0, se izvede
obdelava v soteku)

» Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja povrsine
obdelovanca — dno epa. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

» Q202 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne; vnesite
vrednost, vecjo od 0. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med pomikanjem v globino v
mm/min. Razpon vnosa je med 0 in 99999,999,
izbirno fmax, FAUTO, fu, FZ

> Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrSino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999,
izbirno alternativ PREDEF

> Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999, izbirno
alternativ PREDEF
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> Q370 Faktor prekrivanja proge?: Q370 x polmer

orodja; rezultat je stranski primik k. Prekrivanje
se uposteva kot najvedje prekrivanje. Ce Zelite
prepreciti, da na vogalih ostaja odvecni material,
zmanjSajte prekrivanje. Razpon vnosa je med 0,1
in 1,9999 ali predef

Q437 Polozaj primika (0...4)?: dolocitev nacina
primika orodja:

0: desno od ¢epa (osnovne nastavitve)

1: levi spodniji kot

2: desni spodniji kot

3: desni zgorniji kot

4: levi zgorniji kot.

Ce ob primiku z nastavitvijo Q437=0 na povrsini
Cepa ostanejo sledi primikanja, izberite drug
polozaj primika.

Q215 Obseg obdelave (0/1/2)?: Dolo¢anje
obsega obdelave:

0:Grobo in fino rezkanje

1: Samo grobo rezkanje

2: Samo fino rezkanje

Stransko fino rezkanje in globinsko fino rezkanje
se izvedete samo, Ce je za vsakega definirana
nadmera finega rezkanja (Q368, Q369).

Q369 Globinska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja na
globini. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q338 Poravnavanje dovoda? (inkrementalno):
vrednost, za katero se orodje primika po osi
vretena pri finem rezkanju. Q338 = 0: fino
rezkanje z enim primikom. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q385 Poravnanje dovoda?: hitrost premikanja
orodja pri stranskem in globinskem finem rezkanju
v mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FAUTO, fu, FZ
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5.7 KROZNI CEP (cikel 257, DIN/ISO: G257)

Potek cikla
S ciklom za izdelavo okroglih Eepov 257 lahko obdelate okrogli Cep.
TNC izdela okrogel &ep s spiralnim primikom iz premera surovca.

1 Ce orodje stoji pod 2. varnostno razdaljo, ga TNC potegne nazaj
na 2. varnostno razdaljo.

2 Orodje se s sredis€a Cepa premakne na zacetni polozaj za
obdelovanje Cepa. Zaletni polozaj dolodite na osnovi polarnega
kota glede na srediS¢e Cepa s parametrom Q376.

3 TNC premakne orodje v hitrem teku FMAX na varnostno razdaljo
Q200 in od tam z globinskim primikom na prvo globino primika.

4 Nato TNC izdela okrogel €ep s spiralnim primikom, pri tem pa
uposteva prekrivanje poti.

5 TNC spiralno odmakne orodje na tangencialni poti od konture za
2 mm.

6 Ce je potrebnih ve& globinskih primikov, se izvede nov globinski
primik na najblizji tocki odmika.

7 Ta postopek se ponavlja, dokler ni doseZena programirana
globina Cepa.

8 Na koncu cikla TNC dvigne orodje — po tangencialnem odmiku —
po orodni osi na 2. varnostno razdaljo, definirano v ciklu.
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Upostevajte pri programiranju!

o Orodje na zacetni toCki predpozicionirajte v obdelovalni

ravnini (srediSCe ¢epa) s popravkom polmera RO.
TNC samodejno predpozicionira orodje na orodni osi.
Upostevajte Q204 2. VARNOST. RAZMAK.
Smer obdelave doloca predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.
TNC pozicionira orodje na koncu cikla znova na zadetno
tocko.
Ce je dolzina reza kraj$a kot globina primika Q202,
vnesena v ciklu, TNC zmanj$a globino primika na
dolzino reza LCUTS, opredeljeno v preglednici orodij.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr (5t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!
Ce ob &epu ni dovolj prostora za primik, obstaja nevarnost trka.

» TNC pri tem ciklu izvede primik.

» Ce zelite natanéno dologiti zadetni polozaj, v parametru Q376
podajte zacetni kot od 0° do 360°.

» Glede na zagetni kot Q376 mora biti ob &epu dovolj prostora:
najmanjsi premer orodja + +2 mm.

» Ce uporabite privzeto vrednost -1, TNC samodejno izraduna
zacetni poloZaj.
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Parameter cikla

>

718

176

Q223 Premer koncanega dela?: premer konéno
obdelanega &epa. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q222 Premer surovega dela?: premer

surovca. Premer surovca mora biti vecji od
kon&nega premera. TNC opravi ve¢ stranskih
primikov, €e je razlika med premerom surovca

in kon¢nim premerom vecja od dovoljenega
stranskega pomika (polmer orodja pomnozen s
prekrivanjem poti Q370). TNC vedno izracuna
konstanten stranski pomik. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q368 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja
orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO, fu, FZ

Q351 Vrsta rezk.?Istosm=+1, naspr,=-1: vrsta
rezkalnega obdelovanja pri M3:

+1 = rezkanje v soteku

-1 = rezkanje v protiteku

PREDEF: TNC uporablja vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICIJ (ko vnesete 0, se izvede
obdelava v soteku)

Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja povrsine
obdelovanca — dno €epa. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

Q202 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne; vnesite
vrednost, vecjo od 0. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med pomikanjem v globino v
mm/min. Razpon vnosa je med 0 in 99999,999,
izbirno fmax, FAUTO, fu, FZ

YA

Q222

<Y

Zi

Q203

Q206
Q200 Q204
Ll
Q202
if Q201
X
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> Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno): NC-stavki
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999,
izbirno alternativ PREDEF

> Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrSine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999, izbirno
alternativ PREDEF

> Q370 Faktor prekrivanja proge?: Q370 x polmer
orodja; rezultat je stranski primik k. Razpon vnosa
od 0,0001 do 1,9999 ali predef

> Q376 Startni kot?: polarni kot glede na sredisce
Cepa, iz katerega se orodje premaknite na ¢ep.
Razpon vnosa od 0 do 359°.

» Q215 Obseg obdelave (0/1/2)?: dolo¢anje obsega
obdelave:
0: grobo in fino rezkanje
1: samo grobo rezkanje
2: samo fino rezkanje

> Q369 Globinska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja na
globini. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q338 Poravnavanje dovoda? (inkrementalno):
vrednost, za katero se orodje primika po osi
vretena pri finem rezkanju. Q338 = 0: fino
rezkanje z enim primikom. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q385 Poravnanje dovoda?: hitrost premikanja
orodja pri stranskem in globinskem finem rezkanju
v mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FAUTO, fu, FZ

~J
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5.8 VECROBI CEP (cikel 258, DIN/ISO: G258)

Potek cikla

S ciklom Vecrobi €ep lahko z zunanjo obdelavo izdelate pravilen
poligon. Postopek rezkanja se izvede na poti v obliki spirale, ki
izhaja iz premera surovca.

1 Ce je orodje pred zagetkom obdelave pod 2. varnostno razdaljo,
ga TNC premakne nazaj na 2. varnostno razdaljo.

2 TNC orodje iz sredi§¢a ¢epa premakne v zacetni polozaj za
obdelavo ¢epa. Zacetni polozaj je med drugim odvisen od
premera surovca in rotacijskega polozaja ¢epa. Rotacijski
polozaj dolocite s parametrom Q224.

3 Orodje se v hitrem teku FMAX premakne na varnostno razdaljo
Q200 in od tam z globinskim primikom na prvo globino primika.

4 Nato TNC izdela vecrobi Cep s spiralnim primikom, pri tem pa @

uposteva prekrivanje poti.
5 TNC orodje premika po tangencialni poti od zunaj navzven.

6 Orodje se v smeri osi vretena v hitrem teku dvigne na 2.
varnostno razdaljo.

7 Ce je potrebnih veé globinskih primikov, TNC orodje znova
pozicionira na zacetno tocko obdelave €epa in ga premakne v
globino.

8 Ta postopek se ponavlja, dokler ni doseZena programirana
globina Cepa.

9 Ob koncu cikla se najprej izvede tangencialni premik. Nato TNC
orodje na orodni osi premakne na 2. varnostno razdaljo.

178 HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017



Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje éepov/rezkanje utorov | VECROBI CEP (cikel 258, DIN/ISO: G258)

Upostevajte pri programiranju!

o Pred zacetkom cikla morate orodje v obdelovani ravnini
predpozicionirati. Zato orodje s popravkom polmera RO
premaknite v sredis¢e Cepa.

TNC samodejno predpozicionira orodje na orodni osi.
Upostevajte Q204 2. VARNOST. RAZMAK.

Smer obdelave doloca predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.
Ce je dolzina reza kraj$a kot globina primika Q202,
vhesena v ciklu, TNC zmanjSa globino primika na
dolZino reza LCUTS, opredeljeno v preglednici orodij.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

» S strojnim parametrom displayDepthErr (St. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaZe
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).
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NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

TNC pri tem ciklu samodejno izvede primik. Ce za ta primik ne
predvidite dovolj prostora, lahko pride do trka.

» S funkcijo Q224 dolocite, pod katerim kotom je treba obdelati
prvi vogal ve€robega Cepa; razpon vnosa: od -360° do +360°.

> Glede na rotacijski polozaj Q224 mora biti ob ¢epu dovolj
prostora: najmanjsi premer orodja + 2 mm.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

TNC orodje na koncu pozicionira nazaj na varnostno razdaljo,
¢e je vneseno pa na drugo varnostno razdaljo. Konéni polozaj
orodja po ciklu se ne sme ujemati z za¢etnim polozajem.

» Preverite premike stroja.

» Med simulacijo preverite kon¢ni poloZaj orodja po ciklu.

» Po ciklu programirajte absolutne koordinate (ne
inkrementalno).
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Parameter cikla

250 > Q573 Notr. krog/zunanji krog (0/1)?: podajte, ali
W30 se dimenzioniranje nanasa na notranji ali zunanji
krog:

0= dimenzioniranje se nanasa na notranji krog
1= dimenzioniranje se nana$a na zunanji krog

» Q571 Premer referen. kroga?: vnesite premer
referenénega kroga. S parametrom Q573 podajte,
ali se tukaj vneseni premere nana8a na zunaniji ali
notranji krog. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999

> Q222 Premer surovega dela?: vnesite premer
surovca. Premer surovca mora biti vecji od
premera referenénega kroga. TNC opravi ve¢
stranskih primikov, €e je razlika med premerom
surovca in premerom referenénega kroga vecja
od dovoljenega stranskega pomika (polmer orodja
pomnozen s prekrivanjem poti Q370). TNC vedno
izracuna konstanten stranski pomik. Razpon vnosa
od 0 do 99999,9999.

» Q572 Stevilo robov?: vnesite $tevilo vogalov
vecCrobega ¢epa. TNC vogale vedno enakomerno
razporedi po ¢epu. Razpon vnosa od 3 do 30.

> Q224 Polozaj vrtenja?: dolocite, pod katerim
kotom Zelite izdelati prvi vogal ve€robega ¢epa.
Razpon vnosa: —360° do +360°.
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> Q220 Polmer/posneti rob (+/-)?: vnesite vrednost NC-nizi
za element oblike polmer ali posneti rob. Ce
vnesete pozitivho vrednost od 0 do +99999,9999,
TNC vsak vogal izdela zaobljeno. Vnesena
vrednost ob tem ustreza polmeru. Ce vnesete
negativno vrednost od 0 do +99999,9999, se
vsi vogali konture izdelajo s posnetim robom, pri
¢emer vnesena vrednost ob tem ustreza dolzini
posnetega robu.

> Q368 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini. (Ce tukaj vnesete negativno
vrednost, TNC orodje po grobi obdelavi znova
pozicionira na premer zunaj premera surovca.)
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999

> Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja
orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO, fu, FZ

> Q351 Vrsta rezk.?Istosm=+1, naspr,=-1: vrsta
rezkalnega obdelovanja pri M3:
+1 = rezkanje v soteku
-1 = rezkanje v protiteku
PREDEF: TNC uporablja vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICIJ (ko vnesete 0, se izvede
obdelava v soteku)

» Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja povrsine
obdelovanca — dno €epa. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

» Q202 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne; vnesite
vrednost, vecjo od 0. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med pomikanjem v globino v
mm/min. Razpon vnosa je med 0 in 99999,999,
izbirno fmax, FAUTO, fu, FZ
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» Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrSino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999,
izbirno alternativ PREDEF

» Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999, izbirno
alternativ PREDEF

> Q370 Faktor prekrivanja proge?: Q370 x polmer
orodja; rezultat je stranski primik k. Razpon vnosa
od 0,0001 do 1,9999 ali predef

» Q215 Obseg obdelave (0/1/2)?: Dolo¢anje
obsega obdelave:
0:Grobo in fino rezkanje
1: Samo grobo rezkanje
2: Samo fino rezkanje
Stransko fino rezkanje in globinsko fino rezkanje
se izvedete samo, Ce je za vsakega definirana
nadmera finega rezkanja (Q368, Q369).

> Q369 Globinska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja na
globini. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q338 Poravnavanje dovoda? (inkrementalno):
vrednost, za katero se orodje primika po osi
vretena pri finem rezkanju. Q338 = 0: fino
rezkanje z enim primikom. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q385 Poravnanje dovoda?: hitrost premikanja
orodja pri stranskem in globinskem finem rezkanju
v mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FAUTO, fu, FZ
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59 PLANSKO REZKANJE (cikel 233, DIN/
ISO: G233)

Potek cikla

S ciklom 233 je mogo€e ravno povrsino plansko rezkati v ve¢
pomikih in ob upostevanju nadmere finega rezkanja. Dodatno lahko
v ciklu dolodite tudi stranske stene, ki jih je treba upoStevati pri
obdelavi povrsine. V ciklu so na voljo razli¢ne strategije obdelave:

= Strategija Q389=0: obdelava v obliki meandra, zunaniji stranski
primik k povrsini, ki jo Zelite obdelati

m Strategija Q389=1: obdelava v obliki meandra, stranski primik
na robu k povrsini, ki jo Zelite obdelati

= Strategija Q389=2: obdelava v vrsticah s prekoragitvijo,
stranskim primikom pri povratku s hitrim tekom

= Strategija Q389=3: obdelava v vrsticah brez prekoracitve,
stranskim primikom pri povratku s hitrim tekom

m Strategija Q389=4: spiralno od zunaj navznoter

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku FMAX s trenutnega
polozaja na obdelovalni ravnini na zacetno to€ko 1: zaCetna
toCka v obdelovalni ravnini je poleg obdelovanca in je od njega
zamaknjena za polmer orodja in stransko varnostno razdaljo.

2 Nato TNC pozicionira orodje v hitrem teku FMAX v osi vretena
na varnostno razdaljo

3 Orodje se nato s pomikom pri rezkanju Q207 po osi vretena
premakne na prvo globino primika, ki jo izraduna TNC.
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Strategija Q389=0 in Q389 =1

Strategiji Q389=0 in Q389=1 se razlikujeta po prekoracitvi pri
planskem rezkanju. Pri Q389=0 je kon¢na tocka izven povrsine,
pri Q389=1 pa na robu povrSine. TNC preracuna konéno tocko

iz stranske dolZine in stranske varnostne razdalje. Pri strategiji

Q389=0 premakne TNC orodje dodatno za polmer orodja prek
planske povrsine.

4 TNC premakne orodje s programiranim pomikom pri rezkanju na

konéno tocko

5 Nato TNC pre&no zamakne orodje s pomikom pri
predpozicioniranju na zaCetno to€ko naslednje vrstice; TNC
izraCuna zamik iz programirane Sirine, polmera orodja,
najvecjega faktorja prekrivanja poti in stranske varnostne
razdalje

6 TNC nato v orodje s pomikom pri rezkanju premakne nazaj v

nasprotno smer

7 Postopek se ponavlja, dokler navedena povrsina ni v celoti
obdelana.

8 Nato TNC pozicionira orodje v hitrem teku FMAX nazaj do
zacCetne tocke

9 Ce je potrebnih ve& primikov, premakne TNC orodje s

pozicionirnim pomikom po osi vretena na prvo globino pomika.

10 Postopek se ponavlja, dokler se ne izvedejo vsi pomiki. Pri
zadnjem pomiku se rezka samo vnesena nadmera finega
rezkanja s pomikom pri finem rezkaniju.

11 TNC na koncu premakne orodje s FMAX nazaj na 2. varnostno

razdaljo.
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Strategija Q389=2 in Q389 =3

Strategiji Q389=2 in Q389=3 se razlikujeta po prekoracitvi pri
planskem rezkanju. Pri Q389=2 je kon¢na tocka izven povrsine,
pri Q389=3 pa na robu povrSine. TNC preracuna konéno tocko

iz stranske dolZine in stranske varnostne razdalje. Pri strategiji

Q389=2 premakne TNC orodje dodatno za polmer orodja prek
planske povrsine.

4

Nato se orodje s programiranim pomikom pri rezkanju premakne
na kon&no tocko

TNC premakne orodje po osi vretena na varnostno razdaljo nad
trenutno globino pomika in se s FMAXneposredno premakne
nazaj na zacetno tocko naslednje vrstice. TNC izracuna zamik
iz programirane Sirine, polmera orodja, najvecjega faktorja
prekrivanja poti in stransko varnostno razdaljo.

Orodje se znova premakne na trenutno globino pomika, nato pa
v smeri kon¢ne tocke

Postopek se ponavlja, dokler vnesena povrsina ni v celoti
obdelana. Na koncu zadnje proge pozicionira TNC orodje v
hitrem teku FMAX nazaj do zacetne tocke

Ce je potrebnih veé primikov, premakne TNC orodje s
pozicionirnim pomikom po osi vretena na prvo globino pomika.
Postopek se ponavlja, dokler se ne izvedejo vsi pomiki. Pri
zadnjem pomiku se rezka samo vnesena nadmera finega
rezkanja s pomikom pri finem rezkanju.

10 TNC na koncu premakne orodje s FMAX nazaj na 2. varnostno
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Strategija Q389=4

4 Nato se orodje s programiranim Pomik pri rezkanju z
tangencialnim primikom na zacetno to¢ko poti rezkanja.

5 TNC obdeluje povrsino v pomiku za rezkanje od zunaj navznoter
z vedno krajSimi rezkalnimi potmi. S stalnim stranskim primikom
je orodje v uporabi.

6 Postopek se ponavlja, dokler navedena povrSina ni v celoti
obdelana. Na koncu zadnje proge pozicionira TNC orodje v
hitrem teku FMAX nazaj do zacetne tocke

7 Ce je potrebnih veé primikov, premakne TNC orodje s
pozicionirnim pomikom po osi vretena na prvo globino pomika.

8 Postopek se ponavlja, dokler se ne izvedejo vsi pomiki. Pri
zadnjem pomiku se rezka samo vnesena nadmera finega
rezkanja s pomikom pri finem rezkanju.

9 TNC na koncu premakne orodje s FMAX nazaj na 2. Varnostna
razdalja

Omejitev

Z omejitvami lahko omejite obdelave povrsine tako, da se na
primer upostevajo stranske stene ali odmiki pri obdelavi. Stranska
stena, ki jo dolo€a omejitev, je obdelana na mero, ki jo dobite iz
zacketne tocCke ali stranskih dolZin povrsine. Pri grobem obdelovanju
uposteva TNC nadmero strani — pri finem rezkanju pa nadmera
pomaga pri predpozicioniranju orodja.
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Upostevajte pri programiranju!

0 Orodje na zacetni toCki predpozicionirajte v obdelovani
ravnini s popravkom polmera RO. UpoStevajte smer
obdelave.

TNC samodejno predpozicionira orodje na orodni osi.
Upostevajte Q204 2. VARNOST. RAZMAK.

Q204 2. VARNOST. RAZMAK vnesite tako, da ne more
priti do trka z obdelovancem ali vpenjali.

Ce sta Q227 STARTNA TOCKA 3. OSl in Q386 KONCNA
TOCKA 3. OSI enaki, TNC cikla ne izvede (programirana
globina je 0).

Ce je dolZina reza kraj$a kot globina primika Q202,
vnesena v ciklu, TNC zmanjS$a globino primika na
dolzino reza LCUTS, opredeljeno v preglednici orodij.
Ce Q370 PREKRIVANJE PROGE definirate kot > 1,

se programirani faktor prekrivanja uposteva Ze pri prvi
obdelovalni poti.

Cikel 233 nadzira vnos dolZine orodja/rezila LCUTS v
preglednici orodij. Ce dolzina orodja oz. rezil pri fini
obdelavi ne zadostuje, TNC obdelavo razdeli na ve¢
obdelovalnih korakov.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce pri ciklu vnesete pozitivho globino, TNC preklopi na izradun
predpozicioniranja. Orodje se tako po orodni osi v hitrem teku
premakne na varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

» Vnos negativne globine

> S strojnim parametrom displayDepthErr (5t. 201003)
nastavite, ali naj TNC pri vnosu pozitivne globine prikaze
sporocilo o napaki (vklop) ali ne (izklop).
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Parameter cikla

> Q215 Obseg obdelave (0/1/2)?: Dolo¢anje
obsega obdelave:
0:Grobo in fino rezkanje
1: Samo grobo rezkanje
2: Samo fino rezkanje
Stransko fino rezkanje in globinsko fino rezkanje
se izvedete samo, Ce je za vsakega definirana
nadmera finega rezkanja (Q368, Q369).

> Q389 Obdelov. strategija (0-4)?: dolocite, kako
naj TNC obdela povrsine:
0: obdelava v obliki meandra, zunaniji stranski
primik na povrsino, ki jo Zelite obdelati, pri
pozicioniranju
1: obdelava v obliki meandra, stranski primik na
rob na povrsino, ki jo Zelite obdelati
2: obdelava v vrsticah, odmik in stranski primik v

pomiku pri pozicioniranju izven povrsine, ki jo zelite

obdelati

3: obdelava v vrsticah, odmik in stranski primik

v pomiku pri pozicioniranju na rob povrsine, ki jo
Zelite obdelati

4: spiralna obdelava, enakomeren primik od zunaj
navznoter

» Q350 Smer rezkanja?: os obdelovalne ravnine, po

kateri se poravna obdelava:
1: glavna os = smer obdelave
2: pomozna os = smer obdelave

> Q218 Dolzina 1. strani? (inkrementalno): dolZina
povrsine, ki jo zelite obdelati, na glavni osi
obdelovalne ravnine, glede na zaéetno tocko 1.

osi. Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999

> Q219 Dolzina 2. strani? (inkrementalno): dolZina
povrsine, ki jo zelite obdelati, na stranski osi

obdelovalne ravnine. S predznakom lahko dologite

smer prvega precnega primika glede na STARTNA
TOCKA 2. OSI. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.
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> Q227 Startna tocka 3. osi? (absolutno): NC-nizi
koordinata povrsine obdelovanca, iz katere se
izracunajo primiki. Razpon vnosa od —99999,9999
do 99999,9999.

> Q386 Koncna tocka 3. osi? (absolutno):
koordinata na osi vretena, na kateri se bo izvajalo
plansko rezkanje povrSine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q369 Globinska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): vrednost zadnjega pomika.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Q202 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne; vnesite
vrednost, vecjo od 0. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

» Q370 Faktor prekrivanja proge?: najvedji stranski
pomik k. TNC izracuna dejanski stranski pomik iz
2. stranske dolzine (Q219) in polmera orodja tako,
da obdelava poteka z enakimi stranskimi pomiki.
Razpon vnosa: 0,1 do 1,9999.

> Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja
orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO, fu, FZ

> Q385 Poravnanje dovoda?: hitrost premikanja
orodja pri zadnjem rezkanju s pomikom v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999 ali FAUTO, fu,
Fz

» Q253 Premik naprej predpozicionir.: hitrost
premika orodja pri premiku na zacetni poloZaj in
pri premiku v naslednjo vrstico v mm/min; e Zelite
izvesti pre¢ni premik v obdelovancu (Q389=1),
TNC izvede precni primik s pomikom pri rezkanju
Q207. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999 ali
fmax, FAUTO

» Q357 Stranska varnostna razdalja?
(inkrementalno) parameter Q357 vpliva na
naslednje situacije:

Primik na prvo globino: Q357 je stranska
razdalja orodja od obdelovanca

Grobo rezkanja s strategijami rezkanja
Q389=0-3: Povrsina za obdelavo se s funkcijo
Q350 SMER REZKANJA poveca za vrednost

iz funkcije Q357, Ce v tej smeri ni postavljena
omejitev

Stransko fino rezkanje: Poti bodo podaljSane za
Q357 pri funkciji Q350 SMER REZKANJA

od 0 do 99999,9999

» Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999,
izbirno alternativ PREDEF
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> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):

koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999, izbirno
alternativ PREDEF

Q347 1. omejitev?: izberite stran obdelovanca,
na katero je omejena planska povrSina s stransko
steno (ni mogocCe pri spiralni obdelavi). Glede

na poloZaj stranske stene omeji TNC obdelavo
planske povrSine na ustrezne koordinate zagetne
tocke ali stransko dolZino: (ni mogoce pri spiralni
obdelavi):

vnos 0: brez omejitve

vnos -1: omejitev v negativni glavni osi

vnos +1: omejitev v pozitivni glavni osi

vnos -2: omejitev v negativni pomozni osi

vhos +2: omejitev v pozitivhi pomozZni osi

Q348 2. omejitev?: Glejte parameter 1.0mejitev
Q347

Q349 3. omejitev?: glejte parameter 1.0mejitev
Q347

Q220 Kotni radij?: polmer za kot na omejitvah
(Q347 - Q349). Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q368 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q338 Poravnavanje dovoda? (inkrementalno):
vrednost, za katero se orodje primika po osi
vretena pri finem rezkanju. Q338 = 0: fino
rezkanje z enim primikom. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.
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5.10 Primeri programiranja

Primer: Rezkanje zepov, €epov in utorov

-40 -30 20

Definicija surovca

Priklic orodja za grobo/fino rezkanje
Odmik orodja

Definicija cikla za zunanjo obdelavo

Priklic cikla za zunanjo obdelavo

Definicija cikla za krozni zep

=
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Priklic cikla za krozni Zzep
Zamenjava orodja
Priklic rezkalnika utorov

Definicija cikla za utore

V X/Y predpozicioniranje ni potrebno

Zacetna toCka za 2. utor

Priklic cikla za utore

Odmik orodja, konec programa
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6.1 Osnove

Pregled

Na TNC-ju imate na voljo 2 cikla, s katerima lahko neposredno
izdelujete tockovne vzorce:

Gumb Cikel Stran
220 TOCKOVNI VZOREC NA 197
KROGU
221 TOCKOVNI VZOREV NA 200

B PREMICAH

S cikloma 220 in 221 lahko kombinirate naslednje obdelovalne

cikle:

Ce morate izdelati neenakomerne to¢kovne vzorce,
uporabite preglednice tock s CYCL CALL PAT (Glej
"Preglednice toc¢k", Stran 61).

S funkcijo pattern def so vam na voljo dodatni redni
tockovni vzorci (Glej "DEFINICIJA VZORCA", Stran 54).

Cikel 200
Cikel 201
Cikel 202
Cikel 203
Cikel 204
Cikel 205
Cikel 206

Cikel 207

Cikel 208
Cikel 209
Cikel 240
Cikel 251
Cikel 252
Cikel 253
Cikel 254
Cikel 256
Cikel 257
Cikel 262
Cikel 263
Cikel 264
Cikel 265
Cikel 267

196

VRTANJE

POVRTAVANJE

IZSTRUZEVANJE

UNIVERZALNO VRTANJE

VZVRATNO GREZENJE
UNIVERZALNO GLOBINSKO VRTANJE

VRTANJE NAVOJEV (NOVO) z izravnalno vpenjal-
no glavo

VRTANJE NAVOJEYV brez izravnalne vpenjalne
glave

VRTALNO REZKANJE

VRTANJE NAVOJEV Z LOMOM OSTRUZKOV
CENTRIRANJE

PRAVOKOTNI ZEP

KROZNI ZEP

REZKANJE UTOROV

OKROGLI UTOR (samo v povezavi s ciklom 221)
PRAVOKOTNI CEP

KROZNI CEP

REZKANJE NAVOJEV

REZKANJE UGREZNIH NAVOJEV
REZKANJE VRTALNIH NAVOJEV

VIJACNO REZKANJE VRTALNIH NAVOJEV
REZKANJE ZUNANJIH NAVOJEV
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6.2 TOCKOVNI VZOREC NA KROGU
(cikel 220, DIN/ISO: G220)

Potek cikla
1 TNC orodje v hitrem teku s trenutnega mesta premakne na
zacetno tocko prve obdelave.
Zaporedje:
® Premik na 2. varnostno razdaljo (os vretena).
® Premik na zadetno tocko v obdelovalni ravnini

= Premik na varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca (os
vretena).
2 S tega polozaja izvede TNC nazadnje definirani obdelovalni
cikel.
3 TNC nato premakne orodje s premocrtnim ali kroZnim
premikomna za&etno to¢ko naslednje obdelave; orodje je pri tem
na varnostni razdalji (ali na 2. varnostni razdalji).

4 Ta postopek (od 1 do 3) se ponavlja, dokler niso opravljene vse
obdelave.

Upostevajte pri programiranju!

o Cikel 220 je DEF-aktiven, to pomeni, da cikel 220
samodejno prikli¢e nazadnje definirani obdelovalni cikel.

Ce enega od obdelovalnih ciklov od 200 do 209 in

od 251 od 267 kombinirate s ciklom 220 ali 221, so
aktivni varnostna razdalja, povrsina obdelovanca in

2. varnostna razdalja iz cikla 220 oz. 221. To znotraj
programa velja tako dolgo, dokler zadevni parametri niso
znova prepisani. Primer: e je v programu definiran cikel
200 s Q203=0 in je nato programiran cikel 220 s Q203=
-5, potem se pri naslednjih priklicih funkcij CYCL CALL
in M99 uporabi Q203=-5. Cikli 220 in 221 prepiSejo
zgoraj navedene parametre aktivnih obdelovalnih ciklov
CALL (Ce so v obeh ciklih navedeni enaki parametri
vnosa).

Ce ta cikel pustite delovati v pogonu s posameznim
nizom, se krmilni sistem zaustavi med to¢kami na
to¢kovnem vzorcu.
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Parameter cikla

>

198

Q216 Sredina 1. osi? (absolutno): sredis¢e
delnega kroga glavne osi obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q217 Sredina 2. osi? (absolutno): sredis¢e
delnega kroga stranske osi obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q244 Premer delnega kroga?: premera delnega
kroga. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q245 Startni kot? (absolutno): kot med glavno
osjo obdelovalne ravnine in zacetno tocko prve
obdelave na delnem krogu. Razpon vnosa od
-360,000 do 360,000.

Q246 Koncni kot? (absolutno): kot med glavno
osjo obdelovalne ravnine in zacetno toc¢ko zadnje
obdelave na delnem krogu (ne velja za polne
kroge). Vneseni vrednosti konénega kota in
zadetnega kota ne smeta biti enaki. Ce je konéni
kot vecji od zaCetnega kota, poteka obdelava v
nasprotni smeri urinih kazalcev, sicer pa v smeri
urinih kazalcev. Razpon vnosa od -360,000 do
360,000.

Q247 Korak kota? (inkrementalno): kot med
dvema obdelavama na delnem krogu. Ce je

kotni korak enak ni¢, TNC izracuna kotni korak iz
zaCetnega kota, konénega kota in Stevila obdelav.
Ce je vneseni kotni korak, TNC ne upos$teva
konénega kota. Predznak kotnega koraka dolo¢a
smer obdelave (- = v smeri urinih kazalcev).
Razpon vnosa od -360,000 do 360,000.

Q241 Stevilo obdelav?: $tevilo obdelav na delnem
krogu. Razpon vnosa od 1 do 99999.

Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q217

FEl

Q216

Q203

4
o
1

2
N
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> Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolocitev
premika orodja med obdelavami
0: premik na varnostno razdaljo med obdelavami
1: premik na 2. varnostno razdaljo med
obdelavami

> Q365 Vrsta premika?naravn.=0/krozno=1:
doloc¢iti, s katero funkcijo poti se premakne orodje
med obdelavami:
0: premocrtno premikanje med obdelavami
1: krozni premik na premer delnega kroga med
obdelavami

©
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6.3 TOCKOVNI VZOREC NA PREMICAH
(cikel 221, DIN/ISO: G221)

Potek cikla
1 TNC samodejno premakne orodje s trenutnega polozaja na
zacetno tocko prve obdelave.
Zaporedje:
® Premik na 2. varnostno razdaljo (os vretena).
® Premik na zacetno to¢ko v obdelovalni ravnini.

= Premik na varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca (os
vretena).

2 S tega polozaja izvede TNC nazadnje definirani obdelovalni
cikel.

3 TNC nato premakne orodje v pozitivni smeri glavne osi na
zacgetno to¢ko naslednje obdelave, orodje je pri tem na varnostni
razdalji (ali 2. varnostni razdalji).

4 Ta postopek (1 do 3) se ponavlja, dokler niso opravljene vse
obdelave prve vrstice; orodje stoji na zadnji toCki prve vrstice.

5 TNC nato premakne orodje na zadnjo to¢ko druge vrstice in tam
izvede obdelavo.

6 Od tam TNC premakne orodje v negativni smeri glavne osi na
zacgetno to¢ko naslednje obdelave.

7 Ta postopek (6) se ponavlja, dokler niso opravljene vse
obdelave druge vrstice

8 TNC nato premakne orodje na zacetno to¢ko naslednje vrstice.
9 Vse ostale vrstice se obdelajo z nihajo€im gibanjem.

Upostevajte pri programiranju!

o Cikel 221 je DEF-aktiven, to pomeni, da cikel 221
samodejno prikli¢e nazadnje definirani obdelovalni cikel.

Ce enega od obdelovalnih ciklov od 200 do 209 in

od 251 od 267 kombinirate s ciklom 221, so aktivni
varnostna razdalja, povrSina obdelovanca, 2. varnostna
razdalja in rotacijski polozaj iz cikla 221.

Ce izberete cikel 254 Okrogel utor v povezavi s ciklom
221, polozaj utora 0 ni dovoljen.
Ce ta cikel pustite delovati v pogonu s posameznim

nizom, se krmilni sistem zaustavi med to¢kami na
to¢kovnem vzorcu.
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Obdelovalni cikli: definicije vzorcev | TOCKOVNI VZOREC NA PREMICAH (cikel 221, DIN/ISO: G221)

Parameter cikla

> Q225 Startna tocka 1. osi? (absolutno):
koordinata zacetne tocke na glavni osi
obdelovalne ravnine.

> Q226 Startna tocka 2. osi? (absolutno):
koordinata zacetne toCke na stranski osi
obdelovalne ravnine.

> Q237 Razmak 1. osi? (inkrementalno): razdalja
med posameznimi toCkami v vrstici.

> Q238 Razmak 2. osi? (inkrementalno): razdalja
med posameznimi vrsticami.

» Q242 Stevilo stolpcev?: tevilo obdelav na Q225
delnem krogu

» Q243 Stevilo vrstic?: stevilo vrstic

> Q224 Polozaj vrtenja? (absolutno): kot, za
katerega se zavrti celotna slika razporeditve.
SrediSce vrtenja je v zaCetni tocki.

> Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do NC-stavki
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolocitev
premika orodja med obdelavami
0: premik na varnostno razdaljo med obdelavami
1: premik na 2. varnostno razdaljo med
obdelavami

Q203

-_—
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Obdelovalni cikli: definicije vzorcev | Primeri programiranja

6.4 Primeri programiranja

Primer: krozne luknje

100

70+

25

30 90 100

Definicija surovca

Priklic orodja
Odmik orodja

Definicija cikla za vrtanje

Definicija cikla za krozno luknjo 1, CIKEL 200 se samodejno
zazene, Q200, Q203 in Q204 delujejo iz cikla 220

N
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Definicija cikla za krozno luknjo 2, CIKEL 200 se samodejno
zazene, Q200, Q203 in Q204 delujejo iz cikla 220

Odmik orodja, konec programa
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Obdelovalni cikli: konturni zep | SL-cikli

71  SL-cikli

Osnove

S SL-cikli lahko sestavljate zapletene konture iz do 12 delnih
kontur (Zepov ali otokov). Posamezne delne konture vnesite kot
podprograme. Iz seznama delnih kontur (Stevilke podprogramov), ki
jih vnesete v ciklu 14 KONTURA, TNC izracuna skupno konturo.

o Pomnilnik za SL-cikel je omejen. V enem SL-ciklu lahko
programirate najve¢ 16384 konturnih elementov.

SL-cikli notranje izvedejo obsezne in zapletene izraune
in obdelave, ki iz njih izhajajo. 1z varnostnih razlogov

v vsakem primeru pred obdelovanjem izvedite grafi¢ni
programski test! S tam lahko na enostaven nacin dolocite,
ali obdelava, ki jo je dolocil TNC, pravilno poteka.

Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu tudi
dodeliti ali izraGunati.

Lastnosti podprogramov

= Preraduni koordinat so dovoljeni. Ce so programirani znotraj delnih
kontur, delujejo tudi v naslednjih podprogramih, vendar jih po
priklicu cikla ni treba ponastaviti.

® TNC zazna zep, €e se premikate po notranji konturi, npr. opis
konture v smeri urnega kazalca s popravkom polmera RR

® TNC zazna otok, Ce se premikate po zunaniji konturi, npr. opis
konture v smeri urnega kazalca s popravkom polmera RL

= Podprogrami ne smejo vsebovati koordinat na osi vretena
=V prvem nizu podprograma vedno programirajte obe osi

= Ce uporabljate parametre Q, posamezne izradune in dologitve
izvajajte samo znotraj posameznega konturnega podprograma

[72)
>
)
3
2
o
<3
=3
o
)
<
)
5
N
©
»
0.
=
(/2]
2

206 HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017



Obdelovalni cikli: konturni zep | SL-cikli

Lastnosti obdelovalnih ciklov

® TNC pozicionira pred vsakim ciklom samodejno na varnostno
razdaljo — pozicionirajte orodje pred priklicem cikla na varen
polozaj

® Vsak globinski nivo se rezka brez dviga orodja; otoki se stransko
obidejo

= Polmer »notranjih kotov« je programljiv — orodje se ne zaustavi,
oznacCevanje prostega rezanja je prepreceno (velja za najbolj
zunanjo pot pri vrtanju in stranskem finem rezkanju)

B Pri stranskem finem rezkanju izvede TNC premik na konturo po
tangencialni kroznici.

= Pri globinskem finem rezkanju TNC orodje prav tako premakne po
tangencialni kroznici na obdelovanec (npr.: os vretena Z: kroznica
v ravnini Z/X)

® TNC konturo obdeluje neprekinjeno v soteku ali protiteku

Mere za obdelavo, na primer globino rezkanja, nadmere in varnostno
razdaljo, vnesete centralno v ciklu 20 kot KONTURNE PODATKE.

~J
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Obdelovalni cikli: konturni zep | SL-cikli

Pregled
Gumb Cikel Stran
14 14 KONTURA (obvezno) 209
LBL 1...N
3 20 KONTURNI PODATKI (obvezno) 213
'KONTURNI
PODAT .
21 PREDVRTANUJE (izbirno) 215
22 VRTANJE (obvezno) 217
23 GLOBINSKO FINO REZKANJE 221
(izbirno)
24 STRANSKO FINO REZKANJE 223
(izbirno)
Razsirjeni cikli:
Gumb Cikel Stran
25 25 KONTURNI SEGMENT 226
270 270 PODATKI KONTURNEGA 234
o | SEGMENTA
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Obdelovalni cikli: konturni Zep | KONTURA (cikel 14, DIN/ISO: G37)

7.2 KONTURA (cikel 14, DIN/ISO: G37)

Upostevajte pri programiranju!

V ciklu 14 KONTURA navedite vse podprograme, ki jih Zelite
prenesti v skupno konturo.

0 Cikel 14 je DEF-aktiven, kar pomeni, da deluje od svoje
definicije v programu dalje.

V ciklu 14 lahko nastejete najve¢ 12 podprogramov
(delnih kontur).

Parameter cikla

1a » Stevilke oznak za konturo: vse $tevilke oznak
LBl 1...m posameznih podprogramov, ki ji zelite prenesti
v konturo. Vsako Stevilko potrdite s tipko ENT in
vnos koncajte s tipko END (KONEC). Vnos do 12
Stevilk podprograma med 1 in 65535.
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Obdelovalni cikli: konturni zep | Prekrite konture

7.3 Prekrite konture

Osnove

Zepi in otoki se lahko prekrivajo v novo konturo. Tako lahko s
prekrivajodim Zepom povecate povrsino Zepa ali zmanjSate otok.

<

x

NC-nizi

Podprogrami: prekriti zepi

o Naslednji primeri programov so konturni podprogrami, Ki
jih v glavnem programu priklice cikel 14 KONTURA.

Zepa A in B se prekrivata.

Zepa sta programirana kot polna kroga.

Podprogram 1: zep A

Podprogram 2: zep B

N

10 HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017



Obdelovalni cikli: konturni Zep | Prekrite konture

Povrsina »vsote«

Obdelati zelite obe delni povrsini A in B vkljuéno s skupno prekrito
povrsino:

= Povrsini A in B morata biti Zepa.

® Prvi zep (v ciklu 14) se mora zaCeti izven drugega.

v v
o o
< <
= =
o o
=} =}
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w >

Povrsina »razlika«

Povrsino A Zelite obdelati brez dela, ki ga prekriva B:
= Povrsina A mora biti zep in B mora biti otok.

= A se mora zaceti zunaj B.

® B se mora zaceti znotraj A
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Obdelovalni cikli: konturni zep | Prekrite konture

o
o
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Povrsina »presecisce«

Obdelati zelite povrsino, ki jo pokrivata A in B. (Enkrat prekrite
povrsine naj ostanejo neobdelane.)

= Ain B morata biti Zepa.

= A se mora zacCeti v B.
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Obdelovalni cikli: konturni Zep | KONTURNI PODATKI (cikel 20, DIN/ISO: G120)

7.4 KONTURNI PODATKI (cikel 20, DIN/ISO:
G120)

Upostevajte pri programiranju!

V ciklu 20 vnesite podatke za obdelavo za podprograme z delnimi
konturami.

6 Cikel 20 je DEF-aktiven, kar pomeni, da cikel 20 deluje
od svoje definicije v obdelovalnem programu dalje.

V ciklu 20 vneseni podatki za obdelavo veljajo za cikle
od 21 do 24.

Smer obdelave doloc¢a predznak parametra cikla
Globina. Ce globino programirate na 0, TNC ta cikel
izvede na globini = 0.

Ce SL-cikle uporabljate v programih s Q-parametri,
potem parametrov Q1 do Q20 ne smete uporabiti kot
programskih parametrov.
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Obdelovalni cikli: konturni Zep | KONTURNI PODATKI (cikel 20, DIN/ISO: G120)

Parameter cikla

ze
'KONTURNI
PODAT .

>

Q1 Globina rezkanja? (inkrementalno): razdalja
povrsine obdelovanca — dno Zepa. Razpon vnosa
od —99999,9999 do 99999,9999.

Q2 Faktor prekrivanja proge?: Q2 x polmer
orodja; rezultat je stranski primik k. Razpon vnosa
od -0,0001 do 1,9999

Q3 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja
v obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

Q4 Globinska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja na
globini. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q5 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
absolutna koordinata povrsine obdelovanca.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q6 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med ¢€elno povrsino orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q7 Varna visina (absolutno): absolutna visina, pri
kateri ne more priti do kolizije z obdelovancem (za
vmesno pozicioniranje in odmik ob koncu cikla).
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q8 Notranji zaokrozevalni radij?: zaokrozZevalni
polmer notranjih »kotov«; vnesena vrednost se
nanaSa na srediS¢no pot orodja in se uporablja

za doseganje bolj gladkega premikanja med
konturnimi elementi. Q8 ni polmer, ki bi ga TNC
lahko vnesel kot lo€en konturni element med
programiranimi elementi. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q9 Smer vrtenja?Smer ur.kaz.=-1: obdelovalna
smer za zepe

B Q9 = -1 protitek za Zep in otok
= Q9 = +1 sotek za Zep in otok

Obdelovalne parametre lahko preverite in po potrebi prepisSete pri
prekinitvi programa.

214
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NC-stavki
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Obdelovalni cikli: konturni zep | PREDVRTANJE (cikel 21, DIN/ISO: G121)

7.5 PREDVRTANJE (cikel 21, DIN/ISO: G121)

Potek cikla

Uporabljate cikel 21 PREDVRTANJE, €e nato uporabljate orodje
za izvrtanje svoje konture, ki nima nobenega Celnega zoba in reze
preko sredine (DIN 844). Ta cikel izdela vrtino na obmodju, ki je
pozneje na primer izvrtano s ciklom 22. Cikel 21 pri doloanju
vbodnih to¢k uposteva nadmero stranskega finega rezkanja in
nadmero globinskega finega rezkanja, kot tudi polmer orodja za
izvrtanje. Vbodne tocke so obenem tudi zaCetne tocke za vrtanje.

Pred priklicem cikla 21 morate programirati Se dva cikla:
m Za cikel 21 PREDVRTANJE je potrebencikel 14 KONTURA ali
SEL CONTOUR, da na ravnini dolo€i polozaj za vrtanje.

m Za cikel 21 PREDVRTANJE je potrebencikel 20 PODATKI O
KONTURI, da na primer dolodi globino vrtanja in varnostno
razdaljo.

Potek cikla:

1 TNC naprej orodje premakne na ravnino (polozaj je odvisen
od konture, ki ste jo pred tem definiral s ciklom 14 ali SEL
CONTOUR, in informacij o orodju za izvrtanje).

2 Nato se orodje premakne v hitrem teku FMAX na varnostno
razdaljo. (varnostno razdaljo navedete v ciklu 20 PODATKI O
KONTURI)

3 Orodje vrta z vnesenim pomikom F od trenutnega polozaja do
prve globine primika.
4 Nato TNC orodje v hitrem teku FMAX premakne nazaj in znova
do prve globine primika, zmanjSano za zadrzevalno razdaljo t.
5 Krmilni sistem samodejno ugotovi zadrZevalno razdaljo:
®  Globina vrtanja do 30 mm: t = 0,6 mm
B Globina vrtanja nad 30 mm: t = globina vrtanja/50
= Najvecja dovoljena zadrzevalna razdalja: 7 mm

6 Orodje nato vrta z vnesenim pomikom F do naslednje globine
pomika.
7 TNC ta potek (1 do 4) ponavlja, dokler ne doseze nastavljene

globine vrtanja. Pri tem TNC upoSteva nadmero globinskega
finega rezkanja.

8 Nato se orodje vrne po orodni osi na varno visino ali na zadniji
programirani polozaj pred ciklom. Odvisno od parametra
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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Obdelovalni cikli: konturni zep | PREDVRTANJE (cikel 21, DIN/ISO: G121)

Upostevajte pri programiranju!

0 TNC za izra€un vbodnih to¢k ne uposteva Delta
vrednosti DR, programirane v nizu TOOL CALL.

Na ozkih mestih TNC morda ne bo mogel vrtati vnaprej z
orodjem, ki je vecCje od orodja za grobo rezkanje.

Ce je Q13=0, se uporabljajo podatki orodja, ki je takrat
namesceno na vreteno.

Po koncu cikla orodja ne namestite v inkrementalni
polozaj, temvec v absolutni polozaj, ¢e ste

nastavili parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket na ToolAxClearanceHeight.

Parameter cikla

I » Q10 Globina podajanja? (inkrementalno): Y

) vrednost posameznega pomika orodja (predznak
pri negativni delovni smeri "-"). Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

» Q11 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med spu$&anjem v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999 ali FAUTO, fu,
Fz

> Q13 St./ime orodja za praznjenje? oz. QS13:
Stevilka ali ime orodja za praznjenje. Orodje
z gumbom lahko prevzamete neposredno iz
preglednice orodij.
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Obdelovalni cikli: konturni Zep | POSNEMANJE (cikel 22, DIN/ISO: G122)

7.6 POSNEMANJE (cikel 22, DIN/ISO: G122)

Potek cikla

S ciklom 22 VRTANJE dolocite tehnoloSke podatke za izvrtanje.
Pred priklicem cikla 22 morate programirati naslednje cikle:

m cikel 14 KONTURA ali SEL CONTOUR

® cikel 20 PODATKI O KONTURI

= po potrebi cikel 21 PREDVRTANJE

Potek cikla

1 TNC pozicionira orodje nad vbodno to¢ko in pri tem upoSteva
nadmero stranskega finega rezkanja.

2 Pri prvi globini pomika orodje rezka konturo od znotraj navzven
s pomikom pri rezkanju Q12.

3 Pritem so konture otoka (tu: izrezkane s priblizevanjem konturi
Zepa (tu: A/B).

4 'V naslednjem koraku TNC pomakne orodje na naslednjo
globino pomika in ponavlja postopek izvrtanja, dokler ne doseze
programirane globine.

5 Nato se orodje vrne po orodni osi na varno visino ali na zadnji
programirani polozaj pred ciklom. Odvisno od parametra
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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Obdelovalni cikli: konturni zep | POSNEMANJE (cikel 22, DIN/ISO: G122)

Upostevajte pri programiranju!

0 Po potrebi uporabite rezkar s ¢elnim zobnikom, ki reze
po sredini (DIN 844), ali pa opravite predvrtanje s ciklom
21.

Lastnosti spus€anja cikla 22 dolocite s parametrom Q19
in s stolpcema ANGLE in LCUTS v preglednici orodij:

= Ce je definirano Q19 = 0, TNC praviloma izvede
navpi¢no spuscanje, tudi ¢e je za aktivno orodje
definiran kot spusta (ANGLE)

= Ce je definirano ANGLE = 90°, TNC izvede navpiéen
pomik. Kot spustni pomik se nato uporabi nihajni
pomik Q19

= Ceje v ciklu 22 definiran nihajni pomik Q19 in je v
tabeli orodij kot ANGLE definiran med 0,1 in 89,999,
TNC izvede vijacno spusc¢anje pod dolo¢enim kotom
ANGLE.

= Ce je v ciklu 22 definiran nihajni pomik in v
preglednici orodij ni definiran ANGLE, TNC javi
napako

= Ce so geometrijska razmerja taka, da se ne more
izvesti vijacni spust (utor), poskusa TNC izvesti
nihajni spust. Nihajna dolzina se nato izracuna
iz LCUTS in ANGLE (nihajna dolzina = LCUTS/tan
ANGLE).

Pri konturah Zepov z ostrimi notranjimi koti lahko pri
uporabi faktorja prekrivanja, vecjega od 1, pri izvrtanju
ostane odvecen material. S testno grafiko Se zlasti
preverite preverite najbolj notranjo pot in po potrebi
nekoliko spremenite faktor prekrivanja. Tako je mogoce
dosedi drugacno razporeditev rezov, kar pogosto privede
do Zelenega rezultata.

Pri povrtavanju TNC ne uposteva doloCene vrednosti
obrabe DR orodja za povrtavanje.

Ce je med obdelavo aktivna funkcija M110, se pomik pri
notranje popravljenem kroZznem loku ustrezno zmanjsa.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ko nastavite parameter posAfterContPocket na
ToolAxClearanceHeight, TNC orodje po koncu cikla na varno
vi§ino pozicionira samo v smeri orodne osi. TNC orodja ne
pozicionira v obdelovalni ravnini.

» Orodje po koncu cikla pozicionirajte z vsemi koordinatami
obdelovalne ravni npr. L X+80 Y+0 R0 FMAX.

» Po ciklu programirajte absoluten polozaj brez
inkrementalnega premika.
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Obdelovalni cikli: konturni Zep | POSNEMANJE (cikel 22, DIN/ISO: G122)

Parameter cikla

e » Q10 Globina podajanja? (inkrementalno): mera, NC-stavki

Cd & za katero se orodje posamezno primakne. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q11 Pomik naprej globinsko dodaj.?: pomik pri
premikanju po osi vretena. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

» Q12 Potisk naprej praznjenje?: pomik pri
premikanju v obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

> Q18 Predpr. orodje? oz. QS18: Stevilka
ali ime orodja, s katerim je TNC Ze izvedel
predvrtanje. Orodje za predvrtanje z gumbom
lahko prevzamete neposredno iz preglednice
orodij. Poleg tega lahko z gumbom Ime orodja
sami vnesete ime orodja. Ko zapustite polje za
vnos, TNC samodejno doda narekovaj zgoraj.
Ce predvrtanje ni bilo opravljeno, vnesite »0«.
Ce vnesete $tevilko ali imen, TNC izvrta samo
del, ki ga z orodjem za predvrtanje ni bilo mogoce
obdelati. Ce stranski pomik na obmogje za
povrtavanje ni mogo¢, se TNC spusti nihajoce. Za
to v preglednici orodij TOOL.T definirajte dolzino
rezila LCUTS in najvedji kot spusta orodja ANGLE.
Razpon vnhosa od 0 do 99999 pri vnosih Stevilk,
najvec 16 znakov pri vnosu imena.

