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Osnove
O tem priro¢niku

O tem priroc¢niku

V nadaljevanju boste nasli seznam simbolov za napotke, ki se
uporabljajo v tem priro&niku

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

OPOZORILO! Ta simbol opozarja na situacijo, ki je
lahko nevarna in zaradi katere lahko utrpite manjse
ali lazje poskodbe, €e je ne prepredite.

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

® Nevarnosti za obdelovanec

Nevarnosti za vpenjalo
Nevarnosti za orodje
Nevarnosti za stroj
Nevarnosti za upravljavca

prilagoditi proizvajalec stroja. Opisana funkcija lahko

? Ta simbol pomeni, da mora opisano funkcijo
. nato deluje na razli¢nih strojih razli¢no.

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

Zelite kaj spremeniti ali ste odkrili napako?

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

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 640 340590-02

TNC 640 E 340591-02

TNC 640 Programirno mesto 340594-02

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

® |stoCasni premodrtni premiki do 4 osi
Proizvajalec stroja s strojnimi parametri prilagaja uporabni obseg

zmogljivosti posameznega TNC-ja. 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 te€aje za
programiranje TNC-jev. UdeleZba na tovrstnih tecajih je
priporodljiva za intenzivno seznanitev s funkcijami TNC-ja.

E> Uporabniski priroénik:
Vse funkcije TNC-ja, ki niso povezane s cikli, so

opisane v uporabniskem priroéniku za TNC 640. Ce
tega uporabni8kega priro¢nika nimate, se obrnite na
podjetie HEIDENHAIN.

ID uporabniskega priro¢nika za pogovorna okna z
navadnim besedilom: 892903-xx.

ID uporabniskega priro¢nika za DIN/ISO: 892909-xx.

Programske moznosti

Pri TNC 640 so na voljo razli¢ne programske moznosti, ki jih lahko aktivira proizvajalec stroja. Vsako mozZnost, Ki
vsebuje naslednje funkcije, je treba aktivirati posebej:

Moznosti strojne opreme
] 1. Dodatna os za 4 osi in vreteno
[ ] 2. Dodatna os za 5 osi in vreteno

Programska moznost 1 (St. moznosti 08)
Obdelava z rotacijsko mizo [ Programiranje kontur na odvoju valja
[ Pomik v mm/min

Preracdunavanje koordinat [ Vrtenje obdelovalne ravnine

Interpolacija | Krog na treh oseh pri zavrteni obdelovalni ravnini (prostorski krog)
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Tip TNC-ja, programska oprema in funkcije

Programska moznost 2 (St. moznosti 09)
3D-obdelava = Posebej stabilno krmiljenje premikov
[ 3D-popravek orodja z normalnim vektorjem na ploskev

| Spreminjanje polozaja vrtljive glave z elektronskim krmilnikom med
programskim tekom; polozaj konice orodja se ohrani (TCPM = Tool
Center Point Management)

| Drzanje orodja navpi¢no na konturo
[ Popravek polmera orodja navpi¢no na smer premikanja in smer orodja

Interpolacija [ Premica na petih oseh (zahtevano dovoljenje za izvoz)

HEIDENHAIN DNC (St. moznosti 18)
| Komunikacija z zunanjimi racunalnidkimi aplikacijami prek komponente
COM
Korak prikaza (St. moznosti 23)

Natanc¢nost vnosa in korak ] Linearne osi do 0,01 um
prikaza = Kotne osi do 0,00001°

Programska moznost dinami¢nega protikolizijskega nadzora (DCM) (St. moznosti 40)

Protikolizijski nadzor v vseh = Proizvajalec stroja dolodi objekte za nadzor

nacinih delovanja stroja Tristopenjsko opozorilo v roénem naginu

[ Prekinitev programa v samodejnem nacinu
| Nadzor tudi pri 5-osnih premikih

Programska moznost dodatnih jezikov pogovornih oken (St. moznosti 41)
Dodatni jeziki pogovornih | Slovensd&ina

oken [ Norves¢€ina

[ Slova&€ina

= Latvijs€ina

| Korejs€ina

[ Eston&cina

[ TursCina

= Romun&¢ina

[ Litovs&ina
Programska moznost DXF-pretvornika (St. moznosti 42)

Ekstrahiranje konturnih [ Podprta DXF-oblika: AC1009 (AutoCAD R12)
programov in obdelovalnih
polozajev DXF-podatkov.

] Za konture in to¢kovne vzorce

Ekstrahiranje konturnih [ Preprosta dolocitev izhodis€nih tock
odrezov iz programov [ Grafi¢no izbiranje konturnih odrezov iz programov s pogovornimi okni z
s pogovornimi okni z navadnim besedilom

navadnim besedilom.

Programska moznost prilagodljivega krmiljenja pomika AFC (St. moznosti 45)

Funkcija prilagodljivega | Ugotavljanje dejanske moci vretena z u€nim rezom
krmiljenja pomika za

optimiranje rezalnih pogojev . I . ; .
pri serijski proizvodnji = Povsem samodejno krmiljenje pomika pri obdelavi

[ Definicija mej, v katerih se izvede samodejno krmiljenje pomika
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Programska moznost KinematicsOpt (St. moznosti 48)

Cikli tipalnega sistema za = Shranjevanje/obnovitev aktivne kinematike
samodejno preverjanje in

optimizacijo kinematike L , . .
stroja [ Optimizacija aktivne kinematike

[ Pregled aktivhe kinematike

Programska moznost struznega rezkanja (St. moznosti 50)

Funkcije za rezkanje/ [ Preklop rezkanja/struzenja

struzenje: m  Konstantna hitrost rezanja

= Kompenzacija rezalnega polmera
[ Vrt. cikli

Programska moznost razsSirjenega upravljanja orodij (§t. moznosti 93)

[ Razsirjeno upravljanje orodij, temelji na Pythonu

Programska moznost upravitelja oddaljenega namizja (8t. moznosti 133)

Oddaljeno upravljanje = OS Windows za lo€eno enoto raunalnika
zunanjih raéunalniskih
enot (npr. ra€unalnika

z OS Windows) prek
uporabniSkega vmesnika
TNC

] Povezan z zaslonom TNC

Programska moznost Cross Talk Compensation CTC (St. moznosti 141)

Kompenzacija sklopov osi [ Dolo¢anje dinami¢no pogojenih odstopanj poloZajev zaradi pospeskov
osi

[ Kompenzacija TCP-ja

Programska moznost Position Adaptive Control PAC (3t. moznosti 142)

Prilagajanje regulirnih [ Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od poloZaja osi v
parametrov delovnem prostoru

[ Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od hitrosti ali pospeska
osi
Programska moznost Load Adaptive Control LAC (§t. moznosti 143)
Dinamicno prilagajanje = Samodejna doloditev teze obdelovanca in tornih sil

regulirnih parametrov = Med obdelavo parameter adaptivnega predkrmiljenja neprekinjeno

prilagajajte na trenutno teZzo obdelovanca

Programska moznost Active Chatter Control ACC (S$t. moznosti 145)

Popolnoma samodejna funkcija za zmanjSevanje hrupa med obdelavo
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Tip TNC-ja, programska oprema in funkcije

Stanje razvoja (posodobitvene funkcije)

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

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

Posodobitvene funkcije so v priro€niku 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

» nacinom Shranjevanje/urejanje

» funkcijo MOD

» Gumb NAPOTKI ZA LICENCO
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Nove funkcije ciklov pri programski opremi 34059x-02

Nove funkcije ciklov pri programski opremi
34059x-02

= Nov obdelovalni cikel 225 graviranje glej "GRAVIRANJE (cikel
225, DIN/ISO: G225)", Stran 270

® Pri ciklu 256 Pravokotni €epi je zdaj na voljo parameter,
s katerim lahko dolo€ite poloZaj primika na Cepih glej
"PRAVOKOTNI CEP (cikel 256, DIN/ISO: G256)", Stran 151

® Pri ciklu 257 Rezkanje okroglih ¢epov je zdaj na voljo
parameter, s katerim lahko dolocite polozaj primika na ¢epih glej
"KROZNI CEP (cikel 257, DIN/ISO: G257)", Stran 155

®  Novi cikli za vbodno rezkanje (radialno/aksialno) glej
"PREPROSTO RADIALNO VBODNO REZKANJE (cikel 841,
DIN/ISO: G841)", Stran 323

® Z novo funkcijo sledenja surovca TNC pri struZenju prepozna
obmodja odvecnega materiala in jih lahko ciljno obdela glej
"Sledenje surovca (FUNCTION TURNDATA)", Stran 278.

®  Zdaj lahko cikel 402 izravnava poSevni poloZaj obdelovanca tudi
z vrtenjem okrogle mize glej "OSNOVNA ROTACIJA z dvema
Cepoma (cikel 402, DIN/ISO: G402)", Stran 396.

® Nov cikel 484 tipalnega sistema za umerjanje brezzi¢nega
tipalnega sistema TT 449 glej "Umerjanje brezZi¢nega
namiznega tipalnega sistema TT 449 (cikel 484, DIN/
ISO: G484)", Stran 559.

= Nov rocni cikel tipanja »SrediS¢na os kot izhodis¢na
toCka« (oglejte si uporabniski priro¢nik).
m V ciklih lahko zdaj s funkcijo PREDEF uporabljate tudi
prednastavljene vrednosti za parametre ciklov (oglejte si
uporabniski prirocnik za programiranje ciklov) glej "Programske
prednastavitve za cikle", Stran 54.
® Pri ciklih KinematicsOpt so izvedene naslednje izboljSave:
®  Nov, hitrejSi algoritem optimiranja.
®m  Po optimiranju kota ni ve¢ na voljo loéenega merilnega
zaporedja za optimiranje poloZaja glej "Razli¢ni nacini
(Q406)", Stran 538.

® Povrnitev napake odmika (sprememba nicelne tocke stroja) v
parametrih Q147-149 glej "Potek cikla", Stran 526.

® Do 8 merilnih to¢k ravnine za meritev krogle glej "Parameter
cikla", Stran 535.

®  Smer aktivne orodne osi je zdaj mogoce aktivirati kot navidezno
orodno os v ro¢nem nacinu in med prekrivanjem krmilnika
(oglejte si uporabniski priro¢nik).
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Nove funkcije ciklov pri programski opremi 34059x-02
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Osnove/pregledi
11 Uvod

1.1 Uvod

Pogosti postopki obdelave, ki vsebujejo ve€ 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.
Parametri z enako funkcijo, ki jih TNC uporablja pri razli¢nih ciklih,
imajo vedno enako Stevilko. Tako na primer Q200 vedno pomeni
varnostno razdaljo, Q202 vedno pomeni globino primika itd.

' Pozor, nevarnost kolizije!
Cikli po potrebi izvajajo obsezne obdelave. 1z
o varnostnih razlogov pred zacetkom obdelave opravite

grafiéni programski test!

Ce pri ciklih s $tevilkami, vigjimi od 200, posredno
E> 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 $tevilkami, vigjimi od
200, definirate parameter pomika, lahko z gumbom
namesto Steviléne vrednosti dolocite tudi v nizu TOOL
CALL definirani pomik (gumb FAUTO). Glede na
posamezen cikel in posamezne funkcije parametra
premika so na voljo Se dodatne moznosti premika
FMAX (hitri tek), FZ (premik zoba) in FU (premik
vrtenja).
Upostevaijte, da sprememba pomika FAUTO po
definiciji cikla nima uginka, ker TNC pri obdelavi
definicije cikla pomik nespremenljivo dodeli v nizu
TOOL CALL.

Ce Zelite izbrisati cikel z ve¢ delnimi nizi, TNC
prikaZe vprasanje, ali naj izbriSe celotni cikel.
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Razpolozljive skupine ciklov 1.2
1.2 Razpolozljive skupine ciklov
Pregled obdelovalnih ciklov
— » V orodni vrstici so prikazane razline skupine
DEF ciklov
Skupina ciklov Gumb Stran
Cikli za globinsko vrtanje, povrtavanje, izstruzevanje in grezenje T 70
Cikli za vrtanje navojev, struzenje navojev in rezkanje navojev T 100
Cikli za rezkanje zepov, ¢epov in utorov 2eP1/ 134
Cikli za izdelavo tockovnih vzorcev, npr. krozne luknje ali luknjaste povrsine O 162
Cikli SL (Subcontur-List), s katerimi se vzporedno obdelujejo zahtevnejse konture, ki so 198
sestavljene iz ve€ prekrivajo€ih se delnih kontur, interpolacija plas¢a valja SL
Cikli za vrstno rezkanje ravnih ali poSkodovanih povrsin 226
Cikli za preradunavanje koordinat, s katerimi se poljubne konture premaknejo, zavrtijo, — 238
zrcalijo, povecajo in pomanjsajo KOORD.
Posebni cikli: €as zadrzevanija, priklic programa, orientacija vretena, toleranca Toion 262
Cikli za struzenje 274
» Po potrebi se pomaknite naprej po strojnih
obdelovalnih ciklih. Tovrstne obdelovalne cikle
lahko vgradi proizvajalec stroja
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Osnove/pregledi
1.2 Razpolozljive skupine ciklov

Pregled ciklov tipalnega sistema

— » V orodni vrstici so prikazane razline skupine

FAEEE ciklov.

Skupina ciklov Gumb Stran

Cikli za samodejno prepoznavanje in odpravljanje poSevnega polozaja obdelovanca 388
-

Cikli za samodejno dolo¢anje referencne tocke 408
g |

Cikli za samodejni nadzor obdelovancev 462

Posebni cikli otea 506

Cikli za samodejno kinematsko merjenje KINEMAT . 388
®

Cikli za samodejno izmero orodja (omogodi jih proizvajalec stroja) 552

» 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
2.1 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 Ze obstoje€im ciklom HEIDENHAIN TNC-ja. Pri tem je na
voljo lo€ena skupina Stevilk ciklov:

= Cikli od 300 do 399
Strojni cikli, ki jih je treba dolociti s tipko CYCLE DEF.

m Cikli od 500 do 599
Strojni cikli tipalnega sistema, ki jih je treba definirati s tipko
TOUCH PROBE.

Pri tem upostevajte posamezne opise funkcij v
priro¢niku za stroj.

N4

Pod dolo&enimi pogoiji se pri strojnih ciklih uporabljajo tudi vrednosti

parametrov, ki jih je HEIDENHAIN uporabil Ze pri standardnih ciklih.

Da se pri so€asni uporabi ciklov, aktiviranih z definicijo (ciklov, ki

jih TNC samodejno obdela pri definiciji cikla, glej "Priklic ciklov",

Stran 52), in ciklov, aktiviranih s priklicem (ciklov, ki jih morate

za izvedbo priklicati, glej "Priklic ciklov", Stran 52), izognete

teZzavam zaradi prepisovanja veckrat uporabljenih parametrov

prenosa, 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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Delo z obdelovalnimi cikli

Definiranje cikla z gumbi

—_ » V orodni vrstici so prikazane razline skupine

DEF ciklov.

e » Izberite skupino ciklov, npr. Vrtalni cikli

262 » |zberite cikel, npr. REZKANJE NAVOJEV. TNC
: odpre pogovorno okno, v katerega vnesete vse

vrednosti; hkrati TNC v desni polovici zaslona
prikaze sliko, na kateri je parameter, ki ga je treba
vnesti, oznacen s svetlo podlago

> Vnesite vse parametre, ki jih zahteva TNC, in vsak
vnhos potrdite s tipko ENT.

» TNC zapre pogovorno okno, ko vnesete vse
potrebne podatke

Definiranje cikla s funkcijo GOTO

— » V orodni vrstici so prikazane razlicne skupine
DEF ciklov.
GOTO » TNC odpre okno za izbiro smartSelect s

| pregledom ciklov

» S puscicnimi tipkami ali miSko izberite Zeleni cikel.
TNC nato odpre pogovorno okno za cikle, kot je
opisano zgoraj
Primer NC-nizov
7 CYCL DEF 200 VRTANJE

Q200=2 ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q201=3 ;GLOBINA

Q206=150 ;POM. PRI GLOB. PRIM.
Q202=5 ;GLOBINA PRIMIKA
Q210=0 ;CAS ZADRZ. ZGORAJ
Q203=+0 ;KOOR. POVRSINE
Q204=50 ;2. VARNOSTNA RAZDALJA
Q211=0.25 ;CAS ZADRZ. SPODAJ
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Uporaba obdelovalnih ciklov
2.1 Delo z obdelovalnimi cikli

Priklic ciklov

E> Pogoji
Pred priklicem cikla vedno programirajte:
®m BLK FORM za grafi¢ni prikaz (potrebno samo za
testno grafiko)
® Priklic orodja
®  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 Tockovni vzorec na krogu in 221 Tockovni vzorec na
Crtah

SL-cikel 14 KONTURA

SL-cikel 20 PODATKI O KONTURI

Cikel 32 TOLERANCA

Cikli za preracunavanje 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 priklic¢e nazadnje definirani obdelovalni cikel.
Zacetna tocka cikla je mesto, ki je bilo nazadnje programirano z
nizom CYCL CALL.
cYeL » Programiranje priklica cikla: pritisnite gumb CYCL
CALL 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.

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 (glej "DEFINICIJA VZORCA", Stran 58) ali v
preglednici tock (glej "Preglednice tock", Stran 65).
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Delo z obdelovalnimi cikli

Priklic cikla z CYCL CALL POS

Funkcija CYCL CALL POS priklic¢e nazadnje definirani obdelovalni
cikel. Zacetna tocka cikla je polozaj, ki ste ga definirali v nizu CYCL
CALL POS.

TNC se pomakne v polozaj, doloCen v nizu CYCL CALL POS, s

pozicionirno logiko:

= Ce je trenutni poloZaj orodja na orodni osi vegji 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
E> 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 zgolj
za premik na zac€etni polozaj, ki je 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 priklicete 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 zaletni polozZaj, dolo¢eno v ciklu, vedno
definirati z 0.

Priklic cikla s funkcijo M99/M89

Po nizih dejavna funkcija M99 prikli¢e nazadnje definirani
obdelovalni cikel. M99 lahko nastavite na koncu pozicionirnega
niza, TNC nato izvede pomik na ta polozaj 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
zacetno toc¢ko, ali

m 7 CYCL DEF definirajte novi obdelovalni cikel.
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Uporaba obdelovalnih ciklov
2.2 Programske prednastavitve za cikle

2.2 Programske prednastavitve za cikle

Pregled

Vsi cikli 20 do 25 s Stevilko, ve&jo od 200, vedno znova uporabljajo S s
identi¢ne parametre ciklov, kot je npr. varnostna razdalja Q200, ki

vagmmnanj e
* proprasizanje

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 zaetku programa.

Na voljo so naslednje funkcije GLOBALNIH DEFINICIJ:

Obdelovalni vzorec Gumb Stran

SPLOSNE GLOBALNE DEFINICIJE 100 56

Definicije splogno veljavnih parametrov  |“shioswo
ciklov e e e T e e
GLOBALNA DEFINICIJA VRTANJA 108 56

Definicija posebnih parametrov ciklov K-

vrtanja

GLOBALNA DEFINICIJA REZKANJA 110 56

ZEPOV Re2y 2tny

Definicija posebnih parametrov ciklov

rezkanja zepov

GLOBALNA DEFINICIJA REZKANJA 111 57

KONTUR Beei kenr.

Definicija posebnih parametrov ciklov
rezkanja kontur

GLOBALNA DEFINICIJA 125 57
POZICIONIRANJA ‘Poztotan,
Definicija pozicioniranja pri funkciji

CYCL CALL PAT

GLOBALNA DEFINICIJA TIPANJA 120 57
Definicija posebnih parametrov ciklov o

tipalnega sistema

Vnos GLOBALNE DEFINICIJE

> Izberite naCin Shranjevanje/urejanje > T - e i
» Izberite posebne funkcije

FCT
E—— » Izberite funkcije za programske prednastavitve.

ol » Izberite funkcije GLOBALNE DEFINICIJE.

100 > Izberite Zelene funkcije GLOBALNIH DEFINICIJ,
e na primer SPLOSNE GLOBALNE DEFINICIJE.
> Vnesite potrebne definicije. Vnhose vsaki¢ potrdite s =
tipko ENT
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Programske prednastavitve za cikle 2.2

Uporaba podatkov GLOBALNIH DEFINICIJ

Ce ste ob zagonu programa vnesli ustrezne funkcije GLOBALNIH
DEFINICIJ, se lahko pri definiciji poljubnega obdelovalnega cikla
sklicujete na te globalno veljavne vrednosti.

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

>
cycL >
DEF

VRTANJE/ >
NAVOJ
200 »
W) >
POSTAV. »
STANDRARD .
VREDN.

Izberite nacin Shranjevanje/urejanje.
Izberite obdelovalne cikle.
Izberite Zeleno skupino ciklov, na primer Vrtanje.

Izberite Zeleni cikel, na primer VRTANJE.

Ce je za Zeleni cikel na voljo globalni parameter,
TNC prikaze gumb NASTAVITEV STANDARDNE
VREDNOSTI.

Pritisnite gumb NASTAVITEV STANDARDNE
VREDNOSTI: TNC vnese v definicijo cikla besedo
PREDEF (anglesko: preddefinicija). Tako ste
vzpostavili povezavo z ustreznim parametrom
GLOBALNE DEFINICIJE, ki ste ga definirali na
zacCetku programa.

Pozor, nevarnost kolizije!

Upostevajte, da naknadne spremembe programskih
nastavitev vplivajo na celoten obdelovalni program in

tako bistveno spremenijo potek obdelave.

Ce med obdelovalnim ciklom vnesete nespremenljivo
vrednost, funkcije GLOBALNIH DEFINICIJ te vrednosti
ne spremenijo.
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Uporaba obdelovalnih ciklov
2.2 Programske prednastavitve za cikle

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: polozaj, 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-odmik: premik, s katerim TNC vrne orodje v zacetni polozaj.

E> Parametri veljajo za vse obdelovalne cikle 2xx.

Globalni podatki za vrtalne obdelave

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

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

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

Parametri veljajo za cikle vrtanja, vrtanja navojev in
rezkanja navojev od 200 do 209, 240 in 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 navpic¢en vstop v material.

E> Parametri veljajo za vse rezkalne cikle od 251 do
257.
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Programske prednastavitve za cikle

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.

E> 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 zagetku niza.

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 poloZaj.

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

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

E> Parametri veljajo za vse cikle tipalnega sistema 4xx.
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Uporaba obdelovalnih ciklov
2.3 DEFINICIJA VZORCA

2.3 DEFINICIJA VZORCA

Uporaba

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 prikazejo posamezni vneseni parameter.

PATTERN DEF uporabite samo v povezavi z orodno
osjo Z!

Na voljo so naslednji obdelovalni vzorci:

Obdelovalni vzorec Gumb Stran
TOCKA TookA 60
Definicije do 9 poljubnih obdelovalnih

poloZajev

VRSTA wRSTA 60
Definicija posamezne vrste, ravne ali =l

zavite

VZOREC UZOREC 61

E

Definicija posameznega vzorca,
ravnega, zavitega ali ukrivljenega

OKV'R OKVIR 62
Definicija posameznega okvirja,
ravnega, zavitega ali ukrivljenega

i

KROG KROG 63
Definicija polnega kroga
DELNI KROG DEL . kROG 64

a !

Definicija delnega kroga
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DEFINICIJA VZORCA

Vnos DEFINICIJE VZORCA

SPEC
FCT

KONTURNA
TOEKA
OBDEL .

PATTERN
DEF

VRSTA

.’"‘

» Izberite nacin Shranjevanje/urejanje.

» Izberite posebne funkcije.

» |zberite funkcije za konturno in to¢kovno obdelavo
» Odprite niz PATTERN DEF.

» Izberite Zeleni obdelovalni vzorec, na primer

posamezno vrsto

» Vnesite potrebne definicije. Vnose vsaki¢ potrdite s
tipko ENT.

Uporaba DEFINICIJE VZORCA

Ko vnesete definicijo vzorca, jo lahko priklicete s funkcijo CYCL
CALL PAT."Priklic ciklov", Stran 52 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.

S premikom na niz lahko izberete poljubno tocko, na
kateri lahko zacnete ali nadaljujete obdelavo (oglejte
si uporabniski priro¢nik, poglavje Programski test in
Programski tek).
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Uporaba obdelovalnih ciklov

2.3

DEFINICIJA VZORCA

Definiranje posameznih obdelovalnih polozajev

=

TOéKA

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

Ce povrsino obdelovanca na osi Z definirate drugade
kot z 0, ta vrednost u€inkuje kot dodatek k povrsini
obdelovanca Q203, ki ste jo definirali v obdelovalnem
ciklu.

» Koordinata X obdelovalnega polozaja (absolutno):

vnos koordinate X

» Koordinata Y obdelovalnega polozaja (absolutno):

vnos koordinate Y
» Koordinata povrsine obdelovanca (absolutno):

vnos koordinate Z, na kateri naj se zacne obdelava.

Definiranje posamezne vrste

60

Ce povrsino obdelovanca na osi Z definirate drugace
kot z 0, ta vrednost u€inkuje kot dodatek k povrsini
obdelovanca Q203, ki ste jo definirali v obdelovalnem
ciklu.

» Zacetna tocka X (absolutno): koordinata zacetne
toCke vrst na osi X

» Zacetna tocka Y (absolutno): koordinata zacetne
toCke vrstna osi Y

» Odmik obdelovalnih polozajev (inkrementalno):
razdalja med obdelovalnimi poloZzaji. Vnesti je
mogoce pozitivno ali negativno vrednost

» Stevilo obdelav: skupno $tevilo obdelovalnih
polozajev

> Rotacijski polozaj celotnega vzorca (absolutno):
rotacijski kot na vneseni zaCetni tocki. Referencna
os: glavna os aktivnhe obdelovalne ravnine (npr.
X pri orodni osi Z). Vnesti je mogoce pozitivho ali
negativno vrednost

» Koordinata povrsine obdelovanca (absolutno):

vnos koordinate Z, na kateri naj se zacne obdelava.

NC-nizi

10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF POS1

(X+25 Y+33,5 Z+0) POS2 (X+50 Y+75 Z

+0)

[BlRocno obratovanie

aFrogzamuan] e
3 progransranto

1]

LT

o 8 E 8

NC-stavki

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0)

[BlRocno obratovanje

!Progxamuan] e
3 progranisanie
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Definiranje posameznega vzorca

=

VZOREC

Ce povrsino obdelovanca na osi Z definirate drugace
kot z 0, ta vrednost ucinkuje kot dodatek k povrSini
obdelovanca Q203, ki ste jo definirali v obdelovalnem
ciklu.

Parametra Rotacijski poloZaj glavne osi in Rotacijski
polozaj pomozne osi dopolnjujeta predhodno izveden
Rotacijski polozaj celotnega vzorca.

> Zacetna tocka X (absolutno): koordinata zacetne
tocke vzorca na osi X

» Zacetna tocka Y (absolutno): koordinata zacetne
toCke vzorca na osi Y

» Razdalja med obdelovalnimi polozaji X
(inkrementalno): razdalja med obdelovalnimi
polozaji v smeri osi X. Vnesti je mogoce pozitivno ali
negativno vrednost

» Razdalja med obdelovalnimi polozaji Y
(inkrementalno): razdalja med obdelovalnimi
polozaiji v smeri osi Y. Vnesti je mogoCe pozitivno ali
negativno vrednost

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

> Rotacijski polozaj celotnega vzorca (absolutno):
rotacijski kot, za katerega se celoten vzorec zavrti
okrog vnesene zacetne toCke. Referen¢na os:
glavna os aktivhe obdelovalne ravnine (npr. X
pri orodni osi Z). Vnesti je mogoce pozitivno ali
negativno vrednost

» Rotacijski poloZaj glavne osi: rotacijski kot, za
katerega se glede na vneseno zacetno tocko
zamakne izklju¢no glavna os obdelovalne ravnine.
Vnesti je mogod&e pozitivno ali negativno vrednost

» Rotacijski poloZzaj pomozne osi: rotacijski kot,
za katerega se glede na vneseno zacetno to¢ko
zamakne izkljuéno pomozna os obdelovalne
ravnine. Vnesti je mogoce pozitivno ali negativho
vrednost.

» Koordinata povrsine obdelovanca (absolutno):
vnos koordinate Z, na kateri naj se zacne obdelava.
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DEFINICIJA VZORCA 23

NC-stavki

10 L 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)

’ﬁﬁobnn obratovanje  RJrrogramiranje onef | 0716
I Prograntante
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Upora
2.3

ba obdelovalnih ciklov
DEFINICIJA VZORCA

Definiranje posameznega okvirja

=

OKVIR

62

Ce povrsino obdelovanca na osi Z definirate drugace
kot z 0, ta vrednost ucinkuje kot dodatek k povrSini
obdelovanca Q203, ki ste jo definirali v obdelovalnem
ciklu.

Parametra Rotacijski poloZaj glavne osi in Rotacijski
polozaj pomozne osi dopolnjujeta predhodno izveden
Rotacijski polozaj celotnega vzorca.

> Zacetna tocka X (absolutno): koordinata zacetne
tocke okvira na osi X

» Zacetna tocka Y (absolutno): koordinata zacetne
toCke okvira na osi Y

» Razdalja med obdelovalnimi polozaji X
(inkrementalno): razdalja med obdelovalnimi
polozaji v smeri osi X. Vnesti je mogoce pozitivno ali
negativno vrednost

» Razdalja med obdelovalnimi polozaji Y
(inkrementalno): razdalja med obdelovalnimi
polozaiji v smeri osi Y. Vnesti je mogoCe pozitivno ali
negativno vrednost

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

> Rotacijski polozaj celotnega vzorca (absolutno):
rotacijski kot, za katerega se celoten vzorec zavrti
okrog vnesene zacetne toCke. Referen¢na os:
glavna os aktivhe obdelovalne ravnine (npr. X
pri orodni osi Z). Vnesti je mogoce pozitivno ali
negativno vrednost

» Rotacijski poloZaj glavne osi: rotacijski kot, za
katerega se glede na vneseno zacetno tocko
zamakne izklju¢no glavna os obdelovalne ravnine.
Vnesti je mogoc€e pozitivho ali negativno vrednost.

» Rotacijski poloZzaj pomozne osi: rotacijski kot,
za katerega se glede na vneseno zacetno to¢ko
zamakne izkljuéno pomozna os obdelovalne
ravnine. Vnesti je mogoce pozitivno ali negativho
vrednost.

» Koordinata povrsine obdelovanca (absolutno):
vnos koordinate Z, na kateri naj se zacne obdelava.
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NC-stavki

10 L 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)

’ﬁnozsno obratovanje  RJProgramiranje ECI
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Definiranje polnega kroga

=

KROG

Ce povrsino obdelovanca na osi Z definirate drugace
kot z 0, ta vrednost ucinkuje kot dodatek k povrSini
obdelovanca Q203, ki ste jo definirali v obdelovalnem
ciklu.

» Sredisce krozne luknje X (absolutno): koordinata
sredi$Ca kroZne luknje na osi X.

» Sredisce krozne luknje Y (absolutno): koordinata
sredi$Ca krozne luknje na osi Y.
» Premer krozne luknje: premer krozne luknje.

> Zacetni kot: polarni kot prvega obdelovalnega
polozaja. Referen¢na os: glavna os aktivne
obdelovalne ravnine (npr. X pri orodni osi Z). Vnesti
je mogoce pozitivno ali negativno vrednost

» Stevilo obdelav: skupno $tevilo obdelovalnih
polozajev na krogu.

» Koordinata povrsine obdelovanca (absolutno):
vnos koordinate Z, na kateri naj se za¢ne obdelava.
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DEFINICIJA VZORCA 23

NC-stavki

10 L Z+100 RO FMAX

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

’ﬁnoeno abratovanje Q?{aglaml:an]e o]
2 Prograniranio

.

63



Uporaba obdelovalnih ciklov

2.3

DEFINICIJA VZORCA

Definiranje delnega kroga

=

DEL . KROG

64

Ce povrsino obdelovanca na osi Z definirate drugace
kot z 0, ta vrednost ucinkuje kot dodatek k povrSini
obdelovanca Q203, ki ste jo definirali v obdelovalnem
ciklu.

» Sredisce krozne luknje X (absolutno): koordinata
sredi$Ca kroZne luknje na osi X.

» Sredisce krozne luknje Y (absolutno): koordinata
sredi$Ca krozne luknje na osi Y.

» Premer krozne luknje: premer krozne luknje.

> Zacetni kot: polarni kot prvega obdelovalnega
polozaja. Referen¢na os: glavna os aktivne
obdelovalne ravnine (npr. X pri orodni osi Z). Vnesti
je mogoce pozitivno ali negativno vrednost

> Kotni korak/koncni kot: narascajoci polarni kot
med dvema obdelovalnima poloZzajema. Vnesete
lahko pozitivho ali negativno vrednost. Po potrebi je
mogoce vnesti tudi konéni kot (preklop z gumbom)

» Stevilo obdelav: skupno $tevilo obdelovalnih
polozajev na krogu.

» Koordinata povrsine obdelovanca (absolutno):
vnos koordinate Z, na kateri naj se zacne obdelava.

NC-stavki

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)

’ﬁﬂoeno obratovanje |[BJprogramiranie

Progranizanie
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Preglednice tock

24 Preglednice to¢k

Uporaba

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

Ce uporabljate vrtalne cikle, koordinate obdelovalne ravni v
preglednici togk ustrezajo koordinatam sredié vrtin. Ce uporabljate
rezkalne cikle, koordinate obdelovalne ravnine v preglednici to¢k
ustrezajo koordinatam zacetnih to¢k posameznega cikla (npr.
koordinatam srediS¢a kroznega Zepa). Koordinate na osi vretena
ustrezajo koordinati povrSine obdelovanca.

Vnos preglednice tock

Izberite nacin SHRANJEVANJE/UREJANJE PROGRAMA:

— » Priklic upravljanja datotek: pritisnite tipko PGM
MGT MGT.

IME DATOTEKE?

» Vnesite ime in vrsto datoteke tock. Vnos potrdite s
tipko ENT.

ENT

» Za izbiro merske enote pritisnite gumb MM ali
i PALEC. TNC preklopi na programsko okno in
prikaze prazno preglednico tock.
i » Z gumbom VNOS VRSTICE vnesite novo vrstico
URSTICO in navedite koordinate Zelenega obdelovalnega

mesta.

Postopek ponavljajte, dokler niso vnesene vse Zelene koordinate.

E> Ime preglednice to¢k se mora zaleti s ¢rko.

Z gumbi X IZKL./VKL., Y IZKL./VKL., Z IZKL./VKL.
(druga orodna vrstica) dolodite, katere koordinate
Zelite vnesti v preglednico tock.
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Uporaba obdelovalnih ciklov
2.4 Preglednice tock

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.
—>

» Aktivirajte skrivanje; ali
ENT

|W| > Deaktivirajte skritje.
=il

Izbira preglednice to¢k v programu

V nacinu SHRANJEVANJE/UREJANJE PROGRAMA izberite program,
za katerega naj se aktivira preglednica tock:

. » Prikli¢ite funkcijo za izbiro preglednice tock:
CALL Pritisnite tipko PGM CALL.
— » Pritisnite gumb PREGLEDNICA TOCK.

TABELA

Vnesite ime in vrsto preglednice tock. 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*

66 TNC 640 | Uporabniski priro¢nik programiranje ciklov | 7/2014



Preglednice tock

Priklic cikla, povezanega s preglednicami to¢k

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

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

cYeL » Programiranje priklica cikla: pritisnite gumb CYCL
CALL CALL.
» Priklic preglednice tock: 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 zacetnima to¢kami nazaj na varno
viSino. Kot varno viS§ino TNC uporablja koordinate osi vretena ob
priklicu cikla ali vrednost iz parametra cikla Q204. TNC izbere
vrednost, Ki je visja.

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

Nacin delovanja preglednic tock s cikli SL 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
sredi$éna vrtine. Ce Zelite v preglednici tock definirano koordinato
uporabiti na osi vretena kot koordinato zacetne toCke, morate
zgornji rob obdelovanca (Q203) definirati z 0.
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Uporaba obdelovalnih ciklov
2.4 Preglednice tock

Nacin delovanja preglednic tock s cikli od 210 do 215

TNC interpretira tocke kot dodatni zamik ni¢elne tocke. Ce Zelite v
preglednici toCk definirane toke uporabiti kot koordinate zacetnih
toCk, morate zaCetne tocke in zgornji rob obdelovanca (Q203) v
posameznem rezkalnem ciklu programirati z 0.

Nacin delovanja preglednic tock 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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Obdelovalni cikli: vrtanje

3.1 Osnove

3.1 Osnove

pregled

TNC daje na voljo skupaj 9 ciklov za najrazli¢nejSe vrtalne

obdelave:
Cikel

240 CENTRIRANJE

S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostna razdalja, izbirni

vnos premera centriranja/globine
centriranja

Gumb

290

)

Stran
71

200 VRTANJE
S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostna razdalja

200

s

73

201 POVRTAVANJE
S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostna razdalja

75

202 IZSTRUZEVANJE
S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostna razdalja

77

203 UNIVERZALNO VRTANJE

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

203

S

80

204 VZVRATNO GREZENJE
S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostna razdalja

z2e4

83

205 UNIVERZALNO GLOBINSKO
VRTANJE

S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostna razdalja, drobljenje
ostruzkov, razdalja zadrZzevanja

205

'l

86

208 VRTALNO REZKANJE
S samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostna razdalja

zes

90

241 ENOUTORNO VRTANJE
S samodejnim predpozicioniranjem
na poglobljeno zadetno toc¢ko,
definicija hladila za Stevilo vrtljajev

70

291

93
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CENTRIRANJE (cikel 240, DIN/ISO: G240) 3.2

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

Potek cikla

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

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 Orodje se nato z FMAX odmakne na varnostno razdaljo ali (Ce je
navedeno) na 2. varnostno razdaljo.

Upostevajte pri programiranju!

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko
(srediSce 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.

Pozor, nevarnost kolizije!

S strojnim parametrom displayDepthErr nastavite, ali
naj TNC pri vhosu pozitivhe globine prikaze sporocilo
o napaki (vklop) ali ne (izklop).

Upostevaijte, da TNC pri pozitivho vhesenem
premeru oz. pri pozitivno vneseni globini obrne
izraCunavanje predpolozaja. Orodje se tako po orodni
osi v hitrem teku premakne na varnostno razdaljo
pod povrsino obdelovanca.
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Obdelovalni cikli: vrtanje

3.2

CENTRIRANJE (cikel 240, DIN/ISO: G240)

Parameter cikla

2490

s

72

4

Varnostna razdalja Q200 (inkrementalno): razdalja
med konico orodja in povrSino obdelovanca.
Vnesite pozitivno vrednost. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999

Izbira globine/premera (0/1) Q343: izberite nacin
centriranja (centriranje na vneseni premer ali
vneseno 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 navedeni premer

Globina Q201 (inkrementalno): razdalja med
povrsino obdelovanca in dnom centriranja (konica
centrirnega stoZca). Aktivno samo, Ce je definirano
Q343 = 0. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

Premer (predznak) Q344: premer centriranja.
Aktivno samo, Ce je definirano Q343 = 1. Razpon
vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

Pomik pri globinskem primiku Q206: hitrost
premikanja orodja pri centriranju v mm/min. Razpon
vnosa od 0 od 99999,999 ali FAUTO, FU

Cas zadrzevanja spodaj Q211: &as v sekundah, v
katerem orodje stoji na dnu vrtine. Razpon vnosa od
0 do 3600.0000.