> Q19 Potisk naprej nihanje?: Nihalni potisk naprej
in mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999 ali
FAUTO, fu, FZ

> Q208 Potisk naprej vracanje?: hitrost premikanja
orodja pri dvigovanju po obdelavi v mm/min. Ce
vnesete Q208=0, TNC dvigne orodje s pomikom
Q12. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999 ali
fmax,FAUTO

©
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> Q401 Faktor potiska naprej v %?: odstotkovni
faktor, na katerega TNC nemudoma zmanjsa
pomik pri obdelavi (Q12), ko se med izvrtanjem
orodje do konca premakne v material. Ce
uporabljate zmanj$anje pomika, lahko dolo€ite
tako velik pomik pri izvrtanju, da so pri prekrivanju
poti (Q2), dolo¢enem v ciklu 20, omogoceni
najboljSi pogoji za rezanje. TNC nato zmanjSa
definirani pomik ob prehodih ali ozinah, da se
skrajSa skupni ¢as obdelave. Razpon vnosa od
0,0001 do 100,0000.

> Q404 Strategija nakn.praznj. (0/1)?: dolocite,
kako naj TNC ravna pri povrtavanju, ¢e je polmer
orodja za povrtavanje enak ali vecji od polovice
polmera orodja za predvrtanje .
Q404=0:
TNC orodje premakne med podrogji za
povrtavanje na trenutni globini vzdolz konture
Q404=1:
TNC premakne orodje med obmodji za povrtavanje
nazaj na varnostno razdaljo in ga nato potisne na
zacetno to¢ko naslednjega obmocja za izvrtanje
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7.7 GLOBINSKO FINO REZKANJE (cikel 23,
DIN/ISO: G123)

Potek cikla

S ciklom 23 GLOBINSKO FINO REZKANJE se globinsko fino rezka
nadmera, ki je definirana v ciklu 20. Ce je na voljo dovolj prostora,
TNC orodje previdno (navpiéni tangencialni krog) premakne na
obdelovalno povrsino. Ce je prostora premalo, TNC premakne
orodje navpi¢no v globino. Nato se pri izvrtanju izrezka preostala
nadmera finega rezkanja.

Pred priklicem cikla 23 morate programirati naslednje cikle:
cikel 14 KONTURA ali SEL CONTOUR

cikel 20 PODATKI O KONTURI

= po potrebi cikel 21 PREDVRTANJE

® po potrebi cikel 22 IZVRTANJE

Potek cikla

1 TNC pozicionira orodje na varno visino v hitrem teku FMAX.
2 Nato po orodni osi izvede pomik Q11.

3 Ce je na voljo dovolj prostora, TNC orodje previdno (navpicni
tangencialni krog) premakne na obdelovalno povrsino. Ce je
prostora premalo, TNC premakne orodje navpi¢no v globino.

4 Nadmera finega rezkanja, ki ostane po izvrtanju, se izrezka.

5 Nato se orodje vrne po orodni osi na varno visino ali na zadniji
programirani polozaj pred ciklom. Odvisno od parametra
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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Upostevajte pri programiranju!

0 TNC samodejno ugotovi zaetno tocko za fino rezkanje.
ZacCetna tocka je odvisna od prostorskih razmer v Zepu.

Vstopni polmer za pozicioniranje na konéno globino je
notranje to€no definiran in ni odvisen od kota spusta
orodja.

Ce je med obdelavo aktivna funkcija M110, se pomik pri
notranje popravljenem kroznem loku ustrezno zmanjsa.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ko nastavite parameter posAfterContPocket na
ToolAxClearanceHeight, TNC orodje po koncu cikla na varno
vi§ino pozicionira samo v smeri orodne osi. TNC orodja ne
pozicionira v obdelovalni ravnini.

» Orodje po koncu cikla pozicionirajte z vsemi koordinatami
obdelovalne ravni npr. L X+80 Y+0 R0 FMAX.

» Po ciklu programirajte absoluten polozaj brez
inkrementalnega premika.

Parameter cikla

5 » Q11 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost

217 premikanja orodja med spug&anjem v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999 ali FAUTO, fu,
FZ

> Q12 Potisk naprej praznjenje?: pomik pri
premikanju v obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

> Q208 Potisk naprej vracanje?: hitrost premikanja
orodja pri dvigovanju po obdelavi v mm/min. Ce
vnesete Q208=0, TNC dvigne orodje s pomikom
Q12. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999 ali
fmax,FAUTO
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7.8 STRANSKO FINO REZKANJE (cikel 24,
DIN/ISO: G124)

Potek cikla

S ciklom 24 STRANSKO FINO REZKANJE se stransko fino rezka
nadmera, ki je programirana v ciklu 20. Ta cikel lahko izvedete v
soteku ali protiteku.

Pred priklicem cikla 24 morate programirati naslednje cikle:
cikel 14 KONTURA ali SEL CONTOUR

cikel 20 PODATKI O KONTURI

®m po potrebi cikel 21 Predvrtanje

® po potrebi cikel 22 IZVRTANJE

Potek cikla

1 TNC pozicionira orodje prek sestavnega dela na zacetno
to¢ko obdelave. Ta polozaj na ravnini se ugotovi s pomocjo
tangencialne kroznice, po kateri TNC z orodjem izdeluje
konturo.

2 Nato TNC orodje premakne na prvo globino primika v
globinskem primiku.

3 TNC narahlo izdeluje konturo, dokler fino ne izrezka celotne
konture. Pri tem lo¢eno fino rezka vsako delno konturo.

4 Nato se orodje vrne po orodni osi na varno visino ali na zadniji
programirani polozaj pred ciklom. Odvisno od parametra
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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Upostevajte pri programiranju!

0 Vsota iz nadmere stranskega finega rezkanja (Q14) in
polmera orodja za fino rezkanje mora biti manj$a od
vsote nadmere stranskega finega rezkanja (Q3, cikel 20)
in polmera orodja za posnemanje.

Ce v ciklu 20 ni definirana nobena nadmera, krmilni
sistem prikaze sporocilo o napaki: "Polmer orodja je
prevelik."

Stranska nadmera Q14 se ohrani po finem rezkanju,
zato mora biti manj$a od nadmere v ciklu 20.

Zgorniji izraCun velja tudi, ¢e se izvaja cikel 24, ne da bi
prej izvrtavali s ciklom 22. Polmer orodja za posnemanje
ima tako vrednost »0«.

Cikel 24 lahko uporabite tudi za rezkanje kontur. V tem
primeru morate

®  konturo za rezkanje definirati kot posamezni otok
(brez omejitve zepa) in

® v ciklu 20 vnesti nadmero finega rezkanja (Q3) vecjo
od vsote iz nadmere finega rezkanja Q14 in polmera
uporabljenega orodja

TNC samodejno doloci zacetno tocko za fino rezkanje.
Zacetna tocka je odvisna od prostorskih razmer v Zepu
in nadmere, programirane v ciklu 20.

TNC izraduna zacetno tocko tudi v povezavi z
zaporedjem med obdelavo. Ce cikel za fino rezkanje
izberete s tipko GOTO in nato zazenete program, je
lahko zaCetna to¢ka na drugem mestu, kot bi bila, ¢e bi
program izvajali v dolo¢enem zaporedju.

Ce je med obdelavo aktivna funkcija M110, se pomik pri
notranje popravljenem kroznem loku ustrezno zmanjsa.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ko nastavite parameter posAfterContPocket na
ToolAxClearanceHeight, TNC orodje po koncu cikla na varno
vi§ino pozicionira samo v smeri orodne osi. TNC orodja ne
pozicionira v obdelovalni ravnini.

» Orodje po koncu cikla pozicionirajte z vsemi koordinatami
obdelovalne ravni npr. L X+80 Y+0 R0 FMAX.

» Po ciklu programirajte absoluten polozZaj brez
inkrementalnega premika.
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Parameter cikla

ElN > Q9 Smer vrtenja?Smer ur.kaz.=-1: smer osi:
Eg%g +1: Vrtenje v smeri, nasprotni urinemu kazalcu
—1: Vrtenje v smeri urinega kazalca

» Q10 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q11 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med spu$&anjem v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999 ali FAUTO, fu,
Fz

> Q12 Potisk naprej praznjenje?: pomik pri NC-stavki
premikanju v obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

» Q14 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): stranska nadmera Q14 ostane
po finem rezkanju. (Ta nadmera mora biti manjSa
od nadmere v ciklu 20). Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

(3,}
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7.9 KONTURNI SEGMENT (cikel 25, DIN/ISO:

G125)

Potek cikla

S tem ciklom se lahko skupaj s ciklom 14 KONTURA obdelujejo
odprte in zaprte konture.

Cikel 25 KONTURNI SEGMENT ima za razliko od obdelave
konture s pozicionirnimi nizi ob&utne prednosti:

TNC nadzoruje obdelavo, da ne pride do spodrezavanj ali
poskodb kontur. Z grafi¢énim testom preverite konturo

Ce je polmer orodja prevelik, je treba konturo na notranjih kotih
po potrebi obdelati naknadno

Obdelava lahko neprekinjeno poteka v soteku ali protiteku. Ce
so konture zrcaljene, vrsta rezkanja ostane enaka

Pri ve€ pomikih lahko TNC orodje premika naprej in nazaj: tako
se skrajSa €as obdelave

Vnesete lahko nadmere, s ¢imer omogocite grobo rezkanje in
fino rezkanje v ve¢ delovnih korakih

226 HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabnigki priroénik programiranje ciklov | 10/2017



Obdelovalni cikli: konturni zep | KONTURNI SEGMENT (cikel 25, DIN/ISO: G125)

Upostevajte pri programiranju!

0 Smer obdvelave dolo¢a predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

TNC uposteva samo prvo oznako iz cikla 14 KONTURA.
Premiki APPR ali DEP v podprogramu niso dovoljeni.

Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu tudi
dodeliti ali izraCunati.

Pomnilnik za SL-cikel je omejen. V enem SL-ciklu lahko
programirate najve¢ 16384 konturnih elementov.

Cikel 20 KONTURNI PODATKI ni potreben.

Ce je med obdelavo aktivna funkcija M110, se pomik pri
notranje popravljenem kroznem loku ustrezno zmanj3a.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ko nastavite parameter posAfterContPocket na
ToolAxClearanceHeight, TNC orodje po koncu cikla na varno
vi§ino pozicionira samo v smeri orodne osi. TNC orodja ne
pozicionira v obdelovalni ravnini.

» Orodje po koncu cikla pozicionirajte z vsemi koordinatami
obdelovalne ravni npr. L X+80 Y+0 R0 FMAX.

» Po ciklu programirajte absoluten polozZaj brez
inkrementalnega premika.
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Parameter cikla

228

Q1 Globina rezkanja? (inkrementalno): razdalja
med povrSino obdelovanca in dnom konture.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q3 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja
v obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

Q5 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
absolutna koordinata povrsine obdelovanca.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q7 Varna visina (absolutno): absolutna visina, pri
kateri ne more priti do kolizije z obdelovancem (za
vmesno pozicioniranje in odmik ob koncu cikla).
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q10 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q11 Pomik naprej globinsko dodaj.?: pomik pri
premikanju po osi vretena. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

Q12 Potisk naprej praznjenje?: pomik pri
premikanju v obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

Q15 Nain rezkanja? Nasprotni tek =-1:
Rezkanje v soteku: Vnos = +1

Rezkanje v soteku: Vnos = —1

Izmeni¢no rezkanje v soteku in protiteku z ved
pomiki: vnos = 0

NC-stavki
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> Q18 Predpr. orodje? oz. QS18: Stevilka
ali ime orodja, s katerim je TNC Ze izvedel
predvrtanje. Orodje za predvrtanje z gumbom
lahko prevzamete neposredno iz preglednice
orodij. Poleg tega lahko z gumbom Ime orodja
sami vnesete ime orodja. Ko zapustite polje za
vhos, TNC samodejno doda narekovaj zgoraj.
Ce predvrtanje ni bilo opravljeno, vnesite »0«.
Ce vnesete $tevilko ali imen, TNC izvrta samo
del, ki ga z orodjem za predvrtanje ni bilo mogoce
obdelati. Ce stranski pomik na obmogje za
povrtavanje ni mogo¢, se TNC spusti nihajoCe. Za
to v preglednici orodij TOOL.T definirajte dolZino
rezila LCUTS in najvedji kot spusta orodja ANGLE.
Razpon vnosa od 0 do 99999 pri vnosih stevilk,
najve¢ 16 znakov pri vnosu imena.

> Q446 Sprejet odvecen material? Vnesite,
do katere vrednosti v mm je odvecni material
sprejemljiv. Ce vnesete npr. 0,01 mm, TNC od
debeline odve¢nega materiala 0,01 mm ne izvede
veC nobene obdelave odvecnega materiala.
Razpon vnosa od 0,001 do 9,999.

> Q447 Najv. povezov. odmik Najvecja razdalja
med dvema obmocdjema za povrtavanje. TNC se v
okviru te razdalje pomika brez dviznega premika
na globini obdelave vzdolz konture. Razpon vnosa
od 0 do 999,999.

> Q448 Podaljs. poti? Znesek za podalj$ek poti
orodja na zaCetku in koncu konture. TNC podaljsa
pot orodja vedno vzporedno s konturo. Razpon
vnosa od 0 do 99,999.
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7.10 KONTURNI SEGMENT 3D (cikel 276, DIN/
ISO: G276)

Potek cikla

S tem ciklom lahko obdelate odprte in zaprte konture skupaj s 7 A
ciklom 14 KONTURA in ciklom 270 VLEKA KONTURE-PODAT..
Uporabljate lahko tudi samodejno zaznavanje odvecnega
materiala. S tem lahko npr. z manjSim orodjem naknadno obdelate
notranje vogale.

Cikel 276 KONTURNI SEGMENT 3D v primerjavi s ciklom 25
POTEG KONTURE obdela tudi koordinate orodne osi, ki so
definirane v konturnem podprogramu. Tako lahko s tem ciklom
obdelate tridimenzionalne konture.

Cikel 270 VLEKA KONTURE-PODAT. je priporocljivo programirati
pred ciklom 276 KONTURNI SEGMENT 3D.

Obdelava konture brez primika: globina rezkanja Q1=0

1 Orodje se premakne na zacetno to¢ko obdelave. Ta zacetna
tocka je ugotovljena na podlagi prve konturne toCke, izbranega
nacina rezkanja in parametrov iz predhodno definiranega cikla
270 VLEKA KONTURE-PODAT., kot je npr. Vrsta primika. Tukaj
TNC premakne orodje na prvo globino primika.

2 TNC se v skladu s predhodno definiranim ciklom 270 VLEKA

KONTURE-PODAT. premakne na konturo in naknadno izvede
obdelavo do konca konture.

3 Na koncu konture poteka odmik, kot je definirano v ciklu 270
VLEKA KONTURE-PODAT..

4 TNC nato orodje pozicionira na varno visino.

Obdelava konture s primikom: globina rezkanja Q1 ni enaka 0 in
definirani globini primika Q10.

1 Orodje se premakne na zacetno tocko obdelave. Ta zacetna
toCka je ugotovljena na podlagi prve konturne tocke, izbranega
nacina rezkanja in parametrov iz predhodno definiranega cikla
270 VLEKA KONTURE-PODAT., kot je npr. Vrsta primika. Tukaj
TNC premakne orodje na prvo globino primika.

2 TNC se v skladu s predhodno definiranim ciklom 270 VLEKA
KONTURE-PODAT. premakne na konturo in naknadno izvede
obdelavo do konca konture.

3 Ce je obdelava izbrana v soteku in protiteku (Q15=0), TNC
izvede nihajoci premik. TNC izvede primik na koncu in zacetku
konture. Ce Q15 ni enak 0, TNC premakne orodje na varni visini
nazaj na zaCetno tocko obdelave in od tam na naslednjo globino
primika.

4 Odmik poteka enako kot v ciklu 270 VLEKA KONTURE-PODAT..

5 Ta postopek se ponavlja, dokler ni dosezena programirana
globina.

6 TNC nato orodje pozicionira na varno visino.
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Upostevajte pri programiranju!

o Prvi niz konturnega podprograma mora vsebovati
vrednosti v oseh X, Y in Z.

Ce za primik in odmik uporabljate nize APPR in DEP,
TNC preveri, ali lahko ti primiki in odmiki poSkodujejo
konturo.

Smer obdelave dolo&a predznak parametra globine. Ce
programirate globina = 0, TNC uporabi v podprogramu
navedene koordinate orodne osi.

Ce uporabite cikel 25 POTEG KONTURE, lahko
KONTURA definirate v podprogramu.

V zvezi s ciklom 276 je priporocljivo uporabiti cikel

270 VLEKA KONTURE-PODAT.. Cikel 20 KONTURNI
PODATKI ni potreben.

Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu tudi
dodeliti ali izraCunati.

Pomnilnik za SL-cikel je omejen. V enem SL-ciklu lahko
programirate najve¢ 16384 konturnih elementov.

Ce je med obdelavo aktivna funkcija M110, se pomik pri
notranje popravljenem kroznem loku ustrezno zmanjsa.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ko nastavite parameter posAfterContPocket na
ToolAxClearanceHeight, TNC orodje po koncu cikla na varno
viSino pozicionira samo v smeri orodne osi. TNC orodja ne
pozicionira v obdelovalni ravnini.

» Orodje po koncu cikla pozicionirajte z vsemi koordinatami
obdelovalne ravni npr. L X+80 Y+0 R0 FMAX.

» Po ciklu programirajte absoluten polozaj brez
inkrementalnega premika.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce orodje pred priklicem cikla pozicionirate za oviro, lahko pride
do trka.

» Pred priklicem cikla pozicionirajte orodje tako, da se TNC
lahko pomakne na zacetno tocko konture brez nevarnosti
kolizije.

» Ce se polozaj orodja pri priklicu cikla nahaja pod varno visino,
TNC javi napako.
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Parameter cikla

232

>

Q1 Globina rezkanja? (inkrementalno): razdalja
med povrSino obdelovanca in dnom konture.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q3 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja
v obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

Q7 Varna visina (absolutno): absolutna visina, pri
kateri ne more priti do kolizije z obdelovancem (za
vmesno pozicioniranje in odmik ob koncu cikla).
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q10 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q11 Pomik naprej globinsko dodaj.?: pomik pri
premikanju po osi vretena. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

Q12 Potisk naprej praznjenje?: pomik pri
premikanju v obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

Q15 Nain rezkanja? Nasprotni tek =-1:
Rezkanje v soteku: Vnos = +1

Rezkanje v soteku: Vnos = —1

Izmenicno rezkanje v soteku in protiteku z vec
pomiki: vnos = 0

Q18 Predpr. orodje? oz. Q518: Stevilka

ali ime orodja, s katerim je TNC Ze izvedel
predvrtanje. Orodje za predvrtanje z gumbom
lahko prevzamete neposredno iz preglednice
orodij. Poleg tega lahko z gumbom Ime orodja
sami vnesete ime orodja. Ko zapustite polje za
vnos, TNC samodejno doda narekovaj zgoraj.

Ce predvrtanje ni bilo opravljeno, vnesite »0«.
Ce vnesete §tevilko ali imen, TNC izvrta samo
del, ki ga z orodjem za predvrtanje ni bilo mogoce
obdelati. Ce stranski pomik na obmogje za
povrtavanje ni mogoc, se TNC spusti nihajoce. Za
to v preglednici orodij TOOL.T definirajte dolzino
rezila LCUTS in najvedji kot spusta orodja ANGLE.
Razpon vnosa od 0 do 99999 pri vnosih Stevilk,
najvec 16 znakov pri vnosu imena.

4
o
1

3
N
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> Q446 Sprejet odvecen material? Vnesite,
do katere vrednosti v mm je odve&ni material
sprejemljiv. Ce vnesete npr. 0,01 mm, TNC od
debeline odvecnega materiala 0,01 mm ne izvede
ve€ nobene obdelave odvecnega materiala.
Razpon vnosa od 0,001 do 9,999.

> Q447 Najv. povezov. odmik Najvecja razdalja
med dvema obmocjema za povrtavanje. TNC se v
okviru te razdalje pomika brez dviznega premika
na globini obdelave vzdolz konture. Razpon vnosa
od 0 do 999,999.

> Q448 Podaljs. poti? Znesek za podalj$ek poti
orodja na zacetku in koncu konture. TNC podalj$a
pot orodja vedno vzporedno s konturo. Razpon
vnosa od 0 do 99,999.
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7.11 PODATKI O KONTURNEM SEGMENTU
(cikel 270, DIN/ISO: G270)

Upostevajte pri programiranju!

S tem ciklom lahko doloc¢ate razli¢ne lastnosti cikla 25 KONTURNI
SEGMENT.

o Cikel 270 je DEF-aktiven, kar pomeni, da cikel 270
deluje od svoje definicije dalje v obdelovalnem
programu.

Pri izbiri cikla 270 v konturnih podprogramih ne
definirajte popravka polmera.

Cikel 270 definirajte pred ciklom 25.

Parameter cikla

270 » Q390 Dovoz/odvoz?:Nacin primika/nacin odmik NC-nizi

/= Q390=1; - . 62 CYCL DEF 270 VLEKA KONTURE-
tangencialen primik na konture na kroznico PODAT.
Q390=2:
tangencialen primik na premico Q390=1 ;DOvVOZ
Q390=3: Q391=1 ;KOREKTURA RADIJA
navpicen primik na konturo Q392-3 :RADIJ

> Q3?1_ I}adius korek. (0=R0/1=RL/2=RR)?: Q393=+45 :SREDISCNI KOT
definicija popravka polmera:

Q391=0: Q394=+2 ;RAZMAK
obdelava definirane konture brez popravka

polmera

Q391=1:

obdelava definirane konture s popravkom na levi

strani

Q391=2:

obdelava definirane konture s popravkom na desni

strani

» Q392 Dovozni radij / odvozni radij?: ucinkuje
samo, Ce je izbran tangencialni primik v kroznem
loku (Q390=1) Polmer kroznice primika/odmika.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q393 Srediscni kot: uc¢inkuje samo, ¢e je izbran
tangencialni primik v kroznem loku (Q390=1)
Odprti kot kroznega primika. Razpon vnosa od 0
do 99999,9999.

> Q394 Razmak pomozna tocka?: ucinkuje samo,
¢e je bil izbran tangencialni primik po premici ali
navpicni primik (Q390=2 oder Q390=3). Razdalja
pomozne tocke, s katere naj TNC opravi primik h
konturi. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.
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Obdelovalni cikli: konturni Zzep | TROHOIDNI KONTURNI UTOR (cikel 275, DIN/ISO: G275)

7.12 TROHOIDNI KONTURNI UTOR (cikel 275,
DIN/ISO: G275)

Potek cikla

S tem ciklom lahko skupaj s ciklom 14 KONTURA s spiralnim
rezkanjem popolnoma obdelate odprte in zaprte utore ter konturne
utore.

Pri spiralnem rezkanju se lahko pomikate z veliko globino in visoko
hitrostjo reza, saj tako enakomerni pogoji za reze ne povecujejo
obrabe orodja. Pri uporabi ploS¢ za rezanje lahko uporabljate celotno
dolzino rezanja in tako povecate dosegljiv volumen ostruzkov na zob.
Prav tako spiralno rezkanje ohranja strojno mehaniko.

Glede na izbiro parametrov cikla so na voljo naslednje moznosti

obdelave:

= Popolna obdelava: grobo rezkanje, stransko fino rezkanje

® Samo grobo rezkanje

B Samo stransko fino rezkanje

Grobo rezkanje pri zaprtem utoru

Opis konture zaprtega utora se mora vedno zaceti z ravnim nizom

(niz L).

1 Orodje se s pozicionirno logiko pomakne na zacetno tocko opisa
konture in pod kotom spuscanja, dolo¢enim v preglednici orodij,
niha na prvo globino primika. Strategijo spuS¢anja dolocite v
parametru Q366

2 TNC s kroznimi premiki vrta utor do konéne tocke konture. Med
kroznim premikanjem TNC premakne orodje v smeri obdelave
za primik, ki ste ga dolocili (Q436). Sotek ali protitek kroznega
premikanja dolocite s parametrom Q351.

3 TNC na konéni to€ki konture orodje premakne na varno visino in
ga nastavi nazaj na zaCetno tocko opisa konture

4 Ta postopek se ponavlja, dokler ni doseZzena programirana globina
utora

Fino rezkanje pri zaprtem utoru

5 Ce je definirana nadmera finega rezkanja, TNC fino rezka stene
utorov, €e je nastavljeno, v ve€ primikih Pri tem stena utora
premakne TNC tangencialno glede na dolo€eno za¢etno tocko.
TNC tukaj upoSteva sotek in protitek
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Obdelovalni cikli: konturni zep | TROHOIDNI KONTURNI UTOR (cikel 275, DIN/ISO: G275)

Grobo rezkanje pri odprtem utoru

Opis konture odprtega utora se mora vedno zaceti z nizom

priblizevanja (APPR).

1 Orodje se s pozicionirno logiko pomakne na zacetno to¢ko
obdelave, ki je doloCena s parametri v nizu APPR, in se tam
navpi¢no namesti na prvo globino primika

2 TNC s kroZnimi premiki vrta utor do kon¢ne tocke konture. Med
kroZnim premikanjem TNC premakne orodje v smeri obdelave
za primik, ki ste ga dolocili (Q436). Sotek ali protitek kroznega
premikanja dolocite s parametrom Q351

3 TNC na konéni to€ki konture orodje premakne na varno visino in
ga nastavi nazaj na zacetno tocko opisa konture

4 Ta postopek se ponavlja, dokler ni doseZena programirana globina
utora

Fino rezkanje pri odprtem utoru

5 Ce je definirana nadmera finega rezkanja, TNC fino rezka stene
utorov, Ce je nastavljeno, v ve€ primikih Stena utora pri tem
premakne TNC glede na zacetno tocko niza APPR, ki se pojavi
samodejno. TNC tukaj upoSteva sotek in protitek
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Upostevajte pri programiranju!

o Smer obdvelave dolo¢a predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

Pri izbiri cikla 275 konturni utor TROHOIDNI KONTURNI
UTOR lahko v ciklu 14 KONTURA definirate samo en
konturni podprogram.

V konturnem podprogramu srednjo linijo utora definirate
z vsemi funkcijami podajanja, ki so na voljo.

Pomnilnik za SL-cikel je omejen. V enem SL-ciklu lahko
programirate najve¢ 16384 konturnih elementov.

TNC v povezavi s ciklom 275 ne potrebuje cikla 20
PODATKI O KONTURI.

ZacCetna tocka pri zaprtem utoru ne sme biti v kotu
konture.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ko nastavite parameter posAfterContPocket na
ToolAxClearanceHeight, TNC orodje po koncu cikla na varno
vidino pozicionira samo v smeri orodne osi. TNC orodja ne
pozicionira v obdelovalni ravnini.

» Orodje po koncu cikla pozicionirajte z vsemi koordinatami
obdelovalne ravni npr. L X+80 Y+0 R0 FMAX.

» Po ciklu programirajte absoluten polozZaj brez
inkrementalnega premika.
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Obdelovalni cikli: konturni zep | TROHOIDNI KONTURNI UTOR (cikel 275, DIN/ISO: G275)

Parameter cikla

275

1

238

>

Q215 Obseg obdelave (0/1/2)?: Dolo¢anje
obsega obdelave:

0:Grobo in fino rezkanje

1: Samo grobo rezkanje

2: Samo fino rezkanje

Stransko fino rezkanje in globinsko fino rezkanje
se izvedete samo, Ce je za vsakega definirana
nadmera finega rezkanja (Q368, Q369).

Q219 Sirina utora? (vrednost, vzporedna s
pomozno osjo obdelovalne ravnine): vnesite Sirino
utora; Ce je vnesena Sirina utora enaka premeru
orodja, TNC izvede samo grobo rezkanje (rezkanje
dolgih lukenj). Najvedja Sirina utora pri grobem
rezkanju: dvojni premer orodja. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

Q368 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q436 Primik na obhod? (absolutno): vrednost, za
katero TNC na posameznem obhodu premakne
orodje v smer obdelave. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999

Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja
orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO, fu, FZ

Q12 Potisk naprej praznjenje?: pomik pri
premikanju v obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

Q351 Vrsta rezk.?Istosm=+1, naspr,=-1: vrsta
rezkalnega obdelovanja pri M3:

+1 = rezkanje v soteku

-1 = rezkanje v protiteku

PREDEF: TNC uporablja vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICIJ (ko vnesete 0, se izvede
obdelava v soteku)

Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja povrsine

obdelovanca — dno utora. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

YA
Q436
[00)
3
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Q200 (368 Q204
Q203
ﬁ |
N4 X
g Q206
=
zh ¥
Q338
Q202 ~
Q201
»
X
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» Q202 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne; vnesite
vrednost, vecjo od 0. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med pomikanjem v globino v
mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FAUTO, fu, FZ

> Q338 Poravnavanje dovoda? (inkrementalno):
vrednost, za katero se orodje primika po osi
vretena pri finem rezkanju. Q338 = 0: fino
rezkanje z enim primikom. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q385 Poravnanje dovoda?: hitrost premikanja
orodja pri stranskem in globinskem finem rezkanju
v mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FAUTO, fu, FZ

> Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999,
izbirno alternativ PREDEF

> Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrSine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q366 Strategija potapljanja (0/1/2)?: vrsta
strategije spuscanja:
0: = navpic¢no spus€anje. TNC izvede navpic¢no
spusc€anje neodvisno od kota spus¢anja ANGLE,
definiranega v preglednici orodij
1 = brez funkcije
2 = nihajo&e spusc€anje. V preglednici orodij
mora biti za aktivno orodje kot spus¢anja ANGLE
definiran s Stevilom, ki ni enako 0. V nasprotnem
primeru TNC sporoci napako
ali PREDEF

©
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> Q369 Globinska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja na
globini. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q439 Ref. pomik (0-3)?: dolocite, na kaj se
nanaSa programirani pomik:
0: pomik se nanasa na srediS¢no pot orodja
1: pomik se samo pri stranskem finem rezkanju
nana$a na rezilo orodja, drugace pa na srediS¢no
pot
2: pomik se samo pri stranskem finem rezkanju
in globinskem finem rezkanju nanasa na rezilo
orodja, drugace pa na sredis¢no pot
3: pomik se vedno nanasa samo na rezilo orodja
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7.13 Primeri programiranja

Primer: vrtanje in povrtanje zepa

Definicija surovca
Priklic orodja za predvrtanje, premer 30
Odmik orodja

Dolocitev konturnega podprograma

Dolocitev splosnih parametrov obdelave

Definicija cikla: predvrtanje

Priklic cikla: predvrtanje

Zamenjava orodja
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Obdelovalni cikli: konturni Zep | Primeri programiranja

Priklic orodja za povrtanje, premer 15

Definicija cikla: povrtanje

Priklic cikla: povrtanje
Odmik orodja, konec programa

Konturni podprogram

N
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Primer: predvrtanje prekritih kontur, grobo rezkanje,
fino rezkanje

Definicija surovca

Priklic orodja: sveder, premer 12
Odmik orodja

Dolocitev konturnih podprogramov

Dolocitev splosnih parametrov obdelave

Definicija cikla: predvrtanje

Priklic cikla: predvrtanje
Zamenjava orodja
Priklic orodja za grobo/fino rezkanje, premer 12

Definicija cikla: posnemanje

243

I
m
o
m
P4
I
=
pz4
—
P4
(@]
w
N
o
C
o
o
=
[
(=
2
[72)
=
o
=
=
o
(e}
2
=
g
[}
«Q
=
[N
3
)
=
®
Q
=
o
<
-
o
=
N
o
=
q



Obdelovalni cikli: konturni Zep | Primeri programiranja

Priklic cikla: posnemanje

Definicija cikla: globinsko fino rezkanje

Priklic cikla: globinsko fino rezkanje

Definicija cikla: stransko fino rezkanje

Priklic cikla: stransko fino rezkanje
Odmik orodja, konec programa

Konturni podprogram 1: levi Zep

Konturni podprogram 2: desni Zep

Konturni podprogram 3: levi Stirikoten otok

Konturni podprogram 4: desni Stirikoten otok

N
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Primer: konturni segment

Definicija surovca

Priklic orodja, premer 20
Odmik orodja

Dolocitev konturnega podprograma

Dologcitev parametrov obdelave

Priklic cikla
Odmik orodja, konec programa

Konturni podprogram
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Obdelovalni cikli: plas€ valja | Osnove

8.1 Osnove

Pregled ciklov za plas¢ valja

Gumb Cikel Stran
27 PLASC VALJA 249

28 PLASC VALJA 252
Rezkanje utorov

29 PLASC VALJA 256
Rezkanje stojine

39 PLASC VALJA 259
rezkanje zunanje konture
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Obdelovalni cikli: plasé¢ valja | PLASC VALJA (cikel 27, DIN/ISO: G127, moznost programske opreme 1)

8.2 PLASC VALJA (cikel 27, DIN/ISO: G127,
moznost programske opreme 1)

Potek cikla

S tem ciklom lahko na plas¢ valja prenesete konturo, definirano na
odvoju. Za rezkanje vodilnih utorov na valju uporabite cikel 28.

Konturo opisite v podprogramu, ki ga dolocite s ciklom 14
(KONTURA).

Konturo v podprogramu vedno opisite s koordinatama X in Y,
neodvisno od vrste rotacijskih osi na stroju. Opisi kontur so s tem
neodvisni od strojne konfiguracije. Za pot orodja so na voljo funkcije
L, CHF, CR, RND in CT.

Podatke za kotno os (koordinate X) lahko poljubno vnesete v

stopinjah ali v milimetrih (palcih) (pri definiciji cikla jo dolocite s

Q17).

1 TNC pozicionira orodje nad vbodno to¢ko in pri tem uposteva
nadmero stranskega finega rezkanja. Y (Z)

2 Pri prvi globini pomika orodje rezka vzdolz programirane konture
s pomikom pri rezkanju Q12.

3 Na koncu konture premakne TNC orodje na varnostno razdaljo
in nazaj na vbodno toc¢ko.

4 Koraki 1 do 3 se ponavljajo, dokler ni doseZena programirana
globina rezkanja Q1.

5 Nato se orodje vrne po orodni osi na varno visino.

X(Q)
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Obdelovalni cikli: plasé valja | PLASC VALJA (cikel 27, DIN/ISO: G127, moznost programske opreme 1)

Upostevajte pri programiranju!

@ Upostevaijte priroCnik za stroj!
Stroj in TNC mora proizvajalec stroja pripraviti za
interpolacijo plas¢a valja.

o V prvem NC-nizu konturnega podprograma vedno
programirajte obe koordinati plas¢a valja.

Pomnilnik za SL-cikel je omejen. V enem SL-ciklu lahko
programirate najve¢ 16384 konturnih elementov.

Smer obdvelave doloca predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.
Uporabite rezkar s ¢elnim zobom, ki reZze preko sredine
(DIN 844).

Valj mora biti vpet v sredini na okrogli mizi. Referenéno
toCko dolocite v srediscu vrtljive mize.

Os vretena mora biti pri priklicu cikla pravokotna na

os vrtljive mize. V nasprotnem primeru TNC sporodi
napako. Po potrebi spremenite kinematiko.

Ta cikel lahko uporabite tudi pri zavrteni obdelovalni
ravnini.

Varnostna razdalja mora biti ve¢ja od polmera orodja.
Cas obdelovanja se lahko podalj$a, &e je kontura
sestavljena iz ve€ netangencialnih konturnih elementov.
Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu tudi
dodeliti ali izraCunati.
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Parameter cikla

>

Q1 Globina rezkanja? (inkrementalno): razdalja
med plas€em valja in dnom konture. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q3 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja v ravnini
obdelave plas¢a; predizmera udinkuje na smer
korekture radija. Razpon vnosa od —99999,9999
do 99999,9999.

Q6 Varnostna razdalja? (inkrementalno): razdalja
med &elno povrsino orodja in povrsino plas¢a
valja. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q10 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q11 Pomik naprej globinsko dodaj.?: pomik pri
premikanju po osi vretena. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

Q12 Potisk naprej praznjenje?: pomik pri
premikanju v obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

Q16 Radij cilindra?: polmer valja, na katerem naj
se izvede obdelava konture. Razpon vnosa od 0
do 99999,9999.

Q17 Nac.dimenz? Stopinje=0 MM/INCH=1:
programiranje koordinat rotacijske osi v
podprogramu v stopinjah ali milimetrih (palcih).
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Obdelovalni cikli: plasé valja | PLASC VALJA - rezkanje utorov (cikel 28, DIN/ISO: G128, programska
moznost 1)

8.3 PLASC VALJA - rezkanje utorov (cikel
28, DIN/ISO: G128, programska moznost

1)

Potek cikla

S tem ciklom lahko na odvoju definirani vodilni utor prenesete na Q
plas¢ valja. V nasprotju s ciklom 27 postavi TNC orodje v tem ciklu

tako, da so stene pri aktivnem popravku polmera skoraj vzporedne &:EI:I
med seboj. Stene so povsem vzporedne, &e uporabljate orodje, ki

je to€no tako veliko kot Sirina utora.

ManjSe ko je orodje glede na Sirino utora, toliko vecja popacenja ——

nastanejo pri kroZznicah in poSevnih premicah. Da bi zmanj3ali

popacenja zaradi postopka, lahko definirate parameter Q21. Ta %\ /g
parameter doloci toleranco, s katero TNC utor, ki naj se izdela,

pribliza utoru, ki je bil izdelan z orodjem, katerega premer ustreza
Sirini utora.

Pot sredis¢ne toCke konture programirajte tako, da vnesete
popravek polmera orodja. S popravkom polmera dolocite, ali naj AY (@
TNC utor izdela v soteku ali protiteku.

1 TNC pozicionira orodje nad vbodno to¢ko

2 TNC premakne orodje nazaj navpic¢no na prvo globino primika.

Primik poteka tangencialno ali na premici s pomikom za
rezkanje Q12. Primik je odvisen od parametra ConfigDatum
CfgGeoCycle apprDepCylWall.

3V prvi globini primika rezka orodje s pomikom za rezkanje Q12

vzdolz stene utora; pri tem se uposteva nadmera za stransko
fino rezkanje.

N
4 Na koncu konture TNC premakne orodje na nasprotno steno ‘@
utora in se premakne nazaj na vbodno toc¢ko.

5 Koraka 2 in 3 se ponavljata, dokler ni doseZena programirana
globina rezkanja Q1.

6 Ce ste definirali toleranco Q21, TNC izvede naknadno obdelavo,
da bi bile stene utorov &im bolj vzporedne.

7 Nato se orodje vrne po orodni osi ha varno visino.

=
X(Q)
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Upostevajte pri programiranju!

®

Ta cikel izvede nastavljeno 5-osno obdelavo. Za izvedbo
tega cikla mora biti prva os pod mizo stroja kroZna os.
Poleg tega mora biti orodje postavljeno pravokotno na
povrsino plasc¢a.

Dolodite lastnosti primika prek ConfigDatum,
CfgGeoCycle, apprDepCylWall.
= CircleTangential:
izvedba tangencialnega primika in odmika
B LineNormal: premik k zacetni toCki konture ne poteka
tangencialno, temve¢ normalno, torej po premici
V prvem NC-nizu konturnega podprograma vedno
programirajte obe koordinati plas¢a valja.
Smer obdvelave dolo€a predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.
Uporabite rezkar s ¢elnim zobom, ki reze preko sredine
(DIN 844).
Valj mora biti vpet v sredini na okrogli mizi. Referenéno
toCko dolocite v srediScu vrtljive mize.
Os vretena mora biti pri priklicu cikla pravokotna na os
vrtljive mize.
Ta cikel lahko uporabite tudi pri zavrteni obdelovalni
ravnini.
Varnostna razdalja mora biti ve¢ja od polmera orodja.
Cas obdelovanja se lahko podalj$a, &e je kontura
sestavljena iz ve€ netangencialnih konturnih elementov.

Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu tudi
dodeliti ali izraCunati.
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NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!
Ce vreteno pri priklicu cikla ni vklopljeno, lahko pride do trka.

» S parametrom displaySpindleErr on/off nastavite, ali TNC javi
sporocilo o napaki, e vreteno ni vklopljeno.

» Funkcijo mora prilagoditi proizvajalec stroja.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

TNC orodje na koncu pozicionira nazaj na varnostno razdaljo,
¢e je vneseno pa na drugo varnostno razdaljo. Konéni polozaj
orodja po ciklu se ne sme ujemati z za¢etnim polozajem.

» Preverite premike stroja.

» Med simulacijo preverite kon¢ni poloZaj orodja po ciklu.

» Po ciklu programirajte absolutne koordinate (ne
inkrementalno).
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Parameter cikla

>

=

Q1 Globina rezkanja? (inkrementalno): razdalja NC-stavki
med plas¢em valja in dnom konture. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q3 Stranska predizmera ravnanja? Q1=-8
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja pri steni Q3=+0
utora. Nadmera finega rezkanja zmanjsa Sirino Q6=+0
utora za dvakratno vneseno vrednost. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999. Q10=+3
Q6 Varnostna razdalja? (inkrementalno): razdalja Q11=100
med ¢elno povrsino orodja in povrSino plaséa Q12=350
valja. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.
Q10 Globina podajanja? (inkrementalno): mera, Q16=25
za katero se orodje posamezno primakne. Razpon Q17=0
vhosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q20=12

Q11 Pomik naprej globinsko dodaj.?: pomik pri
premikanju po osi vretena. Razpon vnosa od 0 do Q21=0
99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

Q12 Potisk naprej praznjenje?: pomik pri

premikanju v obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od

0 do 99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

Q16 Radij cilindra?: polmer valja, na katerem naj
se izvede obdelava konture. Razpon vnosa od 0
do 99999,9999.

Q17 Nac.dimenz? Stopinje=0 MM/INCH=1:
programiranje koordinat rotacijske osi v
podprogramu v stopinjah ali milimetrih (palcih).
Q20 Sirina utora?: $irina konénega utora. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q21 Toleranca?: ¢e uporabljate orodje, ki je
manj$e od programirane Sirine utora Q20, na steni
utora pri krogih in poSevnih premicah nastanejo
popadenja, pogojena s postopkom premikanja. Ce
definirate toleranco Q21, potem TNC v naknadno
vklju€enem postopku rezkanja pribliza utor tako,
kot da bi utor rezkali z orodjem, ki je natanko tako
veliko kot Sirina utora. S Q21 definirate dovoljeno
odstopanje od tega idealnega utora. Stevilo
korakov naknadne obdelave je odvisno od polmera
valja, uporabljenega orodja in globine utora.
Manjsa kot je definirana toleranca, natan¢nejsi

je utor, vendar tudi toliko dlje traja naknadno
obdelovanje. Razpon vnosa od 0,0001 do 9,9999
Priporocilo: uporabite toleranco 0,02 mm.
Neaktivna funkcija: vnesite 0 (osnovna
nastavitev).

HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017

63 CYCL DEF 28 CILINDRSKI PLASC

;GLOBINA REZKANJA
;PREDIZMERA STRANSKO
;VARNOSTNA RAZDALJA
;DOVAJALNA GLOBINA
;POT.NAPR.GLOB.DOVAJ.

;POTISK NAPREJ
PRAZNJENJE

;RADIJ

;NACIN DIMENZ.
;SIRINA UTORA
;TOLERANCA

255



Obdelovalni cikli: plasé valja | PLASC VALJA - rezkanje stojin (cikel 29, DIN/ISO: G129, programska
moznost 1)

8.4 PLASC VALJA - rezkanje stojin (cikel 29,

DIN/ISO: G129, programska moznost 1)

Potek cikla

S tem ciklom lahko na plas¢ valja prenesete stojino, definirano O
na odvoju. TNC postavi orodje v tem ciklu tako, da so stene pri

aktivnem popravku polmera vedno vzporedne med seboj. Pot MEI:I

srediS¢ne tocke stojine programirajte tako, da vnesete popravek
polmera orodja. S popravkom polmera dolodite, ali naj TNC utor
izdela v soteku ali protiteku.

Na koncih stojine TNC praviloma vedno doda polkrog, katerega
polmer ustreza polovi¢ni Sirini stojine. %\ /g

1

TNC pozicionira orodje nad zacetno tocko obdelave. Zagetno M

toCko TNC izrauna iz Sirine stojine in premera orodja. Tocka je
zamaknjena za pol Sirine stojine in premera orodja ob prvi tocki,
definirani v konturnem podprogramu. Popravek polmera dolo¢a
stran zagona na levi (1, ST = sotek) ali desni strani stojine (2, LY@
PT = protitek).

Ko TNC opravi premik na prvi globino pomika, orodje
tangencialno v kroZznem loku s pomikom za rezkanje Q12
premakne h konturi. Pri tem po potrebi uposteva nadmero
stranskega finega rezkanja.

Na prvi globini pomika orodje s pomikom pri rezkanju Q12 rezka
vzdolz stene stojine, dokler ep ni v celoti izdelan.

Orodje se nato tangencialno odmakne od stene stojine nazaj na Q ~— Q’
zacetno to¢ko obdelave.

N
Koraki 2 do 4 se ponavljajo, dokler ni doseZena programirana ‘@
globina rezkanja Q1.

Nato se orodje vrne po orodni osi na varno visino.

>
X (Q)
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Upostevajte pri programiranju!

@ Ta cikel izvede nastavljeno 5-osno obdelavo. Za izvedbo
tega cikla mora biti prva os pod mizo stroja kroZna os.
Poleg tega mora biti orodje postavljeno pravokotno na
povrsino plasc¢a.

o V prvem NC-nizu konturnega podprograma vedno
programirajte obe koordinati plas¢a valja.

Smer obdvelave doloCa predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

Uporabite rezkar s ¢elnim zobom, ki reze preko sredine
(DIN 844).

Valj mora biti vpet v sredini na okrogli mizi. Referenéno
toCko dolocite v srediScu vrtljive mize.

Os vretena mora biti pri priklicu cikla pravokotna na
os vrtljive mize. V nasprotnem primeru TNC sporo€i
napako. Po potrebi spremenite kinematiko.

Varnostna razdalja mora biti ve¢ja od polmera orodja.

Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu tudi
dodeliti ali izraCunati.

S parametrom CfgGeoCycle displaySpindleErr on/off
nastavite, ali mora TNC sporo€iti napako (on) ali ne (off),
Ce vreteno ne deluje pri priklicu cikla. Funkcijo mora
prilagoditi proizvajalec stroja.
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Parameter cikla

= » Q1 Globina rezkanja? (inkrementalno): razdalja NC-stavki
8 med plas€em valja in dnom konture. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q3 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja pri steni
stojine. Nadmera finega rezkanja poveca Sirino
stojine za dvakratno vneseno vrednost. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q6 Varnostna razdalja? (inkrementalno): razdalja
med &elno povrsino orodja in povrsino plas¢a
valja. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Q10 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q11 Pomik naprej globinsko dodaj.?: pomik pri
premikanju po osi vretena. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

> Q12 Potisk naprej praznjenje?: pomik pri
premikanju v obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

> Q16 Radij cilindra?: polmer valja, na katerem naj
se izvede obdelava konture. Razpon vnosa od 0
do 99999,9999.

» Q17 Nac.dimenz? Stopinje=0 MM/INCH=1:
programiranje koordinat rotacijske osi v
podprogramu v stopinjah ali milimetrih (palcih).

» Q20 Sirina mostu?: $irina konéne stojine. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.
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8.5 PLASC VALJA (cikel 39, DIN/ISO: G139,
programska moznost 1)

Potek cikla

S tem ciklom lahko ustvarite konturo na plas¢u valja. Konturo

za to definirate na odvoju valja. TNC nastavi orodje v tem ciklu
tako, da je stena rezkane konture pri trenutnem popravku polmera
vzporedna z osjo valja.

Konturo opiSite v podprogramu, ki ga dolocite s ciklom 14
(KONTURA).

Konturo v podprogramu vedno opisite s koordinatama X in Y,
neodvisno od vrste rotacijskih osi na stroju. Opisi kontur so s tem
neodvisni od strojne konfiguracije. Za pot orodja so na voljo funkcije
L, CHF, CR, RND in CT.

Za razliko od ciklov 28 in 29 definirate v konturnem podprogramu
konturo, ki naj se dejansko izdela.

1 TNC pozicionira orodje nad za¢etno to¢ko obdelave. TNC
zamakne zacetno to¢ko za polmer orodja ob prvo tocko,
definirano v konturnem podprogramu.

2 Nato TNC premakne orodje navpi¢no na prvo globino primika.
Primik poteka tangencialno ali na premici s pomikom za
rezkanje Q12. Po potrebi TNC uposteva nadmero stranskega
finega rezkanja. (Primik je odvisen od parametra ConfigDatum,
CfgGeoCycle, apprDepCylWall)

3 Na prvi globini primika rezka orodje s pomikom za rezkanje Q12
vzdolz konture, dokler definirana kontura ni v celoti izdelana.

4 Zatem se orodje premakne tangencialno vstran od stene stojine
na zacetno tocko obdelave.

5 Koraki 2 do 4 se ponavljajo, dokler ni dosezena programirana
globina rezkanja Q1.

6 Nato se orodje vrne po orodni osi na varno visino.
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Upostevajte pri programiranju!

@ Ta cikel izvede nastavljeno 5-osno obdelavo. Za izvedbo
tega cikla mora biti prva os pod mizo stroja kroZna os.
Poleg tega mora biti orodje postavljeno pravokotno na
povrsino plasc¢a.

o V prvem NC-nizu konturnega podprograma vedno
programirajte obe koordinati plas¢a valja.

Smer obdvelave doloCa predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

Pazite na to, da ima orodje za primik in odmik na
straneh dovolj prostora.

Valj mora biti vpet v sredini na okrogli mizi. Referenéno
toCko dolocite v srediScu vrtljive mize.

Os vretena mora biti pri priklicu cikla pravokotna na os
vrtljive mize.

Varnostna razdalja mora biti ve¢ja od polmera orodja.

Cas obdelovanja se lahko podalj$a, &e je kontura
sestavljena iz ve¢ netangencialnih konturnih elementov.

Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu tudi
dodeliti ali izraCunati.

Dolocite lastnosti primika prek ConfigDatum,
CfgGeoCycle, apprDepCylWall.

m CircleTangential:
izvedba tangencialnega primika in odmika

® LineNormal: premik k zaCetni tocki konture ne poteka
tangencialno, temve¢ normalno, torej po premici

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce vreteno pri priklicu cikla ni vkloplieno, lahko pride do trka.

> S parametrom displaySpindleErr on/off nastavite, ali TNC javi
sporocilo o napaki, e vreteno ni vklopljeno.

» Funkcijo mora prilagoditi proizvajalec stroja.
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Parameter cikla

>

Q1 Globina rezkanja? (inkrementalno): razdalja
med plas€em valja in dnom konture. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q3 Stranska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja v ravnini
obdelave plas¢a; predizmera udinkuje na smer
korekture radija. Razpon vnosa od —99999,9999
do 99999,9999.

Q6 Varnostna razdalja? (inkrementalno): razdalja
med &elno povrsino orodja in povrsino plas¢a
valja. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q10 Globina podajanja? (inkrementalno): mera,
za katero se orodje posamezno primakne. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q11 Pomik naprej globinsko dodaj.?: pomik pri
premikanju po osi vretena. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

Q12 Potisk naprej praznjenje?: pomik pri
premikanju v obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999 ali FAUTO, fu, FZ

Q16 Radij cilindra?: polmer valja, na katerem naj
se izvede obdelava konture. Razpon vnosa od 0
do 99999,9999.