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

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

z\A Q206

Oom

]

Q210

Q200 Q204

Q203

Q344

~ Q201

YA

50

2 3

N
UV

=Y

&

T

NC-nizi

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 240 CENTRIRANJE
Q200=2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q343=1 ;IZBIRA GLOBINA/
PREMER

;GLOBINA
;PREMER

;POM. PRI GLOB. PRIM.
;CAS ZADRZ. SPODAJ
;KOOR. POVRSINE

;2. VARNOSTNA
RAZDALJA

12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99

Q201=+0
Q344=-9
Q206=250
Q211=0.1
Q203=+20
Q204=100
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VRTANJE (cikel 200)

3.3 VRTANUJE (cikel 200)

Potek cikla

1

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

Orodje vrta s programiranim pomikom F do prve globine primika.

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.

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

TNC ta potek (2 do 4) ponavlja, dokler ne doseze nastavljene
globine vrtanja.

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

Upostevajte pri programiranju!

E> Pozicionirni niz programirajte na zaCetno tocko

(srediSce 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.

Pozor, nevarnost kolizije!

S strojnim parametrom displayDepthErr nastavite, ali
naj TNC pri vhosu pozitivhe globine prikaze sporocilo
o napaki (vklop) ali ne (izklop).

Upostevaijte, da TNC pri pozitivno nastavljeni
globini obrne izraCunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrSino obdelovanca.
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Obdelovalni cikli: vrtanje
VRTANJE (cikel 200)

3.3

Parameter cikla

200

)

74

4

Varnostna razdalja Q200 (inkrementalno): razdalja
med konico orodja in povrSino obdelovanca.
Vnesite pozitivno vrednost. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Globina Q201 (inkrementalno): razdalja med
povrsino obdelovanca in dnom vrtine (konica
vrtalnega stozca). Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

Pomik pri globinskem primiku Q206: hitrost
premikanja orodja pri vrtanju v mm/min. Razpon
vhosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO, FU

Globina primika Q202 (inkrementalno): globina,
ki jo orodje vsaki¢ doseze. Razpon vnosa od 0

do 99999,9999. Ni treba, da je globina veckratnik
globine primika. TNC se v enem delovnem koraku
pomakne na globino, ¢e:

m sta globina primika in globina enaki

B je globina primika vecja od globine

Cas zadrzevanja zgoraj Q210: &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.

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

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

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

z A

=
50206
Q210
Q200 Q204

Q203
%
| Q201
X
YA
50 O
o
—4@ =
t X
30 80

NC-stavki
11 CYCL DEF 200 VRTANJE

Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q201=-15 ;GLOBINA

Q206=250 ;POM. PRI GLOB. PRIM.

Q202=5  ;GLOBINA PRIMIKA

Q210=0  ;CAS ZADRZ. ZGORAJ

Q203=+20 ;KOOR. POVRSINE

Q204=100 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA

Q211=0.1 ;CAS ZADRZ. SPODAJ

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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POVRTAVANJE (cikel 201, DIN/ISO: G201) 3.4

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!

Pozicionirni niz programirajte na zac¢etno tocko
(srediSce 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.

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevajte, da TNC pri pozitivho nastavljeni
globini obrne izracunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.
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Obdelovalni cikli: vrtanje

3.4

POVRTAVANJE (cikel 201, DIN/ISO: G201)

Parameter cikla

201

76

4

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

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

Pomik pri globinskem primiku Q206: hitrost
premikanja orodja pri povrtavanju v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO, FU

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

Vzvratni pomik Q208: hitrost premikanja orodja pri
dvigovaniju iz vrtine v mm/min. Pomik pri povrtavanju
velja, e vnesete Q208 = 0. Razpon vnosa od 0 do
99999,999

Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

2. varnostna razdalja Q204 (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.
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30

NC-stavki
11 CYCL DEF 201 POVRTAVANJE

Q200=2

Q201=-15
Q206=100
Q211=0.5
Q208=250
Q203=+20
Q204=100

;VARNOSTNA RAZDALJA
;GLOBINA

;POM. PRI GLOB. PRIM.
;CAS ZADRZ. SPODAJ
;VZVRATNI POMIK
;KOOR. POVRSINE

;2.

VARNOSTNA

RAZDALJA
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2
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IZSTRUZEVANJE (cikel 202, DIN/ISO: G202)

3.5 IZSTRUZEVANJE (cikel 202, DIN/ISO:

G202)

Potek cikla

1

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

Orodje vrta z vrtalnim pomikom do globine.

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

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

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

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.
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Obdelovalni cikli: vrtanje
3.5 IZSTRUZEVANJE (cikel 202, DIN/ISO: G202)

Upostevajte pri programiranju!

? Stroj in TNC mora pripraviti proizvajalec.

Cikel je mogocCe uporabljati samo na strojih s
o krmiljenim vretenom.

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko
(sredisCe 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.

TNC ob koncu cikla znova vzpostavi stanje hladila in
stanje vretena, kot je bilo pred priklicem cikla.

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevaijte, da TNC pri pozitivno nastavljeni
globini obrne izraCunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

Smer odmika izberite tako, da se orodje pomika stran
od roba vrtine.

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. Izberite tak kot, da je konica orodja
vzporedna z eno od koordinatnih osi.

TNC pri odmiku samodejno uposteva aktivno vrtenje
koordinatnega sistema.
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IZSTRUZEVANJE (cikel 202, DIN/ISO: G202) 3.5

Parameter cikla

202

)

4

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

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

Pomik pri globinskem primiku Q206: hitrost
premikanja orodja pri izstruzevanju v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO, FU

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

Vzvratni pomik Q208: hitrost premikanja orodja
pri dvigu iz vrtine v mm/min. Ce vnesete Q208 =0,
velja pomik pri globinskem primiku. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FMAX, FAUTO

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

2. varnostna razdalja Q204 (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,999.

Smer prostega premika (0/1/2/3/4) Q214: Dolocite
smer, v kateri TNC

odmakne orodje na dnu vrtine (glede na orientacijo
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

Kot za orientacijo vretena Q336 (absolutno): kot,

na katerega TNC pozicionira orodje pred odmikom.
Razpon vnosa od -360,000 do 360,000
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10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 IZSTRUZEVANJE
Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q201=-15 ;GLOBINA
Q206=100 ;POM. PRI GLOB. PRIM.
Q211=0.5 ;CAS ZADRZ. SPODAJ
Q208=250 ;VZVRATNI POMIK
Q203=+20 ;KOOR. POVRSINE

Q204=100 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA

Q214=1 ;SMER ODMIKA
Q336=0 ;KOT VRETENA
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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Obdelovalni cikli: vrtanje
3.6 UNIVERZALNO VRTANJE (cikel 203 203, DIN/ISO: G203)

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

Potek cikla

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

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

3 Ce vnesete drobljenje ostruzkov, TNC premakne orodje za
vneseno vrednost umika. Ce delate brez lomljenja ostruzkov,
TNC premakne orodje vzvratnim pomikom nazaj na varnostno
razdaljo, se tam zadrzi (Ce je vneseno) in se nato premakne
s hitrim tekom FMAX na varnostno razdaljo nad prvo globino
primika

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

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

6 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.

Upostevajte pri programiranju!

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

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

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevaijte, da TNC pri pozitivho nastavljeni
globini obrne izracunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.
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UNIVERZALNO VRTANJE (cikel 203 203, DIN/ISO: G203) 3.6

Parameter cikla

2e3

)

4

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

Globina Q201 (inkrementalno): razdalja med
povrsino obdelovanca in dnom vrtine (konica
vrtalnega stozca). Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

Pomik pri globinskem primiku Q206: hitrost
premikanja orodja pri vrtanju v mm/min. Razpon
vhosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO, FU

Globina primika Q202 (inkrementalno): globina,

ki jo orodje vsaki¢ doseze. 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:

m sta globina primika in globina enaki

B je globina primika vecja od globine in hkrati ni
definirano lomljenje ostruzkov

Cas zadrzevanja zgoraj Q210: &as v sekundah,

v katerem orodje stoji na varnostni razdalji, potem

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

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

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

Vrednost pojemanja Q212 (inkrementalno):
vrednost, za katero TNC po vsakem premiku
zmanjSa globino pomika Q202. Razpon vnosa od 0
do 99999,9999.

Stev. lomov ostruzkov pred odmikom Q213:
Stevilo lomov ostruzkov, preden TNC dvigne orodje
iz vrtine zaradi ohlajevanja. Pri lomu ostruzkov TNC
izvle€e orodje za vrednost odmika Q256. Razpon
vnhosa od 0 do 99999

Min. globina primika Q205 (inkrementalno): ¢e ste
nastavili vrednost pojemanja, TNC omeji primik na
vrednost, ki je navedena v Q205. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999.

Cas zadrzevanja spodaj Q211: ¢as v sekundah, v
katerem orodje stoji na dnu vrtine. Razpon vnosa od
0 do 3600,0000.
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4 A @QZOG 50208
=
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
_ Q201
Q211 ;
X
NC-stavki

11 CYCL DEF 203 UNIVERZALNO
VRTANJE

Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q201=-20 ;GLOBINA

Q206=150 ;POM. PRI GLOB. PRIM.
Q202=5  ;GLOBINA PRIMIKA
Q210=0  ;CAS ZADRZ. ZGORAJ
Q203=+20 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA

Q212=0.2 ;ZMANJSANJE

Q213=3  ;LOM OSTRUZKOV
Q205=3  ;MIN. GLOBINA POMIKA
Q211=0.25 ;CAS ZADRZ. SPODAJ
Q208=500 ;VZVRATNI POMIK

Q256=0.2 ;ODMIK PRI LOMU
OSTRUZKOV
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Obdelovalni cikli: vrtanje

3.6

82

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

> Vzvratni pomik Q208: hitrost premikanja orodja pri
dviganju iz vrtine v mm/min. Ce ste vnesli Q208 = 0,
TNC orodje dvigne s pomikom Q206. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FMAX, FAUTO

» Odmik pri lomu ostruzkov Q256 (inkrementalno):
vrednost, za katero TNC pri drobljenju ostruzkov
odmakne orodje. Razpon vnosa od 0,1000 do
99999,9999
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VZVRATNO GREZENJE (cikel 204, DIN/ISO: G204)

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 spus¢a v
izvrtano vrtino, dokler rezilo ne doseZe varnostne razdalje pod

z A

|

spodnjim robom obdelovanca. !

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

tudi hladilo ter ga nato s pomikom za spusc€anje spusti na

3.7

vneseno globino. @
5 Ce je tako nastavljeno, orodje ostane na dnu spudéanja in se

nato dvigne iz vrtine, opravi orientacijo vretena in se znova

zamakne okrog ekscentra.
6 TNC nato predpozicionira s pomikom na varnostno razdaljo in

od tam (Ce je vneseno) s hitrim tekom FMAX na 2. varnostno

razdaljo.
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Obdelovalni cikli: vrtanje
3.7 VZVRATNO GREZENJE (cikel 204, DIN/ISO: G204)

Upostevajte pri programiranju!

? Stroj in TNC mora pripraviti proizvajalec.

Cikel je mogocCe uporabljati samo na strojih s
o krmiljenim vretenom.

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

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

Smer obdelave med spus¢anjem dolo¢a predznak
parametra cikla Globina. Pozor: pozitiven predznak
pomeni spusc¢anje v pozitivni smeri osi vretena.

Dolzino orodja je treba vnesti tako, da v meritev ni
vklju€eno rezilo, temve¢ spodniji rob vrtalnega droga.

TNC pri izraCunavanju zacetne tocke spus€anja
uposteva dolzino rezila vrtalnega droga in debelino
materiala.

Pozor, nevarnost kolizije!

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. Izberite tak kot, da je konica orodja
vzporedna z eno od koordinatnih osi. Smer odmika
izberite tako, da se orodje pomika stran od roba
vrtine.
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VZVRATNO GREZENJE (cikel 204, DIN/ISO: G204) 3.7

Parameter cikla

2e49

4

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

Globina grezenja Q249 (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.

Debelina materiala Q250 (inkrementalno):
debelina obdelovanca. Razpon vnosa od 0,0001 do
99999.9999.

Dimenzije izsrednika Q251 (inkrementalno):
dimenzije izsrednika vrtalnega droga; navedeno na
podatkovnem listu orodja. Razpon vnosa od 0,0001
do 99999,9999.

Rezalna visina Q252 (inkrementalno): razdalja med
spodnjim robom vrtalnega droga in glavnim rezilom;
navedeno na podatkovnem listu orodja. Razpon
vnosa od 0,0001 do 99999,9999.

Predpozicionirni pomik Q253: hitrost pomikanja
orodja pri spusCanje v obdelovanec oziroma
dvigovanju iz obdelovanca v mm/min. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FMAX, FAUTO

Pomik pri grezenju Q254: hitrost premikanja orodja
pri grezenju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,999 ali FAUTO, FU

Cas zadrz. Q255: &as zadrzevanja na najnizji tocki
pri grezenju v sekundah. Razpon vnosa od 0 do
3600,000

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

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

Smer odmika (1/2/3/4) Q214: nastavite smer,
v kateri naj TNC zamakne orodje za dimenzije

izsrednika (glede na orientacijo vretena). Vnos
vrednosti 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

Kot za orientacijo vretena Q336 (absolutno):

kot, na katerega TNC pozicionira orodje pred
spusc€anjem in dvigovanjem iz vrtine. Razpon vnosa
od -360,0000 do 360,0000
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NC-stavki

11 CYCL DEF 204 VZVRATNO GREZENJE
Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q249=+5 ;GLOBINA GREZENJA
Q250=20 ;DEBELINA MATERIALA
Q251=3.5 ;DIMENZIJE IZSREDNIKA
Q252=15 ;REZALNA VISINA
Q253=750 ;POMIK PRI PREDPOZ.
Q254=200 ;POMIK PRI GREZENJU
Q255=0  ;CAS ZADRZEVANJA
Q203=+20 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA

Q214=1 ;SMER ODMIKA
Q336=0 ;KOT VRETENA

=Y
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Obdelovalni cikli: vrtanje
3.8 UNIVERZALNO GLOBINSKO VRTANJE (cikel 205, DIN/ISO: G205)

3.8 UNIVERZALNO GLOBINSKO 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 zacetno 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
vheseno) 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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UNIVERZALNO GLOBINSKO VRTANJE (cikel 205, DIN/ISO: G205)

Upostevajte pri programiranju!

=

Pozicionirni niz programirajte na zaetno to¢ko
(sredisCe vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom
polmera orodja RO.

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

Ce razdaljo zadrzevanja Q258 in Q259 vnesete
razlicno, TNC enakomerno spremeni razdaljo
zadrzevanja med prvim in zadnjim primikom.

Ce s Q379 vnesete globljo zagetno tocko, TNC
spremeni samo zacetno tocko primika. TNC ne
spreminja odmikov, ki se nana$ajo na koordinato
povrsine obdelovanca.

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevajte, da TNC pri pozitivho nastavljeni
globini obrne izracunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.
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Obdelovalni cikli: vrtanje
3.8 UNIVERZALNO GLOBINSKO VRTANJE (cikel 205, DIN/ISO: G205)

Parameter cikla

zes 1)) » Varnostna razdalja Q200 (inkrementalno): razdalja
med konico orodja in povrsino obdelovanca. Razpon z A B 0006
vnosa od 0 do 99999,9999. %

» Globina Q201 (inkrementalno): razdalja med
povrsino obdelovanca in dnom vrtine (konica 0000
vrtalnega stozca). Razpon vnosa od -99999,9999 do 4,03 Q200
99999,9999. = 307

» Pomik pri globinskem primiku Q206: hitrost - // 220
premikanja orodja pri vrtanju v mm/min. Razpon ol
vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO, FU RO Q217

» Globina primika Q202 (inkrementalno): globina, 7
ki jo orodje vsaki¢ doseze. Razpon vnosa od 0 .
do 99999,9999. Ni treba, da je globina vedkratnik NC-stavki
globine primika. TNC se v enem delovnem koraku 11 CYCL DEF 205 UNIVERZALNO
pomakne na globino, Ce: GLOBINSKO VRTANJE
m sta globina primika in globina enaki Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
B je globina primika vecja od globine Q201=-80 ;GLOBINA

> Koorc!. povr§ine. obdelovanca Q203 (absolutno): Q206=150 :POM. PRI GLOB. PRIM.
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999. QIS ACHOILE L

» 2. varnostna razdalja Q204 (inkrementalno): Q203=+100 ;KOOR. POVRSINE
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do Q204=50 ;2. VARNOSTNA
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom). RAZDALJA
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. Q212=0.5 :PRIBLIZEK

» Vrednost pojemanja Q212 (inkrementalno): _
vrednost, za katero TNC zmanj$a globino primika Q205=3 sMIN. GLOBINA P?MIKA
Q202. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. Q258=0.5 ;RAZDALJA ZADRZ.

» Min. globina primika Q205 (inkrementalno): ¢e ste Aoeliis .
nastavili vrednost pojemanja, TNC omeji primik na Q259=1  ;RAZDALJA ZADRZ.
vrednost, ki je navedena v Q205. Razpon vnosa od SPODAJ
0 do 99999,9999. Q257=5  ;GLOBINA VRTANJA DO

» Razdalja zadrz. zgoraj Q258 (inkrementalno): LOMA OSTRUZKOV
varnostna razdalja za pozicioniranje v hitrem teku, Q256=0.2 ;ODMIK PRI LOMU
¢e TNC po izvleku iz vrtine znova premakne orodje OSTRUZKOV
na trenutno globino primika; vrednost pri prvem _ = 5
primiku. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. Q21120.25/;CAS ZADRZ. SEODAJ

» Razdalja zadrz. spodaj Q259 (inkrementalno): e
varnostna razdalja za pozicioniranje v hitrem teku, Q253=750 ;POMIK PRI PREDPOZ.
¢e TNC po izvleku iz vrtine znova premakne orodje
na trenutno globino primika; vrednost pri zadnjem
primiku. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

> Globina vrtanja do loma ostruzkov Q257
(inkrementalno): primik, po katerem TNC opravi
lom ostruzkov. Ce vnesete 0, ne pride do loma
ostruzkov. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999

» Odmik pri lomu ostruzkov Q256 (inkrementalno):

88

vrednost, za katero TNC pri drobljenju ostruzkov
odmakne orodje. TNC izvede vzvratni pomik 3000
mm/min. Razpon vnosa od 0,1000 in 99999,9999
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UNIVERZALNO GLOBINSKO VRTANJE (cikel 205, DIN/ISO: G205) 3.8

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

» Globlja zacetna tocka Q379 (inkrementalno in
se nanasa na povrsino obdelovanca): zaCetna
toCka dejanskega vrtanja, ¢e je v obdelovancu
Ze vrtina, Ki je bila predhodno izvrtana s krajSim
orodjem do dolo¢ene globine. TNC opravi pomik za
predpozicioniranje z varnostne razdalje na globljo
zacetno tocko. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Predpozicionirni pomik Q253: hitrost premikanja
orodja pri pozicioniranju z varnostne razdalje na
globljo zagetno tocko v mm/min. Deluje samo, ¢e
Q379 ni 0. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FMAX, FAUTO
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Obdelovalni cikli: vrtanje
3.9 VRTALNO REZKANJE (cikel 208)

3.9 VRTALNO REZKANJE (cikel 208)

Potek cikla

1

90

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).

Orodje rezka z vnesenim pomikom F po vijanici do nastavljene
globine vrtanja.

Ko doseze globino vrtanja, TNC znova obide polni krog, da
odstrani material, ki je ostal pri grezenju.
TNC nato orodje znova pozicionira nazaj v srediSCe vrtine.

Na koncu se TNC v bitrem 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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VRTALNO REZKANJE (cikel 208)

Upostevajte pri programiranju!

=

Pozicionirni niz programirajte na zaetno to¢ko
(sredisCe vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom
polmera orodja RO.

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

Ce ste nastavili, da je premer vrtine enak premeru
orodja, TNC brez interpolacije 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 preprecili vnos prevelikih primikov, vnesite v
stolpec ANGLE preglednice orodij TOOL:T najved;ji
mogoci vbodni kot orodja. TNC nato samodejno
izraCuna najvedji dovoljen primik in po potrebi
spremeni vneseno vrednost.