Q17 Nac.dimenz? Stopinje=0 MM/INCH=1:
programiranje koordinat rotacijske osi v
podprogramu v stopinjah ali milimetrih (palcih).
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8.6 Primeri programiranja

Primer: plas¢ valja s ciklom 27

0 m Stroj z glavo B in mizo C
= Valj mora biti vpet na sredini vrtljive mize.

= Referencna to€ka je na spodnji strani na
sredini vrtljive mize

Y (Z)

f ] [ x(©
30 50 157

Priklic orodja, premer 7
Odmik orodja
Predpozicioniranje orodja na sredino vrtljive mize

Vrtenje

Dolocitev konturnega podprograma

Dolo¢anje parametrov obdelave

Predpozicioniranje vrtljive mize, vklop vretena, priklic cikla
Odmik orodja

Vrtenje nazaj, deaktivacija funkcije PLANE

Konec programa

Konturni podprogram

Podatki na rotacijski osi v mm (Q17 = 1)

N
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Primer: plas¢ valja s ciklom 28

o m  Cilinder centralno vpet na okroglo mizo
® Stroj z glavo B in mizo C
m Referencna tocka je na sredini vriljive
mize
® Opis poti sredis¢ne toCke je v konturnem
podprogramu

X(Q)

Priklic orodja, orodna os Z, premer 7

Odmik orodja

Pozicioniranje orodja na sredino vrtljive mize
Vrtenje

Dolocitev konturnega podprograma

Dolo¢anje parametrov obdelave

Naknadno obdelovanje je aktivho

Predpozicioniranje vrtljive mize, vklop vretena, priklic cikla
Odmik orodja

Vrtenje nazaj, deaktivacija funkcije PLANE

Konec programa

Konturni podprogram, opis poti sredis¢ne tocke

Podatki na rotacijski osi v mm (Q17 = 1)

N
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9.1 Cikli SL s kompleksno konturno formulo

Osnove

S cikli SL in kompleksno konturno formulo lahko sestavljate
kompleksne konture iz delnih kontur (Zepov ali otokov). Posamezne
delne konture (geometrijske podatke) vnesite kot lo€ene programe.
Tako je mogoce vse delne konture poljubno ponovno uporabiti. |z
izbranih delnih kontur, ki jih med seboj povezZete s konturno formulo,
TNC izra¢una skupno konturo.

o Pomnilnik za SL-cikel (vsi progrgmi za opis kontur) je
omejen na najve¢ 128 kontur. Stevilo moznih konturnih
elementov je odvisno od vrste konture (notranja/zunanja
kontura) in Stevila opisov kontur ter znasa najve¢ 16384
konturnih elementov.

Za SL-cikle s konturnimi formulami je potrebna
strukturirana zgradba programa, ponujajo pa moznost
odlaganja ponavljajo¢ih kontur v posameznih programih. S kompleksno konturno formulo
konturno formulo povezite delne konture v skupno konturo
in dologite, ali je rezultat obdelave Zep ali otok.

Funkcija SL-cikli s konturno formulo je na nadzorni ploS¢i
TNC-ja razdeljena na ve¢ obmodij in sluzi kot osnova za
nadaljnji razvoj.
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Lastnosti delnih kontur SHEMA: izracun delnih kontur s

®= TNC praviloma prepozna vse konture kot Zep. Ne programirajte konturno formulo
popravka polmera

m TNC ignorira pomike F in dodatne funkcije M.

= Preraduni koordinat so dovoljeni. Ce so programirani znotraj delnih
kontur, delujejo tudi v naslednjih podprogramih, vendar jih po
priklicu cikla ni treba ponastaviti.

= Podprogrami smejo vsebovati tudi koordinate na osi vretena,
vendar so te prezrte

=V prvem koordinatnem nizu podprograma dolocite obdelovalno
ravnino.

® Delne konture lahko, ¢e je potrebno, definirate z razli¢nimi
globinami
Lastnosti obdelovalnih ciklov

m TNC samodejno pozicionira pred vsakim ciklom varnostno
razdaljo.

® Vsak globinski nivo se rezka brez dviga orodja; otoki se stransko
obidejo

= Polmer »notranjih kotov« je programljiv — orodje se ne zaustavi,
oznacevanje prostega rezanja je prepreceno (velja za najbolj
zunanjo pot pri vrtanju in stranskem finem rezkanju)

®  Pri stranskem finem rezkanju izvede TNC premik na konturo po
tangencialni kroznici.

= Pri globinskem finem rezkanju TNC orodje prav tako premakne po
tangencialni kroznici na obdelovanec (npr.: os vretena Z: kroznica
v ravnini Z/X)

® TNC konturo obdeluje neprekinjeno v soteku ali protiteku

Mere za obdelavo, na primer globino rezkanja, nadmere in varnostno
razdaljo, vnesete centralno v ciklu 20 kot KONTURNE PODATKE.

~J
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Izbira programa z definicijami kontur

S funkcijo SEL CONTOUR izberete program z definicijami kontur, iz
katerih TNC razbere opise kontur:

» Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami
KONTURNA » V meniju za funkcije pritisnite gumb za konturno
e in to&kovno obdelavo.
e » Pritisnite gumb SEL CONTOUR.
conTouR » Vnesite celotno ime programa z definicijami

konture in vnos potrdite s tipko END (KONEC).

o Niz SEL CONTOUR programirajte pred cikli SL. Cikel 14
KONTURA pri uporabi niza SEL CONTUR ni vec potreben.

Definiranje opisov kontur

S funkcijo DECLARE CONTOUR vnesite v program pot za programe,
iz katerih TNC prevzema opise konture. Poleg tega lahko za ta opis
konture izberete posebno globino (funkcija FCL 2):

» Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.
KONTURNA » V meniju za funkcije pritisnite gumb za konturno
L in to¢kovno obdelavo.
Deelone » Pritisnite gumb DECLARE CONTOUR.
conToe » Vnesite Stevilko konturnega oznacevalnika QC in

potrdite s tipko ENT.

» Vnesite celotno ime programa z definicijami
konture in vnos potrdite s tipko END. ALI

» zaizbrano konturo definirajte posebno globino

o Z vnesenimi konturnimi oznakami QC lahko v konturni
formuli obradunavate razli¢ne konture eno z drugo.
Ce uporabljate konture s posebno globino, je treba vsem
delnim konturam dolociti globino (po potrebi dolocite
globino 0).
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Vnos kompleksnih konturnih formul

Z gumbi lahko povezete razlicne konture v matematicni formuli:

> Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.
KONTURNA » V meniju za funkcije pritisnite gumb za konturno
omners in todkovno obdelavo.
FoRMULA » Pritisnite gumb KONTURNA FORMULA: TNC
KONTURE prikaze naslednje gumbe:

matemati¢na operacija

Rezano s/z
npr. QC10 = QC1 & QC5

Povezano s/z
npr. QC25 = QC7 | QC18

Povezano s/z, vendar brez reza
npr. QC12 = QC5 * QC25

brez
npr. QC25 = QC1\ QC2

Uklepaj
npr. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Zaklepaj
npr. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Definiranje posamezne konture
npr. QC12 = QC1
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Prekrite konture
TNC programirano konturo praviloma obravnava kot Zep. S funkcijo
konturne formule lahko konturo pretvorite v otok

Zepi in otoki se lahko prekrivajo v novo konturo. Tako lahko s
prekrivajocim zepom povecate povrsino Zepa ali zmanjSate otok.

Podprogrami: prekrivajoci zepi

0 Naslednji primeri programiranja so programi za
opisovanje kontur, ki so definirani v programu za
definiranje kontur. Program za definiranje kontur
priklicete v glavnem programu s funkcijo SEL CONTOUR.

Zepa A in B se prekrivata.
TNC obracuna rezne to¢ke S1 in S2, teh ni treba programirati.
Zepa sta programirana kot polna kroga.

Program za opisovanje konture 1: zep A

Program za opisovanje konture 2: zep B

N
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Povrsina »vsote«

Obdelati zelite obe delni povrsini A in B vkljuéno s skupno prekrito

povrsino:

® Povrsini A in B morata biti programirani v lo€enih programih brez
popravka polmera.

=V konturni formuli se povrs$ini A in B izraGunata s funkcijo
»unija«

Program za opisovanje kontur:

Povrsina »razlika«
Povrsino A Zelite obdelati brez dela, ki ga prekriva B:

= Povrsini A in B morata biti programirani v lo€enih programih brez
popravka polmera.

=V konturni formuli se povrsina B odsteje od povrsine A s funkcijo
rezano s komplementom od

Program za opisovanje kontur:
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Povrsina »prekrivanje«

Obdelati zelite povrsino, ki jo pokrivata A in B. (Enkrat prekrite

povrSine naj ostanejo neobdelane.)

® Povrsini A in B morata biti programirani v lo€enih programih brez
popravka polmera.

=V konturni formuli se povrs$ini A in B izraGunata s funkcijo
»preseciSce«

Program za opisovanje kontur:

Obdelovanje konture s SL-cikli

o Obdelovanje definirane skupne konture se izvede z SL-
cikli od 20 do 24 (Glej "Pregled", Stran 208).

N
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Primer: prekrite konture s konturno formulo za grobo
in fino rezkanje

T T T

35 65 1(|)0

Definicija surovca

Definicija orodja za grobo rezkanje
Definicija orodja za fino rezkanje

Priklic orodja za grobo rezkanje

Odmik orodja

Doloc¢anje programa za definiranje kontur

Dolocitev splosnih parametrov obdelave
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Definicija cikla: posnemanje

Priklic cikla: posnemanje
Priklic orodja za fino rezkanje

Definicija cikla: globinsko fino rezkanje

Priklic cikla: globinsko fino rezkanje

Definicija cikla: stransko fino rezkanje

Priklic cikla: stransko fino rezkanje

Odmik orodja, konec programa

Program za definiranje kontur
Definicija oznake konture za program »KROG1«

Dolocitev vrednosti za uporabljene parametre v programu
»KROG31XY «

Definicija oznake konture za program »KROG31XY «
Definicija oznake konture za program » TRIKOTNIK«
Definicija oznake konture za program » KVADRAT «

Konturna formula
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Program za opisovanje konture: krog desno

Program za opisovanje konture: krog levo

Program za opisovanje konture: trikotnik desno

Program za opisovanje konture: kvadrat levo
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9.2 SL-cikli z enostavno konturno formulo

Osnove

S cikli SL in preprostimi konturnimi formulami lahko na preprost nacin
sestavljate konture, sestavljene iz najve¢ 9 delnih kontur (zepov ali
otokov). Posamezne delne konture (geometrijske podatke) vnesite
kot lo€ene programe. Tako je mogoc&e vse delne konture poljubno
ponovno uporabiti. TNC izracuna skupno konturo iz izbranih delnih
kontur.

0 Pomnilnik za SL-cikel (vsi progrvami za opis kontur) je
omejen na najve¢ 128 kontur. Stevilo moznih konturnih
elementov je odvisno od vrste konture (notranja/zunanja
kontura) in Stevila opisov kontur ter znasa najve¢ 16384
konturnih elementov.

Shema: obdelovanje s cikli SL in
kompleksno konturno formulo
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Lastnosti delnih kontur
= Ne programirajte popravka polmera.
m TNC prezre pomike F in dodatne funkcije M.

= Preraduni koordinat so dovoljeni. Ce so programirani znotraj
delnih kontur, delujejo tudi v naslednjih podprogramih, vendar jih
po priklicu cikla ni treba ponastaviti.

= Podprogrami smejo vsebovati tudi koordinate na osi vretena,
vendar se te prezrejo.

=V prvem koordinatnem nizu podprograma dolocite obdelovalno
ravnino.

Lastnosti obdelovalnih ciklov

® TNC samodejno pozicionira pred vsakim ciklom varnostno
razdaljo.

m Vsak globinski nivo se rezka brez dviga orodja; otoki se stransko
obidejo.

= Polmer "notranjih kotov" je programljiv — orodje se ne zaustavi,
oznalevanje prostega rezanja je prepreceno (velja za zunanjo
pot pri konturnem vrtanju in stranskem finem rezkanju).

®  Pri stranskem finem rezkanju izvede TNC premik na konturo po
tangencialni kroznici.

= Pri globinskem finem rezkanju TNC orodje prav tako premakne
po tangencialni kroznici na obdelovanec (npr.: os vretena Z:
kroznica v ravnini Z/X)

® TNC obdeluje konturo neprekinjeno v soteku oz. protiteku.

Mere za obdelavo, na primer globino rezkanja, nadmere in
varnostno razdaljo, vnesete centralno v ciklu 20 kot KONTURNE
PODATKE.
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Vnos enostavnih konturnih formul

Z gumbi lahko poveZete razli¢ne konture v matemati¢ni formuli:

SPEC
FCT

KONTURNR
TOEKA
OBDEL .

CONTOUR

» PrikaZite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.

» V meniju za funkcije pritisnite gumb za konturno
in to¢kovno obdelavo.

» Pritisnite gumb CONTOUR DEF: TNC odpre okno
za vnos konturne formule

» Vnesite ime prve delne konture. Prva delna
kontura mora biti vedno najgloblji Zep. Vnos
potrdite s tipko ENT.

» Z gumbi dolocite, ali naj bo naslednja kontura
zep ali otok. Izbiro potrdite s tipko ENT.

» Vnesite ime druge delne konture. Vnos potrdite s
tipko ENT.

» Po potrebi nastavite globino druge delne konture.
Vnos potrdite s tipko ENT.

» V pogovornem oknu nadaljujte kot je opisano,
dokler ne vnesete vseh delnih kontur

Seznam delnih kontur vedno zac&nite z najglobljim
Zepom!

Ce je kontura definirana kot otok, TNC interpretira
vheseno globino kot viSino otoka. Vnesena vrednost
brez predznaka se nato nanasa na povrsino
obdelovancal!

Ce je globina nastavljena na 0, na Zepe vpliva globina,
definirana v ciklu 20. Otoki tako segajo do povrSine
obdelovancal!

Obdelovanje konture z SL-cikli

Obdelovanje definirane skupne konture se izvede z SL-
cikli od 20 do 24 (Glej "Pregled", Stran 208).
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10.1

Pregled

Osnove

S preraCunavanjem koordinat lahko TNC izvede enkrat
programirano konturo na razli¢nih mestih obdelovanca s
spremenjenim poloZajem in velikostjo. TNC omogo¢a naslednje
cikle za preraCunavanje koordinat:

Gumb Cikel Stran
= 7 NICELNA TOCKA 281
ﬁ Zamik kontur neposredno v progra-

mu ali iz preglednic nicelnih tock
247 DOLOCITEV REFERENCNE 287
o le o] TOCKE
Dolocitev referen¢ne tocke med
programskim tekom
o 8 ZRCALJENJE 288
@@;B Zrcaljenje kontur
10 10 ROTACIJA 290
@ Rotacija kontur v obdelovalni ravni-
ni
11 11 FAKTOR MERILA 292
@ Pomanjsevanije ali poveCevanje
kontur
2 cc 26 FAKTOR MERILA, SPECIFICEN 293
1] ZA 0S|
PomanjSevanje ali povecevanje
kontur s faktorji meril, specifi¢nimi
za osi.
19 OBDELOVALNA RAVNINA 295

=

Izvedba obdelav v zavrtenem
koordinatnem sistemu za stroje
z vrtljivimi glavami in/ali vrtljivimi
mizami

Ucinkovitost preracunavanja koordinat

Zacetek delovanja: preraCunavanje koordinat za¢ne vplivati od
svoje definicije dalje, kar pomeni, da je ne prikliete. Vpliva, dokler
je ne ponastavite ali znova definirate.
Ponastavitev preradunavanja koordinat:

® Cikel znova definirajte z vrednostmi za osnovne lastnosti, npr.
faktor merila 1.0

®  Opravite dodatne funkcije M2, M30 ali niz END PGM (odvisno
od strojnega parametra clearMode)

B |zberite nov program
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10.2 Zamik NICELNE TOCKE (cikel 7,
DIN/ISO: G54)

Delovanje
Z zamikom nicelne toCke lahko ponovite obdelave na poljubnih
mestih obdelovanca.

Po definiciji cikla zamik nielne tocke se vsi vnosi koordinat
nanasajo na novo nicelno to¢ko. Zamik na vsaki osi prikazuje TNC
na dodatnem prikazu stanja. Dovoljen je tudi vnos rotacijskih osi.

Ponastavitev

®m Zamik na koordinate X =0, Y = 0 itd. programirajte z novo
definicijo cikla

B |z preglednice niCelnih tock priklicite zamik na koordinate X = 0,
Y =0itd.

Parameter cikla

» Premik: vnesite koordinate nove ni¢elne tocke;
absolutne vrednosti se nana3ajo na ni¢elno
to¢ko obdelovanca, ki je dolo€ena s postavitvijo
referenc¢ne tocke; postopne vrednosti se vedno
nanasajo na zadnjo veljavno ni¢elno to¢ko — ta je
lahko zamaknjena. Razpon vnosa do 6 NC-osi je
za vsako med -99999,9999 in 99999,9999.

Upostevajte pri programiranju

o Z izbirnim parametrom stroja CfgDisplayCoordSys (St.
127501) se lahko odlocite, v katerem koordinatnem
sistemu prikaz stanja prikazuje zamik aktivne ni¢elne
tocke.
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10.3 Zamik NICELNE TOCKE s preglednicami
nic¢elnih to€k (cikel 7, DIN/ISO: G53)

Delovanje
Dolo&anje preglednic ni€elnih tock npr. pri

® pogosto ponavljajo€ih se obdelavah na razli¢nih polozajih
obdelovanca ali

B pogosti uporabi istega zamika ni¢elne toCke

V programu lahko ni¢elne to€ke programirate neposredno v
definiciji cikla ali pa jih prikliCete iz preglednice ni¢elnih tock.

Ponastavitev
B |z preglednice ni€elnih tock priklic¢ite zamik na koordinate X = 0,
Y =0 itd.

® Zamik na koordinate X = 0, Y = 0 itd. prikli¢ite z novo definicijo
cikla

Prikazi stanja

Na dodatnem prikazu stanja so prikazani naslednji podatki iz
preglednice ni¢elnih tock:

® ime in pot aktivne preglednice ni¢elnih to¢k
m Stevilka aktivne niCelne tocke
® opomba iz stolpca DOC aktivne Stevilke ni¢elne tocke
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Upostevajte pri programiranju!

Nicelne toCke v preglednici ni¢elnih to¢k se vedno
in izklju€éno nanasajo na trenutno referen¢no to¢ko
(prednastavljeno).

Ce zamike nigelnih togk izbirate v preglednicah ni¢elnih
to€k, uporabite funkcijo SEL TABLE, s ¢imer Zeleno
preglednico nicelnih to¢k aktivirate iz programa NC.

Z izbirnim parametrom stroja CfgDisplayCoordSys (st.
127501) se lahko odlocite, v katerem koordinatnem
sistemu prikaz stanja prikazuje zamik aktivne ni¢elne
tocke.

Ce ne uporabljate funkcije SEL TABLE, je treba Zeleno

preglednico nicelnih tock aktivirati pred programskim

testom ali programskim tekom (velja tudi za programirno

grafiko):

= Zeleno preglednico za programski test izberite v
nacinu Test programa z upraviteljem datotek in
preglednici se dodeli stanje S.

= Zeleno preglednico za programski test izberite v
nacinih Potek programa, posam. blok in Potek
programa, po blokih z upraviteljem datotek in
preglednici se dodeli stanje M.

Koordinatne vrednosti iz preglednic ni¢elnih tock so
izklju€no absolutno dejavne.

Nove vrstice je mogoC€e dodajati samo na koncu
preglednice.

Ko ustvarjate nove preglednice ni€elnih tock, se mora
ime datoteke zaceti s ¢rko.

Parameter cikla

=i

> Premik: vnesite Stevilko ni¢elne tocke iz
preglednice ni¢elnih togk ali parameter Q. Ce
vnesete parameter, TNC aktivira Stevilko ni¢elne
tocCke, ki je v doloCena v parametru Q. Razpon
vnhosa od 0 do 9999.
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Izbira preglednice ni€elnih to¢k v NC-programu
S funkcijo SEL TABLE izberite preglednico ni€elnih tock, iz katere
TNC dobi nicelne tocke:

» Ce zelite izbrati funkcije za priklic programa,
pritisnite tipko PGM CALL.
> Pritisnite gumb TABELA NIC.TOCKE.
fife Toeke » Vnesite polno ime poti do preglednice ni¢elnih

to¢k ali z gumbom IZBIRA izberite datoteko in jo
potrdite s tipkoEND.

o Pred ciklom 7 za premik nicelne to¢ke programirajte niz
SEL TABLE.
Preglednica ni¢elnih tock, izbrana s SEL TABLE je
aktivna, dokler s funkcijama SEL TABLE ali PGM MGT ne
izberete druge preglednice nicelnih tock.

Urejanje preglednice ni¢elnih to¢k v nacinu
Programiranje

o Ko v preglednici ni¢elnih to¢k spremenite dolo¢eno
vrednost, spremembo shranite s tipko ENT. V
nasprotnem primeru sprememba pri obdelavi programa
morda ne bo upostevana.

Preglednico nicelnih tock izberite v nainu Programiranje.

» Za priklic upravljanja datotek pritisnite tipko
PGM MGT.
» Za prikaz preglednice ni€elnih tock pritisnite
gumba IZBOR TIPA inZEIGE .D.
» Izberite Zeleno preglednico ali vnesite novo ime
datoteke

» Uredite datoteko. V orodni vrstici so za to na
voljo naslednje funkcije:
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Gumb Funkcija
Izbira zaCetka preglednice
’ ﬁi& Izbira konca preglednice
’ ﬁ?%iﬁmi Pomikanje po straneh navzgor
= ﬁ?ii‘aﬁ Pomikanje po straneh navzdol
P Vnos vrstice (mozno samo na koncu pregledni-
URSTICO ce)
Do Brisanje vrstice
Iskanje
[ zaceTEK Kazalec na zaletek vrstice
~ Konec Kazalec na konec vrstice
" KOPIRAJ Kopiranje trenutne vrednosti
'UREDNOST
[ uneszTE Vnos kopirane vrednosti
YREDNOST
“NA KoNew. Vnos moznega Stevila vrstic (nielnih to¢k) na
N URSTIC konec preglednice
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Konfiguriranje preglednice ni€elnih to¢k

Ce za trenutno os ne Zelite definirati nobene ni¢elne tocke, pritisnite
tipko DEL. TNC nato izbriSe Stevilsko vrednost iz ustreznega polja
za vnos.

Lastnosti preglednic lahko spremenite. V meniju MOD
vnesite Stevilko klju¢a 555343. Ko izberete preglednico,
TNC prikaze gumb EDIT FORMAT. Ce pritisnete ta gumb,
odpre TNC pojavno okno, ki prikazuje stolpce izbrane
preglednice s posameznimi lastnostmi. Spremembe
veljajo le za odprto preglednico.
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KONEG

STRAN

STRAN

KONEC
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Izhod iz preglednice ni¢elnih tock

V upravljanju datotek prikazite drugo vrsto datoteke in izberite
Zeleno datoteko.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje upoSteva spremembe v preglednici ni¢elnih tock Sele,

ko so vrednosti shranjene.

» Spremembe v preglednici takoj potrdite s tipko ENT.

» NC-program po spremembi v preglednici ni¢elnih to&k pazljivo
pomikajte.

Prikazi stanja

Na dodatnem prikazu stanja TNC prikazuje vrednosti aktivhega
zamika niCelne tocke .
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Cikli: preraéunavanje koordinat | DOLOCITEV REFERENCNE TOCKE (cikel 247, DIN/ISO: G247)

10.4 DOLOCITEV REFERENCNE TOCKE
(cikel 247, DIN/ISO: G247)

Delovanje

S ciklom dolocitev referencne tocke lahko v preglednici referenénih
tock dolo¢eno referenéno to¢ko aktivirate kot novo referencéno
tocko.

Po definiciji cikla dolocitev referencne tocke se vsi vnosi koordinat
in zamiki ni¢elnih to¢k (absolutno in inkrementalno) nanasajo na
novo referen¢no tocko.

Prikaz stanja

V prikazu stanja TNC prikaZe Stevilko aktivne referenéne tocke za
simbolom referen¢ne tocke.

Pred programiranjem upostevajte!

o Ko aktivirate referenéno toc¢ko iz preglednice nicelnih
tock, TNC ponastavi zamik nicelne to¢ke, zrcaljenje,
rotacijo,, faktor merila in faktor merila, specifi¢en za os.

Ko aktivirate Stevilko referen¢ne tocke 0 (vrstica 0), se
aktivira referencna tocka, ki ste jo nazadnje dolo€ili v
nacinu Roc¢no obratovanje ali EI. ro¢no kolo.

Cikel 247 deluje tudi v nacinu Programski test.

Parameter cikla

247 » Stevilka za navezno tocko?: vnesite Stevilko
ey, Zelene referencne toCke iz preglednice referenénih
togk. Zeleno referen&no tocko lahko izberete
tudi z gumbom IZBIRA neposredno v preglednici
referencnih tock. Razpon vnosa od 0 do 65535.

Prikazi stanja

Na dodatnem prikazu stanja (STATUS POZ.ST.) TNC prikazuje
Stevilko aktivne prednastavitve za pogovornim oknomNav.toc..
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Cikli: preracunavanje koordinat | ZRCALJENJE (cikel 8, DIN/ISO: G28)

10.5 ZRCALJENJE (cikel 8, DIN/ISO: G28)

Delovanje

TNC lahko obdelovanje v obdelovalni ravnini izvaja zrcalno.

Zrcaljenje ucinkuje od svoje definicije v programu dalje. Deluje tudi
v nacinu Pozicionranje z ro¢no navedbo. TNC prikazuje aktivne
zrcaljene osi na dodatnem prikazu stanju.

= Ce zrcalite samo eno os, se spremeni smer vrtenja orodja. To ne
velja pri ciklih SL.

= Ce zrcalite dve osi, se smer vrtenja ohrani.

Rezultat zrcaljenja je odvisen od poloZaja nicelne toCke:

= NiCelna tocka je na konturi, ki jo zelite zrcaliti: element bo
zrcaljen neposredno na ni¢elno tocko.

= Nicelna to€ka je zunaj konture, ki jo Zelite zrcaliti: element se
poleg zrcaljenja Se prestavi.

Ponastavitev
Znova programirajte cikel ZRCALJENJE z vnosom NO ENT.
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Cikli: preradunavanje koordinat | ZRCALJENJE (cikel 8, DIN/ISO: G28)

Upostevajte pri programiranju!

0 Ko delate v zavrtenem sistemu s ciklom 8, priporo¢amo
naslednje:
= Programirajte najprej rotacijsko gibanje in nato
priklicite cikel 8 ZRCALJENJE!

Parameter cikla

> Zrcalna os?: Navedite osi, ki naj se zrcalijo; zrcalite NC-stavki

lahko vse osi- vklj. z rotacijskimi osi — z izjemo
osi vretena in pripadajoce pomozne osi. Vnesete
lahko najvec tri osi. Razpon vnosa do 3 NC-osi X,
Y,Z,U,V,W, A B,C.
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Cikli: preradunavanje koordinat | ROTACIJA (cikel 10, DIN/ISO: G73)

10.6 ROTACIJA (cikel 10, DIN/ISO: G73)

Delovanje
Znotraj programa lahko TNC koordinatni sistem v obdelovalni
ravnini zavrti okoli aktivne niCelne tocke.

ROTACIJA deluje od svoje definicije v programu. Deluje tudi v
nacinu za pozicioniranje z roénim vnosom. TNC prikazuje aktivni
rotacijski kot na dodatnem prikazu stanja.

Referenéna os za rotacijski kot:
= Ravnina X/Y osi X
® Ravnina Y/Z osi Y
® Ravnina Z/X osi Z

Ponastavitev
Cikel ROTACIJA znova programirajte z rotacijskim kotom 0°.

290 HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017



Cikli: preradunavanje koordinat | ROTACIJA (cikel 10, DIN/ISO: G73)

Upostevajte pri programiranju!

o TNC prekli¢e aktivni popravek polmera z definiranjem
cikla 10 Po potrebi ponovno programira popravek
polmera.

Ko ste definirali cikel 10, premaknite obe osi
obdelovalne ravnine in tako aktivirajte rotacijo.

Parameter cikla

> Rotacija: rotacijski kot vnesite v stopinjah (°). NC-stavki
Razpon vnosa od -360,000° do +360,000°
(absolutno ali inkrementalno).
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Cikli: preradunavanje koordinat | FAKTOR MERILA (cikel 11, DIN/ISO: G72)

10.7 FAKTOR MERILA (cikel 11, DIN/ISO:
G72)

Delovanje
TNC lahko v programu poveca ali pomanj$a konture. Tako lahko na
primer upostevate faktorje kréenja in nadmer.

FAKTOR MERILA deluje od svoje definicije v programu dalje.
Deluje tudi v nacinu Pozicionranje z ro¢no navedbo. TNC
prikazuje aktivni faktor merila na dodatnem prikazu stanja.

Faktor merila deluje

® hkrati na vseh treh koordinatnih oseh

® na vnos mer Vv ciklih

Pogoj

Pred povecevanjem oziroma pomanjSevanjem naj se ni¢elna tocka
premakne na rob ali kot konture.

Povecanje: SCL vecji od 1 do 99,999 999

PomanjSanje: SCL manjsi od 1 do 0,000 001

Ponastavitev

Cikel FAKTOR MERILA znova nastavite s faktorjem merila 1.

Parameter cikla

> Faktor?: vnesite faktor SCL (ang.: scaling); TNC
pomnozi koordinate in polmere s faktorjem SCL
(kot je opisano pod odsekom »Delovanje«).
Razpon vnosa od 0,000001 do 99,999999.

z A

NC-stavki
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Cikli: preradunavanje koordinat | OSNI FAKTOR MERILA (cikel 26)

10.8 OSNI FAKTOR MERILA (cikel 26)

Delovanje
S ciklom 26 lahko faktorje pomanj$evanja in nadmere upostevate Yi
glede na specifiko osi.

FAKTOR MERILA deluje od svoje definicije v programu dalje.
Deluje tudi v nacinu Pozicionranje z ro¢no navedbo. TNC
prikazuje aktivni faktor merila na dodatnem prikazu stanja.
Ponastavitev

Cikel FAKTOR MERILA znova programirajte s faktorjem 1 za
ustrezno os.

<Y

Upostevajte pri programiranju!

o Koordinatnih osi s polozaji za kroznice se ne sme
raztezati ali krciti z razli¢nimi faktoriji.
Za vsako koordinatno os lahko vnesete lastni faktor
merila, specifiCen za os.
Poleg tega je mogoce koordinate doloCenega sredis¢a
programirati za vse faktorje meril.
Kontura se razteza iz sredis¢a navzven ali se krci proti

njemu, torej ne nujno od in k trenutni nicelni tocki — kot
pri ciklu 11 FAKTOR DIMENZ..
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Cikli: preradunavanje koordinat | OSNI FAKTOR MERILA (cikel 26)

Parameter cikla

> Os in faktor: koordinatne osi izberite z gumbom in
vnesite faktorje raztezanja ali kréenja, specificne
za osi. Razpon vnosa od 0,000001 do 99,999999.

> Koordinate sredisca: srediS¢e raztezanja ali
kréenja, specifitnega za os. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

NC-stavki
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Cikli: preradunavanje koordinat | OBDELOVALNA RAVNINA (cikel 19, DIN/ISO: G80, programska moznost 1)

10.9 OBDELOVALNA RAVNINA (cikel 19, DIN/
ISO: G80, programska moznost 1)

Delovanje

V ciklu 19 z vnosom kotov vrtenja definirajte poloZaj obdelovalne
ravnine, kar pomeni, da je poloZaj orodne osi odvisen od

koordinatnega sistema stroja. PolozZaj obdelovalne ravnine lahko Z A
dolocite na dva nacina:

®  Neposredni vnos polozZaja vrtljive osi

B PoloZaj obdelovalne ravnine, definiran z najve¢ tremi rotacijami
(prostorski kot) koordinatnega sistema stroja. Prostorski kot,
ki ga je treba vnesti, dobite, ¢e polozite rez navpiéno skozi
zavrteno obdelovalno ravnino in rez opazujete z osi, okoli katere
naj se vrti. Z dvema prostorskima kotoma je vsak poljubni
polozaj orodja v prostoru Ze jasno definiran.

o Upostevaijte, da je polozaj zavrtenega koordinatnega
sistema in s tem tudi premikanja v zavrtenem sistemu
odvisen od tega, kako opiSete zavrteno ravnino.

Ce programirate poloZaj obdelovalne ravnine s prostorskim kotom,
TNC samodejno izraCuna za to potrebne polozaje kotov vrtljivih osi
in jih shrani v parametrih od Q120 (A-os) do Q122 (C-os). Ce sta
mogoci dve resitvi, TNC izbere krajSo pot glede na trenutni polozaj
rotacijskih osi.

Zaporedje rotacij, potrebnih za izraun poloZaja ravnine, je
natanéno dolo&eno: TNC najprej zavrti os A, nato os B in na koncu
8e os C.

Cikel 19 deluje od svoje definicije v programu. Pogravek zato os
deluje takoj po premiku osi v zavrtenem sistemu. Ce Zelite, da se
izraCunajo popravki vseh osi, je treba vse osi premakniti.

Ce ste funkcijo Programski tek Vrtenje nastavili v roénem naéinu
na Aktivno, cikel 19 OBDELOVALNA RAVNINA prepise kotno
vrednost, vneseno v tem meniju.
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Cikli: preracunavanje koordinat | OBDELOVALNA RAVNINA (cikel 19, DIN/ISO: G80, programska moznost 1)

Upostevajte pri programiranju!

@ Funkcije za obracanje ovdelov. ravni proizvajalec stroja
prilagodi krmiljenju in stroju.
Proizvajalec stroja dologi tudi, ali naj krmiljenje
programirane kote interpretira kot koordinate rotacijskih
osi (kot osi) ali kot kotne komponente poSevne ravnine
(prostorski kot).

0 Ker so neprogramirane vrednosti rotacijskih osi
praviloma vedno interpretirane kot nespremenjene
vrednosti, morate vedno definirati vse tri prostorske kote,
tudi Ce je en ali ve€ kotov enak 0.

Obdelovalna ravnina se vedno zavrti okoli aktivhe
nicelne tocke.

Ce uporabljate cikel 19 pri aktivni funkciji M120, TNC
preklie popravek polmera in s tem samodejno tudi
funkcijo M120.

Z izbirnim parametrom stroja CfgDisplayCoordSys (st.
127501) se lahko odlodite, v katerem koordinatnem
sistemu prikaz stanja prikazuje zamik aktivne ni¢elne
tocke.
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Cikli: preradunavanje koordinat | OBDELOVALNA RAVNINA (cikel 19, DIN/ISO: G80, programska moznost 1)

Parameter cikla

Es > Vrtilna os in kot?: vnesite rotacijsko os z

g' ustreznim rotacijskim kotom; rotacijske osi A, B S
in C pa programirajte z gumbi. Razpon vnosa od
-360,000 do 360,000.

Ce TNC samodejno pozicionira rotacijske osi, lahko vnesete $e
naslednje parametre

» Pomik? F=: hitrost premikanja rotacijske osi pri
samodejnem pozicioniranju. Razpon vnosa od 0
do 99999,999.

> Varnostna razdalja? (inkrementalno): TNC
pozicionira vrtljivo glavo tako, da se polozaj,
rezultat podaljSka orodja za varnostno razdaljo,
glede na obdelovanec ne spremeni. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.

Ponastavitev

Za ponastavitev vrtilnega kota znova definirajte cikel
OBDELOVALNA RAVNINA in za vse rotacijske osi vnesite 0°. Nato
znova definirajte cikel OBDELOVALNA RAVNINA in vprasanje v
pogovornem oknu potrdite s tipko NO ENT. Na ta nacin funkcijo
izklopite.
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Cikli: preracunavanje koordinat | OBDELOVALNA RAVNINA (cikel 19, DIN/ISO: G80, programska moznost 1)

Pozicioniranje rotacijskih osi

@ UpoStevajte priro¢nik za stroj!
Proizvajalec stroja dolo¢i, ali cikel 19 samodejno
pozicionira rotacijske osi ali pa je treba rotacijske osi v
programu pozicionirati ro€no.

Roéno pozicioniranje rotacijskih osi

Ce cikel 19 rotacijskih osi ne pozicionira samodejno, je treba
rotacijske osi pozicionirati v lo€enem nizu L po definiciji cikla.

Ce delate s koti osi, lahko vrednosti osi definirate neposredno v
nizu L. Ce delate s prostorskimi koti, uporabite parametre Q Q120
(vrednost osi A), Q121 (vrednost osi B) in Q122 (vrednost osi C),
opisane v ciklu 19.

o Pri ro€nem pozicioniranju praviloma vedno uporabite
polozaje rotacijskih osi, shranjene v parametrih Q od
Q120 do Q122!

Izogibajte se funkcij, kot je M94 (zmanjSanje kota), da
pri veckratnih priklicih ne pride do neskladnosti med
dejanskimi in Zelenimi polozaji rotacijskih osi.

Primeri NC-nizov:

Definiranje prostorskega kota za izraCun popravka

Pozicioniranje rotacijskih osi z vrednostmi, ki jih je izracunal
cikel 19

Popravek aktivirane osi vretena

Popravek aktivirane obdelovalne ravnine

N
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Cikli: preradunavanje koordinat | OBDELOVALNA RAVNINA (cikel 19, DIN/ISO: G80, programska moznost 1)

Samodejno pozicioniranje rotacijskih osi
Ce cikel 19 samodejno pozicionira rotacijske osi, velja:
B TNC lahko samodejno pozicionira samo krmiljene osi.

® V definiciji cikla je treba poleg vrtilnih kotov vnesti tudi varnostno
razdaljo in pomik za pozicioniranje vrtljivih osi.

Uporabljajte samo prednastavljena orodja (definirana mora biti
polna dolzina orodja).

Pri vrtenju ostane polozaj konice orodja glede na obdelovanec
skoraj nespremenijen.

TNC izvede vrtenje z zadnjim programiranim pomikom. Najvecji
pomik, ki ga je mogoce dosedi je odvisen od kompleksnosti
vrtljive glave (vrtljive mize).

Primeri NC-nizov:

Definiranje kota za izraun popravka
Definiranje dodatnega pomika in razdalje
Popravek aktivirane osi vretena

Popravek aktivirane obdelovalne ravnine

Prikaz polozaja v zavrtenem sistemu

Prikazana poloZaja (ZELENO in DEJANSKO) ter prikaz nielne tocke
na dodatnem prikazu stanja se po aktiviranju cikla 19 nana$ajo na
zavrteni koordinatni sistem. Prikazan poloZaj se neposredno po
definiciji cikla morda ne bo ve¢ ujemal s koordinatami polozaja, ki je
bil nazadnje programiran v ciklu 19.

Nadzor delovnega prostora

TNC v zavrtenem koordinatnem sistemu preveri samo osi na
konénem stikalu, ki se premaknejo. V nasprotnem primeru TNC
sporo¢i napako.
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Cikli: preracunavanje koordinat | OBDELOVALNA RAVNINA (cikel 19, DIN/ISO: G80, programska moznost 1)

Pozicioniranje v zavrtenem sistemu

Z dodatno funkcijo M130 je mogoce tudi v zavrtenem sistemu
izvajati premike na polozaje, ki se nana3ajo na nezavrten
koordinatni sistem.

V zavrteni obdelovalni ravnini je mogoce izvajati tudi pozicioniranja
s premocrtnimi nizi, ki se nanasajo na koordinatni sistem stroja (nizi
z M91 ali M92). Omeijitve:

B Pozicioniranje se izvede brez popravka dolzine
® Pozicioniranje se izvede brez popravka strojne geometrije
m Popravek polmera orodja ni dovoljen

Kombinacija z drugimi koordinatnimi prerac¢unskimi
cikli

Pri kombinaciji s koordinatnimi preracunskimi cikli je treba paziti,
da se obdelovalna ravnina vedno zavrti okoli aktivne nicelne tocke.

Premik niCelne tocke lahko izvedete pred aktiviranjem cikla 19 in s
tem premaknete »strojni koordinatni sistem«.

Ce pa nigelno togko premaknete po aktiviranju cikla 19, premaknete
»zavrteni koordinatni sistem«.

Pomembno: pri ponastavitvi ciklov ravnajte v nasprotnem zaporedju
kot pri definiranju:

1. Aktivirajte zamik nicelne tocke

2. Aktivirajte vrtenje obdelovalne ravnine

3. Aktivirajte rotacijo

Obdelava obdelovanca
1. Ponastavitev rotacije

2. Ponastavite vrtenje obdelovalne ravnine
3. Ponastavitev zamika ni¢elne tocke
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Cikli: preradunavanje koordinat | OBDELOVALNA RAVNINA (cikel 19, DIN/ISO: G80, programska moznost 1)

Navodila za delo s ciklom 19 OBDELOVALNA
RAVNINA

1 Ustvarjanje programa

» Definirajte orodje (odpade, ¢e je aktivna TOOL.T), vnesite polno
dolzino orodja.

» Priklic orodja

» Os vretena odmaknite tako, da pri vrtenju ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom)

» Po potrebi pozicionirajte rotacijske osi z L-nizom na ustrezno
kotno vrednost (glede na strojni parameter).

» Po potrebi aktivirajte zamik ni¢elne tocke.

» Definirajte cikel 19 OBDELOVALNA RAVNINA; vnesite kotne
vrednosti rotacijskih osi.

» Premaknite vse glavne osi (X, Y, Z), da aktivirate popravek

» Obdelavo programirajte tako, kot da bi jo izvedli v nezavrteni
ravnini

» Po potrebi cikel 19 OBDELOVALNA RAVNINA definirajte z
drugimi koti, da obdelavo izvedete v drugem poloZaju osi. V tem
primeru ponastavitev cikla 19 ni potrebna. Nove kotne poloZaje
lahko definirate neposredno

» Ponastavite cikel 19 OBDELOVALNA RAVNINA; za vse
rotacijske osi vnesite 0°.

» Izklopite funkcijo OBDELOVALNA RAVNINA. Znova definirajte
cikel 19 in vpraSanje v pogovornem oknu potrdite s tipko
NO ENT.

» Po potrebi ponastavite zamik ni¢elne toCke.

» Po potrebi pozicionirajte rotacijske osi na polozaj 0°.
2 Vpenjanje obdelovanca

3 Dolog¢ite referenéne tocke

® Roéno z vpraskanjem

= Krmiljeno s 3D-tipalnim sistemom HEIDENHAIN (oglejte si
uporabniski priro¢nik za cikle tipalnega sistema, poglavje 2)

B Samodejno s 3D-tipalnim sistemom HEIDENHAIN (oglejte si
uporabniSki priro¢nik za cikle tipalnega sistema, poglavje 3)

4 Zagon obdelovalnega programa v nadinu Programski tek —
Zaporedje nizov

5 Nacin Ro¢no

Funkcijo Vrtenje obdelovalne ravnine nastavite z gumbom 3D-
ROT na IZKLOPLJENO. V meni vnesite za vse rotacijske osi kotno
vrednost 0°.
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Cikli: preradunavanje koordinat | Primeri programiranja

10.10 Primeri programiranja

Primer: cikli za preraunavanje koordinat

Tek programa
® Preracunavanje koordinat v glavhem programu

= Obdelava v podprogramu 07

65

Definicija surovca

Priklic orodja
Odmik orodja

Zamik nicelne tocke v sredisce

Priklic rezkalne obdelave
Dolocitev oznake za ponovitev dela programa

Rotacija za 45° inkrementalno

Priklic rezkalne obdelave
Vrnitev na LBL 10; skupno Sestkrat

Ponastavitev rotacije

Ponastavitev zamika ni¢elne tocke

Odmik orodja, konec programa

Podprogram 1

Dolocitev rezkalne obdelave

w
o
N
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Cikli: posebne funkcije | Osnove

11.1 Osnove

Pregled

TNC omogoca naslednje cikle za naslednje posebne uporabe:

Gumb Cikel Stran
9 CAS ZADRZEVANJA 307
12 Priklic programa 308
13 Orientacija vretena 309
32 TOLERANCA 310
225 GRAVIRANJE besedil 313
232. PLANSKO REZKANJE 319
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Cikli: posebne funkcije | CAS ZADRZEVANJA (cikel 9, DIN/ISO: G04)

11.2 CAS ZADRZEVANJA (cikel 9, DIN/ISO:
G04)

Funkcija
Programski tek se zaustavi za CAS STANJA. Cas zadrzevanja lahko
na primer sluzi za lomljenje ostruzkov.

Cikel deluje od svoje definicije v programu. To ne vpliva na na¢inovno
delujoca (preostala) stanja, kot npr. vrtenje vretena.

NC-stavki

Parameter cikla

» Cas zadrZevanja v sekundah: vnesite ¢as
zadrzevanja v sekundah. Razpon vnosa je med
0 in 3600 sekund (1 ura) v korakih po 0,001
sekunde.
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Cikli: posebne funkcije | PRIKLIC PROGRAMA (cikel 12, DIN/ISO: G39)

11.3 PRIKLIC PROGRAMA (cikel 12, DIN/ISO:

G39)
Funkcija cikla
Z obdelovalnim ciklom lahko izenadite poljubne obdelovalne A 5
programe, kot so npr. posebni vrtalni cikli ali geometrijski moduli. Ta of ! o o 0
program nato priklicete kot cikel. 2o %‘,f,','gffﬂz'o of [T 2 Eg%'}' ,\';,(,3\,,“" :
58 CYCLDEF121 o | |o | :
o LoT31 of | ot 5
°'9... M99 T °
o o — ! END PGM ©
Upostevajte pri programiranju!
o Priklicani program mora biti shranjen na notranjem
pomnilniku TNC-ja.
Ce vnesete samo ime programa, mora biti program,
naveden pri ciklu, v istem imeniku kot priklicni program.
Ce program, naveden pri ciklu, ni v istem imeniku
kot priklicni program, vnesite celotno pot, npr. TNC:
\KLAR35\FK1\50.H.
Ce zelite k ciklu navesti DIN/ISO-program, za imenom
programa vnesite vrsto datoteke .1.
Q-parametri delujejo pri priklicu programa s ciklom 12
praviloma globalno Upostevajte, da lahko spremembe
Q-parametrov v priklicanem programu vplivajo na
program za priklic.
Parameter cikla
12 » Ime programa: vnesite ime programa, ki ga zelite Navedba programa 50 kot cikla in
o, priklicati, ter po potrebi pot do programa; ali priklic s funkcijo M99
» Z gumbomlIZBIRA aktivirajte pogovorno okno za 55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
L)zrt?l:%g;toteke in izberite program, ki ga Zelite 56 CYCL DE 12.1 PGM TNC:

\KLAR35\FK1\50.H
Program prikli¢ete s funkcijo: 57 L X+20 Y+50 FMAX M99

= CYCL CALL (logen niz) ali
= M99 (po nizih) ali
B M89 (izvede se po vsakem pozicionirnem nizu)
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Cikli: posebne funkcije | ORIENTACIJA VRETENA (cikel 13, DIN/ISO: G36)

11.4 ORIENTACIJA VRETENA (cikel 13, DIN/
ISO: G36)

Funkcija cikla

@ Stroj in TNC mora pripraviti proizvajalec.

TNC lahko krmili glavno vreteno orodnega stroja in zavrti na polozaj,
dolocen s kotom.

Orientacija vretena je npr. potrebna v naslednjih primerih:

® pri sistemih za zamenjavo orodja z dolo€enim poloZajem za
zamenjavo orodja

B za usmerjanje oddajnega in sprejemnega okna 3D-tipalnih
sistemov z infrarde€im prenosom

Kotni poloZaj, definiran v ciklu, pozicionira TNC s programiranjem
funkcij M19 ali M20 (odvisno od stroja).

Ce programirate funkcijo M19 ali M20, ne da bi prej definirali cikel NC-stavki

13, TNC pozicionira glavno vreteno na vrednost kota, ki ga dolo¢i
proizvajalec stroja. _

Dodatne informacije: priro¢nik za stroj

Upostevajte pri programiranju!

o V obdelovalnih ciklih 202, 204 in 209 se notranje
uporablja cikel 13. UpoStevajte, da je treba v programu
NC po potrebi cikel 13 po enem od zgoraj navedenih
obdelovalnih ciklih znova programirati.

Parameter cikla

(e » Orientacijski kot: kot glede na referen¢no os
il kota delovne ravnine. Razpon vnosa od 0,0000°
do 360,0000°
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Cikli: posebne funkcije | TOLERANCA (cikel 32, DIN/ISO: G62)

11.5 TOLERANCA (cikel 32, DIN/ISO: G62)

Funkcija cikla

@ Stroj in TNC mora pripraviti proizvajalec.
| -
Z vnosi v ciklu 32 lahko vplivate na rezultat pri obdelavi HSC glede
natancnosti, kakovosti povrsine in hitrosti, v kolikor je bil TNC
prilagojen strojno specificnim znacilnostim.
TNC samodejno gladi konturo med poljubnimi (nepopravljenimi ali

popravljenimi) konturnimi elementi. S tem se orodje neprekinjeno
premika na povrsini obdelovanca in pri tem pazi na strojno
mehaniko. Dodatno uginkuje v ciklu definirana toleranca tudi pri X
premikanju po kroZnicah. _@ -
Po potrebi TNC samodejno zmanjSa programirani pomik tako,

da TNC vedno izvaja program brez tresljajev z najvec¢jo mogoco

hitrostjo. Tudi €e TNC izvaja premike z nezmanjSano hitrostjo,

se praviloma vedno uporabi definirana toleranca. Visje kot

definirate toleranco, hitreje bo lahko TNC izvajal premike.

Z glajenjem konture pride do odstopanja. Odstopanje konture
(toleran€na vrednost) je proizvajalec stroja dolocil v enem od
strojnih parametrov. S ciklom 32 lahko prednastavljeno toleranéno
vrednost spremenite in izberete razli¢ne nastavitve filtra, pod
pogojem da proizvajalec stroja uporabi te nastavitvene moznosti.

Vplivi pri definiciji geometrije v sistemu CAM

Najpomembnejsi faktor vpliva pri zunanjem ustvarjanju programa
NC je napaka tetive S, ki jo je mogocCe definirati v sistemu CAM. Z
napako tetive se definira najvecja razdalja tock programa NC, Ki
je bil izdelan s postprocesorjem (PP). Ce je napaka tetive enaka
ali manj8a kot v ciklu 32 izbrana toleran¢na vrednost T, lahko
TNC zgladi konturne tocke, v kolikor se s posebnimi strojnimi
nastavitvami ne omeji programirani pomik.

Optimalno zgladitev konture dosezete, Ce izberete toleranéno
vrednost v ciklu G62 med 1,1-kratno in 2-kratno vrednostjo CAM
napake tetive.
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Cikli: posebne funkcije | TOLERANCA (cikel 32, DIN/ISO: G62)

Upostevajte pri programiranju!

Pri zelo nizkih toleran¢nih vrednostih stroj konture ne
more vec obdelati brez tresljajev. Vzrok tresljajev ni

v pomanijkljivi raéunski zmogljivosti TNC-ja, temvec v
dejstvu, da TNC izvaja primike na konturne prehode
skoraj povsem natancno, torej se mora po potrebi hitrost
premika ob&utno zmanj3sati.

Cikel 32 je DEF-aktiven, kar pomeni, da deluje od svoje
definicije v programu dalje.
TNC ponastavi cikel 32, ¢e

B znova definirate cikel 32 in vprasanje o tolerancni
vrednosti potrdite s tipko NO ENT

m S tipko PGM MGT izberete nov program.

Ko ponastavite cikel 32, TNC znova aktivira toleranco,
prednastavljeno s strojnim parametrom.

Vneseno toleranéno vrednost T krmiljenje interpretira
v milimetrskem programu v milimetrih in v palénem
programu v palcih.

Ce s ciklom 32 prenesete program, ki kot parameter
cikla vsebuje samo toleranc¢no vrednost T, TNC po
potrebi doda oba preostala parametra z vrednostjo 0.

Pri povecanju tolerance se pri kroznih premikih
praviloma zmanjSa premer kroga, razen Ce je na stroju
aktiven HSC-filter (nastavitve proizvajalca stroja).

Ce je aktiven cikel 32, TNC na dodatnem prikazu stanja
na kartici CYC prikaze definirani parameter cikla 32.