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevaijte, da TNC pri pozitivho nastavljeni
globini obrne izraCunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrSino obdelovanca.
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Obdelovalni cikli: vrtanje
VRTALNO REZKANJE (cikel 208)

3.9

Parameter cikla

2e8

92

4

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

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

Pomik pri globinskem primiku Q206: hitrost
premikanja orodja pri vrtanju po vija¢nici v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO, FU,
FZ.

Primik na vijacnico Q334 (inkrementalno): vrednost
posameznega primika orodja po vijacnici (=360°).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

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

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

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

Premer predhodno izvrtane vrtine 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 vrtine, katerih premer je ve¢ kot dvakrat
vedji od premera orodja. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999

Vrsta rezkanja Q351: Vrsta rezkalnega obdelovanja
pri M3

+1 = rezkanje v soteku

-1 = rezkanje v protiteku

z A
Q204
Q200
Q208 Q334
Q201
X
Yi
Q206
o
_LD
Q 8
a
@ -
X

NC-stavki

12 CYCL DEF 208 VRTALNO REZKANJE
Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q201=-80 ;GLOBINA
Q206=150 ;POM. PRI GLOB. PRIM.
Q334=1.5 ;GLOBINA PRIMIKA
Q203=+100 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA

Q335=25 ;ZELENI PREMER
Q342=0 ;NASTAVLJENI PREMER
Q351=+1 ;VRSTA REZKANJA
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ENOUTORNO VRTANJE (cikel 241, DIN/ISO

3.10 ENOUTORNO VRTANJE (cikel 241,

DIN/ISO: G241)

Potek cikla

1

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

TNC nato premakne orodje z definiranim pozicionirnim pomikom
na varnostno razdaljo ¢ez globljo zadetno tocko in vklopi tam
Stevilo vrtljajev za vrtanje z M3 in hladilo. TNC se pri spus&anju
premika glede na smer vrtenja, dolo¢eno v ciklu, z vretenom, ki
se vrti v desno ali levo, oziroma miruje.

Orodje vrta z vnesenim pomikom F do vnesene globine vrtanja.

Ce je vneseno, se orodje zadrzuje na dnu vrtine za prosto
rezanje. TNC nato izklopi hladilo in ponastavi Stevilo vrtljajev
znova na definirano vrednost dviga.

Z dna vrtine se orodje po ¢asu zadrzevanja z vzvratnim
pomikom umakne na varnostno razdaljo. Ce ste vnesli 2.
varnostno razdaljo, TNC premakne orodje s hitrim tekom FMAX
na to mesto.

Upostevajte pri programiranju!

E> Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko

(srediscCe vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom
polmera orodja RO.

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

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevaijte, da TNC pri pozitivho nastavljeni
globini obrne izraCunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.
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Obdelovalni cikli: vrtanje
3.10 ENOUTORNO VRTANJE (cikel 241, DIN/ISO: G241)

Parameter cikla

2491

Ao

94

4

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

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

Pomik pri globinskem primiku Q206: hitrost
premikanja orodja pri vrtanju v mm/min. Razpon
vhosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO, FU

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

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

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

Globlja zacetna tocka Q379 (inkrementalno in se
nanasa na povrsino obdelovanca): zacetna tocka
dejanske vrtalne obdelave. TNC opravi pomik za
predpozicioniranje z varnostne razdalje na globljo
zacetno to¢ko. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Predpozicionirni pomik Q253: hitrost premikanja
orodja pri pozicioniranju z varnostne razdalje na
globljo za¢etno to¢ko v mm/min. Deluje samo, ¢e
Q379 ni 0. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FMAX, FAUTO

Vzvratni pomik Q208: hitrost premikanja orodja pri
dviganju iz vrtine v mm/min. Ce ste vnesli Q208 =
0, TNC orodje dvigne z vrtalnim pomikom Q206.
Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali FMAX, FAUTO

Smer vrt. pri uvleku/izvleku (3/4/5) Q426: 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 mirujoem vretenu

Stev. vrt. vretena pri uvleku/izvleku Q427: tevilo
vrtljajev, s katerim se orodje vrti pri spusti v vrtino in
dvigu iz vrtine. Razpon vnosa od 0 do 99999.

Stev. vrt. pri vrtanju Q428: Stevilo vrtljajev, s
katerim naj orodje vrta. Razpon vnosa od 0 do
99999.

Funkcija M VKLOP hladila Q429: dodatna funkcija
M za vklop hladila. TNC vklopi hladilo, ko je orodje v
vrtini na globlji zaetni tocki. Razpon vnosa od 0 do
999

Funkcija M IZKLOP hladila Q430: dodatna funkcija
M za izklop hladila. TNC izklopi hladilo, ko je orodje
na globini vrtanja. Razpon vnosa od 0 do 999

Q203

z A =
Q Q253

o
@
\Ai
m\

=y

NC-stavki

11 CYCL DEF 241 ENOUTORNO
VRTANJE

Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q201=-80 ;GLOBINA

Q206=150 ;POM. PRI GLOB. PRIM.
Q211=0.25 ;CAS ZADRZ. SPODAJ
Q203=+100 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA
Q379=7.5 ;ZACETNA TOCKA

Q253=750 ;POMIK PRI PREDPOZ.
Q208=1000 ;VZVRATNI POMIK

Q426=3  ;SMER VRTENJA
VRETENA
Q427=25 :STEV. VRT. PRI
UVLEKU/IZVLEKU
Q428=500 ;STEV. VRT. PRI
VRTANJU
Q429=8  ;VKLOP HLADILA
Q430=9  ;IZKLOP HLADILA
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Primeri programiranja 3.11

3.11 Primeri programiranja

Primer: vrtalni cikli

100

" 1020 80 90100
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“1 | Obdelovalni cikli: vrtanje
3.11 Primeri programiranja

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

Polmeri orodij so nastavljeni tako, da je na testni grafiki 9
mogoce videti vse korake obdelave. o5
Potek programa 55
m Centiranje (polmer orodja 4)

® Vrtanje (polmer orodja 2,4) 30
® Vrtanje navojev (polmer orodja 3)

T020 40 80 90100

©
(=]
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev

4.1 Osnove

41 Osnove

Pregled

TNC daje na voljo skupaj 8 ciklov za najrazlicnejSe obdelave

navojev:
Cikel

206 VRTANJE NAVOJEV — NOVO
Z izravnalno vpenjalno glavo, s
samodejnim predpozicioniranjem, 2.
varnostna razdalja

Gumb

Stran
101

207 VRTANJE NAVOJEV Z VISINO
NAVOJA — NOVO

Brez izravnalne vpenjalne glave, s
samodejnim predpozicioniranjem, 2.
varnostna razdalja

104

209 VRTANJE NAVOJEV Z
DROBLJENJEM OSTRUZKOV
Brez izravnalne vpenjalne glave, s
samodejnim predpozicioniranjem,
2. varnostna razdalja; drobljenje
ostruzkov

107

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

262

112

263 REZKANJE UGREZNIH
NAVOJEV

Cikel za rezkanje navoja v material s
predhodno izvrtano luknjo in izdelavo
ugreznega posnetega roba

263

115

264 REZKANJE VRTALNIH
NAVOJEV

Cikel za vrtanje v polni material in
naknadno rezkanje navoja z orodjem

264

119

265 VIJACNO REZKANJE
VRTALNIH NAVOJEV
Cikel za rezkanje navoja v material

265

123

267 REZKANJE ZUNANJEGA
NAVOJA

Cikel za rezkanje zunanjega navoja z
izdelavo ugreznega posnetega roba

100

267

127
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VRTANJE NAVOJEV (NOVO) z izravnalno vpenjalno glavo (cikel
206, DIN/ISO: G206)

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

Potek cikla
1 TNC premakne orodje 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 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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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev

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

Upostevajte pri programiranju!

(sredisCe vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom
polmera orodja RO.

Smer obdelave doloc¢a 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.

Med izvajanjem cikla vrtljivi gumb za spremembo
Stevila vrtljajev ne deluje. Vrtljivi gumb za
spremembo pomika je Se delno aktiven (dologi
proizvajalec stroja, upostevaijte priro¢nik za stroj).
Za izdelavo desnih navojev vreteno aktivirajte s
funkcijo M3, za leve navoje pa s funkcijo M4.

E> Pozicionirni niz programirajte na za€etno tocko

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevaijte, da TNC pri pozitivno nastavljeni
globini obrne izraCunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.
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VRTANJE NAVOJEV (NOVO) z izravnalno vpenjalno glavo (cikel

Parameter cikla

208
T

4

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

Orientacijska vrednost: Stirikratna viSina navoja.

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

Pomik F Q206: hitrost premikanja orodja med
vrtanjem navoja. Razpon vnosa od 0 do 99999,999
ali FAUTO

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

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

2. varnostna razdalja Q204 (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije 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: korak 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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Z A =
Q204
‘ Q200

Q203
J@%
9211 7

NC-nizi

25 CYCL DEF 206 NOVO VRTANJE
NAVOJEV

Q200=2 ; VARNOSTNA RAZDALJA

Q201=-20 ;GLOBINA

Q206=150 ;POM. PRI GLOB. PRIM.
Q211=0.25 ;CAS ZADRZ. SPODAJ

Q203=+25 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev

4.3 VRTANJE NAVOJEYV GS brez izravnalne vpenjalne glave (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 po Casu
zadrzevanja pomakne nazaj na varnostno razdaljo. Ce ste vnesli
2. varnostno razdaljo, TNC premakne orodje s hitrim tekom
FMAX na to mesto.

4 TNC zaustavi vreteno na varnostnem razmaku.
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VRTANJE NAVOJEV GS brez izravnalne vpenjalne glave (NOVO)

(cikel 207, DIN/ISO: G207)

Upostevajte pri programiranju!

o

-

=

Stroj in TNC mora pripraviti proizvajalec.

Cikel je mogocCe uporabljati samo na strojih s
krmiljenim vretenom.

Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko
(sredisCe 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.

TNC izraduna pomik glede na $tevilo vrtljajev. Ce
med izrezovanjem navojev aktivirate vrtljivigumb za
prednostni pomik, TNC samodejno prilagodi pomik.

Vrtljivi gumb za prednostno Stevilo vrtljajev ni aktiven.

Ob koncu cikla se vreteno zaustavi. Pred naslednjo
obdelavo z M3 (oz. M4) vreteno znova vklopite.

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevaijte, da TNC pri pozitivno nastavljeni
globini obrne izraCunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev

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

4.3

Parameter cikla

207
T

(22

RT

4

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

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

Korak navoja Q239: korak navoja. Predznak dolo¢a
desni ali levi navoj:

+ = desni navoj

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

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

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

Odmik pri prekinitvi programa

Ce med postopkom izrezovanja navojey pritisnete zur}anjo tipko
za zaustavitev, TNC prikaze gumb ROCNI PREMIK. Ce pritisnete
gumb ROCNI PREMIK, lahko orodje odmaknete s krmiljenjem. Za
to pritisnite tipko za pozitivno smer aktivne osi vretena.

106

ZA 3
Q204
Q203 -
C‘S/ Q201 W
>7 -
X

NC-stavki

26 CYCL DEF 207 VRTANJE NAVOJEV
GS NOVO

Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q201=-20 ;GLOBINA

Q239=+1 ;VISINA NAVOJA
Q203=+25 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA
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VRTANJE NAVOJEV Z DROBLJENJEM OSTRUZKOV (cikel 209,
DIN/ISO: G209)

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.

2 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 vrtine.

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

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

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

6 TNC vreteno zaustavi na varnostni razdalji.
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev

4.4 VRTANJE NAVOJEV Z DROBLJENJEM OSTRUZKOV (cikel 209,
DIN/ISO: G209)

Upostevajte pri programiranju!

? Stroj in TNC mora pripraviti proizvajalec.

Cikel je mogocCe uporabljati samo na strojih s
o krmiljenim vretenom.

(sredisCe vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom
polmera orodja RO.

Predznak parametra cikla Globina navoja dolo¢a
smer dela.

TNC izraduna pomik glede na $tevilo vrtljajev. Ce
med izrezovanjem navojev aktivirate vrtljivigumb za
prednostni pomik, TNC samodejno prilagodi pomik.
Vrtljivi gumb za prednostno Stevilo vrtljajev ni aktiven.
Ce ste s parametrom cikla Q403 definirali faktor
Stevila vrtljajev za hitrejSi umik, TNC omeji Stevilo
vrtljajev na najvecje dovoljeno Stevilo vrtljajev aktivne
stopnje pogona.

Ob koncu cikla se vreteno zaustavi. Pred naslednjo
obdelavo z M3 (oz. M4) vreteno znova vklopite.

E> Pozicionirni niz programirajte na zacetno tocko

Pozor, nevarnost kolizije!

S strojnim parametrom displayDepthErr nastavite, ali
naj TNC pri vhosu pozitivhe globine prikaze sporocilo
o napaki (vklop) ali ne (izklop).

Upostevaijte, da TNC pri pozitivno nastavljeni
globini obrne izraCunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrSino obdelovanca.
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VRTANJE NAVOJEV Z DROBLJENJEM OSTRUZKOV (cikel 209,

Parameter cikla

zes g1 » Varnostna razdalja Q200 (inkrementalno): razdalja
%7 med konico orodja in povrsino obdelovanca. Razpon

vnosa od 0 do 99999,9999.

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

» Korak navoja Q239: korak navoja. Predznak doloca
desni ali levi navoj:
+ = desni navoj
— = levi navoj Razpon vnosa od -99,9999 do
99,9999.

» Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999

» 2. varnostna razdalja Q204 (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Globina vrtanja do loma ostruzkov Q257
(inkrementalno): primik, po katerem TNC opravi
lom ostruzkov. Ce vnesete 0, ne pride do loma
ostruzkov. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Odmik pri lomu ostruzkov Q256: TNC pomnozi
korak Q239 z vneseno vrednostjo in pri lomu
ostruzkov premakne orodje za izracunano vrednost
nazaj. Ce vnesete Q256 = 0, TNC orodje popolnoma
dvigne iz vrtine (na varnostno razdaljo). Razpon
vnosa od 0,1000 do 99999,9999.

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

» Faktor spremembe Stev. vrtljajev pri odmiku
Q403: faktor, za katerega TNC pri odmiku iz vrtine
poveca Stevilo vrtljajev vretena in s tem tudi hitrost
odmikanja. Razpon vnosa od 0,0001 do 10. ZviSanje
na najviSje dovoljeno Stevilo vrtljajev aktivne stopnje
pogona

Odmik pri prekinitvi programa

Ce med postopkom izrezovanja navojey pritisnete zgnanjo tipko

za zausta\{itev, TNC prikaze gumb ROCNI ODMIK. Ce pritisnete
gumb ROCNI ODMIK, lahko orodje odmaknete s krmiljenjem. Za to
pritisnite tipko za pozitivnho smer aktivne osi vretena.
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z\ ]
Q204
Q203

NC-stavki

26 CYCL DEF 209 VRTANJE NAVOJ
LOM OSTRUZ.

EV

Q200=2 ; VARNOSTNA RAZDALJA

Q201=-20 ;GLOBINA

Q239=+1 ;VISINA NAVOJA
Q203=+25 ;KOOR. POVRSINE
Q204=50 ;2. VARNOSTNA

RAZDALJA
Q257=5  ;GLOBINA VRTANJA DO
LOMA OSTRUZKOV
Q256=+25 ;ODMIK PRI LOMU
OSTRUZKOV

Q336=50 ;KOT VRETENA

Q403=1.5 ;FAKTOR STEV.
VRTLJAJEV
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev
4.5 Osnove rezkanja navojev

4.5 Osnove rezkanja navojev

Pogoji

® Stroj naj bo opremljen z notranjim hlajenjem vretena (hladilo
min. 30 barov, komprimirani zrak min. 6 barov)

m  Ker pri rezkanju navojev pogosto nastajajo popacenja na
profilu navoja, je treba profile popravljati z orodjem, ki ga lahko
poiS¢ete v katalogu orodja ali pa za to orodje povprasate
proizvajalca orodja. Popravek se opravi pri TOOL CALL s
premerom delta DR

m Cikle 262, 263, 264 in 267 je mogoce 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 nasledniji preglednici si oglejte opis parametrov za
vnos pri orodjih, ki se vrtijo v desno.

Notranji navoj  Korak Vrsta Smer obdelave
rezkanja

desno + +1(RL) Z+

levo - -1(RR) Z+

desno + -1(RR) Z-

levo - +1(RL) Z—

Zunanji navoj Visina Vrsta Smer obdelave
rezkanja

desno + +1(RL) Z-

levo - -1(RR) Z-

desno + -1(RR) Z+

levo - +1(RL) Z+

TNC navezuje programirani premik pri rezkanju
navojev na rezilo orodja. Ker pa TNC prikazuje pomik

glede na pot sredis¢ne tocke, se prikazana vrednost
ne ujema s programirano vrednostjo.

Smer vrtenja navoja se spremeni, ¢e cikel
rezkanja navoja obdelujete v povezavi s ciklom 8
ZRCALJENJE na samo eni osi.
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Osnove rezkanja navojev 4.5

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri globinskih primikih vedno nastavite enake
predznake, ker vsebujejo cikli ve€ potekov, ki so
medsebojno neodvisni. Zaporedje, po katerem se
dolo¢a smer obdelave, je opisano pri posameznih
ciklih. Ce Zelite npr. cikel ponoviti samo z grezenjem,
pri globini navoja vnesite 0, smer dela se potem
doloca z ugrezno globino.

Ravnanje pri zlomu orodja!

Ce med rezanjem navoja pride do zloma orodja,
zaustavite programski tek, preklopite v nacin
Pozicioniranje z ro€nim vnosom in premaknite orodje
z linearnim premikom na sredino vrtine. Nato lahko
orodje po osi za primik odmaknete in zamenjate.
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev

4.6 REZKANJE NAVOJEYV (cikel 262, DIN/ISO: G262)
4.6 REZKANJE NAVOJEYV (cikel 262, DIN/

ISO: G262)
Potek cikla

1

112

TNC pozicionira orodje na osi vretena v hitrem teku FMAX na
navedeno varnostno razdaljo nad povrsino obdelovanca.
Orodje se s programiranim pomikom za predpozicioniranje
premakne na za€etno ravnino, ki je dolo€ena s predznakom za
vi§ino navoja, vrsto rezkanja in Stevilom korakov povratka.

Orodje se nato po vijaénici tangencialno premakne na premer
navoja. Pri tem vijagni primik opravi Se izravnalni premik na
orodni osi, da lahko zaéne navojno pot v programirani zagetni
ravnini.

Odvisno od nastavitev parametra Povratek orodje rezka v enem,

v ve€ zamaknjenih ali v neprekinjenem vijacnem premiku.

Orodje se nato tangencialno odmakne od konture na za¢etno
tocko obdelovalne ravnine.

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

Yi

Q207

(i

(J

Q335

@
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REZKANJE NAVOJEV (cikel 262, DIN/ISO: G262)

Upostevajte pri programiranju!

=

Pozicionirni niz programirajte na zaetno 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 navoja se izvede v polkrogu

iz sredisa navzven. Ce je premer orodja Stirikrat
manjsi od premera navoja, se izvede stransko
predpozicioniranje.

Upostevajte, da TNC pred primikom opravi izravnalni
premik na orodni osi. Izravnalni premik je lahko
najvec pol koraka navoja. Pazite na zadosten prostor
v vrtini!

Ce spremenite globino navoja, TNC samodejno
spremeni zaCetno toCko za vija¢ni premik.

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevaijte, da TNC pri pozitivho nastavljeni
globini obrne izracunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev
REZKANJE NAVOJEYV (cikel 262, DIN/ISO: G262)

4.6

Parameter cikla

2B2

114

4

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

Korak navoja Q239: korak navoja. Predznak dolo¢a
desni ali levi navoj:

+ = desni navoj

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

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

Povratek Q355: Stevilo zavojev navoja, za katero se
orodje zamakne:

0 = vija¢nica na globino navoja

1 = neprekinjena vija&nica na celotni dolZini navoja
>1 = vec vijacnic s primikom in odmikom; TNC
medtem orodje zamakne za Q355, pomnozen s
korakom. Razpon vnosa od 0 do 99999.