Priporoamo, da NC-programe za 5-osne simultane
obdelave s kroglastimi rezkarji izvajate v sredini krogle.
Na ta nacin so NC-podatki praviloma enakomernejsi.
Poleg tega lahko v nastavite vecjo toleranco krozne
osi TA (npr. med 1° in 3°) za Se enakomernejsi potek
pomika na referencéni tocki orodja (TCP)

Pri NC-programih za 5-osne simultane obdelave

s tori¢nimi ali kroZnimi rezkarji pri NC-izhodu na
juznem polu krogle izberite manjSo toleranco krozne
osi. Obi¢ajna vrednost je na primer 0,1°. Odlocilna

za toleranco krozne osi je najvecja dovoljena
poskodba konture. Ta poSkodba konture je odvisna od
morebitnega nagiba orodja, polmera orodja in delovne
globine orodja.

Pri 5-osnem valjénem rezkanju s ¢elnim rezkalom
lahko izraGunate najve¢jo mozno poSkodbo konture T
neposredno iz delovne dolZine rezkarja L in dovoljene
tolerance konture TA:

T~KxLxTAK=0.0175[1/7]

Primer: L=10 mm, TA=0.1°: T =0.0175 mm
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Cikli: posebne funkcije | TOLERANCA (cikel 32, DIN/ISO: G62)

Parameter cikla

az > Tolerancna vrednost T: dovoljeno odstopanje od NC-stavki
L T . . . '3
g%‘ nastavljgne konture v mm (ali v palcih, e program 95 CYCL DEF 32.0 TOLERANCA
uporablja to mersko enoto). Razpon vnosa od
0,0000 do 10,0000 96 CYCL DEF 32.1 TO0.05
> 0: Pri vnosu, ve¢jem od 0, TNC uporabi najvecje 97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5

dovoljeno odstopanje, ki ste ga vnesli

0: Pri vnosu, enakem 0, ali ¢e pri programiranju
pritisnete tipko NO ENT, TNC uporabi vrednost, ki
jo je konfiguriral proizvajalec stroja.

» NACIN HSC, fino rezkanje=0, grobo rezkanje=1:
aktivacija filtra:

B Vrednost vnosa 0: rezkanje z vecjo
natanénostjo konture. TNC uporablja interno
definirane filtrske nastavitve za fino rezkanje.

B Vrednost vnosa 1: rezkanje z visjo hitrostjo
pomika. TNC uporablja interno definirane
filtrske nastavitve za grobo rezkanje.

> Toleranca za rotacijske osi TA: dovoljeno
odstopanje poloZaja od rotacijskih osi v stopinjah
pri aktivni funkciji M128 (FUNKCIJA TCPM). TNC
zmanjS$a pomik vedno tako, da se pri ve€osnih
premikih najpo€asnejSa os vedno premika z
najvecjim pomikom. Praviloma so rotacijske osi
znatno pocasnejSe od linearnih osi. Z vnosom
vi§je tolerance (npr. 10°) lahko obdelovalni ¢as
pri ve€osnih obdelovalnih programih znatno
skrajSate, ker TNC-ju potem rotacijske osi
ni treba vedno premikati natanko na vnaprej
doloceni Zeleni polozaj. Usmeritev orodja (poloZaj
rotacijske osi glede na povrsino obdelovanca)
se prilagodi. Polozaj na Tool Center Point (TCP)
se samodejno popravi. To se na primer zgodi pri
kroglastem rezkarju, ki je izmerjen od srediS¢a in je
programiran na sredid¢ni poti, pri E&emer na konturo
ne vpliva negativho. Razpon vnosa od 0,0000 do
10,0000
> 0: Pri vnosu, vec¢jem od 0, TNC uporabi najvecje
dovoljeno odstopanje, ki ste ga vnesli
0: Pri vnosu, enakem 0, ali ¢e pri programiranju
pritisnete tipko NO ENT, TNC uporabi vrednost, ki
jo je konfiguriral proizvajalec stroja.

312 HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabnigki priro&nik programiranje ciklov | 10/2017



Cikli: posebne funkcije | GRAVIRANJE (cikel 225, DIN/ISO: G225)

11.6 GRAVIRANJE (cikel 225, DIN/ISO: G225)

Potek cikla

Ta cikel omogoc€a graviranje besedil na ravni povrsini obdelovanca.
Besedila lahko razporedite po ravni liniji ali po kroZnem loku.

1 TNC se pozicionira v obdelovalni ravnini na zacetno to¢ko C. pﬁ,@:_-,
prvega znaka. ABCABC... ‘b

. - v v . L <
2 Orodje se navpi¢no spus€a na osnovo za graviranje in izrezka

znak. Potrebne dviZzne premike med znaki TNC izvede na
varnostni razdalji. Ko je znak obdelan, orodje stoji na varnostni
razdalji nad povrsino obdelovanca.

3 Ta postopek se ponavlja za vse znake, ki jih Zelite vgravirati.

4 TNC nato orodje pozicionira na 2. varnostno razdaljo. varnostno
razdaljo.

),
iy

Upostevajte pri programiranju!

o Smer obdvelave doloCa predznak parametra cikla
Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne izvede.

Besedilo za graviranje lahko vnesete tudi prek
spremenljivke niza (QS).

S parametrom Q374 je mogoce vplivati na rotacijski
polozaj ¢rk.

Ce je Q374=0° do 180°, je smer pisanja od leve proti
desni.

Ce je Q374 vegji od 180°, je smer pisanja v obratni
smeri.

Zacetna toCka pri gravuri na kroznici se nahaja
levo spodaj, nad prvim znakom za graviranje. (Pri
starejSih razliCicah programske opreme se izvede
predpozicioniranje na sredis¢e kroga.)
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Cikli: posebne funkcije | GRAVIRANJE (cikel 225, DIN/ISO: G225)

Parameter cikla

225 | > QS500 Besedilo za graviranje?: besedilo za

, graviranje med narekovaiji. Dodelitev spremenljivke
niza s tipko Q Steviléne tipkovnice; tipka Q na
tipkovnici ASCI je namenjena za obicajen vnos
besedila. Dovoljeni znaki za vnos: Glej "Graviranje
sistemskih spremenljivk", Stran 317 a

> Q513 Visina znaka? (absolutno): viSina znakov
za graviranje v mm. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q514 Faktor razmaka znakov?: uporabljena
pisava je proporcionalna pisava. Vsak znak
ima svojo dolzino, ki jo TNC vgravira skladno
z definicijo parametra Q514=0. Pri definiciji

Q513

>
J
)

i
parametra Q514 ni enak 0 TNC skalira razdaljo Y
med znaki. Razpon vnosa od 0 do 9,9999.

> Q515 Vrsta ¢rk?: trenutno nima funkcije

NC-stavki

> Q516 Besedilo ravno/na krogu (0/1)?:
Graviranje besedila po ravni liniji: vnos = 0
Graviranje besedila po kroznem loku: vnos = 1
Graviranje besedila po kroznem loku, v obtoku (ne
nujno berljiv od spodaij): vnos=2

> Q374 Polozaj vrtenja?: kot sredi$c¢a, Ce je
besedilo razporejeno po kroznici. Kot graviranja
pri ravni razporeditvi besedila. Razpon vnosa od —
360,0000 do +360,0000°.

» Q517 Polmer pri besedilu na krogu? (absolutno):
polmer kroznega loka, po katerem TNC
razporedi besedilo v mm. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja
orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO, fu, FZ

» Q201 Globina? (inkrementalno): razdalja med
povrsino obdelovanca in dnom gravure.

> Q206 Pomik naprej globinsko dodaj.?: hitrost
premikanja orodja med spus$canjem v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO, fu

» Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in povrsino
obdelovanca. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999,
izbirno alternativ PREDEF
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Cikli: posebne funkcije | GRAVIRANJE (cikel 225, DIN/ISO: G225)

» Q203 Koord. povrsina obdel. kosa? (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999, izbirno
alternativ PREDEF

> Q574 Najv. dolzina besedila? (mm/palec): tukaj
vnesete najdaljSo dolZino besedila. TNC dodatno
uposteva visino znakov v parametru Q513. Pri
Q513 = 0 TNC gravira dolZino besedila, natan¢no
tako kot je podano v parametru Q574. Visina
znakov se ustrezno skalira. Ce je Q513 vegji od
ni¢, TNC preveri, ali dejanska dolZina besedila
prekoracdi najdaljSo dolzino besedila iz Q574. V
tem primeru TNC sporoci napako.

> Q367 Ref. za pol. besedila (0-6)? Tukaj vnesite
referenco za polozaj besedila. Glede na to, ali bo
besedilo gravirano na krogu ali premici (parameter
Q516), so na voljo naslednji vnosi:
Gravura na kroznici, polozaj besedila se
nanasa na naslednjo to¢ko:
0 = sredis¢e kroga
1 = levo spodaj
2 = na sredi spodaj
3 = desno spoda;j
4 = desno zgoraj
5 = na sredi zgoraj
6 = levo zgoraj
Gravura na premici, polozaj besedila se nanasa
na naslednjo to¢ko:
0 = levo spodaj
1 = levo spodaj
2 = na sredini spodaj
3 = desno spodaj
4 = desno zgoraj
5 = na sredini zgoraj
6 = levo zgoraj
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Dovoljeni znaki za graviranje

Poleg malih in velikih tiskanih rk ter Stevilk so mozni Se nasledniji
posebni znaki:

I#$%& ()*+,-./:;<=>?@[\]_BCE

0 Posebna vznaka% in \ TNC uporablja za posebne
funkcije. Ce zelite vgravirati ta dva znaka, ju morate v
besedilo za graviranje vnesti dvakrat, npr.: %%.

Za graviranje preglasov, B, g, @, ali oznake CE zacnite svoj vnos z
znakom %:

N
=)
Q
=

Vnos

%ae

%o0e

%ue
%AE
%OE
%UE
%ss
%D
Y%at
%CE

Ol@|®|P|C|O| P |0 |

m

Znaki, ki jih ni mogoce tiskati

Poleg besedila lahko dolocite tudi nekatere znake, ki jih ni mogoce
natisniti in ki sluzijo za oblikovanje. TakSne znake lahko vnesete s
posebnim znakom \.

Na voljo so naslednje moznosti:

Znak Vnos
prelom vrstic \n
vodoravni tabulator \t
(dolzina tabulatorja je omejena na 8

znakov)

navpicni tabulator \v
(dolzina tabulatorja je omejena na eno vrsti-

co)
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Graviranje sistemskih spremenljivk

Poleg nespremenljivih znakov je mogoce gravirati vsebino
doloc¢enih sistemskih spremenljivk. Sistemske spremenljivke lahko
vnesete 2% .

Lahko gravirate tudi trenutni datum ali uro. Vnesite %time<x>.

<x> definira obliko, npr. 08 za DD.MM.LLLL. (identi¢no za funkcijo
SYSSTR ID321)

o Pazite, da pri zapisu datuma od 1 do 9 pred Stevilko
vnesete 0, na primer time08.

Znak Vnos

DD.MM.LLLL hh:mm:ss %time00
D.MM.LLLL h:mm:ss %time01
D.MM.LLLL h:mm %time02
D.MM.LL h:mm %time03
LLLL-MM-DD hh:mm:ss %time04
LLLL-MM-DD hh:mm %time05
LLLL-MM-DD h:mm %time06
LL-MM-DD h:mm %time07
DD.MM.LLLL %time08
D.MM.LLLL %time09
D.MM.LL %time10
LLLL-MM-DD %time 11
LL-MM--DD %time12
hh:mm:ss %time13
h:mm:ss %time14
h:mm %time15
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Graviranje stanja Stevca

Trenutno stanje Stevca, ki ga najdete v meniju MOD, lahko
gravirate s ciklom 225.

V ta namen programirajte cikel 225 kot obi¢ajno in kot besedilo
gravure vnesite npr. naslednje: %stev2

Stevilka za %stev oznacuje Stevilo mest, ki jih TNC vgravira.
Najvedje Stevilo mest je devet.

Primer: ¢e v ciklu programirate %stev9, pri trenutnem stanju Stevca
3, TNC vgravira naslednje: 000000003

NAPOTEK

V nacinu Programski test se trenutno stanje stevca vedno
simulira z 0 ne glede na to, katero stanje Stevca je dejansko
vneseno v meniju MOD.

TNC v nacinu Programskega teka ne uposteva trenutno stanje
Stevca. Pri ponovnem testu NC-programa ni mogoce preklopiti
na stanje Stevca niti ga ni mogoce prikazati s ciklom 225. Zato se
stanje Stevca v nacinu Programski test vedno simulira z niclo.

» V nadinu Zaporedje nizov in Posamezni niz se trenutno stanje
Stevca uposteva.

» Ce v teh nadinih preklopite na postavitev zaslona, npr. na
pogled PROGR. + GRAF,, se trenutno vgravirano stanje
Stevca prikaze pri simulaciji odstranjevanja materiala.
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11.7 PLANSKO REZKANJE (cikel 232, DIN/
ISO: G232)

Potek cikla

S ciklom 232 je mogo€e ravno povrsino plansko rezkati v ve¢
primikih in ob upostevanju nadmere finega rezkanja. Za tak nacin
rezkanja so na voljo tri obdelovalne strategije:

= Strategija Q389=0: obdelava v obliki meandra, zunaniji stranski
primik k povrsini, ki jo Zelite obdelati

m Strategija Q389=1: obdelava v obliki meandra, stranski primik
na robu k povrsini, ki jo Zelite obdelati

= Strategija Q389=2: obdelava v vrsticah, odmik in stranski primik
v pomiku pri pozicioniranju

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku FMAX s trenutnega
polozaja s pozicionirno logiko na zadetno to¢ko 1: €e je trenutni
poloZaj na osi vretena vecji od 2. varnostne razdalje, TNC
premakne orodje najprej v obdelovalni ravnini in nato na osi
vretena, sicer pa najprej na 2. varnostno razdaljo in nato v
obdelovalni ravnini. Za€etna toCka v obdelovalni ravnini je poleg
obdelovanca in je od njega zamaknjena za polmer orodja in
stransko varnostno razdaljo.

2 Orodje se nato s pozicionirnim pomikom po osi vretena
premakne na prvo globino pomika, ki jo izracuna TNC.

Strategija Q389=0

3 Nato se orodje s programiranim pomikom pri rezkanju premakne
na kon&no to¢ko 2. Konéna toc¢ka je izven povrsine, TNC jo
izraCuna iz programirane zaCetne tocke, programirane dolZine,
programirane stranske varnostne razdalje in polmera orodja.

4 TNC pre¢no zamakne orodje s pomikom pri predpozicioniranju
na zacetno tocko naslednje vrstice; TNC izracuna zamik iz
programirane Sirine, polmera orodja in najvecjega faktorja
prekrivanja poti.

5 Orodje se nato znova premakne v smeri za¢etne tocke

6 Postopek se ponavlja, dokler navedena povrSina ni v celoti
obdelana. Na koncu zadnje poti se izvede pomik na naslednjo
globino obdelave.

7 Da bi preprecili nepotrebno premikanje, bo povrSina naknadno
obdelana v nasprotnem zaporedju.

8 Postopek se ponavlja, dokler se ne izvedejo vsi pomiki. Pri
zadnjem pomiku se rezka samo vnesena nadmera finega
rezkanja s pomikom pri finem rezkanju.

9 TNC na koncu premakne orodje s FMAX nazaj na 2. varnostno
razdaljo.
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Strategija Q389=1

3 Nato se orodje s programiranim pomikom pri rezkanju premakne
na kon¢no tocko 2. Konéna tocka je na robu povrsine, TNC jo
izracuna iz programirane zacetne tocke, programirane dolzine in
polmera orodja.

4 TNC pre¢no zamakne orodje s pomikom pri predpozicioniranju
na zacetno to¢ko naslednje vrstice; TNC izraCuna zamik iz
programirane Sirine, polmera orodja in najvecjega faktorja
prekrivanja poti.

5 Orodje se nato znova premakne v smeri zaCetne tocke
1. Premik na naslednjo vrstico se znova izvede na rob
obdelovanca

6 Postopek se ponavlja, dokler navedena povrsina ni v celoti
obdelana. Na koncu zadnje poti se izvede pomik na naslednjo
globino obdelave.

7 Da bi preprecili nepotrebno premikanje, bo povrsina naknadno
obdelana v nasprotnem zaporedju.

8 Postopek se ponavlja, dokler se ne izvedejo vsi pomiki. Pri
zadnjem pomiku se rezka samo vnesena nadmera finega
rezkanja s pomikom pri finem rezkanju.

9 TNC na koncu premakne orodje s FMAX nazaj na 2. varnostno
razdaljo.
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Strategija Q389=2
3 Nato se orodje s programiranim pomikom pri rezkanju premakne zA
na konéno to¢ko 2. Konéna tocka je izven povrsine, TNC jo
izraCuna iz programirane zacCetne to¢ke, programirane dolzine,

programirane stranske varnostne razdalje in polmera orodja.

4 TNC premakne orodje po osi vretena na varnostno razdaljo nad
trenutno globino pomika in se s pomikom za predpozicioniranje
premakne nazaj na zacetno to¢ko naslednje vrstice. TNC
izracuna zamik iz programirane Sirine, polmera orodja in
najvecjega faktorja prekrivanja poti.

5 Orodje se znova premakne na trenutno globino pomika, nato pa
v smeri kon¢ne tocke

6 Postopek se ponavlja, dokler vnesena povrsina ni v celoti
obdelana. Na koncu zadnje poti se izvede pomik na naslednjo
globino obdelave.

7 Da bi preprecili nepotrebno premikanje, bo povrsina naknadno
obdelana v nasprotnem zaporediju.

8 Postopek se ponavlja, dokler se ne izvedejo vsi pomiki. Pri
zadnjem pomiku se rezka samo vnesena nadmera finega
rezkanja s pomikom pri finem rezkanju.

9 TNC na koncu premakne orodje s FMAX nazaj na 2. varnostno
razdaljo.

Upostevajte pri programiranju!

o Q204 2. VARNOST. RAZMAK vnesite tako, da ne more
priti do trka z obdelovancem ali vpenjali.

Ce sta Q227 STARTNA TOCKA 3. 0Sl in Q386 KONCNA
TOCKA 3. OSI enaki, TNC cikla ne izvede (programirana
globina je 0).

Q227 programirajte tako, da bo njegova vrednost vecja

od Q386. V nasprotnem primeru TNC sporoci napako.
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Parameter cikla

232 > Q389 Obdelov. strategija (0/1/2)?: dologite, kako Yi
[ naj TNC obdela povrine:

0: obdelava v obliki meandra, zunaniji stranski
primik na povrsino za obdelavo pri pozicioniranju
1: obdelava v obliki meandra, stranski primik na
rob na povrsino za obdelavo

2: obdelava v vrsticah, odmik in stranski primik v

—
A
-
pomiku pri pozicioniranju :
@
T

|

!

\

|

B
LlLd

> Q225 Startna tocka 1. osi? (absolutno): 02261
koordinata zacetne tocke povrsine za obdelavo na —
glavni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q226 Startna tocka 2. osi? (absolutno):
koordinata zacetne tocke povrsine za obdelavo na z i
stranske osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa
od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q227 Startna tocka 3. osi? (absolutno): Q227
koordinata povrsine obdelovanca, iz katere se
izracunajo primiki. Razpon vnosa od —99999,9999 Q386
do 99999,9999.

> Q386 Koncna tocka 3. osi? (absolutno):
koordinata na osi vretena, na kateri se bo izvajalo
plansko rezkanje povrsine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q218 Dolzina 1. strani? (inkrementalno):
dolzina povrsine, ki jo zelite obdelati, na glavni
osi obdelovalne ravnine. S predznakom lahko Z A
dolocite smer prvega rezkanja glede na zacetno Q204
tocko 1. osi. Razpon vnosa od —99999,9999 do 0200

99999,9999. g 0200
» Q219 Dolzina 2. strani? (inkrementalno): dolzZina

povrsine, ki jo Zelite obdelati, na stranski osi T
obdelovalne ravnine. S predznakom lahko dolocite
smer prvega pre¢nega primika glede na STARTNA £§

x Y

Q218
Q225

=y

=Y

TOCKA 2. OSI. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q202 Maximal. dostavna globina?
(inkrementalno): mera, za katero se orodje
posamezno najve€ primakne. TNC izraCuna
dejansko globino primika iz razlike med kon¢no
tocko in zacetno tocko na orodni osi tako, da
obdelava poteka z enakimi globinami primikov.
Pri izraCunu TNC upoS$teva tudi nadmero finega
rezkanja. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q369 Globinska predizmera ravnanja?
(inkrementalno): vrednost zadnjega pomika.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.
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> Q370 Faktor maks. preseganja proge?: najvecji Yi
stranski pomik k. TNC izracuna dejanski stranski
pomik iz 2. stranske dolzine (Q219) in polmera
orodja tako, da obdelava poteka z enakimi
stranskimi pomiki. Ce ste v preglednico orodij k
vnesli polmer R2 (npr. polmer ploS¢e pri uporabi
rezalne glave), TNC ustrezno zmanjSa stranski
primik. Razpon vnosa od 0,1 do 1,9999.

> Q207 Potisk naprej rezkanje?: hitrost premikanja
orodja med rezkanjem v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO, fu, FZ

» Q385 Poravnanje dovoda?: hitrost premikanja Q357
orodja pri zadnjem rezkanju s pomikom v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999 ali FAUTO, fu,
Fz

> Q253 Premik naprej predpozicionir.: hitrost
premika orodja pri premiku na zacetni poloZaj in
pri premiku v naslednjo vrstico v mm/min; e Zelite
izvesti precni premik v obdelovancu (Q389=1),
TNC izvede precni primik s pomikom pri rezkanju
Q207. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999 ali
fmax, FAUTO

» Q200 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
razdalja med konico orodja in zaCetnim poloZzajem
na orodni osi. Ce rezkate z obdelovalno strategijo
Q389=2, se TNC v varnostni razdalji premakne
¢ez trenutno globino primika na za¢etno to¢ko
v naslednji vrstici. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

» Q357 Stranska varnostna razdalja?
(inkrementalno) parameter Q357 vpliva na
naslednje situacije:

Primik na prvo globino: Q357 je stranska
razdalja orodja od obdelovanca

Grobo rezkanja s strategijami rezkanja
Q389=0-3: Povrsina za obdelavo se s funkcijo
Q350 SMER REZKANJA poveca za vrednost

iz funkcije Q357, Ce v tej smeri ni postavljena
omejitev

Stransko fino rezkanje: Poti bodo podaljSane za
Q357 pri funkciji Q350 SMER REZKANJA

od 0 do 99999,9999

> Q204 2. varnostni razmak? (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
trka med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999, izbirno
alternativ PREDEF

e 0207

|L,J

o>

Q

N
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NC-stavki

w
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11.8 REZKANJE NAVOJEV (cikel 18, DIN/ISO:
G18)

Potek cikla

Cikel 18 REZANJE NAVOJEYV orodje premakne z reguliranim
vretenom od trenutnega polozaja z aktivnim Stevilom vrtljajev na
vneseno globino. Na dnu izvrtine se izvede zaustavitev vretena.
Primike in odmike morate programirati loceno.

Upostevajte pri programiranju!

o Obstaja moznost, da med izrezovanjem navojev
uporabite potenciometer za pomik. Konfiguracijo
v ta namen dolodi proizvajalec stroja (s parametri
CfgThreadSpindle>sourceOverride). TNC nato
ustrezno prilagodi Stevilo vrtljajev.

Stevilo vrtljajev vretena za potenciometer ni aktivno.

Pred zacetkom cikla programirajte zaustavitev vretena!
(npr. z M5) TNC pri zaCetku cikla samodejno vklopi
vreteno in ga na koncu znova izklopi.

Predznak parametra cikla Globina navoja dolo¢a smer
dela.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce pred priklicem cikla 18 ne programirate predpozicioniranja,
lahko pride do trka. Cikel 18 izvede primik in odmik.

» Pred zaetkom cikla predpozicionirajte orodje.
» Orodje se po priklicu cikla premakne na vneseno globino.
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NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce je bilo vreteno vkloplieno pred zag&etkom cikla, cikel 18 izklopi
vreteno in cikel deluje z nepremicnim vretenom! Na koncu

cikel 18 znova vklopi vreteno, Ce je bilo pred zacetkom cikla
vklopljeno.

> Pred zacetkom cikla programirajte zaustavitev vretena! (npr. z
M5)

> Ko se cikel 18 izvede do konca, se znova vzpostavi stanje
vretena pred zadetkom cikla. Ce je bilo vreteno pred
zacCetkom cikla izklopljeno, TNC po koncu cikla 18 znova
izklopi vreteno.

Parameter cikla

T} » Globina vrtanja (inkrementalno): vnesite globino
7’2 navoja glede na trenutni polozaj, razpon vnosa:
-99999 ... +99999

» Korak navoja: vnesite naklon navoja. Tukaj
vneseni predznak dolo¢a, ali gre za desni ali levi
navoj:

+ = desni navoj (M3 pri negativni globini vrtanja)
- = levi navoj (M4 pri negativni globini vrtanja)

Bl By
v

NC-nizi
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12.1 Splosno o ciklih tipalnega sistema

o HEIDENHAIN jamdi za delovanje ciklov tipalnega sistema
samo, Ce uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

@ Proizvajalec mora krmiljenje pripraviti za uporabo 3D-
tipalnega sistema.

Funkcije tipalnega sistema v povezavi s funkcijo Globalne
programske nastavitve niso mozne. Ce je aktivna vsaj
ena nastavitvena moznost, krmiljenje pri izbiri ro¢ne
funkcije tipalnega sistema ali izvajanju samodejnega cikla
tipalnega sistema prikaze sporocilo o napaki.

Nacin delovanja

Ce TNC izvaja cikel tipalnega sistema, se 3D-tipalni sistem premika
vzporedno z osjo proti obdelovancu (tudi pri aktivni osnovni rotaciji
in pri zavrteni obdelovalni ravnini). Proizvajalec stroja pomik
tipalnega sistema dolo€i s strojnim parametrom.

Dodatne informacije: "Pred delom s cikli tipalnega sistemal",
Stran 331

Ko se tipalna glava dotakne obdelovanca:

m 3D-tipalni sistem poslje signal v TNC: koordinate otipanega
polozZaja se shranijo

®  se delovanje 3D-tipalnega sistema zaustavi in

® se v hitrem teku premakne nazaj na izhodis¢ni polozaj za
zactetek delovanja tipalnega sistema

Ce se tipalna glava na nastavljeni razdalji ne pomakne v poloZaj za

odcitavanje, TNC prikaze ustrezno sporocilo o napaki (pot: DIST iz

preglednice tipalnega sistema).
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Upostevanje osnovne rotacije v roénem nacinu

TNC pri delovaniju tipalnega sistema upo&teva aktivho osnovno
rotacijo in se k obdelovancu primakne poSevno.

Cikli tipalnega sistema v nac€inih Ro€no in El. krmilnik
TNC v nacinih Ro€no obratovanje in El. roéno kolo omogoca
uporabo ciklov tipalnega sistema, s katerimi lahko:

= umerite tipalni sistem

® odpravite poSevne polozaje obdelovanca

®  dolodite referenéne toCke

Cikli tipalnega sistema za samodejno delovanje

TNC poleg ciklov tipalnega sistema, ki jih uporabljate v nacinih Ro¢no
obratovanje in El. ro€no kolo, nudi tudi vrsto ciklov za najrazli¢nejSe
nacine uporabe med samodejnim delovanjem:

Umerjanje stikalnega tipalnega sistema

Odpravljanje poSevnih poloZajev obdelovanca

Dolocanje izhodi&¢nih tock

samodejni nadzor obdelovancev

B samodejno merjenje orodja

Cikle tipalnega sistema v nacinu Programiranje programirate s tipko
TOUCH PROBE. Uporabljajte cikle tipalnega sistema od Stevilke 400
dalje, novejse obdelovalne cikle, Q-parametre in parametre vrednosti.
Parametri, katerih funkcija je enaka tistim, ki jih TNC uporablja pri
razliénih ciklih, imajo vedno enako $tevilko. Tako na primer Q260
vedno pomeni varno visino, Q261 vedno pomeni viS§ino merjenja itd.
Za enostavnejsSe programiranje TNC med definiranjem cikla prikazuje

pomozno sliko. Na pomozni sliki je parameter za vnos oznacen
(oglejte si sliko desno).
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Doloéitev cikla tipalnega sistema v na¢inu Programiranje

TOUCH
PROBE

» V orodni vrstici so prikazane vse funkcije tipalnega

sistema, ki so na voljo (razdeljene po skupinah)

Izbira skupine tipalnega cikla, npr. dolo¢anje
referencne tocke. Cikli za samodejno izmero
orodja so na voljo samo, Ce je stroj za to
pripravijen.

Izbira cikla, npr. dolo¢anje referenne tocke
sredi$€a zepa. TNC odpre pogovorno okno in
preis€e vse vnose, hkrati pa na desni strani
zaslona prikaze grafiko, na kateri so parametri za
vnos osvetljeni.

Vnesite vse parametre, ki jih zahteva TNC, in vsak
vnos zakljuCite s pritiskom tipke ENT

TNC zapre pogovorno okno, ko vnesete vse
potrebne podatke

Skupina merilnega cikla Stran

Cikli za samodejno prepoznavanje 338
in odpravljanje poSevnega poloZaja
obdelovanca

Cikli za samodejno dolo¢anje referené- 366

330

ne toCke

Cikli za samodejni nadzor obdelovan- 424
cev

Posebni cikli 468
Umerjanje tipalnega sistema 468
Cikli za samodejno izmero orodja 488

(omogodi jih proizvajalec stroja)

z
o
1
3
N
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12.2 Pred delom s cikli tipalnega sistemal

Da bi bilo pri merilnih nalogah pokrito kar najSirSe delovno obmocje,
so s strojnimi parametri na voljo nastavitvene moznosti, ki dolo¢ajo
osnovno delovanje vseh ciklov tipalnega sistema:

Najvecdji premik do tipalne tocke: DIST v preglednici
tipalnega sistema

Ce se tipalna glava ne premakne po poti, ki je dologena v DIST,
TNC prikaze sporocilo o napaki.

Varnostna razdalja od tipalne toc¢ke: SET_UP v
preglednici tipalnega sistema

V SET_UP dolocite, kako dale¢ od definirane tipalne tocke (ali
tipalne tocCke, ki jo izracduna cikel) naj TNC vnaprej pozicionira
tipalni sistem. ManjSo vrednost kot vnesete, toliko natan¢neje je
treba definirati tipalne polozaje. V mnogih ciklih tipalnega sistema
lahko dodatno definirate varnostno razdaljo, ki dopolnjuje SET_UP.

Usmeritev infrarde€ega tipalnega sistema na
programirano smer tipanja: TRACK v preglednici
tipalnega sistema

Za vecjo natan¢nost pri merjenju lahko s TRACK = ON nastavite,
da se infrardedi tipalni sistem pred vsakim tipanjem usmeri v

programirano smer tipanja. Tipalna glava se tako vedno premakne
v isto smer.

o Ce TRACK = ON spremenite, je treba tipalni sistem
znova umeriti.
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Stikalni tipalni sistem, pomik tipala: F v preglednici
tipalnega sistema
V F dolocite pomik, s katerim naj TNC izvaja tipanje obdelovanca.

F ne more biti nikoli vecja od vrednosti, ki je nastavljena v strojnem
parametru maxTouchFeed ($t. 122602).

Pri ciklih tipalnega sistema potenciometer pomika lahko deluje.
Potrebne nastavitve dolodi proizvajalec stroja. (Parameter
overrideForMeasure (5t. 122604) mora biti ustrezno konfiguriran.)

Stikalni tipalni sistem, pomik pri pozicioniranju: FMAX

V FMAX dolocite pomik, s katerim TNC predpozicionira tipalni
sistem oz. ga premika med meritvenimi to¢kami.

Stikalni tipalni sistem, hitri tek pri pozicioniranju:
F_PREPOS v preglednici tipalnega sistema

V F_PREPOS dologite, ali naj TNC tipalni sistem pozicionira s
pomikom, definiranim v FMAX, ali v hitrem teku.

= Vrednost vnosa = FMAX_PROBE: pozicioniranje s pomikom iz
FMAX

® Vnesena vrednost = FMAX_MACHINE: predpozicioniranje s
hitrim tekom
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Izvajanje ciklov tipalnega sistema

Vsi cikli tipalnega sistema so aktivirani z definicijo. TNC cikel izvede
samodejno, ¢e v programskem teku izvede definicijo cikla.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraune koordinat.

6 Cikle tipalnega sistema od 408 do 419 lahko izvajate
tudi pri aktivni osnovni rotaciji. Pri tem pa bodite
pozorni, da se kot osnovne rotacije ne spremeni, ¢e za
merilnim ciklom izberete cikel 7 — zamik ni¢elne tocke iz
preglednice ni€elnih tock.

Cikli tipalnega sistema s Stevilko, ki je viSja od 400, tipalni sistem
predpozicionirajo v skladu s pozicionirno logiko:

= Ce je trenutna koordinata najnizje tocke tipalne glave manj$a
od koordinate varne visine (definirane v ciklu), TNC premakne
tipalni sistem najprej na osi tipalnega sistema nazaj na varno
viSino in ga nato v obdelovalni ravnini na prvo tipalno tocko

= Ce je trenutna koordinata najnizje tocke tipalne glave vegja od
koordinate varne viSine, TNC premakne tipalni sistem najprej v
obdelovalni ravnini na prvo tipalno tocko in nato na osi tipalnega
sistema neposredno na viSino meritve.
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12.3 Preglednica tipalnega sistema

Splosno

V preglednici tipalnega sistema so shranjeni razli¢ni podatki, ki
dolog&ajo delovanije pri postopku tipanja. Ce na stroju uporabljate
vec tipalnih sistemov, lahko shranite podatke za vsakega posebe;.

Podatke preglednice tipalnih sistemov je mogoce
prikazati in urejati v razSirjenem upravljanju orodij
(moznost §t. 93).

Urejanje preglednic tipalnega sistema

Za urejanje preglednice tipalnega sistema sledite naslednjemu [@zestizanso anese *_g
postopku: ‘
2 [ e 0 - o is:u F.:;:nu o= -: SSSSSS : & I
» Nacin delovanja: Pritisnite tipko Ro¢no ' oo ' :
obratovanje.
TIPAL. > Izbira tipalne funkcije: izberite gumb ﬁl
o TIPAL. FUNKCIJA TNC prikaze ve& gumbov. |
PreGLEDN. > Izberite preglednico tipalnih sistemov: pritisnite & %I
FLirt gumb PREGLEDN. SEN. SISt.. P
— » Gumb EDITIR. nastavite na VKLOP. ”';:’;_i_;;"‘"“";;:‘“] ] - m
bre] o » S puscicnimi tipkami izberite zeleno nastavitev =
» Opravite Zzelene spremembe
» Preglednico tipalnega sistema zapustite z
gumbom KONEC.
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Podatki tipalnega sistema

OkrajSava
NO

Vnosi

Stevilka tipalnega sistema: to $tevilko je treba v pregle-
dnici orodij (stolpec: TP_NO) vnesti pod ustrezno Stevilka
orodja

Pogovorno okno

TYPE

Izbira uporabljenega tipalnega sistema

Izbira tipalnega sistema?

CAL_OF1

Zamik med osjo tipalnega sistema in osjo vretena na
glavni osi

Tip.sredinski zamik glavne osi?
[mm]

CAL_OF2

Zamik med osjo tipalnega sistema in osjo vretena na
pomozni osi

Tip.sredinski zamik vzpor.osi?
[mm]

CAL_ANG

Krmilni sistem pred umerjanjem ali tipanjem usmeri tipalni
sistem v orientacijski kot (Ce je orientacija mogoca).

Kot vretena pri kalibriranju?

Pomik, s katerim krmilni sistem izvaja tipanje obdelovan-
ca.

F ne more biti nikoli ve&ja od vrednosti, ki je nastavljena v
strojnem parametru maxTouchFeed (5t. 122602).

Dotip.prem.napr.? [mm/min]

FMAX

Pomik, s katerim se tipalni sistem predpozicionira in
premika med meritvenimi toCkami.

Hitri tek v dotipal. ciklu? [mm/
min]

DIST

Ce se tipalna glava na tukaj nastavljeni razdalji ne
pomakne v polozaj za tipanje, krmilni sistem prikaze
sporocilo o napaki.

Maksim.pot merjenja? [mm]

SET_UP

S set_up dolocite, kako dale¢ od definirane tipalne

toCke ali tipalne tocke, ki jo izracuna cikel, naj krmilni
sistem vnaprej pozicionira tipalni sistem. Manj$o vrednost
kot vnesete, toliko natanéneje je treba definirati tipal-

ne polozaje. Pri mnogih ciklih tipalnega sistema lahko
dodatno dolocite varnostno razdaljo, ki dopolnjuje strojni
parameter set_up.

Varnostna razdalja? [mm]

F_PREPOS

Dolocitev hitrosti pri predpozicioniranju:
B Predpozicioniranje s hitrostjo iz FMAX: FMAX_PROBE
B Predpozicioniranje s hitrim tekom: FMAX_MACHINE

Predpoz.s hitrim tekom? ENT/
NOENT

TRACK

Za povecanje natancnosti merjenja lahko s TRACK = ON
nastavite, da TNC pred vsakim delovanjem tipalnega
sistema usmeri infrardedi tipalni sistem v programirano
smer tipanja. Tipalna glava se tako vedno premakne v isto
smer:

= ON: sledenje vretena vklopljeno
®  OFF: sledenje vretena izklopljeno

Tipal.sis.orient.? DA=ENT/
NE=NOENT

SERIAL

V ta stolpec ni treba vnesti nobene vrednosti. TNC
samodejno vnese serijsko Stevilko tipalnega sistema, Ce je
tipalni sistem opremljen z vmesnikom EnDat.
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13.1 Osnove

Pregled

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne

smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel

10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

@ Proizvajalec mora krmiljenje pripraviti za uporabo 3D-
tipalnega sistema.
HEIDENHAIN jam¢&i za delovanje ciklov tipalnega

sistema samo, &e uporabljate tipalne sisteme
HEIDENHAIN.

TNC ima na voljo pet ciklov, s katerimi lahko zaznate in odpravite
posevni polozaj obdelovanca. Poleg tega lahko s ciklom 404
ponastavite osnovno rotacijo:
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Gumb Cikel Stran

(a0 | 400 OSNOVNA ROTACIJA 341
! : samodejno ugotavljanje z dvema

to€kama, odpravljanje s funkcijo

Osnovna rotacija

401 ROT 2 VRTIN 344
samodejno ugotavljanje z dvema

vrtinama, odpravljanje s funkcijo

Osnovna rotacija

402 ROT 2 CEPOV 348
samodejno ugotavljanje z dvema

¢epoma, odpravljanje s funkcijo

Osnovna rotacija

X 403 ROT Z ROTACIJSKO 0OSJO 353
Q@« samodejno ugotavljanje z dvema
toCkama, odpravljanje z vrtenjem
okrogle mize
405 ROT S C-0SJO 359

samodejna izravnava kotnega zamika
med sredi§€¢em vrtine in pozitivho Y-
osjo, odpravljanje z vrtenjem okrogle
mize

404 NASTAVITEV OSNOVNE 358
ROTACIJE
nastavitev poljubne osnovne rotacije

HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017 339



Cikli tipalnega sistema: Samodejna dolocitev poSevnega polozaja obdelovancev | Osnove

Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema za
ugotavljanje posevnega polozaja obdelovanca

Pri ciklih 400, 401 in 402 lahko s parametrom Q307
Prednastavitev osnovne rotacije dolocite, ali naj bo izmerjena
vrednost popravljena za znani kot a (oglejte si sliko desno). Tako
lahko osnovno rotacijo izmerite na poljubni premici 1 obdelovanca
ter vzpostavite referenco na dejansko smer 2 (pod kotom 0°).
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(cikel 400, DIN/ISO: G400)

13.2 OSNOVNA ROTACIJA (cikel 400,
DIN/ISO: G400)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 400 z meritvijo dveh tock, ki morata
lezati na premici, zazna poSevni polozaj obdelovanca. S funkcijo
Osnovna rotacija TNC uravna izmerjeno vrednost.

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na programirano tipalno to¢ko 1. TNC pri
tem tipalni sistem premakne za varnostno razdaljo v nasprotni
smeri od dolo€ene smeri premikanja.

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju
(stolpec F).

3 Tipalni sistem se premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2 in
izvede drugi postopek tipanja.

4 TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in izvede
ugotovljeno osnovo vrtenje

Upostevajte pri programiranju!

o Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

TNC na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno
rotacijo.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraCune koordinat.
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(cikel 400, DIN/ISO: G400)

Parameter cikla
> Q263 1. merilna tocka v 1. osi? (absolutno):

koordinata prve tipalne to¢ke na glavni osi Yy A
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — Q272=2
99999,9999 do 99999,9999.

> Q264 1. merilna tocka v 2. osi? (absolutno):
koordinata prve tipalne tocke na stranski osi Q266
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — Q264
99999,9999 do 99999,9999.

> Q265 2. merilna tocka v 2. osi? (absolutno): «-@
koordinata druge tipalne toc¢ke na glavni osi t
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — az63 a5 Q27271
99999,9999 do 99999,9999. ZA

> Q266 2. merilna tocka v 2. osi? (absolutno):
koordinata druge tipalne tocke na stranski
osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q272 Merilna os (1=1.0s / 2=2. 0s)?: 0s
obdelovalne ravnine, na kateri naj se izvede
merjenje:
1: glavna os = merilna os
2: pomozna os = merilna

> Q267 Smer premika 1 (+1=+/ -1=-)?: smer,
v kateri naj se tipalni sistem primakne k NC-stavki
obdelovancu:
-1: negativna smer premikanja
+1: pozitivna smer premikanja

> Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata srediS¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno tocko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

» Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.
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> Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolo¢anje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:
0: premikanje med merilnimi tockami na merilni
visini
1: premikanje med merilnimi tockami na varni
visini

> Q307 Prednastavitev kota vrtenja (absolutno):
€e naj se referenca poSevnega polozaja, ki ga
zelite izmeriti, ne nanasa na glavno os, ampak na
poljubno premico, vnesite kot referencne premice.
TNC nato za osnovno rotacijo iz izmerjene
vrednosti in kota referenénih premic izraCuna
odstopanje. Razpon vnosa od —360,000 do
360,000.

> Q305 Preset stevilka v tabeli?: v preglednico
prednastavitev vnesite Stevilko, pod katero naj
TNC shrani izmerjeno osnovno rotacijo. Ce
vnesete Q305 = 0, TNC shrani izmerjeno osnovno
rotacijo v meni ROT nacina Ro¢no. Razpon vnosa
od 0 do 99999.
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13.3 OSNOVNA ROTACIJA z dvema vrtinama
(cikel 401, DIN/ISO: G401)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 401 zazna sredi§¢a dveh izvrtin. TNC nato Yi
izraCuna kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in povezovalnimi
premicami srediS¢ izvrtin. S funkcijo Osnovna rotacija TNC uravna
izraCunano vrednost. Zaznani poSevni polozaj pa je mogoCe
odpraviti tudi z vrtenjem okrogle mize.

1 TNC premakne tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na vneseno sredi$ce prve vrtine 1

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in N
s Stirimi postopki tipanja doloc€i srediS¢e prve vrtine.

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno viSino in se
pozicionira na vneseno sredis¢e druge vrtine 2.

4 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino in
s Stirimi postopki tipanja dolo¢€i srediS¢e druge vrtine.

5 TNC nato tipalni sistem premakne nazaj na varno visino in
opravi dolo€eno osnovno rotacijo.

ol
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Upostevajte pri programiranju!

6 Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

TNC na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno
rotacijo.

Ce Zelite poSevni polozaj odpraviti z vrtenjem okrogle
mize, TNC samodejno uporabi naslednje rotacijske osi:
® C pri orodni osi Z

® B priorodniosi Y

® A pri orodni osi X

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.
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Parameter cikla

o >

346

Q268 1. vrtina: sredina 1. osi? (absolutno):
srediSCe prve vrtine na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q269 1. vrtina: sredina 2. osi? (absolutno):
srediSCe prve vrtine na stranski osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q270 2. vrtina: sredina 1. osi? (absolutno):
srediS¢e druge vrtine na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q271 2.vrtina: center V 2. osi? (absolutno):
srediS¢e druge vrtine na stranski osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata srediS¢a krogle (= to¢ka dotika) na osi

tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.

Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q307 Prednastavitev kota vrtenja (absolutno):
Ce naj se referenca poSevnega polozaja, ki ga
zelite izmeriti, ne nanasa na glavno os, ampak na

poljubno premico, vnesite kot referencne premice.

TNC nato za osnovno rotacijo iz izmerjene
vrednosti in kota referenénih premic izraCuna
odstopanje. Razpon vnosa od —360,000 do
360,000.

dvema vrtinama (cikel 401, DIN/ISO: G401)

YA

Q271

Q269

@
YV

Q268 Q270

i

NC-stavki
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» Q305 Stevilka v tabeli?: vnesite $tevilko vrstice
iz preglednice referencnih to¢k. TNC v to vrstico
vhese posamezno vrednost: razpon vnosa od 0 do
99999
Q305 = 0: vrtljiva os se v vrstici 0 preglednice
referencnih tock ponastavi na niclo. Tako se izvede
vhos v stolpec OFFSET. (Primer: pri orodni osi Z se
izvede vnos v C_OFFS). Poleg tega se v vrstico 0
preglednice referen¢nih tock privzamejo vse druge
vrednosti (X, Y, Z itn.) trenutno aktivne referen¢ne
toCke. Poleg tega se aktivira referen¢na tocka iz
vrstice 0.
Q305 > 0: orodna os se v tukaj navedeni vrstici
preglednice referen¢nih toCk ponastavi na niclo.
Tako se izvede vnos v posamezni stolpec OFFSET
preglednice referen¢nih tock. (Primer: pri orodni
osi Z se izvede vnos v C_OFFS).
Q305 je odvisen od naslednjih parametrov:
Q337 = 0 in istoCasno Q402 = 0: v vrstici, v
katerem je navedena funkcija Q305, se nastavi
oshovna rotacija. (primer: pri orodni osi Z se
izvede vnos osnovne rotacije v stolpec SPC)
Q337 =0 in istotasno Q402 = 1: parameter Q305

ne deluje
Q337 = 1 parameter Q305 deluje, kot je opisano
zgoraj

> Q402 Izvedba osnovnega vrtenja (0/1): dolodite,
ali TNC ugotovljeni poSevni polozaj nastavi kot
osnovno vrtenje ali se usmeri glede na vrtenje
okrogle mize:
0: nastavi osnovno vrtenje: tukaj TNC shrani
osnovno vrtenje (primer: pri osi Z TNC uporabi
stolpec SPC)
1: izvedi vrtenje okrogle mize: izvede se vnos v
posamezni stolpec Offset preglednice referencnih
toCk (primer: pri orodni osi Z TNC uporabi stolpec
C_Offs), obenem pa se posamezna os vrti

» Q337 Nastav. na niclo po usmeritvi?: dolocite, ali
TNC prikaz polozaja posamezne osi po poravnavi
nastavi na O:

0: po poravnavi se prikaz poloZaja ne nastavi na

0

1: po poravnavi se prikaz polozZaja nastavi na 0, ¢e
ste prej definirali Q402=1
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13.4 OSNOVNA ROTACIJA z dvema ¢epoma
(cikel 402, DIN/ISO: G402)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 402 zazna sredi$¢a dveh ¢epov. TNC nato Yi
izraCuna kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in povezovalnimi
premicami sredi$¢ ¢epov. S funkcijo Osnovna rotacija TNC uravna
izraCunano vrednost. Zaznani poSevni polozaj pa je mogoce ‘«@ 5
odpraviti tudi z vrtenjem okrogle mize.

1 TNC premakne tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca ‘«@ 1
FMAX) s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na tipalno tocko 1 prvega ¢epa

2 Tipalni sistem se nato premakne na vneseno merilno visino 1 4@

<V

in s Stirimi postopki tipanja doloci sredis¢e prvega ¢epa. Med
tipalnimi to€kami, ki so zamaknjene za 90°, se tipalni sistem
premika v kroznem loku.

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno viSino in se
pozicionira na tipalni tocki 5 drugega Cepa.

4 TNC premakne tipalni sistem na vneseno merilno visino 2 in s
Stirimi postopki tipanja dolodi sredis¢e drugega Cepa.

5 TNC nato tipalni sistem premakne nazaj na varno visino in
opravi dolo€eno osnovno rotacijo.
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Upostevajte pri programiranju!

6 Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

TNC na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno
rotacijo.

Ce zelite poSevni poloZaj odpraviti z vrtenjem okrogle
mize, TNC samodejno uporabi naslednje rotacijske osi:
® C pri orodni osi Z

® B pri orodni osi Y

B A pri orodni osi X

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel

10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraune koordinat.
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Parameter cikla

350

>

Q268 1. zatic: sredina 1. osi? (absolutno):
srediSCe prvega ¢epa na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q269 1. zatic: sedina 2. osi? (absolutno):
srediSCe prvega ¢epa na stranski osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q313 Premer zatica 1?: priblizni premer 1. epa.
Vnesite vecjo vrednost. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q261 Meril. viSina zatica 1 v TS osi? (absolutno):
koordinata sredi$¢a krogle (= to¢ka dotika) na

osi tipalnega sistema, v kateri naj se izvede
meritev ¢epa 1. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q270 2. zatic: center v 1. osi? (absolutno):
srediS¢e drugega Cepa na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q271 2. zatic: center v 2. osi? (absolutno):
sredi$¢e drugega Cepa na stranski osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q314 Premer zatica 2 2?: priblizni premer 2.
¢epa. Vnesite vecdjo vrednost. Razpon vnosa od 0
do 99999,9999.

Q315 Merilna visina zati€a v TS osi? (absolutno):
koordinata srediS¢a krogle (= tocka dotika) na

osi tipalnega sistema, v kateri naj se izvede
meritev ¢epa 2. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno tocko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Yi
Q271 ‘ Q314
Q269 if:0313
|
q.@ -
{ X

z\

Q268 Q270

Q261
Q260
Q31

=

.

NC-stavki
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+
Q320
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kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:
0: premikanje med merilnimi tockami na merilni
visini
1: premikanje med merilnimi tockami na varni
visini

> Q307 Prednastavitev kota vrtenja (absolutno):
€e naj se referenca poSevnega polozaja, ki ga
zelite izmeriti, ne nanasa na glavno os, ampak na
poljubno premico, vnesite kot referencne premice.
TNC nato za osnovno rotacijo iz izmerjene
vrednosti in kota referenénih premic izraCuna
odstopanje. Razpon vnosa od —360,000 do
360,000.

» Q305 Stevilka v tabeli?: vnesite $tevilko vrstice
iz preglednice referencnih tock. TNC v to vrstico
vnese posamezno vrednost: razpon vnosa od 0 do
99999
Q305 = 0: vrtljiva os se v vrstici 0 preglednice
referencnih tock ponastavi na nic¢lo. Tako se izvede
vnos v stolpec OFFSET. (Primer: pri orodni osi Z se
izvede vnos v C_OFFS). Poleg tega se v vrstico 0
preglednice referenénih tock privzamejo vse druge
vrednosti (X, Y, Z itn.) trenutno aktivne referenéne
toCke. Poleg tega se aktivira referen¢na tocka iz
vrstice 0.
Q305 > 0: orodna os se v tukaj navedeni vrstici
preglednice referencnih to¢k ponastavi na niclo.
Tako se izvede vnos v posamezni stolpec OFFSET
preglednice referencnih tock. (Primer: pri orodni
osi Z se izvede vnos v C_OFFS).
Q305 je odvisen od naslednjih parametrov:
Q337 =0 in istoCasno Q402 = 0: v vrstici, v
katerem je navedena funkcija Q305, se nastavi
osnovna rotacija. (primer: pri orodni osi Z se
izvede vnos osnovne rotacije v stolpec SPC)
Q337 = 0 in isto¢asno Q402 = 1: parameter Q305

» Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolo¢anje, _

ne deluje
Q337 = 1 parameter Q305 deluje, kot je opisano
zgoraj
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> Q402 Izvedba osnovnega vrtenja (0/1): dologite,
ali TNC ugotovljeni poSevni polozaj nastavi kot
osnovno vrtenje ali se usmeri glede na vrtenje
okrogle mize:
0: nastavi osnovno vrtenje: tukaj TNC shrani
osnovno vrtenje (primer: pri osi Z TNC uporabi
stolpec SPC)
1: izvedi vrtenje okrogle mize: izvede se vnos v
posamezni stolpec Offset preglednice referen¢nih
toCk (primer: pri orodni osi Z TNC uporabi stolpec
C_Offs), obenem pa se posamezna os vrti

> Q337 Nastav. na ni¢lo po usmeritvi?: dolocite, ali
TNC prikaz polozaja posamezne osi po poravnavi
nastavi na 0:
0: po poravnavi se prikaz polozaja ne nastavi na
0
1: po poravnavi se prikaz polozaja nastavi na 0, ¢e
ste prej definirali Q402=1
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13.5 lzravhava OSNOVNE ROTACIJE z
rotacijsko osjo (cikel 403, DIN/ISO:
G403)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 403 z meritvijo dveh tock, ki morata lezati
na premici, zazna po$evni polozaj obdelovanca. TNC zaznani
poSevni polozZaj obdelovanca odpravi z rotacijo A-, B- ali C-osi.
Obdelovanec je lahko pri tem poljubno vpet na okroglo mizo.

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na programirano tipalno to¢ko 1. TNC pri
tem tipalni sistem premakne za varnostno razdaljo v nasprotni
smeri od dolo€ene smeri premikanja.

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju
(stolpec F).

3 Tipalni sistem se premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2 in
izvede drugi postopek tipanja.

4 TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in zavrti
v ciklu definirano vrtljivo os za ugotovljeno vrednost. Po zelji
dolocite, ali naj TNC ugotovljeni rotacijski kot v preglednici
prednastavitev oz. preglednici ni¢elnih to¢k nastavi na 0.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabnigki priro&nik programiranje ciklov | 10/2017 353



Cikli tipalnega sistema: Samodejna dolo¢itev poSevnega polozaja obdelovancev | Izravhava OSNOVNE
ROTACIJE z rotacijsko osjo (cikel 403, DIN/ISO: G403)

Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!
Ce TNC samodejno pozicionira orodno os, lahko pride do trka.

» Pazite na morebitne trke med morebitnimi v mizi vgrajenimi
elementi in orodjem.

» Varno viSino izberite tako, da ne more priti do trka.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce v parametru Q312 Os za izravnalno premikanje? os za
izravnalni premik vnesete vrednost 0, cikel samodejno doloci
vrtilno os, ki jo je treba poravnati (priporocljiva nastavitev). Pri
tem je glede na zaporedje tipalnih tock dolo¢en kot. Dolo¢en
kot kaZe od prve do druge tipalne to¢ke. Ce v parametru Q312
izberete os A, B ali C, doloci cikel kot ne glede na zaporedije
tipalnih tock. Izracunan kot je znotraj obmocja od —90° do +90°.

» Po poravnavi preverite nastavitev vrtilne osi.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraCune koordinat.
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Parameter cikla

> Q263 1. merilna tocka v 1. osi? (absolutno): + 067
koordinata prve tipalne to¢ke na glavni osi Y A _ $ N
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — Q272=2
99999,9999 do 99999,9999. Y

> Q264 1. merilna tocka v 2. osi? (absolutno): PROBE T
koordinata prve tipalne tocke na stranski osi Q266 S a0 '
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — Q264
99999,9999 do 99999,9999. 2

> Q265 2. merilna tocka v 2. osi? (absolutno): w-@ -
koordinata druge tipalne toc¢ke na glavni osi ¢ X
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — o263 Q265 Q272=1
99999,9999 do 99999,9999. ZA

> Q266 2. merilna tocka v 2. osi? (absolutno):
koordinata druge tipalne tocke na stranski
osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q272 Mer. os (1/2/3, 1=ref. 0s)?: os, na kateri naj
se izvede meritev:
1: glavna os = merilna os
2: pomozna os = merilna os
3: os tipalnega sistema = merilna os

> Q267 Smer premika 1 (+1=+/ -1=-)?: smer,
v kateri naj se tipalni sistem primakne k NC-stavki
obdelovancu:
-1: negativna smer premikanja
+1: pozitivna smer premikanja

> Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata srediS¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno tocko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

» Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolocanje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premikanje med merilnimi toCkami na merilni
viSini

1: premikanje med merilnimi to¢kami na varni
viSini

(3}

HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017 35



Cikli tipalnega sistema: Samodejna dolo€itev poSevnega polozaja obdelovancev | Izravhava OSNOVNE
ROTACIJE z rotacijsko osjo (cikel 403, DIN/ISO: G403)

» Q312 Os za izravnalno premikanje?: dolocite, s
katero rotacijsko osjo naj TNC odpravi izmerjen
poSevni polozaj:

0: samodejni nac¢in — TNC doloc¢a vrtilno os, ki jo
je treba poravnati, glede na aktivno kinematiko.
V samodejnem nacinu se prva rotacijska os mize
(odvisno od obdelovanca) uporablja kot izravnalna
os. Priporo€ena nastavitev.

4: odpravljanje poSevnega polozZaja z rotacijsko
osjo A

5: odpravljanje poSevnega poloZaja z rotacijsko
osjo B

6: odpravljanje poSevnega poloZaja z rotacijsko
osjo C

» Q337 Nastav. na niclo po usmeritvi?: dolodite, ali
naj TNC kot poravnane rotacijske osi v preglednici
prednastavitev oz. preglednici nielnih to¢k po
poravnavi nastavi na 0.

0: po poravnavi naj se kot rotacijske osi v
preglednici ne nastavi na O

1: po poravnavi naj se kot rotacijske osi v
preglednici nastavi na 0

» Q305 Stevilka v tabeli? V preglednico referencnih
toCk vnesite Stevilko, pod katero naj TNC vnese
osnovno rotacijo. Razpon vnosa od 0 do 99999
Q305 = 0: orodna os se ponastavi na niclo v
Stevilki 0 preglednice referen¢nih tock. Tako se
izvede vnos v stolpec OFFSET. Poleg tega se v
vrstico 0 preglednice referen¢nih tock privzamejo
vse druge vrednosti (X, Y, Z itn.) trenutno aktivne
referencéne toCke. Poleg tega se aktivira referenCna
toCka iz vrstice 0.

Q305 > 0: Vnesite vrstico v preglednici referenénih
tock, kjer naj TNC orodno os nastavi na ni¢lo. Tako
se izvede vnos v stolpec OFFSET preglednice
referencnih tock.

Parameter Q305 je odvisen od naslednjih
parametrov:

Q337 = 0 parameter Q305 ne deluje

Q337 = 1 parameter Q305 deluje, kot je zgoraj
opisano

Q312 = 0: parameter Q305 deluje, kot je zgoraj
opisano

Q312 > 0: Vnos v parameter Q305 se prezre. Tako
se izvede vnos v stolpec OFFSET preglednice
referencnih tock, ki je aktivna pri priklicu cikla.
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> Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?: dologite,
ali naj se izmerjena osnovna rotacija shrani
v preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico
prednastavitev:
0: zapisite izmerjeno osnovno rotacijo kot zamik
nicelne tocke v aktivno preglednico nicelnih tock.
Referencni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca
1: zapiSite izmerjeno osnovno rotacijo v
preglednico prednastavitev. Referencni sistem je
koordinatni sistem stroja (REF-sistem).

> Q380 Referencni kot ? (O=glavna os): kot, po
katerem naj TNC usmeri tipanje po premici. Velja
samo, Ce je izbrana rotacijska os = samodejni
nacin ali C (Q312 = 0 ali 6). Razpon vnosa od —
360,000 do 360,000.
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13.6 DOLOCITEV OSNOVNE ROTACIJE (cikel
404, DIN/ISO: G404)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 404 med programskim tekom omogoca NC-stavki
samodejno nastavitev poljubne osnovne rotacije ali shranjevanje v
prednastavljeno tabelo. Uporaba cikla 404 je priporodljiva tudi, ¢e
Zelite ponastaviti Ze izvedeno osnovno rotacijo.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.
» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega

sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 10
VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO SP.

» Predhodno ponastavite izraCune koordinat.

Parameter cikla

a0 » Q307 Prednastavitev kota vrtenja: kot, s
EQT; katerim Zelite nastaviti osnovno rotacijo. Razpon
vnosa od —360,000 do 360,000.

> Q305 Preset stevilka v tabeli?: v preglednico
prednastavitev vnesite Stevilko, pod katero naj
TNC shrani izmerjeno osnovno rotacijo. Razpon
vnosa: -1 do 99999. Ce vnesete Q305 = 0 ali
Q305 = -1, TNC dodatno shrani izmerjeno
osnovno rotacijo v meni za osnovno rotacijo
(Tipanje rot.) v nacinu Ro€no delovanje.
-1 = prepis in aktiviranje aktivne prednastavitve
0 = kopiranje prednastavitve v vrstico
prednastavitve 0, shranjevanje osnovne
rotacije v vrstico prednastavitve 0 in aktiviranje
prednastavitve 0
>1 = shranjevanje osnovne rotacije v navedeno
prednastavitev. Prednastavitev se ne aktivira
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13.7 Kompenziranje posSevnega polozaja
obdelovanca z osjo C (cikel 405,
DIN/ISO: G405)

Potek cikla

S ciklom tipalnega sistema 405 je mogoce dolociti

m zamik kota med pozitivno osjo Y aktivhega koordinatnega
sistema in srediS¢no Crto vrtine ali

® zamik kota med Zelenim polozajem in dejanskim polozajem
srediS¢a vrtine
TNC ugotovljen zamik kota odpravi z rotacijo osi C. Obdelovanec
je lahko pri tem poljubno vpet na okroglo mizo, vendar mora biti
koordinata Y vrtine pozitivna. Ce zamik kota vrtine merite z osjo Y
tipalnega sistema (vodoravna vrtina), bo morda potrebno veckratno
izvajanje cikla, saj lahko s tak8no meritvijo pride do neto€nosti, ki
lahko od dejanskega poSevnega poloZaja odstopa za 1 %.

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko(Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na tipalno tocko 1. TNC izraCuna tipalne
toCke iz vnosov v ciklu in varnostne razdalje iz stolpca SET_UP v
preglednici tipalnega sistema.

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri
tipanju (stolpec F). TNC samodejno doloCi smer tipanja glede na
programiran zacetni kot.

3 Tipalni sistem se nato na merilni viini ali na varni visini po
kroZnici premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2, kjer izvede
drugi postopek tipanja.

4 TNC premakne tipalni sistem na tipalno to¢ko 3 in nato Se na
tipalno tocko 4, kjer izvede tretji in Cetrti postopek tipanja. TNC
v naslednjem koraku premakne tipalni sistem na izmerjeno
sredis€e vrtine.

5 TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in odpravi
poSevni polozaj obdelovanca z vrtenjem okrogle mize. TNC pri
tem okroglo mizo zavrti tako, da je srediSc€e vrtine po izravnavi
(tako pri navpicni kot tudi pri vodoravni osi tipalnega sistema)
usmerjeno v smeri pozitivne osi Y ali na Zeleni polozaj srediS¢a
vrtine. Funkcija z izmerjenim zamikom kota je poleg tega na
voljo tudi v parametru Q150.
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Upostevajte pri programiranju!

0 » Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.
» Manjsi kot programirate kotni korak, tem manjsa je
natancnost, s katero TNC izracuna sredisSce kroga.
Najmanijsi vnos: 5°.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce dimenzije Zepa in varnostna razdalja ne dovoljujejo
predpozicioniranja v blizini tipalnih tock, TNC postopek tipanja
vedno zazene v srediSCu zepa. V tem primeru se tipalni sistem
med Stirimi merilnimi toCkami ne premakne na varno visino.

> V Zepul/izvrtini ne sme biti nobenega materiala.

» Ce zelite prepreéiti kolizijo med tipalnim sistemom in
obdelovancem, za zeleni premer zepa (vrtine) vnesite
manj$o vrednost.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.
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Parameter cikla

e > Q321 Sredina 1. osi? (absolutno): sredi§ce izvrtine
@ glavne osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
—99999,9999 do 99999,9999.

> Q322 Sredina 2. osi? (absolutno): sredi$ce izvrtine
stranske osi obdelovalne ravnine. Ce programirate
Q322 = 0, TNC sredisCe izvrtine usmeri k pozitivni
Y-osi; ¢e pa Q322 programirate tako, da ni enak
0, TNC sredisce izvrtine usmeri na zeleni polozaj
(kot, ki izhaja iz sredi$¢a izvrtine). Razpon vnosa
od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q262 Zeleni premer?: priblizni premer kroznega
zepa (vrtine). Vnesite manjSo vrednost. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q325 Startni kot? (absolutno): kot med glavno
osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno to¢ko.
Razpon vnosa od —360,000 do 360,000. :

> Q247 Korak kota? (inkrementalno): kot med 0 Q261
dvema merilnima to€kama, predznak koraka
dolo¢a smer rotacije (- = v smeri urinega kazalca),
s katero se tipalni sistem premika na naslednjo
merilno togko. Ce Zelite meriti krozni lok, potem
programirajte kotni korak na manj kot 90°. Razpon
vnosa od -120,000 do 120,000.

> Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata sredi$¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno to¢ko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

» Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q321

— 3

Q260

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

NC-stavki
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» Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolo¢anje, _

kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:
0: premikanje med merilnimi tockami na merilni
visini
1: premikanje med merilnimi tockami na varni
visini

> Q337 Nastav. na ni¢lo po usmeritvi?:
0: prikaz osi C nastavi na 0 in opiSe C_Offset
aktivne vrstice v preglednici ni¢elnih to¢k
> 0: V preglednico ni€elnih tock zapiSe izmerjen
zamik kota. Stevilka vrstice = vrednost iz Q337.
Ce je zamik osi C Ze vnesen v preglednico ni¢elnih
toCk, TNC pristeje ali odsteje izmerjeni zamik kota
glede na predznak.
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13.8 Primer: dolo¢anje osnovne rotacije z
dvema vrtinama

SrediSce 1. vrtine: koordinata X

SrediSce 1. vrtine: koordinata Y
SrediS¢e 2. vrtine: koordinata X
SrediS¢e 2. vrtine: koordinata Y
Koordinata na osi tipalnega sistema, na kateri poteka meritev

ViSina, na kateri se lahko os tipalnega sistema premika brez
nevarnosti kolizije

Kot referenénih premic

Odpravljanje posevnega polozaja z vrtenjem okrogle mize
Ponastavitev prikaza po izravnavi

Priklic obdelovalnega programa
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14.1 Osnove

Pregled

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

@ Proizvajalec mora krmiljenje pripraviti za uporabo 3D-
tipalnega sistema.
HEIDENHAIN jam¢&i za delovanje ciklov tipalnega

sistema samo, &e uporabljate tipalne sisteme
HEIDENHAIN.

Na voljo je dvanajst ciklov, s katerimi lahko TNC referencne tocke
samodejno doloc€i in obdela v naslednjem zaporediju:

® Neposredno dolo¢anje izmerjenih vrednosti kot vrednosti za
prikaz

®  Zapisovanje izmerjenih vrednosti v preglednico prednastavitev
® Zapisovanje izmerjenih vrednosti v preglednico ni€elnih tock

Gumb Cikel Stran
P 408 REF.TOC.SR.UTORA 370
é@% Meritev notranje Sirine utora, dologitev
sredi$c¢a utora kot referen¢ne tocke
aes 409 REF.TOC. SR. STOJINE 374
ﬂ,z%ﬂl Meritev zunanje Sirine stojine, dolodi-
tev sredis¢a stojine kot referenne
toCke
410 410 REF. TOC. ZNOTR. PRAVOKOT. 378
&) Meritev notranje dolZine in Sirine

pravokotnika, dologitev sredis¢a
pravokotnika kot referen¢ne tocke

a11 411 REF. TOC. ZUN. PRAVOKOT. 382
Meritev zunanje dolzine in Sirine
pravokotnika, dologitev sredis¢a
pravokotnika kot referen¢ne tocke

412 REF. TOC. ZNOTR. KROGA: 386
meritev Stirih poljubnih notranjih tock

kroga, dolocCitev sredi§¢a kroga kot
referencne tocke
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Gumb Cikel Stran
a1 413 REF. TOC. ZUN. KROGA 391
W Meritev Stirih poljubnih zunanjih tock

kroga, doloCitev srediS¢a kroga kot
referencne tocke

a1a 414 REF. TOC. ZUN. KOTA 396
_ Meritev dveh zunanjih premic, dologi-
tev presecisca premic kot referencne
tocke
a5 415 REF. TOC. ZNOTR. KOTA 401
‘ Meritev dveh notranjih premic, dologi-
tev presecis€a premic kot referenéne
tocke
as 416 REF. TOC. SRED. KROZ. 406
B3 LUKNJE

(2. orodna vrstica) merjenje treh
poljubnih vrtin na krozni lukniji,
dolocitev srediS€a krozne luknje kot
referencne tocke

a7 417 REF. TOC. OSI TIPAL. SIS. 410
S (2. orodna vrstica) meritev poljubne-

ga polozaja na osi tipalnega sistema in

dolocitev kot referencne tocke

e 418 REF. TOC. 4 VRTIN 412
‘ (2. orodna vrstica) navzkrizna meritev
(po 2 vrtini), nastavitev presecisca
povezovalnih premic kot referencne
toCke

419 REF. TOC. POSAM. OSI 417
(2. orodna vrstica) meritev poljubnega
polozaja na izbirni osi in dolocCitev kot
referenCne tocke
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Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema za dolo¢€itev
referenéne tocke

0 Cikle tipalnega sistema od 408 do 419 je mogoce
izvajati tudi pri aktivni rotaciji (osnovna rotacija ali cikel
10).

Referenc¢na tocka in os tipalnega sistema

TNC postavi referenéno tocko v obdelovalni ravnini glede na os
tipalnega sistema, ki ste jo definirali v merilnem programu.

Aktivna os tipalnega sistema Dolocanje referenéne tocke

v
z XinY
Y Zin X
X YinZ

Shranjevanje izracunane referenéne toc¢ke

Pri vseh ciklih za dologitev referenéne tocke lahko s parametrom

za vnos Q303 in Q305 dolocite, kako naj TNC shrani izracunano

referenéno tocko:

® Q305 =0, Q303 = poljubna vrednost: TNC prikaze izracunano
referen¢no to¢ko. Nova referencna tocka je takoj aktivna. Hkrati
shrani TNC referenéno toc¢ko, doloeno na prikazu za cikel, tudi
v vrstici 0 preglednice prednastavitev

= Q305 ni enak 0, Q303 = -1
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o Ta kombinacija je dovoljena samo, ¢e

B Prenesete programe s cikli od 410 do 418, ki so bili
ustvarjeni na TNC 4xx

® Prenesete programe s cikli od 410 do 418, ki so bili
ustvarjeni s starejSo razliico programske opreme
iTNC 530

®  Pri definiranju cikla prenos izmerjenih vrednosti s
parametrom Q303 ta namerno ni bil definiran

V teh primerih TNC prikaZe sporocilo o napaki, saj

se je celotni nacin obdelave preglednic nicelnih tock,

odvisen od referenéne toCke, spremenil in je treba zato

s parametrom Q303 dolociti definirani prenos izmerjenih

vrednosti.

® Q305 ni enako 0, Q303 = 0: TNC izracunano referen¢no tocko
zapiSe v aktivno preglednico nicelnih tock. Referenéni sistem
je aktivni koordinatni sistem obdelovanca. Vrednost parametra
Q305 doloci stevilko nicelne tocke. Nicelno tocko aktivirajte s
ciklom 7 v NC-programu.

® Q305 ni enako 0, Q303 = 1: TNC izradunano referen¢no
toCko zapiSe v aktivno preglednico prednastavitev. Referenéni
sistem je strojni koordinatni sistem (REF-koordinate). Vrednost
parametra Q305 doloc¢a Stevilko prednastavitve. Prednastavitev
aktivirajte s ciklom 247 v NC-programu.

Rezultati meritev v Q-parametrih

TNC shrani rezultate meritev posameznega tipalnega cikla v
globalno aktivne parametre Q od Q150 do Q160. Te parametre
lahko nato uporabljate v programu. Upostevajte preglednico
parametrov rezultatov, ki je prikazana pri vsakem opisu cikla.
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14.2 REFERENCNA TOCKA SREDISCA
UTORA (cikel 408, DIN/ISO: G408)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 408 zazna sredi$¢e utora in ga dolo¢i kot Y
referen¢no to¢ko. TNC lahko sredi$¢e zapiSe tudi v preglednico
niCelnih tock ali v preglednico prednastavitev.

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko(Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na tipalno to¢ko 1. TNC izra¢una tipalne
toCke iz vnosov v ciklu in varnostne razdalje iz stolpca SET_UP v
preglednici tipalnega sistema.

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viino in
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju X
(stolpec F).

3 Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno viSino
ali pa linearno na naslednjo tipalno to¢ko 2 kjer izvede drugi
postopek tipanja.

4 Nato TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in
obdela ugotovljeno referenéno tocko glede na parameter cikla
Q303 in Q305 (Glej "Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema
za dolocitev referencne tocke", Stran 368) in shrani dejanske
vrednosti v spodaj navedene parametre Q:

5 TNC lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referen¢no to¢ko na osi tipalnega sistema.

Stevilka parametra Pomen

Q166 Dejanska vrednost izmerjene Sirine
utora

Q157 Dejanska vrednost polozaja srednje osi
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Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce Zelite prepregiti kolizijo med tipalnim sistemom in
obdelovancem, za Sirino utora vnesite manjSo vrednost.

Ce 8irina utora in varnostna razdalja ne dovoljujejo
predpozicioniranja v blizini tipalnih tock, TNC postopek tipanja
vedno zazene v srediS¢€u utora. V tem primeru se tipalni sistem
med dvema merilnima toCkama ne premakne na varno visino.

» Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

372

>

Q321 Sredina 1. osi? (absolutno): srediS¢e utora
glavne osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
—99999,9999 do 99999,9999.

Q322 Sredina 2. osi? (absolutno): sredis¢e utora
stranske osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa
od —99999,9999 do 99999,9999.

Q311 Sirina utora? (inkrementalno): $irina utora
ne glede na polozaj v obdelovalni ravnini. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.

Q272 Merilna os (1=1.0s / 2=2. 0s)?: 0s
obdelovalne ravnine, na kateri naj se izvede
merjenje:

1: glavna os = merilna os

2: pomozna os = merilna

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata srediS¢a krogle (= to¢ka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno tocko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolo¢anje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
to¢kami:

0: premikanje med merilnimi toCkami na merilni
viSini

1: premikanje med merilnimi to¢kami na varni
viSini

Q305 Stevilka v tabeli?: Vnesite $tevilko vrstice
v preglednici referencnih/nicelnih tock, v katero
TNC shranjuje koordinate sredis¢ne tocke, razpon
vnosa od 0 do 9999. TNC glede na parameter
Q303 vnos zapise v preglednico referenénih tock
ali v preglednico ni€elnih toc¢k:

Q303 = 1: TNC opise preglednico referen¢nih tock.
Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba,
ta sprememba takoj za¢ne veljati. V nasprotnem
primeru se izvede vnos v posamezno vrstico
preglednice referencnih to¢k brez samodejne
aktivacije.

Q303 = 0: TNC opise preglednico ni¢elnih tock.
NiCelna toCka se ne aktivira samodejno.

Q405 Nova navezna tocka? (absolutno):
koordinata na merilni osi, na katero naj TNC
postavi dolo¢eno sredi$¢e utora. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vhosa od —99999,9999 do
99999,9999.

(cikel 408, DIN/ISO: G408)

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q321

Q260

Q261

z
o
1
3
N
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» Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?: dolocite,
ali naj se izmerjena osnovna rotacija shrani
v preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico
prednastavitev:
0: zapisite izmerjeno osnovno rotacijo kot zamik
niCelne toCke v aktivno preglednico ni¢elnih tock.
Referencni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca
1: zapiSite izmerjeno osnovno rotacijo v
preglednico prednastavitev. Referencni sistem je
koordinatni sistem stroja (REF-sistem).

» Q381 Tipanje v TS osi? (0/1): dolocite, ali
naj TNC na osi tipalnega sistema dolodi tudi
referenc¢no tocko:
0: referencna toCka ne bo na osi tipalnega sistema
1: referen¢na tocka bo na osi tipalnega sistema

> Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os? (absolutno):
koordinata tipalne tocke na glavni osi obdelovalne
ravnine, na kateri se doloci referencna tocka na
osi tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na stranski osi
obdelovalne ravnine, na kateri se doloC€i
referencna to€ka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, e je Q381 = 1. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na osi tipalnega sistema,
na kateri se doloci referen¢na tocka na osi
tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je Q381 = 1.
Razpon vhosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q333 Nova navezna tocka TS os? (absolutno):
koordinata na osi tipalnega sistema, na katero
naj TNC postavi referen¢no tocko. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.
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14.3 REFERENCNA TOCKA SREDISCA
STOJINE (cikel 409, DIN/ISO: G409)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 409 zazna sredisce stojine in ga doloci kot Yi
referen¢no to¢ko. TNC lahko sredi$¢e zapiSe tudi v preglednico
niCelnih tock ali v preglednico prednastavitev. ‘ .

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) in s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na tipalno to¢ko 1. TNC preracuna tipalne
toCke iz podatkov v ciklu in varnostnega razmaka iz stolpca

SET_UP preglednice tipalnega sistema 1 g

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viino in N
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju
(stolpec F).

3 Tipalni sistem se na varni viSini premakne na naslednjo tipalno
tocko 2 in izvede drugi postopek tipanja.

4 Nato TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in
obdela ugotovljeno referenéno tocko glede na parameter cikla
Q303 in Q305 (Glej "Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema
za dolocitev referenéne tocke", Stran 368) in shrani dejanske
vrednosti v spodaj navedene parametre Q:

5 TNC lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna e
referenéno to¢ko na osi tipalnega sistema.

ol

Stevilka parametra Pomen

Q166 Dejanska vrednost izmerjene Sirine
stojine

Q157 Dejanska vrednost poloZaja srednje osi
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Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Da bi preprecili kolizijo med tipalnim sistemom in obdelovancem,
vnesite manjso Sirino stojine.

» Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema
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Parameter cikla

>

2

376

Q321 Sredina 1. osi? (absolutno): sredisc¢e stojine
na glavni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa
od —99999,9999 do 99999,9999.

Q322 Sredina 2. osi? (absolutno): sredis¢e stojine
na stranski osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa
od —99999,9999 do 99999,9999.

Q311 Sirina mostu? (inkrementalno): $irina stojine
ne glede na polozaj v obdelovalni ravnini. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.

Q272 Merilna os (1=1.0s / 2=2. 0s)?: 0s
obdelovalne ravnine, na kateri naj se izvede
merjenje:

1: glavna os = merilna os

2: pomozna os = merilna

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata sredi$¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno to¢ko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q305 Stevilka v tabeli?: Vnesite $tevilko vrstice

v preglednici referencnih/nicelnih tock, v katero
TNC shranjuje koordinate sredis¢ne tocke, razpon
vnosa od 0 do 9999. TNC glede na parameter
Q303 vnos zapise v preglednico referen¢nih tock
ali v preglednico ni€elnih toc¢k:

Q303 = 1: TNC opise preglednico referencnih tock.
Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba,
ta sprememba takoj za€ne veljati. V nasprotnem
primeru se izvede vnos v posamezno vrstico
preglednice referencnih tock brez samodejne
aktivacije.

Q303 = 0: TNC opise preglednico ni¢elnih tock.
NiCelna toCka se ne aktivira samodejno.

(cikel 409, DIN/ISO: G409)
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> Q405 Nova navezna tocka? (absolutno): Q383=+50 ;2. KOOR. ZA TS 0S
koordnjata nva merilni OSI na k__atero naj TNC Q384=+0  :3. KOORD. ZA TS OS
postavi dolo¢eno srediSce stojine. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do Q333=+1  ;NAVEZNA TOCKA
99999,9999.

» Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?: dolocite,
ali naj se izmerjena osnovna rotacija shrani
v preglednico ni€elnih tock ali v preglednico
prednastavitev:
0: zapisSite izmerjeno osnovno rotacijo kot zamik
niCelne toCke v aktivno preglednico ni¢elnih tock.
Referencni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca
1. zapiSite izmerjeno osnovno rotacijo v
preglednico prednastavitev. Referencni sistem je
koordinatni sistem stroja (REF-sistem).

» Q381 Tipanje v TS osi? (0/1): dolocite, ali
naj TNC na osi tipalnega sistema dolodi tudi
referencno tocko:
0: referencna tocka ne bo na osi tipalnega sistema
1: referen¢na tocka bo na osi tipalnega sistema

> Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na glavni osi obdelovalne
ravnine, na kateri se doloci referen¢na tocka na
osi tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na stranski osi
obdelovalne ravnine, na kateri se dolodi
referencna to€ka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, e je Q381 = 1. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na osi tipalnega sistema,
na kateri se doloci referen¢na tocka na osi
tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q333 Nova navezna tocka TS os? (absolutno):
koordinata na osi tipalnega sistema, na katero
naj TNC postavi referen¢no tocko. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.
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14.4 REFERENCNA TOCKA ZNOTRAJ

PRAVOKOTNIKA (cikel 410,
DIN/ISO: G410)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 410 zazna srediS¢e pravokotnega Zepa in
ga dologi kot referenéno tocko. TNC lahko sredi$¢e zapiSe tudi v
preglednico ni€elnih tock ali v preglednico prednastavitev.

1

TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) in s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na tipalno tocko 1. TNC preraduna tipalne
toCke iz podatkov v ciklu in varnostnega razmaka iz stolpca
SET_UP preglednice tipalnega sistema

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju
(stolpec F).

Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino
ali pa linearno na naslednjo tipalno tocko 2 kjer izvede drugi
postopek tipanja.

TNC pozicionira tipalni sistem na tipalno to¢ko 3 in zatem na
tipalno to¢ko 4 , kjer opravi tretji oz. Cetrti postopek tipanja.
Nato TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in
obdela ugotovljeno referenéno tocko glede na parameter cikla
Q303 in Q305 (Glej "Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema
za dolocitev referenéne tocke", Stran 368)

TNC lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referenéno toCko na osi tipalnega sistema in dejanske vrednosti
shrani v naslednjih Q-parametrih.

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne

osl

Q154 Dejanska vrednost stranske dolzine na

glavni osi

Q155 Dejanska vrednost stranske dolzine na

378

pomozni osi

PRAVOKOTNIKA (cikel 410, DIN/ISO: G410)
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Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne

smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Da bi preprecili kolizijo med tipalnim sistemom in obdelovancem,
vnesite manj$o 1. in 2. stransko dolZino Zepa. Ce dimenzije
Zepa in varnostna razdalja ne dovoljujejo predpozicioniranja

v blizini tipalnih tock, TNC postopek tipanja vedno zazene

v srediS€u zepa. V tem primeru se tipalni sistem med Stirimi
merilnimi to€kami ne premakne na varno visino.

» Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

o » Q321 Sredina 1. osi? (absolutno): sredisce Zepa
glavne osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
—99999,9999 do 99999,9999.

> Q322 Sredina 2. osi? (absolutno): sredisce Zepa
stranske osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa
od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q323 Dolzina 1. strani? (inkrementalno): dolZina
¢epa, vzporedna glavni osi obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q324 Dolzina 2. strani? (inkrementalno): dolZina
Cepa, vzporedna stranski osi obdelovalne ravnine. z
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno): 0260
koordinata sredi$¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno): X
definirajte dodatno razdaljo med merilno to¢ko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP NC-stavki
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

» Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolocanje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
to¢kami:

0: premikanje med merilnimi toCkami na merilni
viSini

1: premikanje med merilnimi to¢kami na varni
viSini

» Q305 Stevilka v tabeli?: Vnesite $tevilko vrstice
v preglednici referencnih/nicelnih tock, v katero
TNC shranjuje koordinate sredis¢ne tocke, razpon
vnosa od 0 do 9999. TNC glede na parameter
Q303 vnos zapise v preglednico referenénih tock
ali v preglednico ni€elnih toc¢k:

Q303 = 1: TNC opise preglednico referenc¢nih tock.
Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba,
ta sprememba takoj za¢ne veljati. V nasprotnem
primeru se izvede vnos v posamezno vrstico
preglednice referencnih tock brez samodejne
aktivacije.

Q303 = 0: TNC opise preglednico ni¢elnih tock.
NiCelna tocka se ne aktivira samodejno.

> Q331 Nova navez. tocka glavna os? (absolutno):
koordinata na glavni osi, na katero naj TNC postavi
dolo¢eno sredi§¢e zepa. Osnovna nastavitev = 0.
Razpon vhosa od —99999,9999 do 99999,9999.

(d
I

Q321

Q261
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PRAVOKOTNIKA (cikel 410, DIN/ISO: G410)

» Q332 Nova navez. tocka stranska os?
(absolutno): koordinata na stranski osi, na katero
naj TNC postavi dolo¢eno sredi§¢e zepa. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?: dolocite,
ali naj se dolo¢ena referenéna tocka shrani
v preglednico ni€elnih tock ali v preglednico
prednastavitev:
-1: ne uporabljajte! To vrednost vnese TNC, ¢e
se nalozijo stari programi (Glej "Skupne lastnosti
ciklov tipalnega sistema za dolocitev referen¢ne
tocke", Stran 368)
0: zapis dolocene referencne tocke v aktivnho
preglednico ni¢elnih to¢k. Referencni sistem je
aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapis dolo¢ene referen¢ne tocke v preglednico
prednastavitev. Referencni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF-sistem).

» Q381 Tipanje v TS osi? (0/1): dolocite, ali
naj TNC na osi tipalnega sistema dolodi tudi
referencno tocko:
0: referencna tocka ne bo na osi tipalnega sistema
1: referen¢na tocka bo na osi tipalnega sistema

> Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na glavni osi obdelovalne
ravnine, na kateri se doloci referen¢na tocka na
osi tipalnega sistema. Velja samo, Ce je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na stranski osi
obdelovalne ravnine, na kateri se doloci
referencna to€ka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, e je Q381 = 1. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na osi tipalnega sistema,
na kateri se doloci referen¢na tocka na osi
tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q333 Nova navezna tocka TS os? (absolutno):
koordinata, na katero naj TNC postavi referen¢no
tocko. Osnovna nastavitev = 0. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.
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14.5 REFERENCNA TOCKA ZUNAJ

PRAVOKOTNIKA (cikel 411,
DIN/ISO: G411)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 411 zazna srediS¢€e osi pravokotnega Cepa
in ga nastavi kot referencno to¢ko. TNC lahko sredidCe zapiSe tudi
v preglednico ni¢elnih to¢k ali v preglednico prednastavitev.

1

TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) in s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na tipalno tocko 1. TNC preraduna tipalne
toCke iz podatkov v ciklu in varnostnega razmaka iz stolpca
SET_UP preglednice tipalnega sistema

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju
(stolpec F).

Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino
ali pa linearno na naslednjo tipalno tocko 2 kjer izvede drugi
postopek tipanja.

TNC pozicionira tipalni sistem na tipalno to¢ko 3 in zatem na
tipalno to¢ko 4 , kjer opravi tretji oz. Cetrti postopek tipanja.
Nato TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in
obdela ugotovljeno referenéno tocko glede na parameter cikla
Q303 in Q305 (Glej "Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema
za dolocitev referenéne tocke", Stran 368)

TNC lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referenéno toCko na osi tipalnega sistema in dejanske vrednosti
shrani v naslednjih Q-parametrih.

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne

osl

Q154 Dejanska vrednost stranske dolzine na

glavni osi

Q155 Dejanska vrednost stranske dolzine na

382

pomozni osi

PRAVOKOTNIKA (cikel 411, DIN/ISO: G411)
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Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Da bi prepreciti kolizijo med tipalnim sistemom in obdelovancem,
vnesite ve€jo 1. in 2. stransko dolzino ¢epa.

» Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

[ 411 >

384

Q321 Sredina 1. osi? (absolutno): sredis¢e ¢epa
na glavni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa
od —99999,9999 do 99999,9999.

Q322 Sredina 2. osi? (absolutno): sredis¢e ¢epa
na stranski osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa
od —99999,9999 do 99999,9999.

Q323 Dolzina 1. strani? (inkrementalno): dolzina
¢epa, vzporedna glavni osi obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q324 Dolzina 2. strani? (inkrementalno): dolZina
Cepa, vzporedna stranski osi obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata sredi$¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno to¢ko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolocanje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
to¢kami:

0: premikanje med merilnimi toCkami na merilni
viSini

1: premikanje med merilnimi to¢kami na varni
viSini

Q305 Stevilka v tabeli?: Vnesite $tevilko vrstice

v preglednici referencnih/nicelnih tock, v katero
TNC shranjuje koordinate sredis¢ne tocke, razpon
vnosa od 0 do 9999. TNC glede na parameter
Q303 vnos zapise v preglednico referenénih tock
ali v preglednico ni€elnih toc¢k:

Q303 = 1: TNC opise preglednico referencnih tock.
Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba,
ta sprememba takoj za¢ne veljati. V nasprotnem
primeru se izvede vnos v posamezno vrstico
preglednice referencnih tock brez samodejne
aktivacije.

Q303 = 0: TNC opise preglednico ni¢elnih tock.
NiCelna tocka se ne aktivira samodejno.

Q331 Nova navez. tocka glavna os? (absolutno):
koordinata na glavni osi, na katero naj TNC postavi
dolo¢eno sredi§¢e ¢epa. Osnovna nastavitev = 0.
Razpon vhosa od —99999,9999 do 99999,9999.
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» Q332 Nova navez. tocka stranska os?
(absolutno): koordinata na stranski osi, na katero
naj TNC postavi dolo¢eno sredi§¢e ¢epa. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?: dolocite,
ali naj se dolo¢ena referenéna tocka shrani
v preglednico ni€elnih tock ali v preglednico
prednastavitev:
-1: ne uporabljajte! To vrednost vnese TNC, ¢e
se nalozijo stari programi (Glej "Skupne lastnosti
ciklov tipalnega sistema za dolocitev referen¢ne
tocke", Stran 368)
0: zapis dolocene referencne tocke v aktivnho
preglednico ni¢elnih to¢k. Referencni sistem je
aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapis dolo¢ene referen¢ne tocke v preglednico
prednastavitev. Referencni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF-sistem).

» Q381 Tipanje v TS osi? (0/1): dolocite, ali
naj TNC na osi tipalnega sistema dolodi tudi
referencno tocko:
0: referencna tocka ne bo na osi tipalnega sistema
1: referen¢na tocka bo na osi tipalnega sistema

> Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na glavni osi obdelovalne
ravnine, na kateri se doloci referen¢na tocka na
osi tipalnega sistema. Velja samo, Ce je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na stranski osi
obdelovalne ravnine, na kateri se doloci
referencna to€ka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, e je Q381 = 1. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na osi tipalnega sistema,
na kateri se doloci referen¢na tocka na osi
tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q333 Nova navezna tocka TS os? (absolutno):
koordinata na osi tipalnega sistema, na katero
naj TNC postavi referen¢no tocko. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.
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14.6 REFERENCNA TOCKA ZNOTRAJ
KROGA (cikel 412, DIN/ISO: G412)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 412 zazna srediS¢e kroZnega Zepa (vrtine) Yi
in ga dolodi kot referencno to¢ko. TNC lahko sredis¢e zapiSe tudi v
preglednico ni€elnih tock ali v preglednico prednastavitev.

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) in s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na tipalno tocko 1. TNC preraduna tipalne
toCke iz podatkov v ciklu in varnostnega razmaka iz stolpca
SET_UP preglednice tipalnega sistema

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju
(stolpec F). TNC glede na programiran zacetni kot samodejno
doloci smer tipanja.

3 Tipalni sistem se nato na merilni viini ali na varni visini po
krozZnici premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2, kjer izvede
drugi postopek tipanja.

4 TNC pozicionira tipalni sistem na tipalno to¢ko 3 in zatem na
tipalno to¢ko 4 , kjer opravi tretji oz. Cetrti postopek tipanja.

5 Nato TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in
obdela ugotovljeno referenéno tocko glede na parameter cikla
Q303 in Q305 (Glej "Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema
za dolocitev referenéne tocke", Stran 368) in shrani dejanske
vrednosti v spodaj navedene parametre Q:

6 TNC lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referen&no toCko na osi tipalnega sistema.

<V

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne
osi

Q153 Dejanski premer
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Upostevajte pri programiranju!

0 » Man;jsi kotni korak Q247 kot programirate, manj3a je
natanénost, s katero TNC izracuna referen¢no tocko.
Najmanjsi vnos: 5°.
» Programirajte korak kota, manjsi od 90°, razpon
vnosa -120°-120°.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce zelite prepretiti kolizijo med tipalnim sistemom in
obdelovancem, za Zeleni premer zepa (vrtine) vnesite manjso
vrednost. Ce dimenzije Zepa in varnostna razdalja ne dovoljujejo
predpozicioniranja v blizini tipalnih tock, TNC postopek tipanja
vedno zazene v srediS€u zepa. V tem primeru se tipalni sistem
med Stirimi merilnimi toCkami ne premakne na varno visino.

» Pozicioniranje tipalnih tock

» Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

(412

388

>

Q321 Sredina 1. osi? (absolutno): srediS¢e Zepa
glavne osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
—99999,9999 do 99999,9999.

Q322 Sredina 2. osi? (absolutno): sredi§¢e zepa

stranske osi obdelovalne ravnine. Ce programirate
Q322 = 0, TNC sredisCe izvrtine usmeri k pozitivni
Y-osi; ¢e pa Q322 programirate tako, da ni enak 0,

TNC srediSce izvrtine usmeri k Zelenemu polozaju.

Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q262 Zeleni premer?: priblizni premer kroznega
zepa (vrtine). Vnesite manjSo vrednost. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.

Q325 Startni kot? (absolutno): kot med glavno
osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno to¢ko.
Razpon vnosa od —360,000 do 360,000.

Q247 Korak kota? (inkrementalno): kot med
dvema merilnima to€kama, predznak koraka
dolo¢a smer rotacije (- = v smeri urinega kazalca),
s katero se tipalni sistem premika na naslednjo
merilno togko. Ce Zelite meriti krozni lok, potem
programirajte kotni korak na manj kot 90°. Razpon
vnosa od -120,000 do 120,000.

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata sredi$¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno to¢ko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q321

— 3

Q260

. Q261

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

NC-stavki
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> Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolo¢anje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premikanje med merilnimi tockami na merilni
visini

1: premikanje med merilnimi tockami na varni
visini

» Q305 Stevilka v tabeli?: Vnesite $tevilko vrstice
v preglednici referencnih/nicelnih tock, v katero
TNC shranjuje koordinate sredis¢ne tocke, razpon
vnosa od 0 do 9999. TNC glede na parameter
Q303 vnos zapiSe v preglednico referen¢nih tock
ali v preglednico nicelnih tock:

Q303 = 1: TNC opise preglednico referen¢nih tock.
Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba,
ta sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem
primeru se izvede vnos v posamezno vrstico
preglednice referencnih to¢k brez samodejne
aktivacije.

Q303 = 0: TNC opise preglednico nic¢elnih tock.
Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

» Q331 Nova navez. tocka glavna os? (absolutno):
koordinata na glavni osi, na katero naj TNC postavi
dolo¢eno sredi§¢e zepa. Osnovna nastavitev = 0.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q332 Nova navez. tocka stranska os?
(absolutno): koordinata na stranski osi, na katero
naj TNC postavi dolo¢eno srediS¢e zepa. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?: dolocCite,
ali naj se dolo¢ena referen¢na tocka shrani
v preglednico nicelnih tock ali v preglednico
prednastavitev:
-1: ne uporabljajte! To vrednost vnese TNC, ¢e
se nalozijo stari programi (Glej "Skupne lastnosti
ciklov tipalnega sistema za dolocitev referencne
toCke", Stran 368)
0: zapis dolocene referencne tocke v aktivno
preglednico nicelnih tock. Referencni sistem je
aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapis dolo¢ene referencne tocke v preglednico
prednastavitev. Referenéni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF-sistem).

©
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» Q381 Tipanje v TS osi? (0/1): dolocite, ali
naj TNC na osi tipalnega sistema dolo¢i tudi
referencno tocko:
0: referencna toCka ne bo na osi tipalnega sistema
1: referen¢na tocka bo na osi tipalnega sistema

» Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os? (absolutno):
koordinata tipalne tocke na glavni osi obdelovalne
ravnine, na kateri se doloci referencna tocka na
osi tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na stranski osi
obdelovalne ravnine, na kateri se doloC€i
referencna to€ka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, ¢e je Q381 = 1. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na osi tipalnega sistema,
na kateri se doloci referen¢na tocka na osi
tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je Q381 = 1.
Razpon vhosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q333 Nova navezna tocka TS os? (absolutno):
koordinata na osi tipalnega sistema, na katero
naj TNC postavi referen¢no tocko. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q423 Stevilo tipanj ravnine (4/3)?: dolocite, ali
naj TNC postopek tipanja ¢epa izvede s 4 ali 3
merilnimi toCkami:

4: 4 merilne toCke (obi¢ajna nastavitev)
3: 3 merilne tocke

> Q365 Vrsta premika?naravn.=0/krozno=1:
dolocite, s katero funkcijo podajanja orodja naj
se orodja premika med merilnimi to¢kami, ¢e je
aktiven premik na varno visino (Q301=1)
0: premocrtno premikanje med obdelavami
1: kroZni premik na premer delnega kroga med
obdelavami
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14.7 REFERENCNA TOCKA ZUNAJ KROGA

(cikel 413, DIN/ISO: G413)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 413 doloci sredi8Ce kroZznega Cepa in ga
nastavi za referen¢no to€ko. TNC lahko sredis€e zapise tudi v
preglednico ni€elnih tock ali v preglednico prednastavitev.

1

TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca

FMAX) in s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na tipalno tocko 1. TNC preraduna tipalne
toCke iz podatkov v ciklu in varnostnega razmaka iz stolpca
SET_UP preglednice tipalnega sistema

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri

tipanju (stolpec F). TNC samodejno doloCi smer tipanja glede na

programiran zacetni kot.

Tipalni sistem se nato na merilni viSini ali na varni viSini po
krozZnici premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2, kjer izvede
drugi postopek tipanja.

TNC pozicionira tipalni sistem na tipalno to¢ko 3 in zatem na
tipalno to¢ko 4 , kjer opravi tretji oz. Cetrti postopek tipanja.
Nato TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in
obdela ugotovljeno referenéno tocko glede na parameter cikla
Q303 in Q305 (Glej "Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema
za dolocitev referenéne tocke", Stran 368) in shrani dejanske
vrednosti v spodaj navedene parametre Q:

TNC lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referen&no toCko na osi tipalnega sistema.

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne

osl

Q153 Dejanski premer
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Upostevajte pri programiranju!

0 » Man;jsi kotni korak Q247 kot programirate, manj3a je
natanénost, s katero TNC izracuna referen¢no tocko.
Najmanjsi vnos: 5°.
» Programirajte korak kota, manjsi od 90°, razpon
vnosa -120°-120°.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne

smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Trk med tipalnim sistemom in obdelovancem preprecite tako, da
vnesete vecji zeleni premer Cepa.

> Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

P >

“7

Q321 Sredina 1. osi? (absolutno): sredi§¢e cepa
na glavni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa
od —99999,9999 do 99999,9999.

Q322 Sredina 2. osi? (absolutno): sredis¢e

&epa na stranski osi obdelovalne ravnine. Ce
programirate Q322 = 0, TNC srediSCe izvrtine
usmeri k pozitivni Y-osi; e pa Q322 programirate
tako, da ni enak 0, TNC srediS¢e izvrtine usmeri
k Zzelenemu polozaju. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

Q262 Zeleni premer?: priblizni premer &epa.
Vnesite vecjo vrednost. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q325 Startni kot? (absolutno): kot med glavno
osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno to¢ko.
Razpon vnosa od —360,000 do 360,000.

Q247 Korak kota? (inkrementalno): kot med
dvema merilnima to€kama, predznak koraka
doloc¢a smer rotacije (- = v smeri urinega kazalca),
s katero se tipalni sistem premika na naslednjo
merilno togko. Ce Zelite meriti krozni lok, potem
programirajte kotni korak na manj kot 90°. Razpon
vnosa od -120,000 do 120,000.

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata srediS¢a krogle (= to¢ka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno tocko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q301 Premik na varno visino (0/1)?: doloCanje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premikanje med merilnimi toCkami na merilni
viSini

1: premikanje med merilnimi to¢kami na varni
viSini
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» Q305 Stevilka v tabeli?: Vnesite $tevilko vrstice
v preglednici referenénih/nicelnih tock, v katero
TNC shranjuje koordinate sredis¢ne tocke, razpon
vnosa od 0 do 9999. TNC glede na parameter
Q303 vnos zapiSe v preglednico referen¢nih tock
ali v preglednico nicelnih tock:
Q303 = 1: TNC opiSe preglednico referencnih tock.
Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba,
ta sprememba takoj zaCne veljati. V nasprotnem
primeru se izvede vnos v posamezno vrstico
preglednice referen¢nih tock brez samodejne
aktivacije.
Q303 = 0: TNC opiSe preglednico ni¢elnih tock.
Nicelna toCka se ne aktivira samodejno.

> Q331 Nova navez. tocka glavna os? (absolutno):
koordinata na glavni osi, na katero naj TNC postavi
dolo¢eno srediS¢e ¢epa. Osnovna nastavitev = 0.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q332 Nova navez. tocka stranska os?
(absolutno): koordinata na stranski osi, na katero
naj TNC postavi dolo¢eno sredi§¢e ¢epa. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?: dolocite,
ali naj se doloc¢ena referencna tocka shrani
v preglednico nicelnih toc¢k ali v preglednico
prednastavitev:
-1: ne uporabljajte! To vrednost vnese TNC, ¢e
se nalozijo stari programi (Glej "Skupne lastnosti
ciklov tipalnega sistema za dolocCitev referencne
tocke", Stran 368)
0: zapis dolocene referencne tocke v aktivno
preglednico ni¢elnih to¢k. Referenéni sistem je
aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapis dolo€ene referencne tocke v preglednico
prednastavitev. Referenc¢ni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF-sistem).

» Q381 Tipanje v TS osi? (0/1): dolocite, ali
naj TNC na osi tipalnega sistema dolo¢i tudi
referencno tocko:
0: referencna tocka ne bo na osi tipalnega sistema
1: referen¢na toc¢ka bo na osi tipalnega sistema
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> Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os? (absolutno):
koordinata tipalne tocke na glavni osi obdelovalne
ravnine, na kateri se doloci referen¢na tocka na
osi tipalnega sistema. Velja samo, Ce je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os? (absolutno):
koordinata tipalne tocke na stranski osi
obdelovalne ravnine, na kateri se dolo¢i
referencna toCka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, e je Q381 = 1. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os? (absolutno):
koordinata tipalne tocke na osi tipalnega sistema,
na kateri se doloci referen¢na tocka na osi
tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q333 Nova navezna tocka TS os? (absolutno):
koordinata na osi tipalnega sistema, na katero
naj TNC postavi referen¢no to¢ko. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q423 Stevilo tipanj ravnine (4/3)?: dologite, ali
naj TNC postopek tipanja ¢epa izvede s 4 ali 3
merilnimi tockami:

4: 4 merilne toCke (obi¢ajna nastavitev)
3: 3 merilne tocke

> Q365 Vrsta premika?naravn.=0/krozno=1:
dolocite, s katero funkcijo podajanja orodja naj
se orodja premika med merilnimi to¢kami, ¢e je
aktiven premik na varno visino (Q301=1)
0: premocrtno premikanje med obdelavami
1: kroZni premik na premer delnega kroga med
obdelavami
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14.8 REFERENCNA TOCKA ZUNAJ ROBA
(cikel 414, DIN/ISO: G414)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 414 doloci presecis¢e dveh premic in ga

nastavi za referen¢no to€ko. TNC lahko presecis¢e zapise tudi v
preglednico ni€elnih tock ali v preglednico prednastavitev.

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov
tipalnega sistema", Stran 333) na prvo tipalno tocko 1 (oglejte
si sliko desno zgoraj). TNC pri tem tipalni sistem premakne
za varnostno razdaljo v nasprotni smeri od posamezne smeri
premikanja.

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri
tipanju (stolpec F). TNC samodejno dolo€i smer tipanja glede na
programirano 3. merilno tocko.