Pomik za predpozicioniranje Q253: 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

Vrsta rezkanja Q351: Vrsta rezkalnega obdelovanja
pri M3

+1 = rezkanje v soteku

-1 = rezkanje v protiteku

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

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

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

Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja
pri rezkanju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,999 ali FAUTO

N
|
5 <om

Q239
Q200 @ Q204

@ =

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1

NC-stavki

25 CYCL DEF 262 REZKANJE NAVOJEV
Q335=10 ;ZELENI PREMER
Q239=+1.5 ;VISINA
Q201=-20 ;GLOBINA NAVOJA
Q355=0  ;POVRATEK
Q253=750 ;POMIK PRI PREDPOZ.
Q351=+1 ;VRSTA REZKANJA
Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q203=+30 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA

Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU
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REZKANJE UGREZNIH NAVOJEYV (cikel 263, DIN/ISO:G263)

4.7 REZKANJE UGREZNIH NAVOJEV
(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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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev
4.7 REZKANJE UGREZNIH NAVOJEV (cikel 263, DIN/ISO:G263)

Upostevajte pri programiranju!

(sredisCe vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom
polmera orodja RO.

Smer obdelave dolo¢ajo predznaki za cikle
parametrov Globina navoja, Ugrezna globina
oz. Celna globina. Smer obdelave se dolo¢a po
naslednjem zaporedju:

1. globina navoja

2. ugrezna globina

3. ¢elna 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.

E> Pozicionirni niz programirajte na za€etno tocko

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevajte, da TNC pri pozitivho nastavljeni
globini obrne izraunavanje predpoloZaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.
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REZKANJE UGREZNIH NAVOJEYV (cikel 263, DIN/ISO:G263) 4.7

Parameter cikla

283

2%

4

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

Korak navoja Q239: korak navoja. Predznak dolo¢a
desni ali levi navoj:

+ = desni navoj

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

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

Ugrezna globina Q356 (inkrementalno): razdalja
med povrsino obdelovanca in konico orodja. Razpon
vnosa od -99999,9999 do 99999,9999

Pomik za predpozicioniranje Q253: 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

Vrsta rezkanja Q351: Vrsta rezkalnega obdelovanja
pri M3

+1 = rezkanje v soteku

-1 = rezkanje v protiteku

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

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

Celna globina Q358 (inkrementalno): razdalja

med povrSino obdelovanca in konico orodja pri
¢elnem grezenju. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999

Zamik pri ¢elnem grezenju Q359 (inkrementalno):
razdalja, za katero TNC zamakne sredi$Ce orodja iz
srediS¢a. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

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

2. varnostna razdalja Q204 (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev
4.7 REZKANJE UGREZNIH NAVOJEYV (cikel 263, DIN/ISO:G263)

» Pomik pri grezenju Q254: hitrost premikanja orodja NC-stavki
pri grezenju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do 25 CYCL DEF 263 REZKANJE UGREZ
99999,9999. ali FAUTO, FU NAVOJA i
» Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja Q335=10 ;ZELENI PREMER
pri rezkanju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do —
99999,999 ali FAUTO Q239=+1.5 ;VISINA

Q201=-16 ;GLOBINA NAVOJA
Q356=-20 ;UGREZ. GLOB.
Q253=750 ;POMIK PRI PREDPOZ.
Q351=+1 ;VRSTA REZKANJA
Q200=2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q357=0.2 ;STRAN. VARNOST.
RAZDALJA

Q358=+0 ;CELNA GLOBINA
Q359=+0 ;CELNI ZAMIK
Q203=+30 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA

Q254=150 ;POMIK PRI GREZENJU
Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU
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REZKANJE VRTALNIH NAVOJEV (cikel 264, DIN/ISO

4.8 REZKANJE VRTALNIH NAVOJEYV (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
pomika.

3 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.

4 Orodje nato vrta s pomikom za nadaljnjo globino pomika.

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 vijanici tangencialno premakne na premer
navoja in navoj rezka po vijaénici 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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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev
4.8 REZKANJE VRTALNIH NAVOJEYV (cikel 264, DIN/ISO: G264)

Upostevajte pri programiranju!

(sredisCe vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom
polmera orodja RO.

Smer obdelave dolo¢ajo predznaki za cikle
parametrov Globina navoja, Ugrezna globina
oz. Celna globina. Smer obdelave se dolo¢a po
naslednjem zaporedju:

1. globina navoja

2. ugrezna globina

3. ¢elna 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.

E> Pozicionirni niz programirajte na za€etno tocko

Pozor, nevarnost kolizije!

S strojnim parametrom displayDepthErr nastavite, ali
naj TNC pri vhosu pozitivhe globine prikaze sporocilo
o napaki (vklop) ali ne (izklop).

Upostevaijte, da TNC pri pozitivho nastavljeni
globini obrne izraCunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrSino obdelovanca.
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REZKANJE VRTALNIH NAVOJEYV (cikel 264, DIN/ISO: G264) 4.8

Parameter cikla

2EB4

4

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

Korak navoja Q239: korak navoja. Predznak dolo¢a
desni ali levi navoj:

+ = desni navoj

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

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

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

Pomik za predpozicioniranje Q253: 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

Vrsta rezkanja Q351: Vrsta rezkalnega obdelovanja
pri M3

+1 = rezkanje v soteku

-1 = rezkanje v protiteku

Globina primika Q202 (inkrementalno): globina,
ki jo orodje vsaki¢ doseZe. Ni treba, da je globina
veckratnik globine primika. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

TNC se v enem delovnem koraku pomakne na
globino, Ce:

m sta globina primika in globina enaki

® je globina primika vecja od globine
Razdalja zadrzevanja zgoraj Q258
(inkrementalno): varnostna razdalja za
pozicioniranje v hitrem teku, ¢e TNC premakne

orodje po izvleku iz vrtine znova na trenutno globino
primika. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Globina vrtanja do loma ostruzkov Q257
(inkrementalno): primik, po katerem TNC opravi
lom ostruzkov. Ce vnesete 0, ne pride do loma
ostruzkov. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev
4.8 REZKANJE VRTALNIH NAVOJEYV (cikel 264, DIN/ISO: G264)

» Odmik pri lomu ostruzkov Q256 (inkrementalno): Q258=0.2 :RAZDALJA ZADRZ.
vrednost, za katero TNC pri drobljenju ostruzkov

odmakne orodje. Razpon vnosa od 0,1000 do S A oL AR

99999.9999. LOMA OSTRUZKOV
» Celna globina Q358 (inkrementalno): razdalja RUSE BOSI.)I.AQLK&ROIVLOMU
med povrsino obdelovanca in konico orodja pri =
¢elnem grezenju. Razpon vnosa od -99999,9999 do Q358=+0 ;CELNA GLOBINA
99999,9999 Q359=+0 ;CELNI ZAMIK
> Zamik pr'i celnem grezenju Q359 (ink.rementalno.): Q200=2 ;VARNOSTNA RAZDALJA
razdalja, za katero TNC zamakne sredi$Ce orodja iz =
sredis¢a. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. QALY A0l KON
» Varnostna razdalja Q200 (inkrementalno): razdalja Q204=50 ;2. VARNOSTNA
med konico orodja in povrsino obdelovanca. Razpon RAZDALJA
vnosa od 0 do 99999,9999. Q206=150 ;POM. PRI GLOB. PRIM.
» Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutno): Q207=500 :POMIK PRI REZKANJU
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999

» 2. varnostna razdalja Q204 (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Pomik pri globinskem primiku Q206: Hitrost
premikanja orodja pri spus¢anju v mm/min. Razpon
vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO, FU

» Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja

pri rezkanju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,999 ali FAUTO
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VIJAGNO REZKANJE VRTALNIH NAVOJEV (cikel 265, DIN/ISO:
G265)

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

4

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.

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

TNC nato v polkrogu orodje premakne nazaj v sredino vrtine.

Rezkanje navojev

5

TNC premakne orodje s programiranim predpozicionirnim
pomikom na zaéetno ravnino za navo.

Orodje se nato po vija€nici tangencialno premakne na premer
navoja.

TNC premakne orodje po neprekinjeni vijacnici navzdol, dokler
ne doseZe globine navoja.

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

Na koncu cikla TNC premakne orodje v hitrem teku na
varnostno razdaljo ali (Ce je vneseno) na 2. varnostno razdaljo.
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev

4.9 VIJACNO REZKANJE VRTALNIH NAVOJEV (cikel 265, DIN/ISO:
G265)

Upostevajte pri programiranju!

(sredisCe vrtine) obdelovalne ravnine s popravkom
polmera orodja RO.

Smer obdelave dolo¢ajo predznaki za cikle
parametrov globine navoja in ¢elne 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 zacetno tocko za vijaéni 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.

E> Pozicionirni niz programirajte na za€etno tocko

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevajte, da TNC pri pozitivho nastavljeni
globini obrne izraunavanje predpoloZaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.
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VIJACNO REZKANJE VRTALNIH NAVOJEV (cikel 265, DIN/ISO: 4.9

Parameter cikla

2B5

4

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

Korak navoja Q239: korak navoja. Predznak dolo¢a
desni ali levi navoj:

+ = desni navoj

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

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

Pomik za predpozicioniranje Q253: 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

Celna globina Q358 (inkrementalno): razdalja

med povrSino obdelovanca in konico orodja pri
¢elnem grezenju. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999

Zamik pri ¢elnem grezenju Q359 (inkrementalno):
razdalja, za katero TNC zamakne sredi$ce orodja iz
sredi€a. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Postopek spuscanja Q360: posnemanje robov
0 = pred obdelavo navoja
1 = po obdelavi navoja

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

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

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

Pomik pri grezenju Q254: hitrost premikanja orodja
pri grezenju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999. ali FAUTO, FU

Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja

pri rezkanju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,999 ali FAUTO
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev

4.9 VIJACNO REZKANJE VRTALNIH NAVOJEV (cikel 265, DIN/ISO:
G265)

NC-stavki

25 CYCL DEF 265 VIJAC. REZK. VRTAL.
NAVOJEV

Q335=10 ;ZELENI PREMER
Q239=+1.5 ;VISINA

Q201=-16 ;GLOBINA NAVOJA
Q253=750 ;POMIK PRI PREDPOZ.
Q358=+0 ;CELNA GLOBINA
Q359=+0 ;CELNI ZAMIK

Q360=0  ;SPUSCANJE

Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q203=+30 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA

Q254=150 ;POMIK PRI GREZENJU
Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU
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REZKANJE ZUNANJIH NAVOJEYV (cikel 267, DIN/ISO: G267) 4.10

410 REZKANJE ZUNANJIH NAVOJEYV (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 to€ko za Celno grezenje iz
srediSCa Cepa po glavni osi obdelovalne ravnine. Polozaj
zacetne toCke je odvisen od polmera navoja, polmera orodja in
viine.

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 = zagetna
toCka za Celno grezenje.

7 Orodje se s programiranim pomikom za predpozicioniranje
premakne na zacetno ravnino, ki je dolo€ena s predznakom za
vi8ino 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 (Ce je vneseno) na 2. varnostno razdaljo.
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev
410 REZKANJE ZUNANJIH NAVOJEYV (cikel 267, DIN/ISO: G267)

Upostevajte pri programiranju!

(srediSCe Cepa) obdelovalne ravnine s popravkom
polmera RO.

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

Smer obdelave doloCajo predznaki za cikle
parametrov globine navoja in ¢elne 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 doloca
smer dela.

E> Pozicionirni niz programirajte na za€etno tocko

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevajte, da TNC pri pozitivho nastavljeni
globini obrne izraunavanje predpoloZaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.
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REZKANJE ZUNANJIH NAVOJEYV (cikel 267, DIN/ISO: G267) 4.10

Parameter cikla

267

Im

4

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

Korak navoja Q239: korak navoja. Predznak dolo¢a
desni ali levi navoj:

+ = desni navoj

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

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

Povratek Q355: Stevilo zavojev navoja, za katero se
orodje zamakne:

0 = vija¢nica na globino navoja

1 = neprekinjena vija&nica na celotni dolZini navoja
>1 = vec vijacnic s primikom in odmikom; TNC
medtem orodje zamakne za Q355, pomnozen s
korakom. Razpon vnosa od 0 do 99999.

Pomik za predpozicioniranje Q253: 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

Vrsta rezkanja Q351: Vrsta rezkalnega obdelovanja
pri M3

+1 = rezkanje v soteku

-1 = rezkanje v protiteku

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

Celna globina Q358 (inkrementalno): razdalja

med povrsino obdelovanca in konico orodja pri
¢elnem grezenju. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999

Zamik pri ¢elnem grezenju Q359 (inkrementalno):
razdalja, za katero TNC zamakne sredi$Ce orodja iz
sredi§€a. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev
410 REZKANJE ZUNANJIH NAVOJEYV (cikel 267, DIN/ISO: G267)

> 2. varnostna razdalja Q204 (inkrementalno): NC-stavki
koc?rc_:?mata OSi vrt_ateng, v kateri ne more priti _do 25 CYCL DEF 267 REZK. ZUNAN.
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom). NAVOJEV

Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

I . _ . _ Q335=10 ;ZELENI PREMER
» Pomik pri grezenju Q254 hitrost premikanja orodja

pri grezenju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do Q239=+1.5 ;VISINA
99999,9999. ali FAUTO, FU Q201=-20 ;GLOBINA NAVOJA
» Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja Q355=0  ;POVRATEK

pri rezkanju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do

99999 999 ali FAUTO Q253=750 ;POMIK PRI PREDPOZ.

Q351=+1 ;VRSTA REZKANJA
Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q358=+0 ;CELNA GLOBINA
Q359=+0 ;CELNI ZAMIK
Q203=+30 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA

Q254=150 ;POMIK PRI GREZENJU
Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU
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411 Primeri programiranja

= Vrtanje
= Vrtanje navojev

Primeri programiranja 4.11
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Obdelovalni cikli: vrtanje navojev/rezkanje navojev
4.11 Primeri programiranja
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Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje €éepov/rezkanje utorov

5.1 Osnove

5.1 Osnove

Pregled

TNC ima na voljo skupno 6 ciklov za obdelovanje Zepov, Cepov in

utorov:
Cikel

251 PRAVOKOTNI ZEP

Cikel za grobo/fino rezkanje z izbiro
obsega obdelave in vijatnega
spuscanja.

Gumb

251

Stran
135

252 KROZNI ZEP

Cikel za grobof/fino rezkanje z izbiro
obsega obdelave in vijatnega
spuscanja.

252

e

139

253 REZKANJE UTOROV

Cikel za grobof/fino rezkanje z izbiro
obsega obdelave in nihajnega
spuscanja.

253

143

254 OKROGLI UTOR

Cikel za grobof/fino rezkanje z izbiro
obsega obdelave in nihajnega
spusc&anja.

254

1)

147

256 PRAVOKOTNI CEP

Cikel za grobo/fino rezkanje s
stranskim primikom, kadar je potreben
veckraten obhod

151

257 KROZNI CEP

Cikel za grobof/fino rezkanje s
stranskim primikom, kadar je potreben
veckraten obhod

134

155
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PRAVOKOTNI ZEP (cikel 251, DIN/ISO: G251) 5.2

52  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 moZznosti 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 spus¢anja dolocite v
parametru Q366.

2 TNC vrta Zep od znotraj navzven in ob tem uposteva faktor
prekrivanja (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 pomika in od tam v hitrem teku nazaj v sredis¢e
zepa.

4 Ta postopek se ponavlja, dokler ni doseZena programirana
globina Zepa.

Fino rezkanje

5 Ce so nadmere finega rezkanja definirane, TNC najprej fino
rezka stene Zepov (Ce je vneseno) v ve¢ pomikih. Premik na
steno Zepa je tangencialen.

6 TNC nato fino rezka dno Zepa od znotraj navzven. Premik na
dno Zepa je tangencialen.
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Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje €éepov/rezkanje utorov
5.2 PRAVOKOTNI ZEP (cikel 251, DIN/ISO: G251)

Upostevajte pri programiranju

vedno navpi¢no (Q366=0), ker ne morete definirati
kota spuscanja.

Orodje na zacetni toCki predpozicionirajte v
obdelovani ravnini s popravkom polmera RO.
Upostevajte parameter Q367 (polozaj).

TNC samodejno predpozicionira orodje na orodni osi.
Upostevajte parameter Q204 (2. varnostna razdalja).

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

TNC pozicionira orodje na koncu cikla znova na
zacetno 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
pomika. Varnostno razdaljo vnesite tako, da se
orodje pri premikanju ne more zagozditi z odpadlimi
ostruzki.

Pri vbodu z vijagenjem 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.

Ce je dolzina reza kraj$a kot globina primika Q202,
vnesena v ciklu, TNC zmanj$a globino primika na
dolzino reza LCUTS, opredeljeno v tabeli orodij.

E> Pri neaktivni preglednici orodij mora biti spus¢anje

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevajte, da TNC pri pozitivho nastavljeni
globini obrne izracunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

Ce prikliete cikel z obsegom obdelave 2 (samo fino
rezkanje), TNC pozicionira orodje v sredis€u zepa v
hitrem teku na prvo globino primika!
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PRAVOKOTNI ZEP (cikel 251, DIN/ISO: G251)

Parameter cikla

251

4

Obseg obdelave (0/1/2)Q215: Dolo¢anje obsega
obdelave:

0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: stransko in globinsko fino rezkanje

Stransko in globinsko fino rezkanje se izvedeta
samo, Ce je definirana posamezna nadmera finega
rezkanja (Q368, Q369).

1. stranska dolzina Q218 (inkrementalno): dolzina
Zepa, vzporedna z glavno osjo obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od 0 do 99999.9999.

2. stranska dolzina Q219 (inkrementalno): dolzina
Zepa, vzporedna s pomozno osjo obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Polmer vogala Q220: polmer vogala Zepa. Ce
vnesete 0, nastavi TNC polmer vogala enako
polmeru orodja. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999

Nadmera stranskega finega rezkanja Q368
(inkrementalno): Nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Rotacijski polozaj Q224 (absolutno): Kot, pod
katerim se vrti celotna obdelava. Rotacijsko srediS¢e
je polozaj, na katerem je orodje pri priklicu cikla.
Razpon vnosa od -360,0000 do 360,0000

PoloZaj Zepa Q367: polozaj Zepa glede na polozZaj
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 zgorniji kot

4: polozaj orodja = levi zgornji kot

Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja
pri rezkanju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,999 ali FAUTO, FU, FZ

Vrsta rezkanja Q351: nacin rezkanja s funkcijo M3:
+1 = rezkanje v soteku

-1 = rezkanje v protiteku

PREDEF: TNC uporabi vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICIJ.

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

Globina primika Q202 (inkrementalno): vrednost, za
katero se orodje vsaki¢ pomakne; vnesite vrednost,
vecjo od 0. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Nadmera globinskega finega rezkanja Q369
(inkrementalno): nadmera finega rezkanje na
globini. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Pomik pri globinskem primiku Q206: hitrost
premikanja orodja pri spus€anju na globino v mm/
min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO,
FU, FZ.
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Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje €éepov/rezkanje utorov
5.2 PRAVOKOTNI ZEP (cikel 251, DIN/ISO: G251)

» Primik pri finem rezkanju Q338 (inkrementalno):
mera, za katero se primakne orodje pri rezkanju ZA
v osi vretena. Q338 = 0: fino rezkanje z enim
primikom. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Varnostna razdalja Q200 (inkrementalno): razdalja
med konico orodja in povrsino obdelovanca. Razpon

vnosa je med 0 in 99999,9999 ali PREDEF. Q200  ggg  [[92%4
» Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutno): T ases
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa od Q203
-99999,9999 do 99999,9999 ﬁw
» 2. varnostna razdalja Q204 (inkrementalno): N ;
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do o
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom). NC-nizi
Razpon vnosa je med 0 in 99999,9999 ali PREDEF. 8 CYCL DEF 251 PRAVOKOTNI ZEP
> Faktor prekrivanja poti Q370: Q370 x polmer Q215=0  ;OBSEG OBDELAVE
orodja; rezultat je stranski primik k. Razpon vnosa - . =
0d 0,1 do 1,9999 ali PREDEF . Q218=80 ;1. STRANSKA DOLZINA
> Strategija spus¢anja Q366: vrsta strategije Q219=60 ;2. STRANSKA DOLZINA
spuscanja: Q220=5 ;POLMER KOTA

0: navpi¢no spuscanje. TNC izvede navpic¢no _ X
spus&anje neodvisno od kota spuS¢anja ANGLE, Q368=0.2 ;STRANSKA E‘ADMERA
definiranega v preglednici orodij Q224=+0 ;ROT. POLOZAJ

1: vija€no spusCanje. V preglednici orodij mora biti Q367=0  :POLOZAJ ZEPA

za aktivno orodje kot spus€anja ANGLE definiran s .

Stevilom, ki ni enako 0. V nasprotnem primeru TNC Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU
sporoci napako. Q351=+1 ;VRSTA REZKANJA
2: nihajoCe spuscanje. V preglednici orodij mora biti Q201=-20 ;GLOBINA

za aktivno orodje kot spusS¢anja ANGLE definiran s

Stevilom, ki ni enako 0. Sicer TNC sporoci napako. Q202=5  ;GLOBINA PRIMIKA

DolZina nihanja je odvisna od kota spu$&anje, kot Q369=0.1 ;GLOB. NADMERA

minimalno vrednost TNC uporablja dvojni premer Q206=150 :GLOBINSKI PRIMIK

orodja. -

PREDEF: TNC uporabi vrednost iz stavka Q338=3  ;PRIM. FINO REZKAN.JE

GLOBALNIH DEFINICIJ. Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
» Pomik pri finem rezkanju Q385: hitrost premikanja Q203=+0 ;KOOR. POVRSINE

orodja pri stranskem in globinskem finem rezkanju
v mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FAUTO, FU, FZ

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA

Q370=1  ;PREKRIVANJE POTI
Q366=1  ;SPUSCANJE

Q385=500 ;POMIK PRI FINEM
REZKANJU

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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KROZNI ZEP (cikel 252, DIN/ISO

5.3 KROZNI ZEP (cikel 252, DIN/ISO: G252)

Potek cikla

S ciklom krozni Zep 252 lahko v celoti obdelujete kroZni Zep. Glede
na parameter 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 se v srediS€u zepa spusti v obdelovanec in se premakne
za prvo globino primika. Strategijo spus¢anja dolocite v
parametru Q366.

TNC vrta Zep od znotraj navzven in ob tem uposteva faktor
prekrivanja (parameter Q370) in nadmere finega rezkanja
(parametra Q368 in Q369).

Ob koncu postopka izvrtanja TNC tangencialno odmakne

orodje od stene Zepa, izvede premik na varnostno razdaljo nad
trenutno globino pomika in od tam v hitrem teku nazaj v sredis¢e
zepa.

Ta postopek se ponavlja, dokler ni dosezena programirana
globina Zepa.

Fino rezkanje

1

2

Ce so nadmere finega rezkanja definirane, TNC najprej fino
rezka stene Zepov (Ce je vneseno) v ve¢ pomikih. Premik na
steno Zepa je tangencialen.

TNC nato fino rezka dno zZepa od znotraj navzven. Premik na
dno Zepa je tangencialen.
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Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje €éepov/rezkanje utorov
5.3 KROZNI ZEP (cikel 252, DIN/ISO: G252)

Upostevajte pri programiranju!

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 parameter Q204 (2. varnostna razdalja).

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

TNC pozicionira orodje na koncu cikla znova na
zacetno 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
pomika. Varnostno razdaljo vnesite tako, da se
orodje pri premikanju ne more zagozditi z odpadlimi
ostruzki.

Pri vbodu z vijagenjem 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.

Ce je dolzina reza kraj$a kot globina primika Q202,
vnesena v ciklu, TNC zmanj$a globino primika na
dolzino reza LCUTS, opredeljeno v tabeli orodij.

E> Pri neaktivni preglednici orodij mora biti spus¢anje

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevajte, da TNC pri pozitivho nastavljeni
globini obrne izracunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

Ce prikliete cikel z obsegom obdelave 2 (samo fino
rezkanje), TNC pozicionira orodje v sredis€u zepa v
hitrem teku na prvo globino primika!
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KROZNI ZEP (cikel 252, DIN/ISO: G252) 5.3

Parameter cikla

252

) e

4

Obseg obdelave (0/1/2)Q215: Dolo¢anje obsega
obdelave:

0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: stransko in globinsko fino rezkanje

Stransko in globinsko fino rezkanje se izvedeta
samo, Ce je definirana posamezna nadmera finega
rezkanja (Q368, Q369).

Premer kroga Q223: premer konéno obdelanega
Zepa. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Nadmera stranskega finega rezkanja Q368
(inkrementalno): Nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja
pri rezkanju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,999 ali FAUTO, FU, FZ

Vrsta rezkanja Q351: nacin rezkanja s funkcijo M3:
+1 = rezkanje v soteku

-1 = rezkanje v protiteku

PREDEF: TNC uporabi vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICIJ.

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

Globina primika Q202 (inkrementalno): vrednost, za
katero se orodje vsaki¢ pomakne; vnesite vrednost,
vecjo od 0. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Nadmera globinskega finega rezkanja Q369
(inkrementalno): nadmera finega rezkanje na
globini. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Pomik pri globinskem primiku Q206: hitrost
premikanja orodja pri spus€anju na globino v mm/
min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO,
FU, FZ.
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Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje €éepov/rezkanje utorov

5.3

142

KROZNI ZEP (cikel 252, DIN/ISO: G252)

Primik pri finem rezkanju Q338 (inkrementalno):
mera, za katero se primakne orodje pri rezkanju

v osi vretena. Q338 = 0: fino rezkanje z enim
primikom. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Varnostna razdalja Q200 (inkrementalno): razdalja
med konico orodja in povrsino obdelovanca. Razpon
vnhosa je med 0 in 99999,9999 ali PREDEF.

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

2, varnostna razdalja Q204 (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa je med 0 in 99999,9999 ali PREDEF.

Faktor prekrivanja poti Q370: Q370 x polmer
orodja; rezultat je stranski primik k. Razpon vnosa
od 0,1 do 1,9999 ali PREDEF.

Strategija spuscanja Q366: 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 sporoci
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

Pomik pri finem rezkanju Q385: hitrost premikanja
orodja pri stranskem in globinskem finem rezkanju
v mm/min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali
FAUTO, FU, FZ

NC-stavki

8 CYCL DEF 252 KROZNI ZEP
Q215=0  ;OBSEG OBDELAVE
Q223=60 ;PREMER KROGA
Q368=0.2 ;STRANSKA NADMERA
Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU
Q351=+1 ;VRSTA REZKANJA
Q201=-20 ;GLOBINA
Q202=5  ;GLOBINA PRIMIKA
Q369=0.1 ;GLOB. NADMERA
Q206=150 ;GLOBINSKI PRIMIK
Q338=5  ;PRIM. FINO REZKANJE
Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q203=+0 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA

Q370=1  ;PREKRIVANJE POTI
Q366=1  ;SPUSCANJE

Q385=500 ;POMIK PRI FINEM
REZKANJU

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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REZKANJE UTOROV (cikel 253, DIN/ISO: G253) 5.4

54  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:

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 niha iz levega srediS¢a kroga utora pod kotom
spusc&anja, dolo€enim v preglednici orodij, na prvi globino
pomika. Strategijo spus€anja dolodite v parametru Q366.

2 TNC vrta utor od znotraj navzven ob upo&tevanju nadmer finega
rezkanja (parametra Q368 in Q369).

3 Ta postopek se ponavlja, dokler ni doseZzena programirana
globina utora.

Fino rezkanje

4 Ce so definirane nadmere finega rezkanja, TNC najprej fino
rezka stene utorov (Ce je nastavljeno) v ve€ pomikih. Premik na
steno utora se pri tem izvede tangencialno v levem krogu utora.

5 TNC nato fino rezka dno utora od znotraj navzven.
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Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje €éepov/rezkanje utorov
5.4 REZKANJE UTOROV (cikel 253, DIN/ISO: G253)

Upostevajte pri programiranju!

vedno navpi¢no (Q366=0), ker ne morete definirati
kota spuscanja.

Orodje na zacetni toCki predpozicionirajte v
obdelovani ravnini s popravkom polmera RO.
Upostevajte parameter Q367 (polozaj).

TNC samodejno predpozicionira orodje na orodni osi.
Upostevajte parameter Q204 (2. varnostna razdalja).

Ob koncu cikla TNC orodje v obdelovalni ravni
pozicionira nazaj v sredid€e utora, v drugi

osi obdelovalne ravnine pa TNC ne opravi
pozicioniranja. Ce ste definirali polozaj utora, ki

ni enak 0, TNC orodje pozicionira izklju&no po
orodni osi na 2. varnostno razdaljo. Pred ponovnim
priklicem cikla je treba orodje znova premakaniti

v zaCetni poloZaj oziroma pred priklicem cikla
programirati absolutne premike.

Smer obdelave dolo¢a predznak parametra cikla

Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne
izvede.

E> Pri neaktivni preglednici orodij mora biti spus¢anje

Ce je sirina utora ved&ja od dvojnega premera
orodja, TNC ustrezno izvrta utor od znotraj navzven.
Poljubne utore lahko torej rezkate tudi z manjsimi
orod;ji.

Ce je dolzina reza kraj$a kot globina primika Q202,
vnesena v ciklu, TNC zmanj$a globino primika na
dolzino reza LCUTS, opredeljeno v tabeli orodij.

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevaijte, da TNC pri pozitivno nastavljeni
globini obrne izraCunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrSino obdelovanca.

Ce prikliete cikel z obsegom obdelave 2 (samo fino
rezkanje), TNC pozicionira orodje v hitrem teku na
prvo globino primika.
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REZKANJE UTOROV (cikel 253, DIN/ISO: G253) 5.4

Parameter cikla

253

4

Obseg obdelave (0/1/2)Q215: Dolo¢anje obsega
obdelave:

0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: stransko in globinsko fino rezkanje

Stransko in globinsko fino rezkanje se izvedeta
samo, Ce je definirana posamezna nadmera finega
rezkanja (Q368, Q369).

Dolzina utora Q218 (vrednost, vzporedna z glavno
osjo obdelovalne ravnine): vnesite daljSo stran
utora. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Sirina utora Q219 (vrednost, vzporedna s pomozno
osjo obdelovalne ravnine): vnesite Sirino utora;

Ce je vhesena Sirina utora enaka premeru orodja,
TNC izvede samo grobo rezkanje (rezkanje dolgih
lukenj). Najvecja Sirina utora pri grobem rezkanju:
dvojni premer orodja. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Nadmera stranskega finega rezkanja Q368
(inkrementalno): Nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Rot. polozaj Q374 (absolutno): kot, za katerega se
zavrti celotni utor. Rotacijsko srediS¢e je polozZaj, na
katerem je orodje pri priklicu cikla. Razpon vnosa od
-360,000 do 360,000.

Polozaj utora (0/1/2/3/4) Q367: polozaj utora
glede na polozaj orodja pri priklicu cikla:

0: polozaj orodja = sredisCe utora

1: polozaj orodja = levi konec utora

2: polozaj orodja = srediS¢e levega kroga utora

3: polozaj orodja = srediS¢e desnega kroga utora

4: polozZaj orodja = desni konec utora

Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja
pri rezkanju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,999 ali FAUTO, FU, FZ

Vrsta rezkanja Q351: nacin rezkanja s funkcijo M3:
+1 = rezkanje v soteku

-1 = rezkanje v protiteku

PREDEF: TNC uporabi vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICIJ.

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

Globina primika Q202 (inkrementalno): vrednost, za
katero se orodje vsaki¢ pomakne; vnesite vrednost,
vecjo od 0. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Nadmera globinskega finega rezkanja Q369
(inkrementalno): nadmera finega rezkanje na
globini. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.
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Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje €éepov/rezkanje utorov
5.4 REZKANJE UTOROV (cikel 253, DIN/ISO: G253)

» Pomik pri globinskem primiku Q206: hitrost NC-stavki
premikanja orodja pri spus€anju na globino v mm/ 8 CYCL DEF 253 REZKANJE UTOROV
min. Razpon vnhosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO,
FU, FZ. Q215=0  ;OBSEG OBDELAVE
» Primik pri finem rezkanju Q338 (inkrementalno): Q218=80 ;DOLZINA UTORA
mera, za katero se primakne orodje pri rezkanju Q219=12 ;SIRINA UTORA

v osi vretena. Q338 = 0: fino rezkanje z enim N .

primikom. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. Q368=0.2 ;STRANSKA NADMERA
» Varnostna razdalja Q200 (inkrementalno): razdalja Q374=+0  ;ROT. POLOZAJ

med konico orodja in povrsino obdelovanca. Razpon Q367=0 ;POLOZAJ UTORA

vnosa je med 0 in 99999,9999 ali PREDEF. Q207=500 :POMIK PRI REZKANJU

> Koorc!. povrsine obdelovanca Q203 (absolutno): Q351=+1 :VRSTA REZKANJA
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa od

-99999,9999 do 99999,9999 Q201=-20 ;GLOBINA

» 2. varnostna razdalja Q204 (inkrementalno): Q202=5  ;GLOBINA PRIMIKA
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do Q369=0.1 :;GLOB. NADMERA
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom). -
Razpon vnosa je med 0 in 99999,9999 ali PREDEF. Q206=150 ;GLOBINSKI PRIMIK

» Strategija spus¢anja Q366: vrsta strategije Q338=5  ;PRIM. FINO REZKANJE
spuscanja: Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
B (0 = navpi¢no spusCanje. Kot spus€anja ANGLE v Q203=+0 ;KOOR. POVRSINE

preglednici orodij se ne ovrednoti.

204=50 ;2. VARNOSTNA
B 1, 2 = nihajoCe spus€anje. V preglednici orodij Q RAZDALJA

mora biti za aktivno orodje kot spus¢anja ANGLE

definiran s Stevilom, ki ni enako 0. V nasprotnem Q366=1 ;SPUSCANJE

primeru TNC sporo¢i napako Q385=500 ;POMIK PRI FINEM
= ali PREDEF REZKANJU
» Pomik pri finem rezkanju Q385: hitrost premikanja 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

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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OKROGLI UTOR (cikel 254, DIN/ISO: G254)

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 srediS¢€u utora pod kotom spus€anja, dolo¢enim v
preglednici orodij, na prvo globino pomika. Strategijo spus¢anja
dolocite v parametru Q366.

TNC vrta utor od znotraj navzven ob upos$tevanju nadmer finega
rezkanja (parametra Q368 in Q369).

Ta postopek se ponavlja, dokler ni doseZena programirana
globina utora.

Fino rezkanje

4

Ce so definirane nadmere finega rezkanja, TNC najprej fino
rezka stene utorov (Ce 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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Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje €éepov/rezkanje utorov
5.5 OKROGLI UTOR (cikel 254, DIN/ISO: G254)

Upostevajte pri programiranju!

vedno navpi¢no (Q366=0), ker ne morete definirati
kota spuscanja.

Orodje na zacetni toCki predpozicionirajte v
obdelovani ravnini s popravkom polmera RO.
Upostevajte parameter Q367 (polozaj).

TNC samodejno predpozicionira orodje na orodni osi.
Upostevajte parameter Q204 (2. varnostna razdalja).

Ob koncu cikla TNC orodje v obdelovalni ravni
pozicionira nazaj na zaCetno to¢ko (sredis¢e delnega
kroga). Izjema: Ce ste definirali poloZaj utora, ki ni
enak 0, TNC orodje pozicionira po orodni osi na 2.
varnostno razdaljo. V tem primeru je treba po priklicu
cikla vedno programirati absolutno premikanje.

Smer obdelave dolo¢a predznak parametra cikla

Globina. Ce globino nastavite na 0, TNC cikla ne
izvede.

E> Pri neaktivni preglednici orodij mora biti spus¢anje

Ce je sirina utora vedja od dvojnega premera
orodja, TNC ustrezno izvrta utor od znotraj navzven.
Poljubne utore lahko torej rezkate tudi z manjsimi
orod;ji.

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 zmanjSa globino primika na
dolzino reza LCUTS, opredeljeno v tabeli orodij.

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevaijte, da TNC pri pozitivno nastavljeni
globini obrne izraCunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrSino obdelovanca.

Ce prikliete cikel z obsegom obdelave 2 (samo fino
rezkanje), TNC pozicionira orodje v hitrem teku na
prvo globino primika.

148 TNC 640 | Uporabnigki prirocnik programiranje ciklov | 7/2014



OKROGLI UTOR (cikel 254, DIN/ISO: G254) 5.5

Parameter cikla

259 ’
)~

Obseg obdelave (0/1/2)Q215: Dolo¢anje obsega
obdelave:

0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: stransko in globinsko fino rezkanje

Stransko in globinsko fino rezkanje se izvedeta
samo, Ce je definirana posamezna nadmera finega
rezkanja (Q368, Q369).

Sirina utora Q219 (vrednost, vzporedna s pomozno
osjo obdelovalne ravnine): vnesite Sirino utora;

¢e je vnesena Sirina utora enaka premeru orodja,
TNC izvede samo grobo rezkanje (rezkanje dolgih
lukenj). Najvecja Sirina utora pri grobem rezkanju:
dvojni premer orodja. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Nadmera stranskega finega rezkanja Q368
(inkrementalno): Nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Premer delnega kroga Q375: vnesite premer
delnega kroga. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Referenca za polozaj utora (0/1/2/3) Q367:
polozaj utora glede na poloZaj orodja pri priklicu
cikla:

0: poloZaj orodja se ne uposteva. PoloZaj utora
izhaja iz vnesenega srediS¢a delnega kroga in
zacCetnega kota.

1: polozaj orodja = sredis¢e levega kroga utora.
Zacetni kot Q376 se navezuje na ta polozaj.
Vneseno srediS¢e delnega kroga se ne uposteva.
2: poloZaj orodja = srediS¢e srednje osi. Zagetni kot
Q376 se navezuje na ta poloZaj. Vneseno sredis¢e
delnega kroga se ne upoSteva.

3: polozaj orodja = srediS¢e desnega kroga utora.
Zacetni kot Q376 se navezuje na ta polozaj.
Vnesenega srediS¢a delnega kroga se ne uposteva

Sredisce 1. osi Q216 (absolutno): sredis¢e delnega
kroga glavne osi obdelovalne ravnine. Velja samo,
¢e je Q367 = 0. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

Sredisce 2. osi Q217 (absolutno): sredis¢e
delnega kroga na pomozni osi obdelovalne ravnine.
Velja samo, ¢e je Q367 = 0. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Zacetni kot Q376 (absolutno): vnesite polarni
kot zacetne to¢ke. Razpon vnosa od -360,000 do
360,000.