1 Tipalni sistem se premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2, kjer
izvede drugi postopek tipanja.

2 TNC pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko 3 in zatem na
tipalno to¢ko 4 , kjer opravi tretji oz. Cetrti postopek tipanja.

3 Nato TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in
obdela ugotovljeno referenéno tocko glede na parameter cikla
Q303 in Q305 (Glej "Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema
za doloditev referencne tocke", Stran 368) in shrani koordinate
ugotovljenih kotov v spodaj navedene parametre Q:

4 TNC lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referen¢no toc¢ko na osi tipalnega sistema.

Stevilka parametra Pomen
Q151 Dejanska vrednost roba glavne osi
Q152 Dejanska vrednost roba pomozne osi

YA

- 838

414, DIN/ISO: G414)

<V
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414, DIN/ISO: G414)

Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK " !

Pozor, nevarnost kolizije!

© ©
S . . D . 33” o 3
Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne A B
© © © ©

smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega vy M
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 2 | L
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO - 3 2@ >
SP. o ©

» Predhodno ponastavite izraune koordinat.

6 Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.
TNC meri prvo premico vedno v smeri pomozne osi
obdelovalne ravnine.
S polozajem merilnih toc¢k 1 in 3 dologite rob, na katerem
TNC dolo¢i referencno tocko (oglejte si sliko desno in
naslednjo preglednico).

Rob Koordinata X Koordinata Y

tocka 1 velika tocka 3

tocka 1 mala to¢ka 3

tocka 1 mala to¢ka 3

tocka 1 mala to¢ka 3

tocka 1 mala to¢ka 3

tocka 1 velika tocka 3

o|0O|m|>»

tocka 1 velika tocka 3

tocka 1 velika tocka 3
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Parameter cikla

> Q263 1. merilna tocka v 1. osi? (absolutno): SET_UP(TCHPROBE.TP)
koordinata prve tipalne to¢ke na glavni osi YA 0320

obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q264 1. merilna tocka v 2. osi? (absolutno):
koordinata prve tipalne tocke na stranski osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q326 Razmak 1. osi? (inkrementalno): razdalja q.@
med prvo in drugo merilno to¢ko na glavni osi ¥
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od 0 do Q263
99999,9999.

> Q296 3. merilna tocka 1. osi (absolutno): Yi
koordinata tretje tipalne tocke na glavni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999. Q260

> Q297 3. merilna tocka 2. osi? (absolutno):
koordinata tretje tipalne tocke na stranske
osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q327 Razmak 2. osi? (inkrementalno): razdalja
med tretjo in Cetrto merilno tocko na stranski
osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999. NC-stavki

> Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata srediS¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno tocko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

» Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolocanje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premikanje med merilnimi toCkami na merilni
viSini

1: premikanje med merilnimi to¢kami na varni
viSini

[ 414

Q327

Q297

. —
Q326 X

1

X
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> Q304 Izvedba osnovnega vrtenja (0/1)?: dolocite,
ali naj TNC poSevni polozaj obdelovanca odpravi z
oshovno rotacijo:
0: brez izvedbe osnovne rotacije
1: z izvedbo osnovne rotacije

» Q305 Stevilka v tabeli?: Vnesite §tevilko vrstice v
preglednici referen¢nih/nicelnih tock, v katero TNC
shranjuje koordinate vogala, razpon vnosa od 0 do
9999. TNC glede na parameter Q303 vnos zapise
v preglednico referencnih tock ali v preglednico
nicelnih tock:

Q303 = 1: TNC opiSe preglednico referencnih tock.
Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba,
ta sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem
primeru se izvede vnos v posamezno vrstico
preglednice referencnih to¢k brez samodejne
aktivacije.

Q303 = 0: TNC opiSe preglednico nicelnih tock.
Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

» Q331 Nova navez. tocka glavna os? (absolutno):
koordinata na glavni osi, na katero naj TNC postavi
doloceni vogal. Osnovna nastavitev = 0. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q332 Nova navez. tocka stranska os?
(absolutno): koordinata na stranski osi, na
katero naj TNC postavi dolo¢eni vogal. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?: dolocite,
ali naj se dolo¢ena referencna tocka shrani
v preglednico ni€elnih tock ali v preglednico
prednastavitev:
-1: ne uporabljajte! To vrednost vnese TNC, ¢e
se nalozijo stari programi (Glej "Skupne lastnosti
ciklov tipalnega sistema za dolocitev referencne
toCke", Stran 368)
0: zapis doloc¢ene referenéne tocke v aktivno
preglednico nicelnih tock. Referencni sistem je
aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapis doloCene referencne tocke v preglednico
prednastavitev. Referenc¢ni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF-sistem).

> Q381 Tipanje v TS osi? (0/1): dolocite, ali
naj TNC na osi tipalnega sistema doloci tudi
referen¢no tocko:
0: referencna toCka ne bo na osi tipalnega sistema
1: referenéna toc¢ka bo na osi tipalnega sistema

©
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400

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os? (absolutno):
koordinata tipalne tocke na glavni osi obdelovalne
ravnine, na kateri se doloci referen¢na tocka na

osi tipalnega sistema. Velja samo, Ce je Q381 = 1.

Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os? (absolutno):
koordinata tipalne tocke na stranski osi
obdelovalne ravnine, na kateri se dolo¢i
referencna toCka na osi tipalnega sistema.

Velja samo, e je Q381 = 1. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os? (absolutno):
koordinata tipalne tocke na osi tipalnega sistema,
na kateri se doloci referen¢na tocka na osi
tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q333 Nova navezna tocka TS os? (absolutno):
koordinata na osi tipalnega sistema, na katero

naj TNC postavi referen¢no to¢ko. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

414, DIN/ISO: G414)
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(cikel 415, DIN/ISO: G415)

14.9 REFERENCNA TOCKA ZNOTRAJ ROBA

(cikel 415, DIN/ISO: G415)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 415 doloci preseciS¢e dveh premic in ga

nastavi za referen¢no to€ko. TNC lahko presecis¢e zapise tudi v
preglednico ni€elnih tock ali v preglednico prednastavitev.

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov
tipalnega sistema", Stran 333) na prvo tipalo tocko 1 (oglejte
si sliko desno zgoraj), ki jo dolocite v ciklu. TNC pri tem tipalni
sistem premakne za varnostno razdaljo v nasprotni smeri od
posamezne smeri premikanja.

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino in
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju

(stolpec F). Smer postopka tipanja poteka glede na Stevilko
kota.

1 Tipalni sistem se premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2, kjer
izvede drugi postopek tipanja.

2 TNC pozicionira tipalni sistem na tipalno to¢ko 3 in zatem na
tipalno toc¢ko 4 , kjer opravi tretji oz. Cetrti postopek tipanja.

3 Nato TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in
obdela ugotovljeno referenéno tocko glede na parameter cikla
Q303 in Q305 (Glej "Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema
za doloditev referencne tocke", Stran 368) in shrani koordinate
ugotovljenih kotov v spodaj navedene parametre Q:

4 TNC lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referen¢no toc¢ko na osi tipalnega sistema.

Stevilka parametra Pomen
Q151 Dejanska vrednost roba glavne osi
Q152 Dejanska vrednost roba pomozne osi
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloéanje referenénih toék | REFERENCNA TOCKA ZNOTRAJ ROBA
(cikel 415, DIN/ISO: G415)

Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraune koordinat.

6 Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

TNC meri prvo premico vedno v smeri pomozne osi
obdelovalne ravnine.
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Parameter cikla

>

Q263 1. merilna tocka v 1. osi? (absolutno):
koordinata prve tipalne to¢ke na glavni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

Q264 1. merilna tocka v 2. osi? (absolutno):
koordinata prve tipalne tocke na stranski osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

Q326 Razmak 1. osi? (inkrementalno): razdalja
med prvo in drugo merilno to¢ko na glavni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q327 Razmak 2. osi? (inkrementalno): razdalja
med tretjo in Cetrto merilno tocko na stranski
osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q308 Kot? (1/2/3/4): stevilka vogala, na katerem
naj TNC doloci referen¢no tocko. Razpon vnosa od
1do4.

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata srediS¢a krogle (= to¢ka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno tocko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolo¢anje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
to¢kami:

0: premikanje med merilnimi toCkami na merilni
viSini

1: premikanje med merilnimi to¢kami na varni
viSini

Q304 Izvedba osnovnega vrtenja (0/1)?: dolocite,
ali naj TNC poSevni polozaj obdelovanca odpravi z
osnovno rotacijo:

0: brez izvedbe osnovne rotacije

1: z izvedbo osnovne rotacije
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» Q305 Stevilka v tabeli?: Vnesite §tevilko vrstice v
preglednici referencnih/nicelnih tock, v katero TNC
shranjuje koordinate vogala, razpon vnosa od 0 do
9999. TNC glede na parameter Q303 vnos zapiSe
v preglednico referenénih tock ali v preglednico
nicelnih tock:

Q303 = 1: TNC opiSe preglednico referencnih tock.
Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba,
ta sprememba takoj zaCne veljati. V nasprotnem
primeru se izvede vnos v posamezno vrstico
preglednice referen¢nih tock brez samodejne
aktivacije.

Q303 = 0: TNC opiSe preglednico nicelnih tock.
Nicelna toCka se ne aktivira samodejno.

> Q331 Nova navez. tocka glavna os? (absolutno):
koordinata na glavni osi, na katero naj TNC postavi
doloceni vogal. Osnovna nastavitev = 0. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q332 Nova navez. tocka stranska os?
(absolutno): koordinata na stranski osi, na
katero naj TNC postavi dolo¢eni vogal. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?: dolocite,
ali naj se doloc¢ena referencna tocka shrani
v preglednico nicelnih toc¢k ali v preglednico
prednastavitev:
-1: ne uporabljajte! To vrednost vnese TNC, ¢e
se nalozijo stari programi (Glej "Skupne lastnosti
ciklov tipalnega sistema za dolocCitev referencne
tocke", Stran 368)
0: zapis dolocene referencne tocke v aktivno
preglednico ni¢elnih to¢k. Referenéni sistem je
aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapis dolo€ene referencne tocke v preglednico
prednastavitev. Referenc¢ni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF-sistem).

» Q381 Tipanje v TS osi? (0/1): dolocite, ali
naj TNC na osi tipalnega sistema dolo¢i tudi
referencno tocko:
0: referencna tocka ne bo na osi tipalnega sistema
1: referen¢na toc¢ka bo na osi tipalnega sistema
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> Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os? (absolutno):
koordinata tipalne tocke na glavni osi obdelovalne
ravnine, na kateri se doloci referen¢na tocka na
osi tipalnega sistema. Velja samo, Ce je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os? (absolutno):
koordinata tipalne tocke na stranski osi
obdelovalne ravnine, na kateri se dolo¢i
referencna toCka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, e je Q381 = 1. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os? (absolutno):
koordinata tipalne tocke na osi tipalnega sistema,
na kateri se doloci referen¢na tocka na osi
tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q333 Nova navezna tocka TS os? (absolutno):
koordinata na osi tipalnega sistema, na katero
naj TNC postavi referen¢no to¢ko. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.
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14.10 REFERENCNA TOCKA SREDISCA

KROZNE LUKNJE (cikel 416,
DIN/ISO: G416)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 416 z merjenjem treh vrtin izraCuna
srediS¢e krozne luknje in ga dolodi za referenéno tocko. TNC lahko
srediS€e zapiSe tudi v preglednico ni¢elnih to€k ali v preglednico
prednastavitev.

1

TNC premakne tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na vneseno sredis¢e prve vrtine

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
s Stirimi postopki tipanja doloci srediSce prve vrtine.

Tipalni sistem se premakne nazaj na varno viSino in se
pozicionira na vneseno sredisCe druge vrtine

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
s Stirimi postopki tipanja dolod&i sredis¢e druge vrtine.

Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se
pozicionira na nastavljeno sredisSce tretje vrtine

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
s Stirimi postopki tipanja dolodi srediSce tretje vrtine.

Nato TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno viSino in
obdela ugotovljeno referenéno tocko glede na parameter cikla
Q303 in Q305 (Glej "Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema
za dolocitev referenCne tocke", Stran 368) in shrani dejanske
vrednosti v spodaj navedene parametre Q:

TNC lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referen¢no toc¢ko na osi tipalnega sistema.

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne

OSlI

Q153 Dejanski premer kroZne luknje

406

vi

LUKNJE (cikel 416, DIN/ISO: G416)

¥
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Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraune koordinat.

6 Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

> Q273 Sredina 1. osi Zel.vred.)? (absolutno):
srediSCe krozne luknje (zelena vrednost) na glavni
osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)? (absolutno):
srediS¢e krozne luknje (zelena vrednost) na
stranski osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
—99999,9999 do 99999,9999.

» Q262 Zeleni premer?: vnesite priblizni premer
krozne luknje. Manjsi kot je premer izvrtine,
natancneje je treba vnesti Zeleni premer. Razpon
vnosa je med -0 in 99999,9999. Y

» Q291 Kot 1. vrtine? (absolutno): polarne
koordinate kota sredi$¢a prve izvrtine v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od —360,0000
do 360,0000.

> Q292 Kot 2. vrtine? (absolutno): polarne
koordinate kota sredis¢a druge izvrtine v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od —360,0000
do 360,0000.

» Q293 Kot 3. vrtine? (absolutno): polarne X
koordinate kota sredi$ca tretje izvrtine v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od —360,0000 NC-stavki
do 360,0000.

> Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata srediS¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q305 Stevilka v tabeli?: Vnesite Stevilko vrstice
v preglednici referencnih/nicelnih tock, v katero
TNC shranjuje koordinate sredis¢ne tocke, razpon
vnosa od 0 do 9999. TNC glede na parameter
Q303 vnos zapiSe v preglednico referen¢nih tock
ali v preglednico nicelnih tock:
Q303 = 1: TNC opise preglednico referencnih tock.
Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba,
ta sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem
primeru se izvede vnos v posamezno vrstico
preglednice referencnih to¢k brez samodejne
aktivacije.
Q303 = 0: TNC opise preglednico nic¢elnih tock.
Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

> Q331 Nova navez. tocka glavna os? (absolutno):
koordinata na glavni osi, na katero naj TNC
postavi dolo¢eno srediSce krozne luknje. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q274
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» Q332 Nova navez. tocka stranska os?
(absolutno): koordinata na stranski osi, na katero
naj TNC postavi dolo¢eno sredi§¢e krozne luknje.
Osnovna nastavitev = 0. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

» Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?: dolocite,
ali naj se dolo¢ena referenéna tocka shrani
v preglednico ni€elnih tock ali v preglednico
prednastavitev:
-1: ne uporabljajte! To vrednost vnese TNC, ¢e
se nalozijo stari programi (Glej "Skupne lastnosti
ciklov tipalnega sistema za dolocitev referen¢ne
tocke", Stran 368)
0: zapis dolocene referencne tocke v aktivnho
preglednico ni¢elnih to¢k. Referencni sistem je
aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapis dolo¢ene referen¢ne tocke v preglednico
prednastavitev. Referencni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF-sistem).

» Q381 Tipanje v TS osi? (0/1): dolocite, ali
naj TNC na osi tipalnega sistema dolodi tudi
referencno tocko:
0: referencna tocka ne bo na osi tipalnega sistema
1: referen¢na tocka bo na osi tipalnega sistema

> Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na glavni osi obdelovalne
ravnine, na kateri se doloci referen¢na tocka na
osi tipalnega sistema. Velja samo, Ce je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na stranski osi
obdelovalne ravnine, na kateri se doloci
referencna to€ka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, e je Q381 = 1. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os? (absolutno):
koordinata tipalne to¢ke na osi tipalnega sistema,
na kateri se doloci referen¢na tocka na osi
tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q333 Nova navezna tocka TS os? (absolutno):
koordinata na osi tipalnega sistema, na katero
naj TNC postavi referen¢no tocko. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
dodatna razdalja med merilno tocko in glavo
tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema) in deluje samo pri
tipanju referenéne toCke na osi tipalnega sistema.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.
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14.11 REFERENCNA TOCKA OSI TIPALNEGA

SISTEMA (cikel 417, DIN/ISO: G417)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 417 meri poljubno koordinato na osi
tipalnega sistema in jo doloci za referenéno to¢ko. TNC lahko
izmerjeno koordinato zapi$e tudi v preglednico ni¢elnih tock ali v
preglednico prednastavitev.

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na programirano tipalo to¢ko 1. TNC
premakne tipalni sistem za varnostno razdaljo v smeri pozitivhe
osi tipalnega sistema.

2 Tipalni sistem se nato po osi tipalnega sistema premakne
na vneseno koordinato tipalne toCke 1, kjer z enostavnim
postopkom tipanja dolo€i dejanski poloza;j.

3 Nato TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in
obdela ugotovljeno referenéno tocko glede na parameter cikla
Q303 in Q305 (Glej "Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema
za dolocitev referenéne tocke", Stran 368) in shrani dejansko
vrednost v spodaj navedeni parameter Q:

Stevilka parametra Pomen

Q160 Dejanska vrednost izmerjene tocke

Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraCune koordinat.

o Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

TNC nato na tej osi doloc€i referenéno tocko.

SISTEMA (cikel 417, DIN/ISO: G417)

z)

G o——

Q260

-
¥
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Parameter cikla

417

J

\wriess)

> Q263 1. merilna tocka v 1. osi? (absolutno): Yi

koordinata prve tipalne to¢ke na glavni osi

obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —

99999,9999 do 99999,9999.
Q264 1. merilna tocka v 2. osi? (absolutno):

. ) . S Q264 <
koordinata prve tipalne toCke na stranski osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999. N
Q294 1. meril. tocka 3. os? (absolutno): ;
koordinata prve tipalne to¢ke na osi tipalnega 0263
sistema. Razpon vnosa od —99999,9999 do =
99999,9999. 5ozl
Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno): §
definirajte dodatno razdaljo med merilno to¢ko in oS +§
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP § ©
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od 5 Q260
0 do 99999,9999. g E
AV
Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
e . . . . Q294 R\
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem «-@P -
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do X
99999,9999. )
Q305 Stevilka v tabeli?: Vnesite $tevilko vrstice v NC-stavki
preglednici referenc¢nih/nicelnih tock, v katero TNC 5 TCH PROBE 417 NAVEZNA.TOCKA TS
shranjuje koordinate, razpon vnosa od 0 do 9999. 0s
Q303 = 1: TNC opise preglednico referen¢nih tock. Q263=+25 :1. TOCKA 1. 0S
Ce se v aktivni referencni tocki izvede sprememba, - :
ta sprememba takoj za¢ne veljati. V nasprotnem QearEAs e Dol A 0
primeru se izvede vnos v posamezno vrstico Q294=+25 ;1. TOCKA 3. OSI
prk?_gled_pice referencnih tock brez samodejne Q320=0 :VARNOSTNA RAZDALJA
aktivacije.
Q303 = 0: TNC opige preglednico nicelnih todk. Q260=+50 ;VARNA VISINA
Ni¢elna toCka se ne aktivira samodejno. Q305=0 ;ST. V TABELI
Q333-Nova navezna toc':.ka TS os? (at_;solutno): Q333=+0 ;NAVEZNA TOCKA
koordinata, na katero naj TNC postavi referenéno Q303=+1  :PREDAJA MERIL. VRED.

to¢ko. Osnovna nastavitev = 0. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?: dolocite,
ali naj se dolo¢ena referenéna to€ka shrani

v preglednico ni¢elnih to¢k ali v preglednico
prednastavitev:

-1: ne uporabljajte! To vrednost vnese TNC, Ce
se nalozijo stari programi (Glej "Skupne lastnosti
ciklov tipalnega sistema za dolocitev referencne
toCke", Stran 368)

0: zapis doloCene referenéne tocke v aktivno
preglednico ni€elnih to¢k. Referenéni sistem je
aktivni koordinatni sistem obdelovanca

1: zapis dolo¢ene referenéne toCke v preglednico
prednastavitev. Referen&ni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF-sistem).
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14.12 REFERENCNA TOCKA SREDISCA 4
VRTIN (cikel 418, DIN/ISO: G418)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 418 izracuna presecis¢e daljic med dvema
sredi§¢ema vrtin in ga doloci za referenéno tocko. TNC lahko
presecis€e zapiSe tudi v preglednico ni¢elnih to¢k ali v preglednico
prednastavitev.

1 TNC premakne tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) in s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na srediscCe prve vrtine 1

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
s Stirimi postopki tipanja doloc€i srediS¢e prve vrtine.

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno viSino in se
pozicionira na vneseno sredis¢e druge vrtine 2.

4 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino in
s Stirimi postopki tipanja dolodi sredis€e druge vrtine.
5 TNC ponovi postopek 3 in 4 za vrtini 3 in 4.

6 Nato TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in
obdela ugotovljeno referenéno tocko glede na parameter cikla
Q303 in Q305 (Glej "Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema
za dolocitev referenéne tocke", Stran 368). TNC izracuna
referencno tocko kot presecisce daljic sredi§€a vrtin 1/3 in 2/4
ter dejanske vrednosti shrani v parametrih Q, navedenih v

nadaljevaniju.

7 TNC lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referencno tocko na osi tipalnega sistema.

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost preseciS¢a glavne
osi

Q152 Dejanska vrednost presecis¢a
pomozne osi
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Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraune koordinat.

6 Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

> Q268 1. vrtina: sredina 1. osi? (absolutno):
srediSCe prve vrtine na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

> Q269 1. vrtina: sredina 2. osi? (absolutno):
srediSCe prve vrtine na stranski osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q270 2. vrtina: sredina 1. osi? (absolutno):
srediS¢e druge vrtine na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q271 2.vrtina: center V 2, osi? (absolutno):
srediS¢e druge vrtine na stranski osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

> Q316 3. vrtina: center v 1. osi? (absolutno):
srediS¢e 3. vrtine na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999. NC-stavki

> Q317 3. vrtina: center v 2. osi? (absolutno):
sredisCe 3. vrtine na stranski osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

> Q318 4. vrtina: center v 1. osi? (absolutno):
sredisCe 4. vrtine na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

> Q319 4. vrtina: center v 2. osi? (absolutno):
sredisCe 4. vrtine na stranski osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

> Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata srediS¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q305 Stevilka v tabeli?: Vnesite §tevilko vrstice v
preglednici referen¢nih/nicelnih tock, v katero TNC
shranjuje koordinate vogala, razpon vnosa od 0 do
9999.

Q303 = 1: TNC opiSe preglednico referencnih tock.
Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba,
ta sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem
primeru se izvede vnos v posamezno vrstico
preglednice referencnih toc¢k brez samodejne
aktivacije.

Q303 = 0: TNC opiSe preglednico nicelnih tock.
Nicelna toCka se ne aktivira samodejno.
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» Q331 Nova navez. tocka glavna os? (absolutno):
koordinata na glavni osi, na katero naj TNC postavi
dolo¢eno presecisce povezovalnih ért. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q332 Nova navez. tocka stranska os?
(absolutno): koordinata na stranski osi, na
katero naj TNC postavi dolo¢eno presecisSce
povezovalnih ért. Osnovna nastavitev = 0. Razpon

vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?: dologite,
ali naj se doloc¢ena referencna tocka shrani
v preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico
prednastavitev:
-1: ne uporabljajte! To vrednost vnese TNC, ¢e
se nalozijo stari programi (Glej "Skupne lastnosti
ciklov tipalnega sistema za dolocitev referencne
toCke", Stran 368)
0: zapis doloc¢ene referencne tocke v aktivno
preglednico nicelnih tock. Referencni sistem je
aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapis doloCene referencne tocke v preglednico
prednastavitev. Referenc¢ni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF-sistem).

» Q381 Tipanje v TS osi? (0/1): dolocite, ali
naj TNC na osi tipalnega sistema dolo¢i tudi
referencno tocko:
0: referencna toCka ne bo na osi tipalnega sistema
1: referen¢na toc¢ka bo na osi tipalnega sistema
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Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os? (absolutno):
koordinata tipalne tocke na glavni osi obdelovalne
ravnine, na kateri se doloci referen¢na tocka na

osi tipalnega sistema. Velja samo, Ce je Q381 = 1.

Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os? (absolutno):
koordinata tipalne tocke na stranski osi
obdelovalne ravnine, na kateri se dolo¢i
referencna toCka na osi tipalnega sistema.

Velja samo, e je Q381 = 1. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os? (absolutno):
koordinata tipalne tocke na osi tipalnega sistema,
na kateri se doloci referen¢na tocka na osi
tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je Q381 = 1.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q333 Nova navezna tocka TS os? (absolutno):
koordinata na osi tipalnega sistema, na katero

naj TNC postavi referen¢no to¢ko. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

(cikel 418, DIN/ISO: G418)
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14.13 REFERENCNA TOCKA POSAMEZNE OSI
(cikel 419, DIN/ISO: G419)

Potek cikla
Cikel tipalnega sistema 419 meri poljubno koordinato na izbirni SET_UP(TCHPROBE.TP) +

A - . . : : Q267
osi in jo doloci za referen¢no tocko. TNC lahko izmerjeno v A +Q320
koordinato zapi$e tudi v preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico Q2722 B +
prednastavitev. v

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na programirano tipalo tocko 1. TNC pri Q264
tem premakne tipalni sistem za varnostno razdaljo v nasprotni
smeri od programirane smeri tipanja.

B
3

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino in
z enostavnim tipanjem doloc¢i dejanski poloZzaj.

3 Nato TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in
obdela ugotovljeno referenéno tocko glede na parameter cikla
Q303 in Q305 (Glej "Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema
za dolocitev referen¢ne tocke", Stran 368)

Q263 Q272=1

Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraune koordinat.

0 Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Ce Zelite referenéno tocko na veé oseh shraniti v
preglednico prednastavitev, lahko cikel 419 uporabite
veCkrat zaporedoma. V ta namen morate Stevilko
prednastavitve po vsaki izvedbi cikla 419 znova
aktivirati. Ce je aktivna prednastavitev 0, ta postopek ne
pride v postev.
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Parameter cikla

> Q263 1. merilna tocka v 1. osi? (absolutno): SET_UP(TCHPROBE.TP)  * .
koordinata prve tipalne to¢ke na glavni osi Yy A +Q320 _ N
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — Q272=2

99999,9999 do 99999,9999. M

> Q264 1. merilna tocka v 2. osi? (absolutno):
koordinata prve tipalne tocke na stranski osi 0264 S
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — Y

99999,9999 do 99999,9999.

> Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno): R\ -
koordinata srediS¢a krogle (= tocka dotika) na osi X
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev. Q263 Q272=1
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999. +
Iozs7
1

» Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno): )
definirajte dodatno razdaljo med merilno to¢ko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999. =
AV

» Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999. Qz72=1

> Q272 Mer. os (1/2/3, 1=ref. os)?: os, na kateri naj NC-stavki
se izvede meritev:
1: glavna os = merilna os
2: pomozZna os = merilna os
3: os tipalnega sistema = merilna os

Q261

Dodelitve osi

Aktivna os tipalne-  Pripadajoca Pripadajoca

ga sistema: Q272 = glavna os: Q272=  pomozna os: Q272
3 1 =2

z X Y

Y z X

X Y z

> Q267 Smer premika 1 (+1=+/ -1=-)?: smer,
v kateri naj se tipalni sistem primakne k
obdelovancu:
-1: negativha smer premikanja
+1: pozitivna smer premikanja
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(cikel 419, DIN/ISO: G419)

» Q305 Stevilka v tabeli?: Vnesite §tevilko vrstice v
preglednici referen¢nih/nicelnih tock, v katero TNC
shranjuje koordinate, razpon vnosa od 0 do 9999.
Q303 = 1: TNC opiSe preglednico referencnih tock.
Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba,
ta sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem
primeru se izvede vnos v posamezno vrstico
preglednice referencnih to¢k brez samodejne
aktivacije.

Q303 = 0: TNC opiSe preglednico ni¢elnih tock.
Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

> Q333 Nova navezna tocka TS os? (absolutno):
koordinata, na katero naj TNC postavi referen¢no
to¢ko. Osnovna nastavitev = 0. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?: dologite,
ali naj se doloc¢ena referencna tocka shrani
v preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico
prednastavitev:
-1: ne uporabljajte! To vrednost vnese TNC, ¢e
se nalozijo stari programi (Glej "Skupne lastnosti
ciklov tipalnega sistema za dolocitev referencne
toCke", Stran 368)
0: zapis doloc¢ene referencne tocke v aktivno
preglednico nicelnih tock. Referencni sistem je
aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapis doloCene referencne tocke v preglednico
prednastavitev. Referenc¢ni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF-sistem).
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo€anje referenénih to€k | Primer: doloéitev referenéne tocke v
srediS¢u kroznega odseka in na zgornjem robu obdelovanca

14.14 Primer: dolo¢itev referenéne tocke
v srediS€éu kroznega odseka in na
zgornjem robu obdelovanca

Priklic orodja 0 za dolocitev osi tipalnega sistema

Sredi$ce kroga: koordinata X

SrediSce kroga: koordinata Y

Premer kroga

Polarne koordinate kota za 1. tipalno to¢ko

Kotni korak za izra€un tipalnih to¢k od 2 do 4

Koordinata na osi tipalnega sistema, na kateri poteka meritev
Varnostna razdalja poleg stolpca SET_UP

ViSina, na kateri se lahko os tipalnega sistema premika brez
nevarnosti kolizije

Brez premika na varno viSino med dvema merilnima to¢kama
Nastavitev prikaza

Nastavitev prikaza v X na 0

Nastavitev prikaza v Y na 10

Brez funkcije zaradi nastavitve prikaza

Dolocitev referen¢ne tocke na osi tipalnega sistema

Koordinata X tipalne tocke

Koordinata Y tipalne tocke
Koordinata Z tipalne tocke
Nastavitev prikaza v Z na 0
Meritev kroga s 4 tipaniji

med merilnimi toCkami na kroznici

Priklic obdelovalnega programa

=Y
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referenénih tock | Primer: dolo€itev referenéne tocke na
zgornjem robu obdelovanca in v srediS¢u krozne luknje

14.15 Primer: dolo¢itev referenéne tocke
na zgornjem robu obdelovanca in v
sredi$€u krozne luknje

v v ~ .y
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Priklic orodja 0 za dolocitev osi tipalnega sistema

Definicija cikla za dolocitev referencne tocke na osi tipalnega
sistema

Tipalna to¢ka: koordinata X
Tipalna to¢ka: koordinata Y
Tipalna to¢ka: koordinata Z
Varnostna razdalja poleg stolpca SET_UP

ViSina, na kateri se lahko os tipalnega sistema premika brez
nevarnosti kolizije

Zapis koordinate Z v 1. vrstico
Nastavitev osi tipalnega sistema na 0

Shranjevanije izraCunane referenc¢ne tocke, ki se nanasa
na nespremenljiv koordinatni sistem stroja (REF-sistem), v
preglednico prednastavitev PRESET.PR

Sredi$c¢e krozne luknje: koordinata X

Sredisc¢e krozne luknje: koordinata Y

Premer krozne luknje

Polarne koordinate kota za 1. srediS¢e vrtine 1

Polarne koordinate kota za 2. srediS¢e vrtine 2

Polarne koordinate kota za 3. sredi8ce vrtine 3

Koordinata na osi tipalnega sistema, na kateri poteka meritev

Visina, na kateri se lahko os tipalnega sistema premika brez
nevarnosti kolizije

Zapisovanje srediS¢a krozne luknje (X in Y) v 1. vrstico
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo€anje referen€nih to€k | Primer: doloditev referenéne to¢ke na
zgornjem robu obdelovanca in v srediS¢u krozne luknje

Shranjevanije izraCunane referenc¢ne tocke, ki se nanasa
na nespremenljiv koordinatni sistem stroja (REF-sistem), v
preglednico prednastavitev PRESET.PR

Brez dolocitve referencne tocke na osi tipalnega sistema
Brez funkcije

Brez funkcije

Brez funkcije

Brez funkcije

Varnostna razdalja poleg stolpca SET_UP

Aktiviranje nove prednastavitve s ciklom 247

Priklic obdelovalnega programa

=Y
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | Osnove

15.1 Osnove

Pregled

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne

smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel

10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

@ Proizvajalec mora krmiljenje pripraviti za uporabo 3D-
tipalnega sistema.

HEIDENHAIN jam¢&i za delovanje ciklov tipalnega
sistema samo, &e uporabljate tipalne sisteme
HEIDENHAIN.

Na voljo je dvanajst ciklov, s katerimi lahko TNC samodejno izmeri
obdelovance:

Gumb Cikel Stran
0 0 REFERENCNA RAVNINA 430
B merjenje koordinate na izbirni osi
QLN 1 REFERENCNA POLARNA 431

RAVNINA
merjenje to¢ke, smer tipanja pod
kotom
azo 420 MERITEV KOTA 432
Eﬂ merjenje kota v obdelovalni ravnini
o ] 421 MERITEV VRTINE 435
@l merjenje poloZaja in premera vrtine
T 422 MERITEV ZUNAJ KROGA 439
@l merjenje polozaja in premera okrogle-
jenj ) 9
ga Cepa
az3 423 MERITEV ZNOTRAJ PRAVOKO- 443
[==is) TNIKA

merjenje polozaja, dolZine in Sirine
pravokotnega Zepa

a2a 424 MERITEV ZUNAJ PRAVOKO- 446
\\\\\ (= TNIKA

merjenje poloZaja, dolZine in Sirine
pravokotnega Cepa

azs 425 MERITEV NOTRANJE SIRINE 449
=7 (2. orodna vrstica) merjenje notranje
Sirine utora
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | Osnove

Gumb Cikel Stran
N 426 MERITEV ZUNAJ STOJINE 452
(2. orodna vrstica) merjenje zunaj
stojine
az7 427 MERITEV KOORDINATE 455

Ll B (2. orodna vrstica) merjenje poljubne
koordinate na izbirni osi

430 MERITEV KROZNE LUKNJE 458
(2. orodna vrstica) merjenje poloZaja

in premera krozne luknje

T 431 MERITEV RAVNINE 461
A (2. orodna vrstica) merjenje kota A- in
B-osi ravnine

Belezenje rezultatov meritev

Za vse cikle, s katerimi je mogo&e obdelovance izmeriti samodejno
(izjemi sta cikla 0 in 1), lahko TNC izdela merilni protokol. V
posameznem tipalnem ciklu lahko definirate, ali naj TNC

= merilni protokol shrani v datoteko
= merilni protokol prikaZze na zaslonu in prekine programski tek
= merilnega protokola ne izdela

Ce zelite merilni protokol odloZiti v datoteko, TNC privzeto shrani
podatke v ASCII-datoteko. TNC za mesto shranjevanja izbere
imenik, ki vsebuje tudi pripadajoCi NC-program.

o Ce Zelite merilni protokol prenesti s podatkovnim
vmesnikom, uporabite HEIDENHAINOVO programsko
opremo za prenos podatkov TNCremo.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | Osnove

Primer datoteke s protokolom za tipalni cikel 421:

Merilni protokol za tipalni cikel 421 — merjenje vrtine

Datum: 30-06-2005
Cas: 6:55:04
Merilni program: TNC\GEH35712\CHECK1.H

Zelene vrednosti:

Sredina glavne osi: 50.0000
Sredina pomozne osi: 65.0000
Premer: 12.0000

Vnaprej dolo¢ene mejne vrednosti:

Najvecja vrednost srediS€a glavne osi: 50.1000
NajmanjSa vrednost sredis¢a glavne osi:  49.9000
Najvecja vrednost srediS€a pomozne osi:  65.1000

Najmanj8a vrednost sredi5¢a pomozne 64.9000
osi:

Najvecji premer vrtine: 12.0450
Najmanjsi premer vrtine: 12.0000

Dejanske vrednosti:

Sredina glavne osi: 50.0810
Sredina pomozne osi: 64.9530
Premer: 12.0259

Odstopanja:
Sredina glavne osi: 0.0810

Sredina pomozne osi: -0.0470
Premer: 0.0259

Ostali merilni rezultati: Izmerjena viSina: -5.0000

Konec merilnega protokola
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Rezultati meritev v Q-parametrih

TNC shrani rezultate meritev posameznega tipalnega cikla v
globalno aktivne parametre Q od Q150 do Q160. Odstopanja od
Zelene vrednosti so shranjena v parametrih od Q161 do Q166.
UpoSstevajte preglednico parametrov rezultatov, ki je prikazana pri
vsakem opisu cikla.

TNC pri definiranju cikla na pomozni sliki posameznega cikla
prikazuje tudi parametre rezultatov (oglejte si sliko zgoraj desno).
Osvetljeni parameter rezultata pripada trenutno izbranemu
parametru za vnos.

Stanje meritve

Pri nekaterih ciklih je mogoce z globalno aktivnimi Q-parametri od
Q180 do Q182 priklicati stanje meritve.

NAVEZ.TOG.KOT ZUNAN

Stanje meritve Vrednost parame-
tra

Meritve so v mejah tolerance Q180 =1

Potrebna je dodatna obdelava Q181 =1

Izvrzek Q182 =1

TNC postavi oznako za dodatno obdelavo ali odpad, ko ena od
merilnih vrednosti ni v mejah tolerance. Ce Zelite ugotoviti, kateri
rezultat meritve ni v mejah tolerance, si oglejte mejne vrednosti
protokola meritve ali pa preverite posamezne rezultate meritve (od
Q150 do Q160).

TNC pri ciklu 427 predvideva, da merite zunanje mere (Cepa). Z
ustrezno nastavitvijo najveéje in najmanjSe mere skupaj s smerjo
tipanja lahko stanje meritve popravite.

o TNC postavi oznako stanja tudi, ¢e ne vnesete
toleran¢nih vrednosti ali najvecjih/najmanjsih mer.

Nadzor tolerance

Pri vecini ciklov za nadzor obdelovanca je na TNC-ju mogoce
izvajati nadzor tolerance. Ce Zelite izvajati nadzor, je treba

pri definiranju cikla dologiti potrebne mejne vrednosti. Ce ne
zelite izvajati nadzora tolerance, za te parametre vnesite 0 (=
prednastavljena vrednost).
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Nadzor orodja
Pri nekaterih ciklih za nadzor obdelovanca je na TNC-ju mogoce
izvajati nadzor orodja. TNC nato nadzoruje, ¢e

® je treba zaradi odstopanja od zelene vrednosti (vrednosti v
Q16x) popraviti polmer orodja

B so odstopanja od Zelene vrednosti (vrednosti v Q16x) vecja od
tolerance loma orodja

Popravek orodja

6 Funkcija deluje samo
= pri aktivni preglednici orodij
® Ce v ciklu vklju€ite nadzor orodja: Q330 ni enak 0
ali vnos imena orodja. Vnos imena orodja izberete z
gumbom. TNC desnega opuscaja ne prikaze vec.
Ce izvajate ve¢ meritev popravkov, TNC posamezna
izmerjena odstopanja pristeje k vrednosti, ki je shranjena
v preglednici orodij.

Rezkalno orodje: Ce se v parametru Q330 sklicujete na rezkalno
orodje, se ustrezne vrednosti popravijo na naslednji nacin: TNC
naceloma vedno popravi polmer orodja v stolpcu DR v preglednici
orodij, tudi e je izmerjeno odstopanje v okviru podane tolerance.
Ali je potrebna dodatna obdelava, lahko to v NC-programu preverite
s parametrom Q181 (Q181=1: potrebna je dodatna obdelava).
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Nadzor loma orodja

0 Funkcija deluje samo
= pri aktivni preglednici orodij
® ¢e v ciklu vkljugite nadzor orodja (Q330 ni enak 0)

= Ce je za vneseno Stevilko orodja v preglednici
toleranca loma RBREAK nastavljena visje od 0
(oglejte si tudi uporabniski priro€nik, poglavje 5.2
»Podatki o orodju«)

Ce je izmerjeno odstopanje vegje od tolerance loma orodja, TNC
prikaze sporocilo o napaki in zaustavi programski tek. Hkrati blokira
orodje v preglednici orodij (stolpec TL = L).

Referencni sistem za rezultate meritev

TNC vse rezultate meritev shrani v parametre rezultatov in v
datoteko s protokolom v izbranem, torej zamaknjenem ali/in
obrnjenem/zavrtenem koordinatnem sistemu.
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15.2 REFERENGNA RAVNINA (cikel 0, DIN/
ISO: G55)

Potek cikla

1 Tipalni sistem se s 3D-premikom v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) premakne na polozaj 1, programiran v ciklu.

2 Tipalni sistem nato izvede postopek tipanja s pomikom pri
tipanju (stolpec F). Smer tipanja je treba dolociti v ciklu.

3 Ko TNC zazna poloZzaj, se tipalni sistem vrne na zaCetno tocko
postopka tipanja in izmerjene koordinate shrani v Q-parameter.
TNC poleg tega shrani koordinate poloZaja, na katerem je tipalni
sistem v trenutku stikalnega signala, v parametre od Q115 do
Q119. Za vrednosti v teh parametrih TNC ne uposteva dolzine in
polmera tipalne glave.

Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

TNC tipalni sistem v hitrem teku premakne v tridimenzionalnem
premiku na predpozicijo, programirano v ciklu. Glede na polozaj,
v katerem se je orodje pred tem nahajalo, obstaja nevarnost trka!

» Predpozicionirajte tako, da pri premiku na programiran prvi
polozaj ne more priti do trka.

Parameter cikla

B » St. parametra za rezultat?: vnesite $tevilko Q-
Aa 3 parametra, kateremu naj bo dodeljena vrednost
koordinate. Razpon vnosa od 0 do 1999.

> Tipalna os/smer tipanja?: tipalno os nastavite
z izbirno tipko ali tipkovnico ASCII in vnesite
predznak za smer tipanja. Potrdite s tipko ENT.
Razpon vnosa vseh NC-osi.

» Zelena vrednost pozicije?: s tipkami za izbiro
osi ali tipkovnico ASCII vnesite vse koordinate
za predpozicioniranje tipalnega sistema. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Za zakljuCek vnosa pritisnite tipko END.

G55)

z

¢m O——

&

Y

NC-nizi
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15.3 REFERENCNA RAVNINA - polarna (cikel
1)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 1 zazna v poljubni smeri tipanja poljubni Y
polozaj na obdelovancu.

1 Tipalni sistem se s 3D-premikom v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) premakne na polozZaj 1, programiran v ciklu.

2 Tipalni sistem nato izvede postopek tipanja s pomikom pri
tipanju (stolpec F). Pri postopku tipanja se TNC hkrati premika
po 2 oseh (odvisno od kota tipanja). Smer tipanja je treba v ciklu
dolo¢iti s polarnim kotom.

3 Ko TNC zazna polozaj, se tipalni sistem vrne na zacetno tocko
postopka tipanja. TNC shrani koordinate polozaja, na katerem X
je tipalni sistem v trenutku stikalnega signala, v parametre od
Q115 do Q119.

Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

TNC tipalni sistem v hitrem teku premakne v tridimenzionalnem
premiku na predpozicijo, programirano v ciklu. Glede na polozaj,
v katerem se je orodje pred tem nahajalo, obstaja nevarnost trka!

» Predpozicionirajte tako, da pri premiku na programiran prvi
polozaj ne more priti do trka.

o Tipalna os, definirana v ciklu, dolo¢a tipalno ravnino:
tipalna os X: X/Y-ravnina
Tipalna os Y: Y/Z-ravnina
Tipalna os Z: Z/X-ravnina

Parameter cikla

g > Tipal. os?: tipalno os nastavite z izbirno tipko ali NC-stavki
] tipkovnico ASCII. Potrdite s tipko ENT. Razpon
vnosa X, Y ali Z.

> Topal. kot?: kot glede na tipalno os, po kateri naj
se premika tipalni sistem. Razpon vnosa je med
-180,0000 in 180,0000.

» Zelena vrednost pozicije?: s tipkami za izbiro
osi ali tipkovnico ASCII vnesite vse koordinate
za predpozicioniranje tipalnega sistema. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Za zakljuCek vnosa pritisnite tipko END.
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G420)

15.4 MERJENJE KOTA (cikel 420, DIN/ISO:
G420)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 420 zazna kot, ki ga tvorita poljubna
premica in glavna os obdelovalne ravnine.

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na programirano tipalno to¢ko 1. TNC pri
tem tipalni sistem premakne za varnostno razdaljo v nasprotni
smeri od dolo€ene smeri premikanja.

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju
(stolpec F).

3 Tipalni sistem se premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2, kjer
izvede drugi postopek tipanja.

4 TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in zaznani
kot shrani v naslednji Q-parameter:

<Y

Stevilka parametra Pomen

Q150 Izmerjeni kot glede na glavno os
obdelovalne ravnine

Upostevajte pri programiranju!

0 Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Ce je definirano os tipalnega sistema = merilna os,
potem izberite Q263 je enako Q265, Ce Zelite kot meriti
v smeri osi A; Q263 ni enako Q265 pa izberite, e zelite
kot meriti v smeri osi B.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | MERJENJE KOTA (cikel 420, DIN/ISO:
G420)

Parameter cikla
> Q263 1. merilna tocka v 1. osi? (absolutno):

koordinata prve tipalne to¢ke na glavni osi Yy A
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — Q272=2
99999,9999 do 99999,9999.

> Q264 1. merilna tocka v 2. osi? (absolutno):
koordinata prve tipalne tocke na stranski osi Q266
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — Q264
99999,9999 do 99999,9999.

> Q265 2. merilna tocka v 2. osi? (absolutno): «-@
koordinata druge tipalne toc¢ke na glavni osi t
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — az63 a5 Q27271
99999,9999 do 99999,9999. ZA

> Q266 2. merilna tocka v 2. osi? (absolutno):
koordinata druge tipalne tocke na stranski
osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q272 Mer. os (1/2/3, 1=ref. 0s)?: os, na kateri naj
se izvede meritev:
1: glavna os = merilna os
2: pomozna os = merilna os
3: os tipalnega sistema = merilna os

> Q267 Smer premika 1 (+1=+/ -1=-)?: smer,
v kateri naj se tipalni sistem primakne k NC-stavki
obdelovancu:
-1: negativna smer premikanja
+1: pozitivna smer premikanja

> Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata srediS¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
dodatna razdalja med merilno tocko in glavo
tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema) in deluje samo pri
tipanju referenéne tocke na osi tipalnega sistema.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q
]
o
<)

w
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | MERJENJE KOTA (cikel 420, DIN/ISO:
G420)

> Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolo¢anje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:
0: premikanje med merilnimi tockami na merilni
visini
1: premikanje med merilnimi tockami na varni
visini

> Q281 Merilni protokol (0/1/2)?: dologite, ali naj
TNC ustvari merilni protokol:
0: merilni protokol naj se ne ustvari
1: merilni protokol naj se ustvari: TNC privzeto
shrani datoteko s protokolom TCHPR420.TXT v
imenik TNC:\ od
2: prekinitev programskega teka in prikaz
meritvenega protokola na TNC-zaslonu (program
lahko naknadno nadaljujete s tipko NC-Start)
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | MERJENJE VRTINE (cikel 421, DIN/ISO:

G421)

15.5 MERJENJE VRTINE (cikel 421, DIN/ISO:

G421)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 421 zazna srediS¢e in premer vrtine (krozni
zep). Ce v ciklu definirate ustrezne toleranéne vrednosti, TNC
izvede primerjavo Zelenih in dejanskih vrednosti ter odstopanja
shrani v sistemskih parametrih.

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko(Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na tipalno tocko 1. TNC izrauna tipalne
toCke iz vnosov v ciklu in varnostne razdalje iz stolpca SET_UP
v preglednici tipalnega sistema

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri
tipanju (stolpec F). TNC samodejno dolo€i smer tipanja glede na
programiran zacetni kot.

3 Tipalni sistem se nato na merilni visini ali na varni visini po
kroZnici premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2, kjer izvede
drugi postopek tipanja.

4 TNC pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko 3 in zatem na
tipalno to¢ko 4 , kjer opravi tretji oz. Cetrti postopek tipanja.

5 Zatem TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino
ter shrani dejanske vrednosti in odstopanja v naslednjih Q
parametrih:

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne
osi

Q153 Dejanski premer

Q161 Odstopanije sredi$¢a glavne osi

Q162 Odstopanje sredis¢a pomozne osi

Q163 Odstopanje premera

Upostevajte pri programiranju!

o Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Manijsi kot je programiran kotni korak, z manjSo
natancnostjo TNC izrauna dimenzije vrtine. Najmanjsi
vnos: 5°.
Parametra Q498 in Q531 pri tem ciklu nimata nobenega
vpliva. Vnosi niso potrebni. Ta parameter je integriran
zgolj zaradi zdruzljivosti. Ce na primer uvozite program
iz krmilnega sistema za struZenje/rezkanje TNC 640, se
ob tem ne prikaze sporocilo o napaki.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | MERJENJE VRTINE (cikel 421, DIN/ISO:
G421)

Parameter cikla

; > Q273 Sredina 1. osi Zel.vred.)? (absolutno): SET_UP(TCHPROBE.TP)
srediSCe izvrtine glavne osi obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)? (absolutno):
srediSCe izvrtine stranske osi obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q262 Zeleni premer?: vnesite premer vrtine.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q325 Startni kot? (absolutno): kot med glavno
osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno to¢ko. o
Razpon vnosa od —360,000 do 360,000. Qz7s*

> Q247 Korak kota? (inkrementalno): kot med
dvema merilnima to€kama, predznak koraka
dolo¢a smer rotacije (- = v smeri urinega kazalca),
s katero se tipalni sistem premika na naslednjo
merilno togko. Ce Zelite meriti krozni lok, potem
programirajte kotni korak na manj kot 90°. Razpon
vnosa od -120,000 do 120,000.

> Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata sredi$¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno to¢ko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

» Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | MERJENJE VRTINE (cikel 421, DIN/ISO:
G421)

> Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolo¢anje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:
0: premikanje med merilnimi tockami na merilni
visini
1: premikanje med merilnimi tockami na varni
visini

> Q275 Najvecja izmera vrtine?: najvedji dovoljeni
premer vrtine (kroznega Zepa). Razpon vnosa od 0
do 99999,9999.

> Q276 Najmanjsa izmera vrtine?: najman;jsi
dovoljeni premer vrtine (kroznega zepa). Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q279 Tolerancna vred. sredina 1. osi?: dovoljeno
odstopanje polozaja na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q280 Toleranc. vred, sredina 2, osi?: dovoljeno
odstopanje polozaja na pomozni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q281 Merilni protokol (0/1/2)?: dolocite, ali naj
TNC ustvari merilni protokol:
0: merilni protokol naj se ne ustvari
1: merilni protokol naj se ustvari: TNC privzeto
shrani datoteko s protokolom TCHPR421.TXT v
imenik, v katerem je tudi pripadajoci NC-program.
2: prekinitev programskega teka in prikaz
meritvenega protokola na TNC-zaslonu.
Nadaljevanje programa z NC-zagon

» Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?: dolocite,
ali naj TNC pri prekoracitvah toleran¢nih mej
prekine programski tek in prikaze sporodilo o
napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez
sporocila o napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporodila
o napaki

~J
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Q330 Orodje za nadzor?: dologite, ali naj TNC
izvaja nadzor orodja (Glej "Nadzor orodja",
Stran 428). Razpon vnosa od 0 do 32767,9;
alternativno ime orodja z najve¢ 16 znaki

0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je TNC
izvedel obdelavo. Orodje z gumbom lahko
prevzamete neposredno iz preglednice orodij.
Q423 Stevilo tipanj ravnine (4/3)?: dolocite, ali
naj TNC postopek tipanja Cepa izvede s 4 ali 3
merilnimi toCkami:

4: 4 merilne toCke (obicajna nastavitev)

3: 3 merilne tocke

Q365 Vrsta premika?naravn.=0/krozno=1:
dolocite, s katero funkcijo podajanja orodja naj
se orodja premika med merilnimi tockami, ¢e je
aktiven premik na varno visino (Q301=1)

0: premocrtno premikanje med obdelavami

1: kroZni premik na premer delnega kroga med
obdelavami

Parametra Q498 in Q531 pri tem ciklu nimata
nobenega vpliva. Vnosi niso potrebni. Ta
parameter je integriran zgolj zaradi zdruzljivosti.
Ce na primer uvozite program iz krmilnega sistema
za struzenje/rezkanje TNC 640, se ob tem ne
prikaze sporocilo o napaki.