Odpiralni kot utora Q248 (inkrementalno): vnesite
odpiralni kot utora. Razpon vnosa od 0 do 360.000

Kotni korak Q378 (inkrementalno): kot, za katerega
se zavrti celotni utor. SrediS¢e vrtenja je v srediS¢u
delnega kroga. . Razpon vnosa od -360,000 do
360,000.
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Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje €éepov/rezkanje utorov
5.5 OKROGLI UTOR (cikel 254, DIN/ISO: G254)

» Stevilo obdelav Q377: $tevilo obdelav na delnem
krogu. Razpon vnosa od 1 do 99999 ZA
» Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja
pri rezkanju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,999 ali FAUTO, FU, FZ
» Vrsta rezkanja Q351: nacin rezkanja s funkcijo M3: 0204
. Q200
+1 = rezkanje v soteku Q: 36§8

-1 = rezkanje v protiteku I ases
PREDEF: TNC uporabi vrednost iz stavka Q203
GLOBALNIH DEFINICIJ. ﬁw
» Globina Q201 (inkrementalno): razdalja med N ;
povrsino obdelovanca in dnom utora. Razpon vnosa .
od -99999,9999 do 99999,9999. NC-stavki
> Globina primika Q202 (inkrementalno): vrednost, za 8 CYCL DEF 254 OKROGLI UTOR
katero se orodje vsaki¢ pomakne; vnesite vrednost, Q215=0  ;OBSEG OBDELAVE
vecjo od 0. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. =
, , ) Q219=12 ;SIRINA UTORA
» Nadmera globinskega finega rezkanja Q369
(inkrementalno): nadmera finega rezkanje na Q368=0.2 ;STRANSKA NADMERA
globini. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. Q375=80 ;PREMER DEL. KROGA
» Pomik pri globinskem primiku Q206: hitrost Q367=0  ;REFEREN. POL. UTORA
premikanja orodja pri spus€anju na globino v mm/ _ . o
min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO, Qpilay BiAlide il o8
FU, FZ. Q217=+50 ;SREDISCE 2. OSI
» Primik pri finem rezkanju Q338 (inkrementalno): Q376=+45 ;ZACETNI KOT
mera, za katero se primal_me orodje'pri rez!<anju Q248=90 ;ODPRTI KOT
v osi vretena. Q338 = 0: fino rezkanje z enim
primikom. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. Q378=0  ;KOTNI KORAK
» Varnostna razdalja Q200 (inkrementalno): razdalja Q377=1  ;STEVILO OBDELAV
med konico orodja in povrSino obdelovanca. Razpon Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU
vnhosa je med 0 in 99999,9999 ali PREDEF.
.. Q351=+1 ;VRSTA REZKANJA
» Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa od Q201=-20 ;GLOBINA
-99999,9999 do 99999,9999 Q202=5 :GLOBINA PRIMIKA
» 2. varnostna razdalja Q204 (inkrementalno): Q369=0.1 ;GLOB. NADMERA
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do - .
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom). QIS FEOELELL DAL
Razpon vnosa je med 0 in 99999,9999 ali PREDEF. Q338=5  ;PRIM. FINO REZKANJE
» Strategija spus¢anja Q366: vrsta strategije Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
spuscana: 203=+0 ;KOOR. POVRSINE
0: navpi¢no spusc€anje. Kot spus€anja ANGLE v Q * 2 :
preglednici orodij se ne ovrednoti. Q204=50 ;2. VARNOSTNA
1, 2: nihajoCe spuscanje. V preglednici orodij mora RAZDALJA
biti za aktivno orodje kot spuscanja ANGLE definiran Q366=1  ;SPUSCANJE
s Stevilom, l<_| ni enako 0. V nasprotnem primeru Q385=500 :POMIK PRI FINEM
TNC sporoci napako. . _ REZKANJU
PREDEF: TNC uporabi vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICIJ. 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

» Pomik pri finem rezkanju Q385: 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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5.6 PRAVOKOTNI CEP (cikel 256, DIN/ISO:
G256)
Potek cikla

PRAVOKOTNI CEP (cikel 256, DIN/ISO: G256) 5.6

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 pomikov, dokler ne
doseZe konéne vrednosti.

1

Orodje se z zaCetnega polozaja cikla (srediS¢e ¢epa) premakne
na zacetni poloZaj za obdelovanje €epa. Zacetni poloZaj dolodite
s parametrom Q437. Standardna nastavitev (Q437=0) je 2 mm
desno ob surovcu za €ep.

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.

Orodje se nato tangencialno premakne nad konturo ¢epa in
izrezka obliko.

Ce konénih mer ni mogo&e 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 primik. Ta postopek se ponavlja, dokler
niso doseZene definirane konéne mere. Ce ste zagetno togko
postavili na kot (Q437 ni enak 0), TNC rezka v spiralni smeri od
zacetne tocke navznoter, dokler niso dosezene konéne mere.

Ce so potrebni dodatni primiki, se orodje tangencialno odmakne
od konture nazaj na zacetno to¢ko obdelave Cepa.

TNC nato orodje premakne na naslednjo globino primika in ¢ep
obdela na tej globini.

Ta postopek se ponavlja, dokler ni dosezena programirana
globina ¢epa.

Na koncu cikla TNC pozicionira orodje samo v orodni osi na
varni visini, opredeljeni v ciklu. Konéni polozaj se torej ne ujema
z zaCetnim poloZajem.
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Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje €éepov/rezkanje utorov
5.6 PRAVOKOTNI CEP (cikel 256, DIN/ISO: G256)

Upostevajte pri programiranju!

Orodje na zacetni toCki predpozicionirajte v
obdelovani ravnini s popravkom polmera RO.
Upostevajte parameter Q367 (polozaj).

TNC samodejno predpozicionira orodje na orodni osi.
Upostevajte parameter Q204 (2. varnostna razdalja).

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,
vnesena v ciklu, TNC zmanj3a globino primika na
dolzino reza LCUTS, opredeljeno v tabeli orodij.

Pozor, nevarnost kolizije!

S strojnim parametrom displayDepthErr nastavite, ali
naj TNC pri vhosu pozitivhe globine prikaze sporocilo
o napaki (vklop) ali ne (izklop).

Upostevaijte, da TNC pri pozitivho nastavljeni
globini obrne izraCunavanje predpolozaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrSino obdelovanca.

Na desni strani &epa naj bo dovolj prostora za
postavitev orodja. Najmanj: premer orodja + 2 mm.

TNC orodje na koncu pozicionira nazaj na varnostno
razdaljo, €e je vneseno pa na 2. varnostno razdaljo.
Konéni poloZaj orodja po ciklu se torej ne ujema z
zacCetnim polozajem.
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PRAVOKOTNI CEP (cikel 256, DIN/ISO: G256)

Parameter cikla

256

7=

» 1. stranska dolzina Q218: dolZina ¢epa, vzporedna

glavni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od 0
do 99999,9999.

Stranska dolzina surovca 1 Q424: dolzina surovega
¢epa, vzporedna glavni osi obdelovalne ravnine.
Stransko dolzino surovca 1 vnesite tako, da bo
vecja od 1. stranske dolzine. TNC opravi ve¢
stranskih primikov, €e je razlika med merami
surovca 1 in kon€nimi merami 1 vecja, kot je
dovoljen stranski primik (polmer orodja pomnozen

s prekrivanjem poti Q370). TNC vedno izraduna
konstantni stranski primik. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

2. stranska dolzina Q219: dolzina ¢epa, vzporedna
s pomozno osjo obdelovalne ravnine. Stransko
dolZzino surovca 2 vnesite tako, da bo vecja od

2. stranske dolzine. TNC opravi ve¢ stranskih
primikov, €e je razlika med merami surovca 2 in
kon&nimi merami 2 vedja, kot je dovoljen stranski
primik (polmer orodja pomnoZen s prekrivanjem
poti Q370). TNC vedno izraGuna konstantni stranski
primik. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Stranska dolzina surovca 2 Q425: dolzina surovega
¢epa, vzporedna s pomozno osjo obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Polmer vogala Q220: polmer vogala ¢epa. Razpon
vnhosa od 0 do 99999,9999.

Nadmera stranskega finega rezkanja Q368
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini, ki jo TNC pri obdelavi ne
uposteva. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Rotacijski polozaj Q224 (absolutno): Kot, pod
katerim se vrti celotna obdelava. Rotacijsko srediS¢e
je polozaj, na katerem je orodje pri priklicu cikla.
Razpon vnosa od -360,0000 do 360,0000

Polozaj ¢epa Q367: polozaj ¢epa glede na polozaj
orodja pri priklicu cikla:

0: polozaj orodja = srediSCe Cepa

1: polozaj orodja = levi spodnji kot

2: polozaj orodja = desni spodnji kot

3: polozaj orodja = desni zgorniji kot

4: polozaj orodja = levi zgornji kot

Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja
pri rezkanju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,999 ali FAUTO, FU, FZ

Vrsta rezkanja Q351: nacin rezkanja s funkcijo M3:
+1 = rezkanje v soteku

-1 = rezkanje v protiteku

PREDEF: TNC uporabi vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICIJ.

TNC 640 | Uporabniski priro€nik programiranje ciklov | 7/2014

5.6

| Q424
YA Q218
TR TN
R e |1 |
H [e) 9]
[ =
g % 5§
N / i
N e —
R\ -
® -
X
Q368
Y Y
£ Q367=0
Q367=1 Q367=2
% | @ X
Y Y,
Q367=3 Q367=4
@ % | @ %
Yi
ﬁi> e
If,'_ e «4\‘\
_____ >
Q\— ----- >>r—
@ | Q351=-1 —
k X
% Q206
4 \ A4
Q200 Q204
Q203 —
Q202
if Q201
A,
X
153



Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje €éepov/rezkanje utorov

5.6

154

PRAVOKOTNI CEP (cikel 256, DIN/ISO: G256)

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

Globina primika Q202 (inkrementalno): vrednost, za
katero se orodje vsaki¢ pomakne; vnesite vrednost,
vecjo od 0. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Pomik pri globinskem primiku Q206: hitrost
premikanja orodja pri spu$€anju na globino v mm/
min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali FMAX,
FAUTO, FU, FZ.

Varnostna razdalja Q200 (inkrementalno): razdalja
med konico orodja in povrsino obdelovanca. Razpon
vnosa je med 0 in 99999,9999 ali PREDEF.

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

2. varnostna razdalja Q204 (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa je med 0 in 99999,9999 ali PREDEF.

Faktor prekrivanja poti Q370: Q370 x polmer
orodja; rezultat je stranski primik k. Razpon vnosa
od 0,1 do 1,414 ali PREDEF.

PolozZaj primika (0-4) Q437 Dologitev nacina
primika orodja:

0: desno od ¢epa (osnovna nastavitev)

1: levi spodniji kot

2: desni spodniji kot

3: desni zgornji kot

4: levi zgorniji kot Ce ob primiku z nastavitvijo
Q437=0 na povrsini Cepa ostanejo sledi primikanja,
izberite drug poloZaj primika.

NC-stavki
8 CYCL DEF 256 PRAVOKOTNI CEP

Q218=60 ;1. STRANSKA DOLZINA
Q424=74 ;MERE SUROVCA 1
Q219=40 ;2. STRANSKA DOLZINA
Q425=60 ;MERE SUROVCA 2
Q220=5  ;POLMER KOTA
Q368=0.2 ;STRANSKA NADMERA
Q224=+0 ;ROT. POLOZAJ
Q367=0  ;POLOZAJ CEPA
Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU
Q351=+1 ;VRSTA REZKANJA
Q201=-20 ;GLOBINA

Q202=5  ;GLOBINA PRIMIKA
Q206=150 ;GLOBINSKI PRIMIK
Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q203=+0 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA

Q370=1 ;PREKRIVANJE POTI
Q437=0 ;POLOZAJ PRIMIKA

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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KROZNI CEP (cikel 257, DIN/ISO: G257) 5.7

5.7 KROZNI CEP (cikel 257, DIN/ISO: G257)

Potek cikla

S ciklom za izdelavo okroglih Eepov 257 lahko obdelate okrogli Cep. 2mm
Ce je premer surovca vegji od najvedjega mogodega stranskega A

primika, TNC izvede ve¢ stranskih primikov, dokler ne doseze
kon&nega premera.

1 Orodje se z zaCetnega polozaja cikla (srediS¢e Cepa) premakne
na zacetni poloZaj za obdelovanje €epa. Zacetni poloZaj dolodite
na osnovi polarnega kota glede na srediS¢e ¢epa s parametrom
Q376.

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 v spirali tangencialno premakne nad konturo
Cepa in izrezka obliko.

4 Ce konénega premera ni mogo&e dosedi v enem obhodu, TNC
ohrani spiralni primik, dokler ne doseze konénega premera. TNC
pri tem upoSteva premer surovca, kon¢ni premer in dovoljeni
stranski primik.

5 TNC spiralno odmakne orodje od konture.

6 Ce je potrebnih veg globinskih primikov, se izvede nov globinski
primik na najbliZji tocki odmika.

7 Ta postopek se ponavlja, dokler ni doseZena programirana
globina &epa.

8 Na koncu cikla TNC pozicionira orodje (po spiralnem odmiku) na

orodni osi na 2. varnostno razdaljo, definirano v ciklu, in nato v
sredino Cepa.
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Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje €éepov/rezkanje utorov
5.7 KROZNI CEP (cikel 257, DIN/ISO: G257)

Upostevajte pri programiranju!

Orodje na zacetni toCki predpozicionirajte v
obdelovalni ravnini (srediS¢e Cepa) s popravkom
polmera RO.

TNC samodejno predpozicionira orodje na orodni osi.
Upostevajte parameter Q204 (2. varnostna razdalja).

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

TNC pozicionira orodje na koncu cikla znova na
zacetno toc¢ko.

Ce je dolzina reza kraj$a kot globina primika Q202,
vhesena v ciklu, TNC zmanjSa globino primika na
dolzino reza LCUTS, opredeljeno v tabeli orodij.

Pozor, nevarnost kolizije!

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

Upostevaijte, da TNC pri pozitivho nastavljeni
globini obrne izraunavanje predpoloZaja. Orodje
se tako po orodni osi v hitrem teku premakne na
varnostno razdaljo pod povrsino obdelovanca.

Na desni strani Eepa naj bo dovolj prostora za
postavitev orodja. Najmanj: premer orodja + 2 mm.

TNC orodje na koncu pozicionira nazaj na varnostno
razdaljo, Ce je vneseno pa na 2. varnostno razdaljo.
Kon¢éni polozaj orodja po ciklu se torej ne ujema z
zaCetnim polozajem.
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KROZNI CEP (cikel 257, DIN/ISO: G257) 5.7

Parameter cikla

257 » Koncni premer Q223: premer obdelanega ¢epa. vi
B O Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

» Premer surovca Q222: premer surovca. Premer
surovca mora biti vecji od konénega premera. TNC
opravi ve€ stranskih primikov, ¢e je razlika med
premerom surovca in konénim premerom vecja
od dovoljenega stranskega pomika (polmer orodja
pomnozen s prekrivanjem poti Q370). TNC vedno
izraCuna konstantni stranski primik. Razpon vnosa
od 0 do 99999,9999.

(B
» Nadmera stranskega finega rezkanja Q368 \\%
(inkrementalno): Nadmera finega rezkanja v Q368
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999. Yi

» Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja
pri rezkanju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,999 ali FAUTO, FU, FZ

> Vrsta rezkanja Q351: nacin rezkanja s funkcijo M3:
+1 = rezkanje v soteku
-1 = rezkanje v protiteku
PREDEF: TNC uporabi vrednost iz stavka
GLOBALNIH DEFINICIJ.

» Globina Q201 (inkrementalno): razdalja med N
povrsino obdelovanca in dnom €epa. Razpon vnosa 4@%
od -99999,9999 do 99999,9999.

» Globina primika Q202 (inkrementalno): vrednost, za
katero se orodje vsaki¢ pomakne; vnesite vrednost,
vecjo od 0. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. B 0206

» Pomik pri globinskem primiku Q206: hitrost ZA 5
premikanja orodja pri spus€anju na globino v mm/
min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali FMAX, Q200 Q204
FAUTO, FU, FZ. Q203

Q202
» Varnostna razdalja Q200 (inkrementalno): razdalja if Q201
v

l
<V

<Y

med konico orodja in povrsino obdelovanca. Razpon
vhosa je med 0 in 99999,9999 ali PREDEF.

» Koord. povrsine obdelovanca Q203 (absolutno):
koordinata povrsine obdelovanca. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999

A
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Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje €éepov/rezkanje utorov

5.7

158

KROZNI CEP (cikel 257, DIN/ISO: G257)

> 2. varnostna razdalja Q204 (inkrementalno): NC-stavki
koc?rc_:?inata OSi vrt_ateng, v kateri ne more priti _do 8 CYCL DEF 257 OKROGLI CEP
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa je med 0 in 99999,9999 ali PREDEF. Q223=60 ;PREMER IZDELKA

» Faktor prekrivanja poti Q370: Q370 x polmer Q222=60 ;PREMER SUROVCA
orodja; rezultat je stranski primik k. Razpon vnosa Q368=0.2 :STRANSKA NADMERA

od 0,1 do 1,414 ali PREDEF.

B _ . Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU
» Zacetni kot Q376: polarni kot glede na sredisce .
Cepa, iz katerega se orodje premaknite na ¢ep. Q351=+1 ;VRSTA REZKANJA
Razpon vnosa od 0 do 359°. Q201=-20 ;GLOBINA

Q202=5  ;GLOBINA PRIMIKA
Q206=150 ;GLOBINSKI PRIMIK
Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q203=+0 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA

Q370=1  ;PREKRIVANJE POTI
Q376=0  ;ZACETNI KOT
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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Primeri programiranja 5.8

5.8 Primeri programiranja

Primer: Rezkanje zepov, ¢epov in utorov

-40 -30 -20
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<1 Obdelovalni cikli: rezkanje zepov/rezkanje éepov/rezkanje utorov
5.8 Primeri programiranja
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Obdelovalni cikli: definicije vzorcev
6.1 Osnove

6.1 Osnove

Pregled

Na TNC-ju imate na voljo 2 cikla, s katerima lahko neposredno
izdelujete tockovne vzorce:

Cikel Gumb Stran
220 TOCKOVNI VZOREC NA 164
KROGU

221 TOCKOVNI VZOREV NA 166
PREMICAH

S cikloma 220 in 221 lahko kombinirate naslednje obdelovalne
cikle:

Ce morate izdelati neenakomerne tockovne vzorce,
uporabite preglednice tock s CYCL CALL PAT(glej
"Preglednice toc¢k", Stran 65).

S funkcijo PATTERN DEF so vam na voljo dodatni
redni to¢kovni vzorci (glej "DEFINICIJA VZORCA",

Stran 58).

Cikel 200 VRTANJE

Cikel 201 POVRTAVANJE

Cikel 202 IZSTRUZEVANJE

Cikel 203 UNIVERZALNO VRTANJE

Cikel 204 VZVRATNO GREZENJE

Cikel 205 UNIVERZALNO GLOBINSKO VRTANJE

Cikel 206 VRTANJE NAVOJEV (NOVO) z izravnalno
vpenjalno glavo

Cikel 207 VRTANJE NAVOJEV brez izravnalne
vpenjalne glave

Cikel 208 VRTALNO REZKANJE

Cikel 209 VRTANJE NAVOJEV Z LOMOM OSTRUZKOV

Cikel 240 CENTRIRANJE

Cikel 251 PRAVOKOTNI ZEP

Cikel 252 KROZNI ZEP

Cikel 253 REZKANJE UTOROV

Cikel 254 OKROGLI UTOR (samo v povezavi s ciklom
221)

Cikel 256 PRAVOKOTNI CEP

Cikel 257 KROZNI CEP

Cikel 262 REZKANJE NAVOJEV

Cikel 263 REZKANJE UGREZNIH NAVOJEV

Cikel 264 REZKANJE VRTALNIH NAVOJEV
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Osnove 6.1

Cikel 265 VIJACNO REZKANJE VRTALNIH NAVOJEV
Cikel 267 REZKANJE ZUNANJIH NAVOJEV
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Obdelovalni cikli: definicije vzorcev
6.2 TOCKOVNIVZOREC NA KROGU (cikel 220, DIN/ISO: G220)

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:
® 2. Premik na varnostno razdaljo (os vretena)
B 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 s premocrtnim ali kroznim premikom
na zacetno 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!

Cikel 220 je aktiviran z definicijo, kar pomeni, da
cikel 220 samodejno priklice nazadnje definirani
obdelovalni cikel.

Ce enega od obdelovalnih ciklov od 200 do 209 in
251 do 267 izvajate v povezavi s ciklom 220, so
aktivna varnostna razdalja, povrSina obdelovanca in
2. varnostna razdalja iz cikla 220.
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TOCKOVNI VZOREC NA KROGU (cikel 220, DIN/ISO: G220) 6.2

Parameter cikla

220

4

Sredisce 1. osi Q216 (absolutno): sredis¢e delnega
kroga na glavni osi obdelovalne ravnine. Razpon
vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

Sredisce 2. osi Q217 (absolutno): sredi$¢e delnega
kroga na pomozni osi obdelovalne ravnine. Razpon
vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

Premer delnega kroga Q244: premer delnega
kroga. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999

Zacetni kot Q245 (absolutno): kot med glavno osjo
obdelovalne ravnine in zacetno tocko prve obdelave
na delnem krogu. Razpon vnosa od -360,000 do
360,000

Konéni kot Q246 (absolutno): kot med glavno
osjo obdelovalne ravnine in zacetno toCko zadnje

obdelave na delnem krogu (ne velja za polne kroge).