G421)
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | MERITEV ZUNAJ KROGA (cikel 422, DIN/
ISO: G422)

15.6 MERITEV ZUNAJ KROGA (cikel 422, DIN/

ISO: G422)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 422 zazna srediS¢e in premer kroZnega
¢epa. Ce v ciklu definirate ustrezne toleranéne vrednosti, TNC
izvede primerjavo Zelenih in dejanskih vrednosti ter odstopanja
shrani v sistemskih parametrih.

1

TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko(Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na tipalno tocko 1. TNC izrauna tipalne
toCke iz vnosov v ciklu in varnostne razdalje iz stolpca SET_UP v
preglednici tipalnega sistema.

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri
tipanju (stolpec F). TNC samodejno doloCi smer tipanja glede na
programiran zacetni kot.

Tipalni sistem se nato na merilni viSini ali na varni viSini po
krozZnici premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2, kjer izvede
drugi postopek tipanja.

TNC pozicionira tipalni sistem na tipalno to¢ko 3 in zatem na
tipalno to¢ko 4 , kjer opravi tretji oz. Cetrti postopek tipanja.

Nato TNC vrne tipalni sistem na varno viSino ter shrani dejanske
vrednosti in odstopanja v naslednje Q-parametre:

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost sredis¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost srediS¢a pomozne

osl

Q153 Dejanski premer

Q161 Odstopanje srediS¢a glavne osi

Q162 Odstopanje srediS¢a pomozZne osi

Q163 Odstopanje premera

Upostevajte pri programiranju!

o Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic

orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Manjsi kot je programirani kotni korak, tem manjsa je
natan¢nost, s katero TNC izraCuna dimenzije ¢epa.
Najmanjsi vnos: 5°.

Parametra Q498 in Q531 pri tem ciklu nimata nobenega
vpliva. Vnosi niso potrebnvi. Ta parameter je integriran
zgolj zaradi zdruzljivosti. Ce na primer uvozite program
iz krmilnega sistema za struzenje/rezkanje TNC 640, se
ob tem ne prikaze sporocilo o napaki.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | MERITEV ZUNAJ KROGA (cikel 422, DIN/

Parameter cikla

>

440

Q273Sredina 1. osi zZel.vred.)? (absolutno):
srediS¢e Cepa glavne osi obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q274Sredina 2. osi (Zel.vred.)? (absolutno):
srediSCe Cepa stranske osi obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q262 Zeleni premer?: vnesite premer &epa.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q325 Startni kot? (absolutno): kot med glavno
osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno to¢ko.
Razpon vnosa od —360,000 do 360,000.

Q247 Korak kota? (inkrementalno): kot med
dvema merilnima to¢kama, predznak kotnega
koraka dolo¢a smer obdelave (- = v smeri urinega
kazalca). Ce Zelite meriti krozni lok, potem
programirajte kotni korak na manj kot 90°. Razpon
vnosa je med —120,0000 in 120,0000.

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata sredi$¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno to¢ko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q301 Premik na varno visino (0/1)?: doloCanje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
to¢kami:

0: premikanje med merilnimi toCkami na merilni
viSini

1: premikanje med merilnimi to¢kami na varni
viSini

ISO: G422)

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA 20

Q247

Q2742020 |

Q278
Q262
Q277

0273:0279

Q260

><£ Y

NC-stavki
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | MERITEV ZUNAJ KROGA (cikel 422, DIN/

ISO: G422)

Q277 Maksimalna izmera zatica?: najved;ji
dovoljeni premer epa. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q278 Minimalna izmera zati¢a?: najman;jsi
dovoljeni premer epa. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q279 Toleranc¢na vred. sredina 1. osi?: dovoljeno
odstopanje poloZaja na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q280 Toleranc. vred, sredina 2, osi?: dovoljeno
odstopanje poloZaja na pomoZzni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?: dolocite, ali naj
TNC ustvari merilni protokol:

0: merilni protokol naj se ne ustvari

1: merilni protokol naj se ustvari: TNC privzeto
shrani datoteko s protokolom TCHPR422.TXT v
imenik TNC:\ od.

2: prekinitev programskega teka in prikaz
meritvenega protokola na TNC-zaslonu.
Nadaljevanje programa z NC-zagon

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?: dolocite,
ali naj TNC pri prekoracitvah toleran¢nih mej
prekine programski tek in prikaze sporodilo o
napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez
sporocila o napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila
0 napaki

Q330 Orodje za nadzor?: dolocite, ali naj TNC
izvaja nadzor orodja (Glej "Nadzor orodja",
Stran 428). Razpon vnosa od 0 do 32767,9;
izbirno ime orodja z najve¢ 16 znaki:

0: brez nadzora

>0: Stevilka orodja v preglednici orodij TOOL.T
Q423 Stevilo tipanj ravnine (4/3)?: dologite, ali
naj TNC postopek tipanja ¢epa izvede s 4 ali 3
merilnimi tockami:

4: 4 merilne toCke (obi¢ajna nastavitev)

3: 3 merilne tocke
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | MERITEV ZUNAJ KROGA (cikel 422, DIN/
ISO: G422)

> Q365 Vrsta premika?naravn.=0/krozno=1:
dolocite, s katero funkcijo podajanja orodja naj
se orodja premika med merilnimi tockami, Ce je
aktiven premik na varno visino (Q301=1)
0: premocrtno premikanje med obdelavami
1: krozni premik na premer delnega kroga med
obdelavami

> Parametra Q498 in Q531 pri tem ciklu nimata
nobenega vpliva. Vnosi niso potrebni. Ta
parameter je integriran zgolj zaradi zdruZljivosti.
Ce na primer uvozite program iz krmilnega sistema
za struzenje/rezkanje TNC 640, se ob tem ne
prikaze sporocilo o napaki.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | MERITEV ZNOTRAJ PRAVOKOTNIKA

(cikel 423, DIN/ISO: G423)

15.7 MERITEV ZNOTRAJ PRAVOKOTNIKA
(cikel 423, DIN/ISO: G423)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 423 zazna srediS¢e, dolZino in Sirino
pravokotnega Zepa. Ce v ciklu definirate ustrezne toleranéne
vrednosti, TNC izvede primerjavo Zelenih in dejanskih vrednosti ter
odstopanja shrani v sistemskih parametrih.

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko(Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na tipalno tocko 1. TNC izrauna tipalne
toCke iz vnosov v ciklu in varnostne razdalje iz stolpca SET_UP v
preglednici tipalnega sistema.

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju
(stolpec F).

3 Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno viSino
ali pa linearno na naslednjo tipalno tocko 2 kjer izvede drugi
postopek tipanja.

4 TNC pozicionira tipalni sistem na tipalno to¢ko 3 in zatem na
tipalno to¢ko 4 , kjer opravi tretji oz. Cetrti postopek tipanja.

5 Nato TNC vrne tipalni sistem na varno visino ter shrani dejanske
vrednosti in odstopanja v naslednje Q-parametre:

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost sredis¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost srediS¢a pomozne
osi

Q154 Dejanska vrednost stranske dolzine na
glavni osi

Q155 Dejanska vrednost stranske dolzine na
pomozni osi

Q161 Odstopanje sredi8€a glavne osi

Q162 Odstopanje srediS€¢a pomozne osi

Q164 Odstopanije stranske dolzine na glavni
osi

Q165 Odstopanije stranske dolzine na
pomozni osi

Upostevajte pri programiranju!

o Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Ce dimenzije Zepa in varnostna razdalja ne dovoljujejo
predpozicioniranja v blizini tipalnih to¢k, TNC postopek
tipanja vedno zazene v srediS€u Zepa. V tem primeru se
tipalni sistem med Stirimi merilnimi to¢kami ne premakne
na varno visino.
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Parameter cikla

444

>

Q273 Sredina 1. osi zel.vred.)? (absolutno):
srediSCe Zepa glavne osi obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)? (absolutno):
srediSCe zepa stranske osi obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

Q282 1. stran. dolz. (zelena vred.)?: dolZina
zepa, vzporedno h glavni osi obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q283 2. stran. dolz. (zelena vred.)?: dolzina
zepa, vzporedno k stranski osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata srediS¢a krogle (= to¢ka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno tocko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolo¢anje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
to¢kami:

0: premikanje med merilnimi to€kami na merilni
viSini

1: premikanje med merilnimi to¢kami na varni
viSini

Q284 Najvec.izmera. 1. stran.dolz.?: najvecja
dovoljena dolzina Zepa. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q285 Najmanjsa izm. dolzine 1. str. ?: najmanjSa
dovoljena dolzina Zepa. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q286 Najvecja izmera dolzine 2. str.?: najvecja

dovoljena Sirina Zepa. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

(cikel 423, DIN/ISO: G423)

, Q284 |

SET_UP(TCHPROBE.TP) X

NC-stavki
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> Q287 Najm. izmera dolzina 2. str.?: najmanjsa
dovoljena Sirina zepa. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q279 Tolerancna vred. sredina 1. osi?: dovoljeno
odstopanje polozaja na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q280 Toleranc. vred, sredina 2, osi?: dovoljeno
odstopanje poloZaja na pomozZzni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q281 Merilni protokol (0/1/2)?: dolocite, ali naj
TNC ustvari merilni protokol:
0: merilni protokol naj se ne ustvari
1: merilni protokol naj se ustvari: TNC privzeto
shrani datoteko s protokolom TCHPR423.TXT v
imenik TNC:\ od.
2: prekinitev programskega teka in prikaz
meritvenega protokola na TNC-zaslonu.
Nadaljevanje programa z NC-zagon

» Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?: dolocite,
ali naj TNC pri prekoracitvah toleran¢nih mej
prekine programski tek in prikaze sporodilo o
napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez
sporocila o napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila
0 napaki

» Q330 Orodje za nadzor?: dolocite, ali naj TNC
izvaja nadzor orodja (Glej "Nadzor orodja”,
Stran 428). Razpon vnosa od 0 do 32767,9;
izbirno ime orodja z najve¢ 16 znaki:

0: brez nadzora
>0: Stevilka orodja v preglednici orodij TOOL.T
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15.8 MERITEV ZUNAJ PRAVOKOTNIKA (cikel

424, DIN/ISO: G424)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 424 zazna srediS¢e, dolZino in Sirino
pravokotnega &epa. Ce v ciklu definirate ustrezne toleranéne
vrednosti, TNC izvede primerjavo Zelenih in dejanskih vrednosti ter
odstopanja shrani v sistemskih parametrih.

1

TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko(Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na tipalno tocko 1. TNC izrauna tipalne
toCke iz vnosov v ciklu in varnostne razdalje iz stolpca SET_UP v
preglednici tipalnega sistema.

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju
(stolpec F).

Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino

ali pa linearno na naslednjo tipalno tocko 2 kjer izvede drugi
postopek tipanja.

TNC pozicionira tipalni sistem na tipalno to¢ko 3 in zatem na
tipalno to¢ko 4 , kjer opravi tretji oz. Cetrti postopek tipanja.

Nato TNC vrne tipalni sistem na varno viSino ter shrani dejanske
vrednosti in odstopanja v naslednje Q-parametre:

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost sredis¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost srediS¢a pomozne
osi

Q154 Dejanska vrednost stranske dolzine na
glavni osi

Q155 Dejanska vrednost stranske dolzine na
pomozni osi

Q161 Odstopanje sredi8€a glavne osi

Q162 Odstopanje srediS€¢a pomozne osi

Q164 Odstopanije stranske dolzine na glavni
osi

Q165 Odstopanije stranske dolzine na
pomozni osi

Upostevajte pri programiranju!

o Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic

orodja za definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

> Q273Sredina 1. osi zel.vred.)? (absolutno): Q284
EXa X ; ; Q282

srediSCe Cepa glavne osi obdelovalne ravnine. Yi Qo

Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.
> Q274Sredina 2. osi (zel.vred.)? (absolutno):

srediSCe Cepa stranske osi obdelovalne ravnine.

Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999. Q27470280 ®| 3|3
> Q2821. stran. dolz. (zelena vred.)?: dolzina %°°

¢epa, vzporedno h glavni osi obdelovalne ravnine.

Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. -
> Q2832. stran. dolz. (zelena vred.)?: dolzina X

027310279

¢epa, vzporedno k stranski osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. zi

> Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata sredi$¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno to¢ko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999. SET_UP(TCHPROBE.TP) X

» Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na Q320
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem NC-stavki
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q301 Premik na varno visino (0/1)?: doloCanje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
to¢kami:

0: premikanje med merilnimi toCkami na merilni
viSini

1: premikanje med merilnimi to¢kami na varni
viSini

> Q284Najvec.izmera. 1. stran.dolz.?: najvecja
dovoljena dolZina Eepa. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

» Q285 Najmanjsa izm. dolzine 1. str. ?:

najmanjsa dovoljena dolZina &epa. Razpon vnosa
od 0 do 99999,9999.

-

~J
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> Q286 Najvecja izmera dolzine 2. str.?: najvecja
dovoljena Sirina ¢epa. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q287 Najm. izmera dolzina 2. str.?: najmanjsa
dovoljena Sirina ¢epa. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Q279 Tolerancna vred. sredina 1. osi?: dovoljeno
odstopanje poloZaja na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q280 Toleranc. vred, sredina 2, osi?: dovoljeno
odstopanje poloZaja na pomoZzni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q281 Merilni protokol (0/1/2)?: dolocite, ali naj
TNC ustvari merilni protokol:
0: merilni protokol naj se ne ustvari
1: merilni protokol naj se ustvari: TNC privzeto
shrani datoteko s protokolom TCHPR424.TXT v
imenik TNC:\ od.
2: prekinitev programskega teka in prikaz
meritvenega protokola na TNC-zaslonu.
Nadaljevanje programa z NC-zagon

» Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?: dolocite,
ali naj TNC pri prekoracitvah toleran¢nih mej
prekine programski tek in prikaze sporodilo o
napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez
sporocila o napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila
0 napaki

» Q330 Orodje za nadzor?: dolocite, ali naj TNC
izvaja nadzor orodja (Glej "Nadzor orodja",
Stran 428). Razpon vnosa od 0 do 32767,9;
alternativno ime orodja z najve¢ 16 znaki
0: nadzor ni aktiven
>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je TNC
izvedel obdelavo. Orodje z gumbom lahko
prevzamete neposredno iz preglednice orodij.
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DIN/ISO: G425)

15.9 MERITEV NOTRANJE SIRINE (cikel 425,

DIN/ISO: G425)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 425 zazna poloZaj in Sirino utora (Zepa).
Ce v ciklu definirate ustrezne toleranéne vrednosti, TNC izvede
primerjavo Zelenih in dejanskih vrednosti ter odstopanje shrani v
sistemski parameter.

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca

FMAX) s pozicionirno logiko(Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na tipalno tocko 1. TNC izrauna tipalne

toCke iz vnosov v ciklu in varnostne razdalje iz stolpca SET_UP v

preglednici tipalnega sistema.

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju

(stolpec F). 1. postopek tipanja vedno poteka v pozitivni smeri
programirane oOsi.

3 Ce za drugo meritev vnesete zamik, TNC premakne tipalni

sistem (po potrebi na varni visini) na naslednjo tipalno tocko
, kjer izvede drugi postopek tipanja. Pri velikih Zelenih dolzinah

izvede TNC premik k drugi tipalni tocki s pomikom v hitrem teku.

Ce zamika ne vnesete, TNC $irino izmeri v nasprotni smeri.

4 Nato TNC vrne tipalni sistem na varno viSino ter shrani dejanske

vrednosti in odstopanja v naslednje Q-parametre:

Stevilka parametra Pomen

Q156 Dejanska izmerjena dolZina

Q157 Dejanska vrednost poloZaja srednje osi
Q166 Odstopanje izmerjene dolZine

Upostevajte pri programiranju!

o Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | MERITEV NOTRANJE SIRINE (cikel 425,
DIN/ISO: G425)

Parameter cikla

[azs > Q328 Startna tocka 1. osi? (absolutno): zacetna | Q288 |
M toCka postopka tipanja na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

> Q329 Startna tocka 2. osi? (absolutno): zacetna
toCka postopka tipanja na stranski osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q310 Premik za 2. meritev (+/-)?
(inkrementalno): vrednost, za katero se tipalni
sistem zamakne pred drugo meritvijo. Ce vnesete
0, TNC ne zamakne tipalnega sistema. Razpon
vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

> Q272 Merilna os (1=1.0s / 2=2. 0s)?: 0s
obdelovalne ravnine, na kateri naj se izvede
merjenje:
1: glavna os = merilna os
2: pomozna os = merilna

> Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata srediS¢a krogle (= to¢ka dotika) na osi NC-stavki
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q311 Zelena dolzina?: Zelena vrednost merjene
dolzine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q288 Najvecja izmera?: najvecja dopustna
dolzina. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q289 Najmanjsa izmera?: najmanj$a dopustna
dolzina. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Merilni protokol Q281: dologite, ali naj TNC
ustvari merilni protokol:
0: merilni protokol naj se ne ustvari
1: merilni protokol naj se ustvari: TNC privzeto
shrani datoteko s protokolom TCHPR425.TXT v
imenik TNC:\.
2: prekinitev programskega teka in prikaz
meritvenega protokola na TNC-zaslonu.
Nadaljevanje programa z NC-zagon
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Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?: dolocite,
ali naj TNC pri prekoracitvah toleran¢nih mej
prekine programski tek in prikaze sporocilo o
napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez
sporocila o napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila
0 napaki

Q330 Orodje za nadzor?: dologite, ali naj TNC
izvaja nadzor orodja (Glej "Nadzor orodja",
Stran 428). Razpon vnosa od 0 do 32767,9;
alternativno ime orodja z najve¢ 16 znaki

0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je TNC
izvedel obdelavo. Orodje z gumbom lahko
prevzamete neposredno iz preglednice orodij.

Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
dodatna razdalja med merilno tocko in glavo
tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema) in deluje samo pri
tipanju referencne tocke na osi tipalnega sistema.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolo¢anje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
to¢kami:

0: premikanje med merilnimi toCkami na merilni
visini

1: premikanje med merilnimi to¢kami na varni
visini
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15.10 MERITEV ZUNAJ STOJINE (cikel 426,
DIN/ISO: G426)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 426 zazna polozaj in $irino stojine. Ce Yi
v ciklu definirate ustrezne toleranéne vrednosti, TNC izvede
primerjavo Zelenih in dejanskih vrednosti ter odstopanje shrani v
sistemskih parametrih.

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca ©
FMAX) s pozicionirno logiko(Glej "lzvajanje ciklov tipalnega |
sistema", Stran 333) na tipalno to¢ko 1. TNC izracuna tipalne [A°

toCke iz vnosov v ciklu in varnostne razdalje iz stolpca SET_UP v

preglednici tipalnega sistema. R\
2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viino in :T
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju
(stolpec F). 1. postopek tipanja vedno poteka v negativni smeri
programirane osi.
3 Tipalni sistem se na varni viSini premakne na naslednjo tipalno
tocko, kjer izvede drugi postopek tipanja.

4 Nato TNC vrne tipalni sistem na varno visino ter shrani dejanske
vrednosti in odstopanja v naslednje Q-parametre:

ol

Stevilka parametra Pomen

Q156 Dejanska izmerjena dolzina

Q157 Dejanska vrednost poloZaja srednje osi

Q166 Odstopanje izmerjene dolzine

Upostevajte pri programiranju!

o Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

> Q263 1. merilna tocka v 1. osi? (absolutno): Q288
koordinata prve tipalne to¢ke na glavni osi Y Qs
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — Q272=2 Q289
99999,9999 do 99999,9999.

> Q264 1. merilna tocka v 2. osi? (absolutno):
koordinata prve tipalne tocke na stranski osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — 0266 :
99999,9999 do 99999,9999. SET_UP(TCHPROBE.TF)

> Q265 2. merilna tocka v 2. osi? (absolutno): N +0320 o
koordinata druge tipalne toc¢ke na glavni osi @ ;
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — " 265 Q263 Q272=1
99999,9999 do 99999,9999.

> Q266 2. merilna tocka v 2. osi? (absolutno):
koordinata druge tipalne tocke na stranski
osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q272 Merilna os (1=1.0s / 2=2. 0s)?: 0s
obdelovalne ravnine, na kateri naj se izvede
merjenje:
1: glavna os = merilna os
2: pomozna os = merilna

> Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata sredi$¢a krogle (= tocka dotika) na osi NC-Sitze
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno to¢ko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

» Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

» Q311 Zelena dolzina?: Zelena vrednost merjene
dolZine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q288 Najvecja izmera?: najvecja dopustna
dolZina. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q289 Najmanjsa izmera?: najmanj$a dopustna
dolZina. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Q281 Merilni protokol (0/1/2)?: dolocite, ali naj
TNC ustvari merilni protokol:
0: merilni protokol naj se ne ustvari
1: merilni protokol naj se ustvari: TNC privzeto
shrani datoteko s protokolom TCHPR426.TXT v
imenik TNC:\ od.
2: prekinitev programskega teka in prikaz
meritvenega protokola na TNC-zaslonu.
Nadaljevanje programa z NC-zagon

Q264
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w
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> Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?: dolocite,
ali naj TNC pri prekoracitvah toleran¢nih mej
prekine programski tek in prikaze sporocilo o
napaki:
0: brez prekinitve programskega teka, brez
sporocila o napaki
1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila
o napaki

> Q330 Orodje za nadzor?: dologite, ali naj TNC
izvaja nadzor orodja (Glej "Nadzor orodja",
Stran 428). Razpon vnosa od 0 do 32767,9;
alternativno ime orodja z najve¢ 16 znaki
0: nadzor ni aktiven
>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je TNC
izvedel obdelavo. Orodje z gumbom lahko
prevzamete neposredno iz preglednice orodij.
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15.11 MERJENJE KOORDINATE (cikel 427,
DIN/ISO: G427)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 427 zazna koordinato na izbirni osi in 4 \
vrednost shrani v sistemskem parametru. Ce v ciklu definirate
ustrezne toleranéne vrednosti, TNC izvede primerjavo Zelenih in H
dejanskih vrednosti ter odstopanje shrani v sistemskih parametrih.

A4

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko(Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na tipalno tocko 1. TNC pri tem tipalni
sistem premakne za varnostno razdaljo v nasprotni smeri od @

dolo¢ene smeri premikanja.

2 Zatem TNC pozicionira tipalni sistem v obdelovalnem nibvoju
na navedeno tipalno to¢ko 1 ter tam izmeri dejansko vrednost v
izbrani osi

3 TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in shrani
ugotovljeno koordinato v naslednjem Q parametru:

<V

Stevilka parametra Pomen

Q160 Izmerjena koordinata

Upostevajte pri programiranju!

0 Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Ce je kot merilna os definirana os aktivne obdelovalne
ravnine (Q272 = 1 ali 2), izvede TNC popravek
polmera orodja. TNC dolo¢i smer popravljanja glede na
definirano smer premika (Q267).

Ce je kot merilna os izbrana os tipalnega sistema (Q272
= 3), TNC izvede popravek dolzine orodja.

Parametra Q498 in Q531 pri tem ciklu nimata nobenega
vpliva. Vnosi niso potrebni. Ta parameter je integriran
zgolj zaradi zdruzZljivosti. Ce na primer uvozite program
iz krmilnega sistema za struZenje/rezkanje TNC 640, se
ob tem ne prikaZe sporocilo o napaki.
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Parameter cikla
> Q263 1. merilna tocka v 1. osi? (absolutno): SET_UP(TCHPROBE.TP)  +

427

g i . . - . . 0267

=l By koordinata prve tipalne tocke na glavni osi vy A +Q320 +
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — Q272=2

99999,9999 do 99999,9999. M

> Q264 1. merilna tocka v 2. osi? (absolutno):
koordinata prve tipalne tocke na stranski osi Q264 N -
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — i

99999,9999 do 99999,9999.

> Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata srediS¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno to¢ko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999. Q261

> Q272 Mer. os (1/2/3, 1=ref. 0s)?: os, na kateri naj
se izvede meritev:
1: glavna os = merilna os
2: pomozna os = merilna os
3: os tipalnega sistema = merilna os
> Q267 Smer premika 1 (+1=+/ -1=-)?: smer,
v kateri naj se tipalni sistem primakne k
obdelovancu:
-1: negativha smer premikanja
+1: pozitivna smer premikanja

» Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

> Q281 Merilni protokol (0/1/2)?: dolocite, ali naj
TNC ustvari merilni protokol:
0: merilni protokol naj se ne ustvari
1: merilni protokol naj se ustvari: TNC privzeto
shrani datoteko s protokolom TCHPR427.TXT v
imenik TNC:\.
2: prekinitev programskega teka in prikaz
meritvenega protokola na TNC-zaslonu.
Nadaljevanje programa z NC-zagon

)
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ISO: G427)

Q288 Najvecja izmera?: najvecja dopustna
izmerjena vrednost. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

Q289 Najmanjsa izmera?: najmanj$a dopustna
izmerjena vrednost. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

Q3009 Stop progr. pri napaki toleran.?: dolodite,
ali naj TNC pri prekoracitvah toleran¢nih mej
prekine programski tek in prikaze sporocilo o
napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez
sporocila o napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila
0 napaki

Q330 Orodje za nadzor?: dolodite, ali naj TNC
izvaja nadzor orodja (Glej "Nadzor orodja",
Stran 428). Razpon vnosa od 0 do 32767,9;
alternativno ime orodja z najve¢ 16 znaki

0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je TNC
izvedel obdelavo. Orodje z gumbom lahko
prevzamete neposredno iz preglednice orodij.

Parametra Q498 in Q531 pri tem ciklu nimata
nobenega vpliva. Vnosi niso potrebni. Ta
parameter je integriran zgolj zaradi zdruzljivosti.
Ce na primer uvozite program iz krmilnega sistema
za struzenje/rezkanje TNC 640, se ob tem ne
prikaze sporocilo o napaki.
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DIN/ISO: G430)

15.12 MERJENJE KROZNE LUKNJE (cikel 430,

DIN/ISO: G430)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 430 zazna srediSCe in premer krozne luknje
z merjenjem treh vrtin. Ce v ciklu definirate ustrezne toleranéne
vrednosti, TNC izvede primerjavo Zelenih in dejanskih vrednosti ter
odstopanje shrani v sistemskih parametrih.

1

TNC premakne tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na vneseno sredis¢e prve vrtine

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
s Stirimi postopki tipanja doloci srediS¢e prve vrtine.

Tipalni sistem se premakne nazaj na varno viSino in se
pozicionira na vneseno sredisCe druge vrtine

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
s Stirimi postopki tipanja dolodi sredis¢e druge vrtine.

Tipalni sistem se premakne nazaj na varno viSino in se
pozicionira na nastavljeno sredisSce tretje vrtine

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino in
s Stirimi postopki tipanja dolodi srediSce tretje vrtine.

Nato TNC vrne tipalni sistem na varno viSino ter shrani dejanske
vrednosti in odstopanja v naslednje Q-parametre:

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne

osl

Q153 Dejanski premer krozne luknje

Q161 Odstopanije sredi$¢a glavne osi

Q162 Odstopanje sredis¢a pomozne osi

Q163 Odstopanje premera krozne luknje

Upostevajte pri programiranju!

o Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic

orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Cikel 430 izvede samo nadzor loma, ne pa tudi
samodejnega popravka orodja.
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Parameter cikla

> Q273 Sredina 1. osi Zel.vred.)? (absolutno):
srediSCe krozne luknje (zelena vrednost) na glavni
osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

> Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)? (absolutno):
srediS¢e krozne luknje (zelena vrednost) na
stranski osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
—99999,9999 do 99999,9999.

» Q262 Zeleni premer?: vnesite premer vrtine.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Q291 Kot 1. vrtine? (absolutno): polarne
koordinate kota sredi$¢a prve izvrtine v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od —360,0000
do 360,0000.

> Q292 Kot 2. vrtine? (absolutno): polarne
koordinate kota sredis¢a druge izvrtine v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od —360,0000
do 360,0000.

> Q293 Kot 3. vrtine? (absolutno): polarne NC-stavki
koordinate kota sredi$ca tretje izvrtine v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od —360,0000
do 360,0000.

> Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.? (absolutno):
koordinata srediS¢a krogle (= tocka dotika) na osi
tipalnega sistema, na kateri naj se izvede meritev.
Razpon vnosa od —99999,9999 do 99999,9999.

» Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

> Q288 Najvecja izmera?:najvecji dopustni premer
krozne luknje. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

X

©
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Q289 Najmanjsa izmera?: najmanjsi dopustni
premer krozne luknje. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Q279 Toleranc¢na vred. sredina 1. osi?: dovoljeno
odstopanje polozaja na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q280 Toleranc. vred, sredina 2, osi?: dovoljeno
odstopanje poloZaja na pomozZzni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?: dologite, ali naj
TNC ustvari merilni protokol:

0: merilni protokol naj se ne ustvari

1: merilni protokol naj se ustvari: TNC privzeto
shrani datoteko s protokolom TCHPR430.TXT v
imenik TNC:\ od.

2: prekinitev programskega teka in prikaz
meritvenega protokola na TNC-zaslonu.
Nadaljevanje programa z NC-zagon

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?: dolocite,
ali naj TNC pri prekoracitvah toleran¢nih mej
prekine programski tek in prikaze sporodilo o
napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez
sporocila o napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila
0 napaki

Q330 Orodje za nadzor?: dolocite, ali naj TNC
izvaja nadzor orodja (Glej "Nadzor orodja”,
Stran 428). Razpon vnosa od 0 do 32767,9;
alternativno ime orodja z najve¢ 16 znaki

0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je TNC
izvedel obdelavo. Orodje z gumbom lahko
prevzamete neposredno iz preglednice orodij.
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15.13 MERJENJE RAVNINE (cikel 431,

DIN/ISO: G431)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 431 zazna kot ravnine z merjenjem treh
toCk in shrani vrednosti v sistemskih parametrih.

1

TNC premakne tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko (Glej "lzvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 333) na programirano tipalno tocko 1, kjer izmeri
prvo to¢ko ravnine. TNC pri tem tipalni sistem zamakne za
varnostno razdaljo v nasprotni smeri tipanja.

2 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino, nato pa v
obdelovalni ravnini na tipalno to¢ko 2 , kjer izmeri dejansko
vrednost druge toCke ravnine.

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino, nato pa v
obdelovalni ravnini na tipalno tocko 3 , kjer izmeri dejansko
vrednost tretje toCke ravnine.

4 TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in shrani
ugotovljene kotne vrednosti v naslednjih Q parametrih:

Stevilka parametra Pomen

Q158 Projekcijski kot osi A

Q159 Projekcijski kot osi B

Q170 Prostorski kot A

Q171 Prostorski kot B

Q172 Prostorski kot C

Q173 do Q175 Merilne vrednosti na osi tipalnega

sistema (prva do tretja meritev)

Upostevajte pri programiranju!

o Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic

orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Da lahko TNC izracuna kotne vrednosti, tri merilne toCke
ne smejo biti na isti premici.

Prostorski koti, ki so potrebni pri funkciji Vrtenje
obdelovalne ravnine, se shranijo v parametrih od Q170
do Q172. S prvima dvema merilnima to¢kama dolocite
usmeritev glavne osi pri vrtenju obdelovalne ravnine.

Tretja merilna to¢ka dolo€a usmeritev orodne osi.

Ce Zelite, da bo orodna os pravilno postavljena v
koordinatnem sistemu, ki se vrti v desno, tretjo merilno
toCko definirajte v smeri pozitivhe Y-osi.
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Parameter cikla

N > Q263 1. merilna tocka v 1. osi? (absolutno): vi

% koordinata prve tipalne tocke na glavni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —

99999,9999 do 99999,9999. /

> Q264 1. merilna tocka v 2. osi? (absolutno): Q297
koordinata prve tipalne tocke na stranski osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —

\
B)
A\
N

Q266
99999,9999 do 99999,9999. Q264

> Q294 1. meril. tocka 3. os? (absolutno): é
T

Ir}/

koordinata prve tipalne to¢ke na osi tipalnega
sistema. Razpon vnosa od —99999,9999 do Q263 Q296 Q265
99999,9999.

> Q265 2. merilna tocka v 2. osi? (absolutno): zZ A a0
koordinata druge tipalne toc¢ke na glavni osi ﬂ Q260

x Y

SET_UP
(TCHPROBE.TP)

obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999. 0295

> Q266 2. merilna tocka v 2. osi? (absolutno): Q298 ; A
koordinata druge tipalne tocke na stranski Q294 i
osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od — .

99999,9999 do 99999,9999.

> Q295 2. merilna tocka 3. os? (absolutno): X
koordinata druge tipalne tocke na osi tipalnega
sistema. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.
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Q296 3. merilna tocka 1. osi (absolutno):
koordinata tretje tipalne tocke na glavni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

Q297 3. merilna tocka 2. osi? (absolutno):
koordinata tretje tipalne tocke na stranske
osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

Q298 3. merilna tocka 3. osi? (absolutno):
koordinata tretje tipalne tocke na osi tipalnega
sistema. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno tocko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

Q260 Varna visina (absolutno): koordinata na
osi tipalnega sistema, na kateri ne more priti do
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?: dolocite, ali naj
TNC ustvari merilni protokol:

0: merilni protokol naj se ne ustvari

1: merilni protokol naj se ustvari: TNC privzeto
shrani datoteko s protokolom TCHPR431.TXT v
imenik TNC:\.

2: prekinitev programskega teka in prikaz
meritvenega protokola na TNC-zaslonu.
Nadaljevanje programa z NC-zagon
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | Primeri programiranja

15.14 Primeri programiranja

Primer: merjenje in dodatna obdelava pravokotnega
Cepa

Potek programa Y
Grobo rezkanje pravokotnega ¢epa z nadmero 0,5
Merjenje pravokotnega ¢epa

Fino rezkanje pravokotnega Cepa glede na
izmerjene vrednosti

Priklic orodja za predhodno obdelavo

Odmik orodja

Pravokotna dolzina v X (vrednost grobega rezkanja)
Pravokotna dolzina v Y (vrednost grobega rezkanja)
Priklic podprograma za obdelovanje

Odmik orodja, zamenjava orodja

Priklic tipala

Merjenje rezkanega pravokotnika

Zelena dolzina v X (kon&na mera)

Zelena dolZina v Y (konéna mera)

Vrednosti za preverjanje tolerance ni treba vnesti

Brez prikaza merilnega protokola
Brez prikaza sporocila o napaki
Brez nadzora orodja

IzraCun dolZine v X na osnovi izmerjenega odstopanja

Izracun dolzine v Y na osnovi izmerjenega odstopanja

B
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Odmik tipala, zamenjava orodja
Priklic orodja za fino rezkanje
Priklic podprograma za obdelovanje
Odmik orodja, konec programa

Podprogram z obdelovalnim ciklom za pravokotni ¢ep

Dolzina v X je spremenljiva za grobo in fino rezkanje

Dolzina v Y je spremenljiva za grobo in fino rezkanje

Priklic cikla

Konec podprograma
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vi

Priklic orodja — tipalo
Odmik tipala

Zelena dolZina v X

Zelena dolZina v Y

Najvecja vrednost v X

Najmanjsa vrednost v X

Najvedja vrednost v Y

NajmanjSa vrednost v Y

Dovoljeno odstopanje polozaja v X
Dovoljeno odstopanje polozaja v Y
Shranjevanje merilnega protokola v datoteko

Brez prikaza sporocila o napaki pri prekoraditvi toleranénih
mej

Brez nadzora orodja

Odmik orodja, konec programa

4
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Cikli tipalnega sistema: posebne funkcije | Osnove

16.1 Osnove

Pregled

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!
Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO

SP.

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

®

Proizvajalec mora TNC pripraviti za uporabo 3D-tipalnih
sistemov.

HEIDENHAIN jam¢&i za delovanje tipalnih ciklov samo,
€e uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

TNC za naslednjo posebno uporabo omogoca cikel:

Gumb

Cikel Stran

468

3 MERITEV 469
merilni cikel za ustvarjanje ciklov
proizvajalca

HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 10/2017



Cikli tipalnega sistema: posebne funkcije | MERITEV (cikel 3)

16.2 MERITEV (cikel 3)

Potek cikla

Cikel 3 tipalnega sistema v izbrani smeri tipanja zazna poljubni

polozaj na obdelovancu. V nasprotju z ostalimi merilnimi cikli lahko
v ciklu 3 neposredno vnesete pot meritve ABST in merilni pomik F.
Tudi odmik po dokonanem merjenju vrednosti se izvede glede na

vrednost, ki jo je mogoce vnesti, MB.
1 Tipalni sistem se premakne z aktualne pozicije z navedenim

premikom naprej v doloCeni smeri tipanja. Smer tipanja je treba

doloditi v ciklu s polarnim kotom.

2 Ko TNC zazna polozaj, se delovanje tipalnega sistema zaustavi.

TNC shrani koordinate sredid¢a tipalne glave X, Y in Z v tri
zaporedng parametre Q. TNC ne opravi popravkov dolzine in
polmera. Stevilko prvega parametra rezultata definirate v ciklu

3 TNC nato premakne tipalni sistem nazaj v smeri tipanja za
vrednost, ki ste jo definirali v parametru MB.

Upostevajte pri programiranju!

®

PodrobnejSe nastavitve delovanja cikla 3 tipalnega
sistema dolo€i proizvajalec stroja ali programske
opreme, ki cikel 3 uporablja v posebnih ciklih tipalnega
sistema.

Podatka tipalnega sistema DIST (najvedji premik do
tipalne tocke) in F (tipalni pomik), ki sta veljavna pri
drugih merilnih ciklih, v ciklu 3 tipalnega sistema nista
veljavna.

Upostevaijte, da TNC praviloma vedno opiSe 4
zaporedne parametre Q.

Ce TNC ni zaznal veljavne tipalne tocke, se obdelava
programa nadaljuje brez sporocila o napaki. V tem
primeru dodeli TNC 4. parametru rezultata vrednost -1,
tako da lahko napako odpravite po lastni presoiji.

TNC odmakne tipalni sistem najvec za pot pri odmiku
MB, vendar ne dlje od zacetne toCke meritve. Tako pri
odmiku ne more priti do kolizije.

S funkcijo FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 lahko dolodite,
ali naj cikel vpliva na tipalni vhod X12 ali X13.
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Parameter cikla

B » St. parametra za rezultat?: vnesite $tevilko Q- NC-stavki
parametra, ki naj mu TNC dodeli vrednost prve
zaznane koordinate (X). Vrednosti Y in Z sta v
neposredno sledecih si Q-parametrih. Razpon

vnosa od 0 do 1999.

> Tipal. os?: vnesite os, v smeri katere naj se izvaja
postopek tipanja; potrdite s tipko ENT. Razpon
vnosa X, Y ali Z.

> Topal. kot?: kot glede na definirano tipalno os,
po kateri naj se premika tipalni sistem; potrdite
s tipko ENT. Razpon vnosa je med —180,0000 in
180,0000.

> Maksim.pot merjenja?: vnesite dolZino premika,
za katero naj se tipalni sistem premakne z zaetne
toCke; potrdite s tipko ENT. Razpon vnosa od —
99999,9999 do 99999,9999.

» Pomik naprej merjenje: vnesite merilni pomik v
mm/min. Razpon vnosa od 0 do 3000,000.

> Maksimalna dolzina povratka?: dolzina premika
v nasprotni smeri postopka tipanja, ko je tipalna
glava Ze v polozaju za delovanje. TNC odmakne
tipalni sistem najve¢ do zacetne toCke, da ne
more priti do kolizije. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

> Referencni sistem? (0=ACT/1=REF): dolocite, ali
naj se smer tipanja in rezultat meritev nanasajo
na trenutni koordinatni sistem (DEJ, je mogoce
pomakniti ali zavrteti) ali koordinatni sistem stroja
(REF):
0: tipanje v trenutnem sistemu in shranjevanje
rezultata meritev v sistemu IST
1: tipanje v strojnem sistemu REF in shranjevanje
rezultata meritev v sistemref

> Tiskanje sporocila o napaki(0/1): dolocite, ali
naj TNC na zacetku cikla (ko je tipalna glava v
polozaju za delovanje) prikaze sporocilo o napaki
ali ne. Ce izberete nacin 1, potem TNC shrani v
4. parametru rezultata vrednost -1 in nadaljuje z
izvajanjem cikla:
0: prikaz sporocila o napaki
1: brez prikaza sporocila o napaki
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16.3 MERITEV 3D (cikel 4)

Potek cikla

o Cikel 4 je pomozni cikel, ki ga lahko uporabite za tipalne
premike pri poljubnem tipalnem sistemu (TS, TT ali
TL). Na TNC-ju nimate nobenega cikla, s katerim lahko
tipalni sistem TS umerite v poljubni smeri tipanja.

Cikel 4 tipalnega sistema v smeri tipanja, definirani z vektorjem,
zazna poljubni poloZaj na obdelovancu. V nasprotju z drugimi
merilnimi cikli lahko v ciklu 4 tipalno pot in tipalni pomik vnesete
neposredno. Tudi odmik po vrednosti se izvede v skladu z
vrednostjo, ki jo je mogoce vnesti.

1 TNC se premakne z aktualne pozicije z navedenim premikom
naprej v dolo¢eni smeri tipanja. Smer tipanja je treba dolociti z
vektorjem (delta vrednosti v X, Y in Z) v ciklu.

2 Ko TNC zazna polozaj, se delovanje tipalnega sistema zaustavi.
TNC shrani koordinate tipalnega polozaja X, Y, Z v tri zaporedne
Q-parametre. Stevilko prvega parametra definirate v ciklu. Ce
uporabljate tipalni sistem TS, se rezultat tipanja popravi za
umerjen sredinski zamik.

3 Zatem TNC izvede pozicioniranje proti smeri tipanja. Pot
premika dolocite v parametru MB, pri tem pa se izvede premik
najvec¢ do zacetnega polozaja

Upostevajte pri programiranju!

0 TNC odmakne tipalni sistem najvec¢ za pot pri odmiku
MB, vendar ne dlje od zacetne to¢ke meritve. Tako pri
odmiku ne more priti do kolizije.

Pri predpozicioniranju pazite, da bo TNC namestil
sredisCe tipalne glave brez popravkov na definirani
polozaj!

Upostevajte, da TNC praviloma vedno opiSe 4
zaporedne parametre Q. Ce TNC ni zaznal nobene
veljavne tipalne tocke, je 4. parametru rezultatov
dodeljena vrednost -1.
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St. parametra za rezultat?: vnesite $tevilko Q- NC-nizi
parametra, ki naj mu TNC dodeli vrednost prve
zaznane koordinate (X). Vrednosti Y in Z sta v
neposredno sledecih si Q-parametrih. Razpon
vnosa od 0 do 1999.

Relativna pot meritve v X?: X-os smernega
vektorja, po smeri katerega naj se premika
tipalni sistem. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Relativna pot meritve v Y?: Y-0s smernega
vektorja, po smeri katerega naj se premika
tipalni sistem. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Relativna pot meritve v Z?: Z-os smernega
vektorja, po smeri katerega naj se premika
tipalni sistem. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Maksim.pot merjenja?: vnesite dolzino premika,
za katero naj se tipalni sistem premakne v smeri
smernega vektorja z zaCetne tocke. Razpon vnosa
od —99999,9999 do 99999,9999.

Pomik naprej merjenje: vnesite merilni pomik v
mm/min. Razpon vnosa od 0 do 3000,000.

Maksimalna dolzina povratka?: dolZina premika

v nasprotni smeri postopka tipanja, ko je tipalna
glava ze v polozaju za delovanje. Razpon vnosa
od 0 do 99999,9999.

Referencni sistem? (0=ACT/1=REF): dolocitev,

ali naj se rezultat meritve shrani v koordinatnem
sistemu (DEJ) ali glede na koordinatni sistem stroja
(REF):

0: shranjevanje rezultata meritve s sistemu DEJ

1: shranjevanje rezultata meritve v ref sistemu
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16.4 Umerjanje stikalnega tipalnega sistema

Da bi lahko natan&no dolo€ili dejansko stikalno to¢ko 3D-tipalnega
sistema, morate tipalni sistem umeriti, sicer TNC ne more ugotoviti
natan¢nih merilnih rezultatov.

o Tipalni sistem vedno umerite pri:
E prvem zagonu
okvari tipalne glave
menjavi tipalne glave
spremembi pomika tipalnega sistema
nepri¢akovanih teZzavah, na primer zaradi segrevanja
stroja
® spremembi aktivne orodne osi

TNC prevzame vrednosti umerjanja za aktivni tipalni
sistem takoj po postopku umerjanja. Posodobljeni
podatki o orodju so takoj veljavni, zato orodja ni treba Se
enkrat zagnati.

Pri umerjanju TNC doloci »aktivho« dolzino tipalne glave in
»aktivni« polmer tipalne krogle. Za umerjanje 3D-tipalnega
sistema vpnite nastavitveni obro€ ali &ep z znano viSino in znanim
polmerom na strojno mizo.

TNC omogoc¢a uporabo umeritvenih ciklov za umerjanje dolzin in
umerjanje polmera:

> Pritisnite gumb TIPALNA FUNKCIJA.

Ts » Prikaz umeritvenih ciklov: pritisnite gumb
v TS KALIBR..

» Izbira umeritvenega cikla.

Umeritveni cikli v TNC-ju

Gumb Funkcija Stran
as1 Kalibriranje dolzine 479
Y
TR Dolo¢anje polmera in sredinskega 481
‘ zamika z umeritvenim obro¢em
453 Dolo&anje polmera in sredinskega 483
E% zamika s éepom oz. umeritvenim
trnom
[ag0 Dolo€anje polmera in sredinskega 475
% zamika z umeritveno kroglo
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16.5 Prikaz vrednosti umerjanja

TNC shrani aktivno dolzino in aktivni polmer tipalnega sistema v [@zestizanso anese
preglednico orodij. TNC shrani sredinski zamik tipalnega sistema v
preglednico tipalnega sistema, in sicer v stolpca CAL_OF1 (glavna S T T e o
0s) in CAL_OF2 (pomozna os). Ce Zelite prikazati shranjene

vrednosti, pritisnite gumb Preglednica tipalnega sistema.

EEJ

Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol. ﬂ
Temu protokolu je ime TCHPRAUTO.html. Ta datoteka je shranjena ﬂ
na istem mestu kot izhodna datoteka. Merilni protokol je na krmilni P
napravi lahko prikazan skupaj z iskalnikom. Ce TNC v programu ——
za umerjanje tipalnega sistema uporablja ve¢ ciklov, so vsi merilni =

a tipalnega sistema? a

protokoli shranjeni v TCHPRAUTO.html. Ce izvajate cikel tipalnega —
sistema v nacinu Ro¢no delovanje, TNC shrani merilni protokol pod T
imenom TCHPRMAN.html. Ta datoteka se shrani v mapo TNC: \ *.

9a
goute, EOITIR,

- KONEC

] STRAN

STRAN ‘

=

0 Zagotovite, da Stevilka orodja iz preglednice orodij
in Stevilka tipalnega sistema iz preglednice tipalnih
sistemov spadata skupaj. Pri tem ni pomembno, ali
Zelite cikel tipalnega sistema izvesti v samodejnem

nacinu ali v nacinu Ro¢no obratovanje.

@ Dodatne informacije najdete v poglavju Preglednica
tipalnega sistema

474 HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabnigki priroénik programiranje ciklov | 10/2017



Cikli tipalnega sistema: posebne funkcije | UMERJANJE TIPALNEGA SISTEMA (cikel 460, DIN/ISO: G460)

16.6 UMERJANJE TIPALNEGA SISTEMA
(cikel 460, DIN/ISO: G460)

S ciklom 460 lahko stikalni 3D-tipalni sistem samodejno umerite z
natancno umeritveno kroglo.

Poleg tega je mogoce ugotoviti podatke o umerjanju 3D. Zato je
potrebna programska moznost st. 92 3D-ToolComp. Podatki o
umerjanju 3D opisujejo premikanje tipalnega sistema v poljubno
smer tipanja. V TNC:\system\CAL_TS<T-Nr.>_<T-ldx.>.3DTC

so shranjeni podatki o umerjanju 3D. V preglednice orodij se v
stolpcu DR2TABLE referencira na preglednico 3DTC. Pri tipalnem
postopku se upostevajo podatki o umerjanju 3D. Umerjanje

3D je potrebno, Ce Zelite s ciklom 444 tipanje 3D doseci visoko
natancnost (Glej "TIPANJE 3D (cikel 444), (programska moznost
17)").

Potek cikla

Glede na parameter Q433 lahko izvedete samo umerjanje
polmerov ali umerjanje polmerov ter dolZin.

Umerjanje polmerov Q433=0
1 Vpnite umeritveno kroglo. Bodite pozorni na nevarnost trka!

2 Tipalni sistem pozicionirajte po osi tipalnega sistema nad
umeritveno kroglo in v obdelovalni ravnini v sredino krogle.

3 Prvi premik TNC-ja se zgodi v ravnini glede na referencni kot
(Q380).

4 TNC pozicionira tipalni sistem v os tipalnega sistema.

5 Tipalni postopek se zazene in TNC zacne z iskanjem ekvatorja
umeritvene krogle.

6 Potem ko se ugotovi ekvator, se zatne umerjanje polmera.

7 Nato TNC premakne tipalni sistem nazaj v os tipalnega sistema
na visino, na katero je bil tipalni sistem predpozicioniran.
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Umerjanje polmerov in dolzin Q433=1
1 Vpnite umeritveno kroglo. Bodite pozorni na nevarnost trka!

2 Tipalni sistem pozicionirajte po osi tipalnega sistema nad
umeritveno kroglo in v obdelovalni ravnini v sredino krogle.

3 Prvi premik TNC-ja se zgodi v ravnini glede na referencni kot
(Q380).

4 TNC pozicionira tipalni sistem v os tipalnega sistema.

5 Tipalni postopek se zazene in TNC zacne z iskanjem ekvatorja
umeritvene krogle.

6 Potem ko se ugotovi ekvator, se zaCne umerjanje polmera.

7 Nato TNC premakne tipalni sistem nazaj v os tipalnega sistema
na visino, na katero je bil tipalni sistem predpozicioniran.

8 TNC posreduje dolzino tipalnega sistema na severnem polu
umeritvene krogle.

9 Na koncu cikla TNC premakne tipalni sistem nazaj v os
tipalnega sistema na visino, na katero je bil tipalni sistem
predpozicioniran.

Glede na parameter Q455 lahko dodatno izvedete umerjanje 3D.

3D-kalibracija Q455=1...30

1 Vpnite umeritveno kroglo. Bodite pozorni na nevarnost trka!

2 Po umerjanju polmera oz. dolzine premakne TNC tipalni sistem

v os tipalnega sistema. TNC nato pozicionira tipalni sistem nad
severni pol.

3 Tipalni postopek se zagne na severnem polu in poteka do
ekvatorja v vec korakih. Dolo&i se odstopanja od Zelene
vrednosti in s tem specifi€no premikanje.

4 Stevilo tipalnih to¢k med severnim polom in ekvatorjem lahko
dologite sami. To Stevilo je odvisno od parametra za vnos Q455.
Mogoce je programirati vrednost od 1 do 30. Pri programiranju
Q455=0 se ne izvede umerjanje 3D.

5 Med kalibriranjem dolo€ena odstopanja se shranijo v
preglednico 3DTC.

6 Na koncu cikla TNC premakne tipalni sistem nazaj v os
tipalnega sistema na viSino, na katero je bil tipalni sistem
predpozicioniran.
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Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne

smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraCune koordinat.

@ HEIDENHAIN jam¢i za delovanije ciklov tipalnega
sistema samo, ¢e uporabljate tipalne sisteme
HEIDENHAIN.

o Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni
protokol. Temu protokolu je ime TCHPRAUTO.html.
Ta datoteka je shranjena na istem mestu kot izhodna
datoteka. Merilni protokol je na krmilni napravi lahko
prikazan skupaj z iskalnikom. Ce TNC v programu za
umerjanje tipalnega sistema uporablja ve¢ ciklov, so vsi
merilni protokoli shranjeni v TCHPRAUTO.html.

Aktivna dolzina tipalnega sistema se vedno nanasa

na referen¢no tocko orodja. Referen¢na toCka orodja
se pogosto nahaja na t.i. konici vretena (€elni povrsini
vretena). Va$ proizvajalec stroja lahko referenéno tocko
orodja lahko namesti tudi v nasprotju s tem.

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Tipalni sistem pozicionirajte tako, da bo name&c¢en
priblizno nad sredis&em krogle.

Pri programiranju Q455=0 TNC ne izvede 3D-
kalibriranja.

Pri programiranju Q455=1-30 se izvede 3D-kalibriranje
tipalnega sistema. Pri tem se ugotovijo odstopanja pri
premikanju glede na razliéne kote. Ce uporabljate cikel
444, je treba pred tem izvesti umerjanje 3D.

Pri programiranju Q455=1-30 se v TNC:\Table
\CAL_TS<T-NR.>_<T-Idx.>.3DTC shrani preglednica,
kjer <T-NR> predstavlja Stevilko, <ldx> pa indeks
tipalnega sistema.

Ce Ze obstaja referenca na preglednico umerjanja (vnos
v DR2TABLE), se ta preglednica prepise.

Ce $e ne obstaja referenca na preglednico umerjanja
(vnos v DR2TABLE), se glede na Stevilko orodja ustvari
referenca in njej pripadajo€a preglednica.
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Q407 Natancen radij kalibriranja? Vnesite
natan¢en polmer uporabljene umeritvene krogle.
Razpon vnosa od 0,0001 do 99,9999.

Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
dodatna razdalja med merilno tocko in glavo
tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema) in deluje samo pri
tipanju referenéne tocke na osi tipalnega sistema.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolo¢anje,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
to¢kami:

0: premikanje med merilnimi toCkami na merilni
visini

1: premikanje med merilnimi to¢kami na varni
visini

Q423 Stevilo tipanj? (absolutno): $tevilo merilnih
to¢k na premeru. Razpon vnosa od 0 do 8.

Q380 Referencni kot ? (0=glavna os) (absolutno):
vnesite referenéni kot (osnovna rotacija) za izmero
merilnih tock v aktivhem koordinatnem sistemu
obdelovanca. Dologitev referenénega kota lahko
bistveno povea obmocje merjenja osi. Razpon
vnosa od 0 do 360,0000.

Q433 Umeritev dolzine (0/1)?: dolocite, ali naj
TNC po umerjanju polmera umeri tudi dolzino
tipalnega sistema:

0: brez umerjanja dolzine tipalnega sistema

1: umerjanje dolzine tipalnega sistema

Q434 Referencna tocka za dolzino? (absolutno):
koordinata srediS€a umeritvene krogle. Definicija
je potrebna samo, kadar morate opraviti umeritev
dolzine. Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

Q455 Stevilo tock za 3D-umerjan.? Vnesite
Stevilo tipalnih to¢k za umerjanje 3D. Smiselna

je na primer vrednost 15 tipalnih togk. Ce tukaj
vnesete 0, se umerjanj 3D ne izvede. Pri umerjanju
3D se ugotovi premikanje tipalnega sistema pod
razli€nimi koti in se shrani v preglednico. Za 3D-
kalibriranje je potrebno uporabiti 3D-ToolComp.
Obmodje vnosa: 1 do 30.

Z
o
1

3
N
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16.7 UMERJANJE DOLZINE TIPALNEGA
SISTEMA (cikel 461, DIN/ISO: G461)

Potek cikla

Preden zaZzenete umeritveni cikel, nastavite referenéno to¢ko na osi
vretena tako, da bo na strojni mizi Z=0 in da bo tipalni sistem nad
umeritvenim obroéem.

Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol.
Temu protokolu je ime TCHPRAUTO.html. Ta datoteka je shranjena
na istem mestu kot izhodna datoteka. Merilni protokol je na krmilni
napravi lahko prikazan skupaj z iskalnikom. Ce TNC v programu

za umerjanje tipalnega sistema uporablja ve¢ ciklov, so vsi merilni
protokoli shranjeni v TCHPRAUTO.html.

1 TNC usmeri tipalni sistem na kot CAL_ANG iz preglednice
tipalnega sistema (samo Ce tipalni sistem omogoc&a usmerjanje).

2 Tipala TNC s trenutnega poloZaja v negativni smeri osi vretena s
pomikom pri tipanju (stolpec F iz preglednice tipalnega sistema)

3 TNC nato pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (stolpec FMAX
iz preglednice tipalnega sistema) nazaj v zaCetni polozaj.
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Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraCune koordinat.

@ HEIDENHAIN jamc¢i za delovanje ciklov tipalnega
sistema samo, ¢e uporabljate tipalne sisteme
HEIDENHAIN.

o Aktivna dolZina tipalnega sistema se vedno nanasa
na referencno toc¢ko orodja. Referen¢na tocka orodja
se pogosto nahaja na t.i. konici vretena (Celni povrsini
vretena). Va$ proizvajalec stroja lahko referenéno tocko
orodja lahko namesti tudi v nasprotju s tem.

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni
protokol. Temu protokolu je ime TCHPRAUTO.html.

451 > Q434 Referencna tocka za dolzino? (absolutno):

sznz‘z, referenca za dolzino (npr. viSina nastavitvenega
obroc¢a). Razpon vnosa od —99999,9999 do
99999,9999.

NC-stavki
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16.8 UMERJANJE NOTRANJEGA POLMERA
TIPALNEGA SISTEMA (cikel 462, DIN/
ISO: G462)

Potek cikla

Preden zaZenete umeritveni cikel, predpozicionirajte tipalni sistem
na sredino umeritvenega obro€a in na Zeleno visino merjenja.

Pri umerjanju polmera tipalne glave TNC samodejno izvede
postopek tipanja. Pri prvem prehodu doloCi TNC srediS¢e
umeritvenega obro¢a oz. ¢epa (groba meritev) in pozicionira tipalni
sistem v srediSCe. Nato z dejanskim postopkom umerjanja (fina
meritev) dolo&i polmer tipalne glave. Ce je s tipalnim sistemom
mogoce opraviti obratno meritev, se v naslednjem prehodu doloci
Se sredinski zamik.

Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol.
Temu protokolu je ime TCHPRAUTO.html. Ta datoteka je shranjena
na istem mestu kot izhodna datoteka. Merilni protokol je na krmilni
napravi lahko prikazan skupaj z iskalnikom. Ce TNC v programu

za umerjanje tipalnega sistema uporablja ve¢ ciklov, so vsi merilni
protokoli shranjeni v TCHPRAUTO.html.

Usmeritev tipalnega sistema dolo¢a postopke umerjanja:

= Usmerjanje ni mogoc¢e oz. usmerjanje mogoce le v eni smeri:
TNC izvede grobo in fino meritev in doloCi aktiven polmer tipalne
glave (stolpec R v preglednici tool.t)

= Usmerjanje je mogoc¢e v dveh smereh (npr. kabelski tipalni
sistemi podjetja HAIDENHAIN): TNC izvede grobo in fino
meritev, obrne tipalni sistem za 180° in izvede Se Stiri postopke
tipanja. Z obratno meritvijo poleg polmera dolodi Se sredinski
zamik (CAL_OF v tchprobe.tp).

= Omogoceno poljubno usmerjanje (npr. infrardedi tipalni sistemi
podjetja HEIDENHAIN): postopek tipanja: oglejte si »Usmerjanje
mogocCe v dveh smereh«.
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Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraCune koordinat.

o Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.
Sredinski zamik lahko dolodite le z ustreznim tipalnim
sistemom.

Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni
protokol. Temu protokolu je ime TCHPRAUTO.html.

@ Proizvajalec stroja mora TNC pripraviti na moznost
dolo¢anja sredinskega zamika tipalne glave. UpoStevaijte
priro¢nik za stroj!
Zmoznost in nacin usmerjanja tipalnega sistema sta
lastnosti, ki ju podjetie HEIDENHAIN predhodno dologi.
Druge tipalne sisteme nastavijo proizvajalci posameznih
strojev.

HEIDENHAIN jamc¢i za delovanje ciklov tipalnega
sistema samo, ¢e uporabljate tipalne sisteme

HEIDENHAIN.
] > Q407 POLMER KROGA Vnesite polmer
l . ] umeritvenega obro¢a. Razpon vnosa od 0 do
9,9999.

» Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno tocko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

» Q423 Stevilo tipanj? (absolutno): $tevilo merilnih
to¢k na premeru. Razpon vnosa od 0 do 8.

> Q380 Referencni kot ? (0O=glavna os) (absolutno):

kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in prvo
tipalno to¢ko. Razpon vnosa od 0 do 360,0000. NC-stavki
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16.9 UMERJANJE ZUNANJEGA POLMERA
TIPALNEGA SISTEMA (cikel 463, DIN/
ISO: G463)

Potek cikla

Preden zaZenete umeritveni cikel, predpozicionirajte tipalni sistem
na sredino nad umeritveni trn. Tipalni sistem na osi tipalnega
sistema pomaknite nad umeritveni trn, da bo od njega oddaljen
priblizno za varnostno razdaljo (vrednost iz preglednice tipalnega
sistema + vrednost iz cikla).

Pri umerjanju polmera tipalne glave TNC samodejno izvede
postopek tipanja. Pri prvem prehodu doloci TNC srediS¢e
umeritvenega obroCa oz. ¢epa (groba meritev) in pozicionira tipalni
sistem v srediSCe. Nato z dejanskim postopkom umerjanja (fina
meritev) dolo&i polmer tipalne glave. Ce je s tipalnim sistemom
mogoce opraviti obratno meritev, se v naslednjem prehodu dolocCi
Se sredinski zamik.

Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol.
Temu protokolu je ime TCHPRAUTO.html. Ta datoteka je shranjena
na istem mestu kot izhodna datoteka. Merilni protokol je na krmilni
napravi lahko prikazan skupaj z iskalnikom. Ce TNC v programu

za umerjanje tipalnega sistema uporablja ve¢ ciklov, so vsi merilni
protokoli shranjeni v TCHPRAUTO.html.

Usmeritev tipalnega sistema dolo¢a postopke umerjanja:

= Usmerjanje ni mogoc¢e oz. usmerjanje mogoce le v eni smeri:
TNC izvede grobo in fino meritev in doloCi aktiven polmer tipalne
glave (stolpec R v preglednici tool.t)

= Usmerjanje je mogoc¢e v dveh smereh (npr. kabelski tipalni
sistemi podjetja HAIDENHAIN): TNC izvede grobo in fino
meritev, obrne tipalni sistem za 180° in izvede Se Stiri postopke
tipanja. Z obratno meritvijo poleg polmera dolodi Se sredinski
zamik (CAL_OF v tchprobe.tp).

= Omogoceno poljubno usmerjanje (npr. infrardedi tipalni sistemi
podjetja HEIDENHAIN): postopek tipanja: oglejte si »Usmerjanje
mogocCe v dveh smereh«.
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Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema cikli za izracun koordinat ne
smejo biti aktivni.

» Naslednje cikle ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA,cikel 8 ZRCALJENJE, cikel
10 VRTENJE,cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in 26 FAKT.DIM.OSNO
SP.

» Predhodno ponastavite izraCune koordinat.

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Sredinski zamik lahko dolodite le z ustreznim tipalnim
sistemom.

Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni
protokol. Temu protokolu je ime TCHPRAUTO.html.

Proizvajalec stroja mora TNC pripraviti na moznost
dolo¢anja sredinskega zamika tipalne glave. UpoStevaijte
priro¢nik za stroj!

Zmoznost in nacin usmerjanja tipalnega sistema sta
lastnosti, ki ju podjetie HEIDENHAIN predhodno dologi.
Druge tipalne sisteme nastavijo proizvajalci posameznih
strojev.

HEIDENHAIN jamc¢i za delovanje ciklov tipalnega

sistema samo, ¢e uporabljate tipalne sisteme
HEIDENHAIN.

484

> Q407 Natancno kalibr. polmera ¢epov?: premer
nastavitvenega obroca. Razpon vnosa od 0 do
99,9999.

» Q320 Varnostna razdalja? (inkrementalno):
definirajte dodatno razdaljo med merilno tocko in
glavo tipalnega sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP
(preglednica tipalnega sistema). Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

» Q301 Premik na varno visino (0/1)?: dolocanije,
kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
tockami:

0: premikanje med merilnimi toCkami na merilni
visini

1: premikanje med merilnimi to¢kami na varni
visini

» Q423 Stevilo tipanj? (absolutno): $tevilo merilnih
to¢k na premeru. Razpon vnosa od 0 do 8.

> Q380 Referencni kot ? (0O=glavna os) (absolutno):

kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in prvo
tipalno to¢ko. Razpon vnosa od 0 do 360,0000.

Cikli tipalnega sistema: posebne funkcije | UMERJANJE ZUNANJEGA POLMERA TIPALNEGA SISTEMA

(cikel 463, DIN/ISO: G463)

NC-stavki
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16.10 HITRO UMERJANJE (cikel 441, DIN/ISO:
G441)

Potek cikla

S tem tipalnim ciklom 441 je mogoce razli¢ne parametre tipalnega
sistema, npr. pomik pri pozicioniranju, globalno nastaviti za vse
naslednje cikle tipalnega sistema.

Upostevajte pri programiranju!

0 Cikel 441 nastavi parameter za tipalne cikle. Ta cikel ne
izvede nobenega premika stroja.

END PGM, M2, M30 ponastavijo globalne nastavitve cikla
441.

Parameter cikla Q399 je odvisen od konfiguracije stroja.
Moznost usmeritve tipalnega sistema na podlagi NC-
programa mora nastaviti proizvajalec stroja.

Pomik lahko dodatno omeji proizvajalec stroja. V
strojnem parametru maxTouchFeed (St. 122602) je
definiran najvedji absolutni pomik.

Tudi &e imate na stroju locene potenciometre za hitri tek
in pomik, lahko pomik pri Q397 = 1 regulirate samo s
potenciometrom za pomike.
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Parameter cikla

> Q396 Pozicionirni potisk naprej?: dolocite, NC-nizi
s katerim pomikomTNC izvaja pozicioniranje
tipalnega sistema. Razpon vnosa je med 0 in
99999,9999, izbirno FMAX, FAUTO

> Q397 Predpoz. v hitrem teku stroja?: dolocite,
ali TNC pri predpozicioniranju tipalnega sistema
premika s pomikom FMAX (hitri tek stroja):
0: predpozicioniranje s pomikom iz funkcije Q396
1: predpozicioniranje s hitrim tekom stroja
FMAXTudi ¢e imate na stroju lo€ene potenciometre
za hitri tek in pomik, lahko pomik pri Q397 = 1
regulirate samo s potenciometrom za pomike.
Pomik lahko dodatno omeji proizvajalec stroja. V
strojnem parametru maxTouchFeed ($t. 122602) je
definiran najvecji absolutni pomik.

> Q399 Naknad.konto vod. (0/1)?: dologite, ali
TNC tipalni sistem usmeri pred vsakim postopkom
tipanja:
0: ne usmeri
1: pred vsakim postopkom tipanja usmeri vreteno
(poveca natan¢nost)

> Q400 Avtomatska prekinitev? Dologite, ali
TNC po merilnem ciklu za samodejno merjenje
obdelovanca prekine Programski tek in na zaslonu
prikaZe rezultate merjenja:
0: ne prekini Programskega teka, tudi ¢e je
v posameznem tipalnem ciklu izbran prikaz
rezultatov merjenja na zaslonu
1: prekini Programski test, rezultate merjenja
prikazi na zaslonu. Programski tek nato nadaljujte
s tipko NC-Start.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno merjenje orodij | Osnove

17.1 Osnove

Pregled

o Napotki z upravljanje
® Med izvajanjem ciklov tipalnega sistema ne smejo
biti aktivni cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11 FAKTOR
DIMENZ. in cikel 26 FAKT.DIM.OSNO SP.
= HEIDENHAIN jam¢i za delovanije tipalnih ciklov
samo, Ce uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

@ Stroj in TNC mora proizvajalec stroja pripraviti za tipalni
sistem TT.

Morda na stroju niso na voljo vsi opisani cikli in funkcije.
Upostevajte priro¢nik za stroj!

Cikli tipalnega sistema so na voljo samo s programsko
moznostjo §t. 17 Funkcija tipanja. Ce uporabite tipalni
sistem HEIDENHAIN, je ta moznost samodejno na voljo.

Z namiznim tipalnim sistemom in cikli za merjenje orodja, ki so na
voljo na TNC-ju, je mogo¢e samodejno merjenje orodja: vrednosti
popravkov dolzine in polmera TNC shrani v osrednjem zalogovniku
orodja TOOL.T in jih samodejno preracuna po koncu tipalnega
cikla. Na voljo so naslednje vrste meritev:

= Merjenje orodja z mirujo¢im orodjem

= Merjenje orodja z vrte€im orodjem

B Merjenje posameznih rezil
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Cikle za merjenje orodja programirate v nacinu Programiranje s
tipko TOUCH PROBE. Na voljo so nasledniji cikli:

Nova oblika Stara oblika Cikel Stran

[4s0 EN Umerjanje TT, cikla 30 in 480 494
NI vy

cAL. & cAL. &

En - Umerjanje brezZi€nega TT 449, cikel 484 496

el

Tas1 % ER % Merjenje dolZine orodja, cikla 31 in 481 498

[asz _ El Merjenje polmera orodja, cikla 32 in 482 500

EEnl E Merjenje dolZine in polmera orodja, cikla 33 in 483 502
BT LR

0 Merilni cikli delujejo samo pri aktivnem osrednjem
zalogovniku orodja TOOL.T.
Pred uporabo merilnih ciklov je treba v osrednji
zalogovnik orodja vnesti vse podatke, ki so potrebni za
izvajanje meritev in s TOOL CALL priklicati orodje, ki ga
Zelite izmeriti.

Razlike med cikli od 31 do 33 in od 481 do 483

Obseg funkcij in potek ciklov sta povsem enaka. Med cikli od 31 do
33 in od 481 do 483 sta samo ti dve razliki:

® Cikli od 481 do 483 so od G481 do G483 na voljo tudi v DIN/ISO

®  Za stanje meritve novi cikli namesto poljubnega parametra
uporabljajo nespremenljiv parameter Q199.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabnigki priro&nik programiranje ciklov | 10/2017 489



Cikli tipalnega sistema: samodejno merjenje orodij | Osnove

Nastavitev strojnih parametrov

0 Pred uporabo merilnih ciklov preverite vse strojne
parametre, definirane pod ProbeSettings > CfgTT (St.
122700) in CfgTTRoundStylus (5t. 114200).

Cikle namiznega tipalnega sistema 480, 481, 482,
483, 484 lahko skrijete s strojnim parametrom
hideMeasureTT ($t. 128901).

TNC za merjenje z mirujoCim vretenom uporabi

pomik pri tipanju, ki je doloCen v strojnem parametru
probingFeed (5t. 122709).

Pri merjenju z vrte€im orodjem TNC samodejno preracuna Stevilo
vrtljajev vretena in pomik pri tipanju.

IzraCun Stevila vrtljajev:

n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0,0063) z

n: Stevilo vrtljajev [vrt/min]

maxPeriphSpeedMeas: Najvecja dovoljena obhodna hitrost [m/
min]

r: Aktivni polmer orodja [mm]

Tipalni pomik se obracuna iz:
v = toleranca pri merjenju * n z

V: pomik pri merjenju [mm/min]

Toleranca pri merjenju: Toleranca pri merjenju [mm], glede na
maxPeriphSpeedMeas

n: Stevilo vrtljajev [vrt/min]
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S parametrom probingFeedCalc ($t. 122710) nastavite
izracunavanje pomika pri tipanju:
probingFeedCalc (5t. 122710) = ConstantTolerance:

Merilna toleranca ostane konstantna — neodvisno od polmera
orodja. Pri zelo velikih orodjih pa se pomik pri tipanju zmanjSa na
ni¢. Man;jsi kot sta najvisja obhodna hitrost (maxPeriphSpeedMeas
§t. 122712) in dovoljena toleranca (measureTolerance1 st.
122715), hitreje je viden ta uinek.

probingFeedCalc (5t. 122710) = VariableTolerance:

Toleranca pri merjenju se spreminja s pove€evanjem polmera
orodja. Tako je pomik pri tipanju zadosten tudi pri vecjih orodjih.
TNC spreminja toleranco pri merjenju v skladu z naslednjo

preglednico:

Polmer orodja Toleranca pri merjenju
do 30 mm measureTolerance1

od 30 do 60 mm 2 « measureTolerance1
od 60 do 90 mm 3 * measureTolerance1
od 90 do 120 mm 4 « measureTolerance1

probingFeedCalc (5t. 122710) = ConstantFeed:

Pomik pri tipanju ostane konstanten, napaka pri merjenju pa
narasca linearno s pove€evanjem polmera orodja:

Toleranca pri merjenju = (r  measureTolerance1)/ 5 mm) z

r: Aktivni polmer orodja [mm]
measureTolerance1: Najvecja dovoljena napaka pri merje-
nju
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Vnosi v preglednici orodij TOOL.T

OkrajSava Vnosi Pogovorno okno

CcuT Stevilo rezil orodja (najveé 20 rezil). Stevilo rezov?

LTOL Dovoljeno o@stopanje od dolzine orodja L za prepoznava-  Toleranca izrabe: dolzina?
nje obrabe. Ce je navedena vrednost prekoracena, TNC
blokira orodje (stanje L). Razpon vnosa: od 0 do 0,9999
mm

RTOL Dovoljeno odstopanje od polmera orodja R za zaznavanje  Toleranca izrabe: radij?
obrabe. Ce je vnesena vrednost prekoragena, TNC blokira
orodje (stanje I). Razpon vnosa: 0 do 0,9999 mm

R2TOL Dovoljeno odstgpanje od polmera orodja R2 za prepozna- Toler. meja obrabe: polmer 2?
vanje obrabe. Ce se vnesena vrednost prekoraci, TNC
blokira orodje (stanje I). Razpon vnosa: od 0 do 0,9999

mm
DIRECT. Smer rezanja orodja za merjenje z vrte€im orodjem Smer rezanja (M3 = -)?
R_OFFS Meritev dolZine: zamik orodja med srediS¢em tipala in Premik orodja: radij?

srediS¢em orodja. Prednastavitev: vrednost ni vnesena
(zamik = polmer orodja)

L_OFFS Merjenje polmera: dodatni zamik orodja k offsetToolAxis  Premik orodja: dolzina?
med zgornjim robom tipala in spodnjim robom orodja.
Prednastavitev: 0

LBREAK Dovoljeno odstopanje od dolZine orodja L za prepozna- Toleranca loma: dolzina?
vanje loma. Ce je navedena vrednost prekoracena, TNC
blokira orodje (stanje L). Razpon vnosa: od 0 do 0,9999
mm

RBREAK Dovoljeno odstopanje od polmera orodja R za zaznavanje  Toleranca loma: radij?
zloma. Ce je vnesena vrednost prekora¢ena, TNC blokira
orodje (stanje I). Razpon vnosa: 0 do 0,9999 mm
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Primeri vnosov za obi¢ajne vrste orodja

Vrsta orodja

CuT

TT:R_OFFS

TT:L_OFFS

Sveder

— (brez funkcije)

0 (zamik ni potreben, ker je
treba izmeriti konico svedra)

Celno rezkalo s preme-
rom < 19 mm

4 (4 rezila)

0 (zamik ni potreben, ker je
premer orodja man;jsi kot
premer okrogle plosce tipal-
nega sistema)

0 (pri izmeri polmera
dodatni zamik ni potre-
ben. Uporabljen je zamik iz
offsetToolAxis)

Celno rezkalo s preme-
rom > 19 mm

4 (4 rezila)

0 (zamik je potreben, ker

je premer orodja vedji kot
premer okrogle plosce tipal-
nega sistema)

0 (pri izmeri polmera
dodatni zamik ni potre-
ben. Uporabljen je zamik iz
offsetToolAxis)

Krozno rezkalo s preme-
rom 10 mm

4 (4 rezila)

0 (zamik ni potreben, ker
je treba izmeriti juzni pol
krogle)
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Cikli tipalnega sistema: samodejno merjenje orodij | Umerjanje tipalnega sistema (cikel 30 ali 480, DIN/ISO:

G480 moznost §t. 17)

17.2 Umerjanje tipalnega sistema (cikel 30 ali

480, DIN/ISO: G480 moznost st. 17)

Potek cikla

Tipalni sistem umerite z merilnim ciklom TCH PROBE 30 ali TCH
PROBE 480 . (Glej "Razlike med cikli od 31 do 33 in od 481 do

483", Stran 489). Postopek umerjanja se izvede samodejno. TNC
samodejno zazna tudi sredinski zamik umeritvenega orodja. TNC
zavrti vreteno v ta namen na polovici umeritvenega cikla za 180°.

Kot umeritveno orodje uporabite popolnoma valjasti del, npr.
valjasto glavo. Umeritvene vrednosti TNC shrani in jih upoSteva pri
naslednjih meritvah orodja.

Potek umerjanja:

1

9

Vpnite umeritveno orodje. Kot umeritveno orodje uporabite
popolnoma valjasti del, npr. valjasto glavo.

Umeritveno orodje v obdelovalni ravnini roéno pozicionirajte nad
sredisCe tipalnega sistema TT.

Umeritveno orodje na orodni osi pozicionirajte priblizno 15 mm +
varnostna razdalja nad tipalnim sistemom TT.

TNC prvi premik izvede vzdolz orodne osi. Orodje se najprej
premakne na varno vi8ino 15 mm + varnostna razdalja.

Zacne se postopek umerjanja vzdolz orodne osi.
Nato se izvede umerjanje v obdelovalni ravnini.

TNC umeritveno orodje v obdelovalni ravnini najprej pozicionira
na vrednost 11 mm + polmer tipalnega sistema TT + varnostna
razdalja.

TNC orodje nato premakne navzdol vzdolz orodne osi in zacne
se postopek umerjanja.

Med postopkom tipanja TNC izvede premik v obliki kvadrata.

10 TNC umeritvene vrednosti shrani in jih upoSteva pri naslednjih

meritvah orodja.

11 TNC tipalno glavo na koncu vzdolz orodne osi povle€e nazaj na

varnostno razdaljo in jo premakne v srediS¢e tipalnega sistema
TT.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno merjenje orodij | Umerjanje tipalnega sistema (cikel 30 ali 480, DIN/ISO:
G480 moznost §t. 17)

Upostevajte pri programiranju!

0 Nastavitve delovanja umeritvenega cikla so odvisne od
strojnega parametra CfgTTRoundStylus (St. 114200).

Upostevajte priro¢nik za stro;j.
Nastavitve delovanja cikla so odvisne od strojnega
parametra probingCapability (St. 122723). (S
tem parametrom lahko med drugim omogocite
merjenje dolzin orodij z mirujo¢im vretenom in obenem
preprecite merjenje polmera orodij in posameznih rezil.)
Upostevajte prirocnik za stroj.
Pred umerjanjem je treba v preglednico orodij TOOL.T
vnesti natancen polmer in dolzino orodja za umerjanje.

V strojnih parametrih od centerPos ($t. 114201)> [0]

do [2] mora biti dolo€en polozaj tipalnega sistema na
delovnem obmocdju stroja.

Ce spremenite enega od strojnih parametrov centerPos
(8t. 114201)> [0] do [2], morate postopek umerjanja
ponoviti.

Parameter cikla

E » Q260 Varna visina: vnesite polozaj na osi vretena, Stara oblika NC-nizov
{INIR . . - .

L. A na kateri ne more priti do kolizije med obdelovanci

e ali vpenjali. Varna viSina se nanasa na aktivno

ml;l % referenéno totko obdelovanca. Ce je vrednost

varne vi8ine nastavljena tako nizko, da bi bil konica
orodja pod zgornjim robom okrogle plos¢e, TNC
orodje za umerjanje samodejno premakne nad Nova oblika NC-nizov
okroglo plos¢o (varnostno obmocje iz parametra
safetyDistToolAx). Razpon vnosa od —99999,9999
do 99999,9999.

(3]
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1 7 Cikli tipalnega sistema: samodejno merjenje orodij | Umerjanje brezzi€nega namiznega tipalnega sistema
TT 449 (cikel 484, DIN/ISO: G484, DIN/ISO: G484

17.3 Umerjanje brezziénega namiznega
tipalnega sistema TT 449 (cikel 484, DIN/
ISO: G484, DIN/ISO: G484

Osnove

S ciklom 484 umerite svoj namizni tipalni sistem, na primer
brezzi¢ni infrardeci namizni tipalni sistem TT 449. Postopek
umerjanja poteka samodejno ali polsamodejno glede na vnos
parametra.

= Polsamodejno - Z zaustavitvijo pred zacetkom cikla: sistem vas
pozove, da orodje rocno premaknete €ez tipalni sistem

® Samodejno - brez zaustavljanja pred zaetkom cikla: preden
uporabite cikel 484, morate orodje premakniti ez tipalni sistem

Potek cikla

Za umerjanje svojega tipalnega sistema programirajte merilni cikel
TCH PROBE 484. V parametru za vnos Q536 lahko nastavite, ali
naj bo cikel izveden samodejno ali polsamodejno.

Polsamodejno - z zaustavitvijo pred zacetkom cikla
» Zamenjava umeritvenega orodja

Definiranje in zagon umeritvenega cikla

TNC prekine umeritveni cikel.

TNC odpre novo pogovorno okno.

TNC vas pozove, da ro€no pozicionirajte umeritveno orodje nad
sredisCe tipalnega sistema. Pazite, da bo umeritveno orodje
stalo nad merilno povrsino tipalnega elementa.

vvyyVvyywy

Polsamodejno - brez zaustavljanja pred zaéetkom cikla
» Zamenjava umeritvenega orodja

» Pozicionirajte umeritveno orodje nad sredidCe tipalnega sistema.
Pazite, da bo umeritveno orodje stalo nad merilno povrsino
tipalnega elementa.

» Definiranje in zagon umeritvenega cikla

» Umeritveni cikel poteka brez zaustavljanja. Postopek umerjanja
se zacne s trenutnega polozaja, na katerem je orodje.

Umeritveno orodje:

Kot umeritveno orodje uporabite valjasti del, npr. valjasto glavo.

V preglednico orodij TOOL.T vnesite to€en polmer in dolzino
umeritvenega orodja. Po umerjanju TNC shrani umeritvene
vrednosti in jih upoSteva pri naslednjih meritvah orodja. Umeritveno
orodje mora imeti premer vecji od 15 mm in segati 50 mm iz
vpenjalne glave.

496 HEIDENHAIN | TNC 320 | Uporabnigki priroénik programiranje ciklov | 10/2017



Cikli tipalnega sistema: samodejno merjenje orodij | Umerjanje brezzi€nega namiznega tipalnega sistema

TT 449 (cikel 484, DIN/ISO: G484, DIN/ISO: G484

Upostevajte pri programiranju!

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Da bi preprecili trk, mora biti orodje pri Q536=1
predpozicionirano pred za¢etkom cikla! TNC izmeri med
postopkom umerjanja tudi sredinski zamik umeritvenega orodja.
TNC zavrti vreteno v ta namen na polovici umeritvenega cikla za
180°.

» Dologite, ali naj se stroj pred zaCetkom cikla zaustavi ali zelite,
da se cikel zaZene brez ustavljanja.

o Nastavitve delovanja cikla so odvisne od strojnega
parametra probingCapability (St. 122723). (S

tem parametrom lahko med drugim omogocite
merjenje dolzin orodij z mirujo&im vretenom in obenem
preprecite merjenje polmera orodij in posameznih rezil.)
Upostevajte priro€nik za stroj.
Umeritveno orodje mora imeti premer vedji od 15 mm
in segati 50 mm iz vpenjalne glave. Ce uporabljajte
valjasto glavo s temi dimenzijami, nastane upogib za 0.1
pm na 1 N sile tipanja. Ob uporabi umeritvenega orodja,
ki ima premajhen premer in/ali stoji dale¢ od vpenjalne
glave, lahko pride do vedjih napak.

Pred umerjanjem je treba v preglednico orodij TOOL.T
vnesti natancen polmer in dolzino umeritvenega orodja.
Ce spremenite polozaj namiznega tipalnega sistema na
mizi, je treba znova izvesti umerjanje.

Parameter cikla

asa > Q536 Zaustavi pred izvedbo (0=stop)?: dolocite,

cAL. A ali naj se stroj pred zacetkom cikla zaustavi ali
Zelite, da se cikel zazene brez ustavljanja:
0: z zaustavitvijo pred zacetkom cikla. V
pogovornem oknu vas sistem pozove, da orodje
ro€no pozicionirate nad namizni tipalni sistem. Ko
dosezete pribliZen polozaj nad namiznim tipalnim
sistemom, lahko nadaljujete z obdelavo prek
tipke NC-start ali z gumbom PREKIN. prekinete
postopek
1: brez zaustavljanja pred zacetkom cikla. TNC
zacne postopek umerjanja s trenutnega polozaja.
Pred ciklom 484 premaknite orodje nad namizni
tipalni sistem.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno merjenje orodij | Merjenje dolzine orodja (cikel 31 ali 481, DIN/
ISO: G481)

17.4 Merjenje dolzine orodja (cikel 31 ali 481,
DIN/ISO: G481)

Potek cikla

Za merjenje dolZine orodja programirajte merilni cikel TCH PROBE
31 ali TCH PROBE 481 (Glej "Razlike med cikli od 31 do 33 in od
481 do 483"). S parametrom za vnos lahko dolZino orodja dologite
na tri razli¢ne nacine:

= Ce je premer orodja vedji od premera merilne povr$ine tipalnega
sistema, izberite meritev z vrte€im orodjem

= Ce je premer orodja manj$i od premera merilne povrsine
tipalnega sistema ali e dolo¢ate dolzino svedrov ali kroznih
rezkarjev, izberite meritev z mirujo¢im orodjem

= Ce je premer orodja vegji od premera merilne povrsine tipalnega
sistema, opravite meritev posameznih rezov z mirujo&im
orodjem

Potek postopka »merjenje z vrte€im orodjem«

Za zaznavanje najdaljSega rezila se orodje, ki ga zelite izmeriti,
premakne v srediSCe tipalnega sistema in nato med vrtenjem na
merilno povrsino namiznega tipalnega sistema. Zamik programirate
v preglednici orodij pod Zamik orodja: polmer (TT: R_OFFS).

Potek postopka »merjenje z mirujo¢im orodjem« (npr. za
svedre)

Orodje, ki ga Zelite izmeriti, se po sredini premakne ez merilno
povrsino. Nato se z mirujo&im vretenom premakne na merilno
povrsino namiznega tipalnega sistema. Za to meritev v preglednico
orodij pod Zamik orodja: polmer (TT: R_OFFS) vnesite »0«.

Potek postopka »merjenje posameznih rezil«

TNC pozicionira orodje, ki ga Zelite izmeriti, ob strani tipalne glave.
Celna povrsina orodja je pri tem pod zgornjim robom tipalne glave,
kot je doloceno v offsetToolAxis. V preglednici orodij lahko pod
Zamik orodja: dolzina (TT: L_OFFS) dolocCite dodaten zamik. TNC
zacgne postopek tipanja po krozZnici z rotirajo€im orodjem in tako
doloci zacetni kot merjenja posameznih rezil. Nato spremeni
usmeritev vretena in izmeri dolzino vseh rezil. Za tako meritev
programirajte MERITEV REZIL v CIKLU TCH PROBE 31 = 1.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno merjenje orodij | Merjenje dolzine orodja (cikel 31 ali 481, DIN/
ISO: G481)

Upostevajte pri programiranju!

0 Pred prvim merjenjem orodja vnesite v preglednico
orodij TOOL.T priblizni polmer, pribliZno dolzino, Stevilo
rezil in smer rezanja posameznega orodja.
Za orodja z najve¢€ 20 rezili lahko opravite merjenje
posameznih rezil.

Parameter cikla

[ED > Nacin mer. orodja (0-2)?: dologite, ali in kako se Prvo merjenje z vrteéim orodjem;
% posredovani podatki vnesejo v preglednico orodij. stara oblika

e 0: Izmerjena dolzina orodja se zapiSe v
% preglednico orodij TOOL.T v pomnilnik L ter dologi

se popravek orodja DL=0. Ce je v TOOL.T ze
shranjena vrednost, se prepise.

1: Izmerjena dolzina orodja se primerja z dolzino
orodja L iz TOOL.T. TNC izrauna odstopanje in to
vnese v TOOL.T kot vrednost Delta DL. Poleg tega
je odstopanje na voljo tudi v Q-parametru Q115. L L. .
Ce je vrednost delta visja od dopustne tolerance Preverjanje z merjenjem posameznih
obrabe ali tolerance loma za dolZino orodja, TNC rezil, shranjevanje stanja v Q5; stara
orodje blokira (stanje L v TOOL.T). oblika

2: Izmerjena dolzina orodja se primerja z dolzino
orodja L iz TOOL.T. TNC izrauna odstopanje

in ga zapiSe v Q-parameter Q115. V preglednici
orodij pod L ali DL ne pride do vnosa.

» St. parametra za rezultat?: $tevilka parametra, v
katerem TNC shrani stanje meritve:
0,0: orodje znotraj toleranénega obmocja
1,0: orodje je obrabljeno (LTOL prekoracen)
2,0: orodje je zlomljeno (LBREAK prekoracen)
Ce rezultatov meritve ne Zelite obdelati znotraj
programa, potrdite vprasanje v pogovornem oknu
s tipko NO ENT

> Varna visina: vnesite polozaj na osi vretena, na
kateri ne more priti do kolizije med obdelovanci
ali vpenjali. Varna viSina se nanaSa na aktivno
referenéno totko obdelovanca. Ce je vrednost
varne visine nastavljena tako nizko, da bi bil
konica orodja pod zgornjim robom okrogle
plosce, TNC orodje samodejno premakne nad
okroglo plos¢o (varnostno obmocje iz parametra
safetyDistStylus). Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

» Izmere rezanja? O=ne/1=da: dolocite, ali naj se
izvede merjenje posameznih rezil (merjenje najvec
20 rezil).
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Cikli tipalnega sistema: samodejno merjenje orodij | Merjenje polmera orodja (cikel 32 ali 482, DIN/
ISO: G482)

17.5 Merjenje polmera orodja (cikel 32 ali 482,
DIN/ISO: G482)

Potek cikla

Za meritev polmera orodja programirajte merilni cikel TCH PROBE
32 ali TCH PROBE 482 (Glej "Razlike med cikli od 31 do 33 in

od 481 do 483", Stran 489). S parametrom za vnos lahko polmer
orodja dolodite na tri razli€éne nacine:

= Merjenje z rotirajo¢im orodjem

B Merjenje z vrte€im orodjem in nato merjenje posameznih rezil
TNC pozicionira orodje, ki ga zelite izmeriti, ob strani tipalne

glave. Celna povrsina rezkala je pod zgornjim robom tipalne

glave, kot je doloCeno v parametru offsetToolAxis. TNC zacne
postopek tipanja na kroznici z rotirajo¢im orodjem. Ce zZelite zagnati
dodatno merjenje posameznih rezil, se polmeri vseh rezil izmerijo z
usmeritvijo vretena.

Upostevajte pri programiranju!

0 Pred prvim merjenjem orodja vnesite v preglednico
orodij TOOL.T priblizni polmer, priblizno dolzino, Stevilo

rezil in smer rezanja posameznega orodja.
Nastavitve delovanja cikla so odvisne od strojnega
parametra probingCapability (St. 122723). (S
tem parametrom lahko med drugim omogocgite
merjenje dolzin orodij z mirujo¢im vretenom in obenem
preprecite merjenje polmera orodij in posameznih rezil.)
Upostevajte priro¢nik za stro;j.
Orodja v obliki valja z diamantno prevleko je mogoce
izmeriti z mirujo¢im vretenom. V ta namen morate
v preglednici orodij definirati Stevilo rezil CUT z 0
in prilagoditi strojni parameter CfgTT (St. 122700).
Upostevajte priro€nik za stro;j.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno merjenje orodij | Merjenje polmera orodja (cikel 32 ali 482, DIN/
ISO: G482)

Parameter cikla

E » Nacin mer. orodja (0-2)?: dolocite, ali in kako se Prvo merjenje z vrte¢im orodjem;
75 B posredovani podatki vnesejo v preglednico orodij. stara oblika

| 0: izmerjen polmer orodja se zapiSe v preglednico

| B = orodij TOOL.T v pomnilnik R ter doloci se

— popravek orodja DR=0. Ce je v TOOL.T Ze
shranjena vrednost, se prepiSe.
1: izmerjen polmer orodja se primerja s polmerom
R iz TOOL.T. TNC izraCuna odstopanije in to vnese
v TOOL.T kot vrednost Delta DR. Poleg tega je
odstopanje na voljo tudi v Q-parametru Q116. L L .
Ce je vrednost delta visja od dopustne tolerance Preverjanje z merjenjem posameznih
obrabe ali tolerance loma za polmer orodja, TNC rezil, shranjevanje stanja v Q5; stara
orodje blokira (stanje L v TOOL.T). oblika
2: izmerjen polmer orodja se primerja s polmerom
orodja iz TOOL.T. TNC izraGuna odstopanje in ga
zapiSe v Q-parameter Q116. V preglednici orodij
pod R ali DR ne pride do vnosa.

» St. parametra za rezultat?: tevilka parametra, v
katerem TNC shrani stanje meritve:
0,0: orodje znotraj toleranénega obmocja
1,0: orodje je obrabljeno (RTOL prekoracen) NC-nizi; nova oblika
2,0: orodje je zlomljeno (RBREAK prekoracen)
Ce rezultatov meritve ne Zelite obdelati znotraj
programa, potrdite vpraSanje v pogovornem oknu
s tipko NO ENT

» Varna visina: vnesite polozaj na osi vretena, na
kateri ne more priti do kolizije med obdelovanci
ali vpenjali. Varna viSina se nana$a na aktivno
referenéno totko obdelovanca. Ce je vrednost
varne viSine nastavljena tako nizko, da bi bil
konica orodja pod zgornjim robom okrogle
plos€e, TNC orodje samodejno premakne nad
okroglo plos¢o (varnostno obmocje iz parametra
safetyDistStylus). Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

» Izmere rezanja? O=ne/1=da: dolocite, ali naj se

izvede merjenje posameznih rezil (merjenje najvec
20 rezil).

-_—
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Cikli tipalnega sistema: samodejno merjenje orodij | Popolno merjenje orodja (cikel 33 ali 483, DIN/
ISO: G483)

17.6 Popolno merjenje orodja (cikel 33 ali
483, DIN/ISO: G483)

Potek cikla

Za popolno merjenje orodja (dolZina in polmer) programirajte
merilni cikel TCH PROBE 33 ali TCH PROBE 483 (Glej "Razlike
med cikli od 31 do 33 in od 481 do 483", Stran 489). Ta cikel je
najprimernejSi za izvajanje prvih meritev orodij, saj v nasprotju s
posameznimi meritvami dolZine in polmera prihrani veliko ¢asa.

S parametrom za vnos je mogoce orodje izmeriti na tri razlicne
nacine:

= Merjenje z rotirajo¢im orodjem

= Merjenje z rotirajoCim orodjem in nato merjenje posameznih rezil

TNC izmeri orodje v skladu z nespremenljivim programiranim
potekom. TNC najprej izmeri polmer orodja, nato pa $e dolzino
orodja. Potek meritve ustreza potekom iz merilnih ciklov 31 in 32
ter.

Upostevajte pri programiranju!

6 Pred prvim merjenjem orodja vnesite v preglednico
orodij TOOL.T priblizni polmer, priblizno dolzino, Stevilo

rezil in smer rezanja posameznega orodja.
Nastavitve delovanja cikla so odvisne od strojnega
parametra probingCapability (St. 122723). (S
tem parametrom lahko med drugim omogocite
merjenje dolzin orodij z mirujo&im vretenom in obenem
preprecite merjenje polmera orodij in posameznih rezil.)
Upostevajte priro¢nik za stroj.
Orodja v obliki valja z diamantno prevleko je mogoce
izmeriti z mirujo€im vretenom. V ta namen morate
v preglednici orodij definirati Stevilo rezil CUT z 0
in prilagoditi strojni parameter CfgTT ($t. 122700).
Upostevajte priro¢nik za stro;j.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno merjenje orodij | Popolno merjenje orodja (cikel 33 ali 483, DIN/
ISO: G483)

Parameter cikla

EN » Nacin mer. orodja (0-2)?: dologite, ali in kako se Prvo merjenje z vrte¢im orodjem;
!% posredovani podatki vnesejo v preglednico orodij. stara oblika

T 0: izmerjena dolZina orodja in izmerjen polmer
2L orodja se zapi$eta v preglednico orodij TOOL.T

v pomnilnik L in R ter dolo&i se popravek orodja
DR=0 in DR=0. Ce je v TOOL.T Ze shranjena
vrednost, se prepise.

1: izmerjena dolzina orodja in izmerjen polmer
orodja se primerjata z dolzino orodja L in
polmerom orodja R iz TOOL.T. TNC izraduna L. L. i
odstopanije in to vnese v TOOL.T kot vrednosti Preverjanje z merjenjem posameznih
Delta DL in DR. Poleg tega je odstopanje na rezil, shranjevanje stanja v Q5; stara
voljo tudi v Q-parametrih Q115 in Q116. Ce je oblika

vrednost delta visja od dopustne tolerance obrabe
ali tolerance loma za dolzino ali polmer orodja,
TNC orodje blokira (stanje L v TOOL.T).

2: izmerjena dolzina orodja in izmerjen polmer
orodja se primerjata z dolzino orodja L in
polmerom orodja R iz TOOL.T. TNC izraCuna
odstopanje in ga zapise v Q-parameter Q115 oz.
Q116. V preglednici orodij pod L, R ali DL, DR ne
pride do vnosa.

» St. parametra za rezultat?: Stevilka parametra, v
katerem TNC shrani stanje meritve:
0,0: orodje znotraj toleranénega obmocja
1,0: orodje je obrabljeno (LTOL ali/inRTOL
prekoracen)
2,0: orodje je zlomljeno (LBREAK ali/inRBREAK
prekoragen) Ce rezultatov meritve ne Zelite
obdelati znotraj programa, potrdite vpradanje v
pogovornem oknu s tipko NO ENT

» Varna visina: vnesite polozaj na osi vretena, na
kateri ne more priti do kolizije med obdelovanci
ali vpenjali. Varna visina se nanas$a na aktivno
referenéno tocko obdelovanca. Ce je vrednost
varne visine nastavljena tako nizko, da bi bil
konica orodja pod zgornjim robom okrogle
plos¢e, TNC orodje samodejno premakne nad
okroglo plo$¢o (varnostno obmocje iz parametra
safetyDistStylus). Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

» Izmere rezanja? O=ne/1=da: dolocite, ali naj se
izvede merjenje posameznih rezil (merjenje najvec
20 rezil).

NC-nizi; nova oblika

w
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Preglednica ciklov | Preglednica

18.1 Preglednica

Obdelovalni cikli

Stevilka  Opis cikla aktiviranz  aktivirans  Stran
cikla definicijo priklicem

7 Zamik nicelne tocke ] 281

8 Zrcaljenje = 288

9 Cas zadrzevanja " 307
10 Rotacija [ 290
11 Faktor merila [ 292
12 Priklic programa [ 308

13 Orientacija vretena [ 309
14 Definicija konture [ 209
19 Vrtenje obdelovalne ravnine = 295
20 Konturni podatki SL Il | 213
21 Predvrtanje SL I [ 215
22 Posnemanje SL Il [ 217
23 Globinsko fino rezkanje |l [ 221
24 Stransko fino rezkanje Il ] 223

25 Konturni segment [ 226

26 Faktor merila, specifi¢en za os = 293
27 Plas¢ valja = 249

28 Plas¢ valja, rezkanje utorov [ 252

29 Stojina na plasc¢u valja [ 256
32 Toleranca [ 310
39 Zunanja kontura na plas¢u valja [ 259
200 Vrtanje [ 69
201 Povrtavanje [ 71

202 Izstruzevanje [ 73

203 Univerzalno vrtanje L] 76

204 Vzvratno grezenje [ 81

205 Univerzalno globinsko vrtanje ] 85

206 Vrtanje navojev z izravnalno glavo, novo | 109

207 Vrtanje navojev brez izravnalne glave, novo [ 112
208 Vrtalno rezkanje [ 93

209 Vrtanje navojev z lomom ostruzkov [ 115

220 Tockovni vzorec na krogu [ 197

221 Tockovni vzorec na premicah = 200
225 Graviranje ] 313
232 Plansko rezkanje [ 319
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Preglednica ciklov | Preglednica

Stevilkka  Opis cikla aktiviranz  aktivirans  Stran
cikla definicijo priklicem
233 Plansko rezkanje (izbirna smer rezkanja, upostevajte stran- = 184
ske stene)
240 Centriranje [ 67
241 Enoutorno globinsko vrtanje [ 96
247 Dolocitev referencne tocke [ 287
251 Celotna obdelava pravokotnega zepa u 145
252 Celotna obdelava okroglega zepa [ 151
253 Rezkanje utorov ] 158
254 Okrogli utor [ 163
256 Celotna obdelava pravokotnih ¢epov [ 169
257 Celotna obdelava okroglih ¢epov [ 174
258 Vecrobi Cep [ 178
262 Rezkanje navojev ] 121
263 Rezkanje ugreznih navojev | 125
264 Rezkanje vrtalnih navojev [ 129
265 VijaCno rezkanje vrtalnih navojev [ 133
267 Rezkanje zunanjega navoja [ 137
270 Podatki konturnega segmenta [ 234
275 Trohoidni konturni utor ] 235
276 Konturni segment 3D ] 230
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Cikli tipalnega sistema

Stevilka  Opis cikla aktiviranz  aktivirans  Stran
cikla definicijo priklicem

0 Referencéna ravnina ] 430

1 Polarna referen¢na tocka [ ] 431
3 Merjenje [ 469
4 3D-merjenje = 471

30 Umerjanje namiznega tipalnega sistema [ 494

31 Merjenje/preverjanje dolzine orodja [ 498

32 Merjenje/preverjanje polmera orodja [ 500

33 Merjenje/preverjanje polmera in dolZine orodja = 502

400 Osnovna rotacija z dvema to¢kama = 341

401 Osnovna rotacija z dvema vrtinama = 344

402 Osnovna rotacija z dvema ¢epoma = 348

403 Odpravljanje poSevnega polozaja z rotacijsko osjo [ 353

404 Dolocitev osnovne rotacije [ 358

405 Odpravljanje poSevnega polozaja z osjo C [ 359

408 Doloditev referenéne toCke sredis€a utora (funkcija FCL 3) = 370

409 Dolocitev referenéne toCke sredis¢a stojine (funkcija FCL 3) = 374

410 Dolocitev referenéne tocke znotraj pravokotnika [ 378

411 Dolocitev referenéne toCke zunaj pravokotnika [ 382

412 Dolocitev referen¢ne tocke znotraj kroga (vrtina) [ 386

413 Dolocitev referencne tocke zunaj kroga (ep) [ 391

414 Dolocitev referencne tocke zunaj kota [ 396

415 Dolocitev referen¢ne toCke znotraj kota = 401

416 Dolocitev referenéne tocke v sredis¢u krozne luknje = 406

417 Dolocitev referenéne toCke na osi tipalnega sistema [ 410

418 Dologitev referenéne tocke v srediScu stirih vrtin ] 412

419 Dolocitev referenéne tocke na posamezni izbirni osi [ 417

420 Merjenje obdelovanca, kot = 432

421 Merjenje obdelovanca, krog znotraj (vrtina) [ 435

422 Merjenje obdelovanca, krog zunaj (Cep) = 439

423 Merjenje obdelovanca, pravokotnik znotraj = 443

424 Merjenje obdelovanca, pravokotnik zunaj [ 446

425 Merjenje obdelovanca, notranja Sirina (utor) [ 449

426 Merjenje obdelovanca, Sirina zunaj (stojina) [ 452

427 Merjenje obdelovanca, posamezna izbirna os = 455

430 Merjenje obdelovanca, krozna luknja = 458

431 Merjenje obdelovanca, ravnina [ 458
441 Hitro tipanje [ 485
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Stevilka  Opis cikla aktiviranz  aktivirans  Stran
cikla definicijo priklicem

460 Umerjanje tipalnega sistema = 475
461 Umerjanje dolzine tipalnega sistema = 479
462 Umerjanje notranjega polmera tipalnega sistema [ 481
463 Umerjanje zunanjega polmera tipalnega sistema [ 483
480 Umerjanje namiznega tipalnega sistema [ 494
481 Merjenje/preverjanje dolzine orodja = 498
482 Merjenje/preverjanje polmera orodja = 500
483 Merjenje/preverjanje polmera in dolzine orodja = 502
484 Umerjanje tipalnega sistema = 496
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