Vneseni vrednosti konnega kota in zaetnega
kota ne smeta biti enaki. Ce je konéni kot vegji od
zaCetnega kota, poteka obdelava v nasprotni smeri
urnega kazalca, sicer pa v smeri urinih kazalcev.
Razpon vnosa od -360,000 do 360,000.

Kotni korak Q247 (inkrementalno): Kot med dvema
obdelavama na delnem krogu; Ce je kotni korak
enak nicli, potem TNC obra€una kotni korak iz
startnega kota, kon&nega kota in Stevila obdelav;
Ce je naveden kotni korak, potem TNC ne uposteva
konénega kota; predznak kotnega koraka dolo¢a
smer obdelave (— = smer urinega kazalca). Razpon
vnosa od -360,000 do 360,000.

Stevilo obdelav Q241: §tevilo obdelav na delnem
krogu. Razpon vnosa od 1 do 99999

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

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

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

Premik na varno viSino Q301: Dolo¢anje, kako naj
se orodje premika med obdelavami:

0: med obdelavami premik na varnostno razdaljo

1: med obdelavami premik na varnostno razdaljo

Nacin premika? Premocrtno=0/krozno=1 Q365:
dolo€a, s katero funkcijo podajanja orodja naj se
orodje premika med obdelavami:

0: premocrtno premikanje med obdelavami

1: krozni premik na premer delnega kroga med
obdelavami
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NC-nizi

53 CYCL DEF 220 VZORCNI KROG
Q216=+50 ;SREDISCE 1. OSI
Q217=+50 ;SREDISCE 2. OSI
Q244=80 ;PREMER DEL. KROGA
Q245=+0 ;ZACETNI KOT
Q246=+360 ;KONCNI KOT
Q247=+0 ;KOTNI KORAK
Q241=8  ;STEVILO OBDELAV
Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q203=+30 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA

Q301=1 ;PREMIK NA VARNO
VISINO

Q365=0  ;NACIN PREMIKA

=Y
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Obdelovalni cikli: definicije vzorcev
6.3 TOCKOVNI VZOREC NA PREMICAH (cikel 221, DIN/ISO: G221)

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:
® 2. Premik na 2. varnostno razdaljo (os vretena).
B 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
zacCetno 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
zacetno tocko naslednje obdelave.

7 Ta postopek (6) se ponavlja, dokler niso opravljene vse
obdelave druge vrstice

8 TNC nato premakne orodje na zacetno tocko naslednje vrstice.
9 Vse ostale vrstice se obdelajo z nihajo¢im gibanjem.

Upostevajte pri programiranju!

Cikel 221 je aktiviran z definicijo, kar pomeni, da
cikel 221 samodejno priklice nazadnje definirani
obdelovalni cikel.

Ce enega od obdelovalnih ciklov od 200 do 209 in
251 do 267 izvajate v povezavi s ciklom 221, delujejo
aktivna 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.
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TOCKOVNI VZOREC NA PREMICAH (cikel 221, DIN/ISO: G221) 6.3

Parameter cikla

221 ’

Zacetna tocka 1. osi Q225 (absolutno): Koordinata
zacCetne toCke v glavni osi obdelovalne ravnine

Zacetna tocka 2. osi Q226 (absolutno): koordinata
zacCetne to¢ke na pomozni osi obdelovalne ravnine

Razdalja na 1. osi Q237 (inkrementalno): razdalja
med posameznimi toCkami v vrstici

Razdalja 2. osi Q238 (inkrementalno): razdalja med
posameznimi vrsticami

Stevilo stolpcev Q242: $tevilo obdelav v vrstici
Stevilo vrstic Q243: $tevilo vrstic

Rot. polozaj Q224 (absolutno): kot, za katerega se
zavrti celotna slika razporeditve. SrediS¢e vrtenja je
v zacCetni tocki.

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

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

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

Premik na varno viSino Q301: Dolo¢anje, kako naj
se orodje premika med obdelavami:

0: med obdelavami premik na varnostno razdaljo

1: med obdelavami premik na varnostno razdaljo
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Q225
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Q200 Q204
Q203
X
NC-stavki

54 CYCL DEF 221 VZORENE CRTE

Q225=+15 ;ZACETNA TOCKA 1. OSI
Q226=+15 ;ZACETNA TOCKA 2. OSI
Q237=+10 ;RAZDALJA NA 1. OSI

Q238=+8 ;RAZDALJA NA 2. OSI
Q242=6  ;STEVILO STOLPCEV
Q243=4  ;STEVILO VRSTIC

Q224=+15 ;ROT. POLOZAJ
Q200=2  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q203=+30 ;KOOR. POVRSINE

Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA
Q301=1  ;PREMIK NA VARNO
VISINO
167



Obdelovalni cikli: definicije vzorcev
6.4 Primeri programiranja

6.4 Primeri programiranja

Primer: krozne luknje

100

30 90 100

=Y
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Primeri programiranja 6.4
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Obdelovalni cikli: konturni zep
7.1  SL-cikli

7.1 SL-cikli

Osnove

S SL-cikli lahko sestavljate zapletene konture iz do 12 delnih

kontur (Zepov ali otokov). Posamezne delne konture vnesite kot
podprograme. 1z seznama delnih kontur (Stevilke podprogramov), ki
jih vnesete v ciklu 14 KONTURA, TNC izracuna skupno konturo.

programirate najve¢ 16384 konturnih elementov.

Cikli SL notranje izvedejo obsezZne in zapletene
izraCune in obdelave, ki iz njih izhajajo. 1z varnostnih
razlogov pred za¢etkom obdelave vedno opravite
grafiéni programski test! S tem lahko na enostaven
nacin ugotovite, ali obdelava, ki jo je dolo€il TNC,
poteka pravilno.

Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu
tudi dodeliti ali izracunati.

E> Pomnilnik za SL-cikel je omejen. V enem SL-ciklu lahko

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 zZep, Ce se premikate po notranji konturi, npr. opis
konture v smeri urnega kazalca s popravkom polmera RR

® TNC zazna otok, ¢e se premikate po zunanji 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

Shema: obdelovanje s cikli SL
0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTURA ...

13 CYCL DEF 20 KONTURNI PODATKI ...

16 CYCL DEF 21 PREDVRTANJE ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 VRTANJE ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 GLOB. FINO REZK. ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 STRAN. FINO REZK. ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2

60 LBL O
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SL-cikli

Lastnosti obdelovalnih ciklov

B TNC pred vsakim ciklom samodejno pozicionira varnostno razdaljo 99 END PGM SL2 MM

®m 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.

Pregled

Cikel Gumb Stran

14 KONTURA (obvezno) 14 174

20 KONTURNI PODATKI (obvezno) 26 179

21 PREDVRTANUJE (izbirno) 2 181
Cd

22 VRTANJE (obvezno) 22 183
] &

23 GLOBINSKO FINO REZKANJE 23 186

(izbirno) [ s

24 STRANSKO FINO REZKANJE 24 187

(izbirno) @ &

Razsirjeni cikli:

Cikel Gumb Stran

25 KONTURNI SEGMENT 25 189
=
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Obdelovalni cikli: konturni zep
7.2 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.

Cikel 14 je aktiviran z definicijo, kar pomeni, da
deluje od svoje definicije v programu dalje.

V ciklu 14 lahko nastejete najve¢ 12 podprogramov
(delnih kontur).

Parameter cikla

14 » Stevilke oznak za konturo: vnesite vse $tevilke

LEL 1...N oznak posameznih podprogramov, ki ji zelite
prenesti v konturo. sako Stevilko potrdite s tipko
ENT in vnos zakljucite s tipko END. Vnos do 12
Stevilk podprograma od 1 do 254
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Prekrite konture 7.3

7.3 Prekrite konture
Osnove
Zepi in otoki se lahko prekrivajo v novo konturo. Tako lahko s Y

prekrivajocim Zepom povecate povrsino Zepa ali zmanjSate otok.

NC-nizi

Podprogrami: prekriti zepi

Naslednji primeri programov so konturni
podprogrami, ki jih v glavnem programu prikli¢e cikel
14 KONTURA.

Zepa A in B se prekrivata.
TNC obracuna rezne tocke S1 in S2, teh ni treba programirati.
Zepa sta programirana kot polna kroga.

Podprogram 1: zep A

Podprogram 2: zep B
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' Obdelovalni cikli: konturni zep
7.3  Prekrite konture

Povrsina »vsote«

Obdelati zelite obe delni povrsini A in B vkljuéno s skupno prekrito
povrsino:

= Povrsini A in B morata biti Zepa.

B Prvi zep (v ciklu 14) se mora zaceti izven drugega.

o
o
<
=
o
=}
o
>

Povrsina B:

1
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Povrsina »razlika«

Povrsino A Zelite obdelati brez dela, ki ga prekriva B:
®m Povrsina A mora biti Zep in B mora biti otok.

B A se mora zacCeti zunaj B.

® B se mora zaceti znotraj A

o o
o Q
< <
= =
o o
=} =
o o
w >
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' Obdelovalni cikli: konturni zep
7.3  Prekrite konture

Povrsina »presecis€e«

Obdelati zelite povrsino, ki jo pokrivata A in B. (Enkrat prekrite
povrSine naj ostanejo neobdelane.)

= Ain B morata biti zepa.

B A se mora zacCeti v B.

Povrsina A:

o
Q
<
=
o
=
o
w

=Y
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KONTURNI PODATKI (cikel 20, DIN/ISO: G120) 7.4

7.4  KONTURNI PODATKI (cikel 20, DIN/
ISO: G120)

Upostevajte pri programiranju!

V ciklu 20 vnesite podatke za obdelavo za podprograme z delnimi
konturami.

Cikel 20 je aktiviran z definicijo, kar pomeni, da
deluje od svoje definicije v programu obdelave dalje.

Podatki o obdelavo, navedeni v ciklu 20, veljajo le za
cikle od 21 do 24.

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

Ce cikle SL uporabljate v programih s parametri Q,
parametrov od Q1 do Q20 ne smete uporabiti kot
programskih parametrov.
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Obdelovalni cikli: konturni zep
KONTURNI PODATKI (cikel 20, DIN/ISO: G120)

7.4

Parameter cikla

28
KONTURNI
PODAT .

4

Globina rezkanja Q1 (inkrementalno): razdalja med
povrsino obdelovanca in dnom Zepa. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999.

Faktor prekrivanja poti Q2: Q2 x polmer orodja;
rezultat je stranski primik k. Razpon vnosa od
-0,0001 do 1,9999.

Nadmera stranskega finega rezkanja Q3
(inkrementalno): Nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

Nadmera globinskega finega rezkanja Q4
(inkrementalno): nadmera finega rezkanje na
globini. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

Koordinata povrsine obdelovanca Q5 (absolutno):
absolutna koordinata povrsine obdelovanca. Razpon
vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

Varnostna razdalja Q6 (inkrementalno): razdalja
med Celno povrsino orodja in povrSino obdelovanca.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999

Varna visina Q7 (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.

Notranji zaokrozevalni polmer Q8: zaokrozevalni
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

Smer vrtenja? Q9: smer obdelave za zepe
B Q9 = -1 protitek za Zep in otok
® Q9 = +1 sotek za Zep in otok

Obdelovalne parametre lahko preverite in po potrebi prepiSete pri
prekinitvi programa.

180
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NC-stavki

57 CYCL DEF 20 KONTURNI PODATKI
;GLOB. REZKANJA
;PREKRIVANJE PROGE
;STRANSKA NADMERA
;GLOB. NADMERA
;KOOR. POVRSINE
;VARNOSTNA RAZDALJA

Q1=-20
Q2=1
Q3=+0.2
Q4=+0.1
Q5=+30
Q6=2
Q7=+80
Q8=0.5

Q9=+1

;VARNA VISINA

;ZAOKROZEVALNI

POLMER

;SMER VRTENJA

XYy



PREDVRTANJE (cikel 21, DIN/ISO: G121) 7.5

7.5  PREDVRTANJE (cikel 21, DIN/ISO:
G121)

Potek cikla
1 Orodje vrta z vnesenim pomikom F od trenutnega polozaja do
prve globine primika.
2 Nato TNC orodje v hitrem teku FMAX premakne nazaj in znova
do prve globine primika, zmanj$ano za zadrzevalno razdaljo t.
3 Krmilni sistem samodejno ugotovi zadrzevalno razdaljo:
® Globina vrtanja do 30 mm: t = 0,6 mm
® Globina vrtanja nad 30 mm: t = globina vrtanja/50
®m Najvedja dovoljena zadrzevalna razdalja: 7 mm

4 Orodje nato vrta z vnesenim pomikom F do naslednje globine
pomika.

5 TNC ta potek (1 do 4) ponavlja, dokler ne doseze nastavljene
globine vrtanja.

6 Na dnu vrtine TNC po ¢asu zadrZzevanja za prosto rezanje
orodje v hitrem teku FMAX premakne nazaj na zacetni polozaj.

Uporaba

Cikel 21 PREDVRTANUJE pri dolo¢anju vbodnih to¢k uposteva
predizmero stranskega finega rezkanja in predizmero globinskega
finega rezkanja, kot tudi polmer orodja za izvrtanje. Vbodne tocke
so obenem zacetne toCke za posnemanije.

Upostevajte pri programiranju!

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
vhaprej z orodjem, ki je vecje od orodja za grobo
rezkanje.
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Obdelovalni cikli: konturni zep
7.5 PREDVRTANJE (cikel 21, DIN/ISO: G121)

Parameter cikla

21 » Globina primika Q10 (inkrementalno): globina, ki jo vi

) orodje vsaki¢ doseze (predtnak pri negativni smeri
obdelave "-"). Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

» Pomik pri globinskem primiku Q11: hitrost
premikanja orodja pri spus€anju v mm/min. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999 ali FAUTO, FU, FZ

» Stevilka/ime izvrtalnega svedra Q13 oz. QS13:
Stevilka ali ime izvrtalnega svedra. Razpon vnosa od

0 do 32767,9 pri vnosih Stevilk, najve¢ 16 znakov pri
vnhosu imena

NC-stavki

58 CYCL DEF 21 PREDVRTANJE
Q10=+5 ;GLOBINA PRIMIKA
Q11=100 ;POM. PRI GLOB. PRIM.
Q13=1 ;IZVRTALNI SVEDER
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POSNEMANUJE (cikel 22, DIN/ISO: G122) 7.6

7.6 POSNEMANUJE (cikel 22, DIN/
ISO: G122)

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 Pri tem so konture otoka (tu: izrezkane s priblizevanjem konturi
Zepa (tu: A/B).

4V naslednjem koraku TNC pomakne orodje na naslednjo
globino pomika in ponavlja postopek izvrtanja, dokler ne doseze
programirane globine.

5 TNC nato orodje premakne nazaj na varno visino.

183
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Obdelovalni cikli: konturni zep

7.6

POSNEMANUJE (cikel 22, DIN/ISO: G122)

Upostevajte pri programiranju!

=

184

Po potrebi uporabite rezkar s ¢elnim zobnikom, ki
reze po sredini (DIN 844), ali pa opravite predvrtanje
s ciklom 21.

Lastnosti spusc¢anja cikla 22 doloc€ite s parametrom

Q19 in s stolpcema ANGLE in LCUTS v preglednici

orodij:

= Ce je definirano Q19 = 0, TNC praviloma izvede
navpi¢no spuscanje, tudi Ce je za aktivno orodje
definiran kot spusta (ANGLE)

= Ce je definirano ANGLE = 90°, TNC izvede
navpic¢en pomik. Kot spustni pomik se nato
uporabi nihajni pomik Q19

= Ceje v ciklu 22 definiran nihajni pomik Q19 in v
preglednici orodij definiran kot ANGLE med 0.1
in 89.999, TNC izvede vijacni pomik z dolo¢enim
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 vijaéno
spusc&anje ni mogoce (geometrija utora), TNC
poskusa izvesti nihajno spuscanje. 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 dolo¢ene vrednosti
obrabe DR orodja za povrtavanje.

Pozor, nevarnost kolizije!

Po izvedbi ciklusa SL morate prve gibe premika v
obdelovalni ravnini programirati z obema vnosoma
koordinat, npr. L X+80 Y+0 RO FMAX.
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POSNEMANUJE (cikel 22, DIN/ISO: G122) 7.6

Parameter cikla

= B

» Globina primika Q10 (inkrementalno): globina,

ki jo orodje vsaki¢ doseZe. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Pomik pri globinskem primiku Q11: pomik pri
premikaniju po osi vretena. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, FU, FZ

Pomik pri rezkanju Q12: pomik pri premikanju

v obdelovalni ravni. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, FU, FZ

Orodje za predvrtanje Q18 ali QS18: Stevilka ali
ime orodja, s katerim je TNC Ze izvedel predvrtanije.
Preklop na vnos imena: pritisnite gumb IME
ORODJA. Poseben napotek za AWT-Weber:

ko zapustite polje za vnos, TNC samodejno doda
narekovaj zgoraj. Ce predvrtanje ni bilo opravljeno,
vnesite »0«. Ce vnesete $tevilko ali ime, TNC izvrta
samo del, ki ga z orodjem za predvrtanje ni bilo
mogode obdelati. Ce stranski primik 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. TNC
lahko prikaze sporocilo o napaki. Razpon vnosa od
0 do 32767,9 pri vnosih Stevilk, najve¢ 16 znakov pri
vnosu imena.

Nihajni pomik Q19: nihajni pomik v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999 ali FAUTO, FU,
FZ.

» Vzvratni pomik Q208: hitrost premikanja orodja

pri izvleku pri dvigu po kon&ani obdelavi v mm/

min. Ce ste vnesli Q208=0, TNC orodje izvlege s
pomikom, definiranim v Q12. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FMAX,FAUTO
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NC-stavki
59 CYCL DEF 22 VRTANJE

Q10=+5 ;GLOBINA PRIMIKA
Q11=100 ;POM. PRI GLOB. PRIM.

Q12=750 ;POMIK PRI
POSNEMANJU

Q18=1 ;ORODJE ZA
PREDVRTANJE

Q19=150 ;NIHAJNI POMIK
Q208=9999 ;VZVRATNI POMIK
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Obdel
7.7

ovalni cikli: konturni zep

GLOBINSKO FINO REZKANJE (cikel 23, DIN/ISO: G123)

7.7 GLOBINSKO FINO REZKANJE (cikel
23, DIN/ISO: G123)
Potek cikla

Ce je dovolj prostora, TNC orodje previdno (navpicni tangencialni

krog) pre

makne na obdelovalno povrsino. Ce je prostora premalo,

TNC premakne orodje navpi¢no v globino. Zatem se pri izvrtanju

izrezka p

reostala nadmera finega rezkanja.

Upostevajte pri programiranju!

=

TNC samodejno ugotovi zagetno tocko za fino
rezkanje. Zacetna 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.

Pozor, nevarnost kolizije!

Po izvedbi ciklusa SL morate prve gibe premika v
obdelovalni ravnini programirati z obema vnosoma
koordinat, npr. L X+80 Y+0 RO FMAX.

Parameter cikla

e

186

» Pomik pri globinskem primiku Q11: hitrost
premikanja orodja pri spus€anju v mm/min. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999 ali FAUTO, FU, FZ

» Pomik pri rezkanju Q12: pomik pri premikanju
v obdelovalni ravni. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, FU, FZ

» Vzvratni pomik Q208: hitrost premikanja orodja
pri izvleku pri dvigu po koncani obdelavi v mm/
min. Ce ste vnesli Q208=0, TNC orodje izvlede s
pomikom, definiranim v Q12. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FMAX,FAUTO

NC-stavki
60 CYCL DEF 23 GLOB. FINO REZK.

Q11=100 ;POM. PRI GLOB. PRIM.

Q12=350 ;POMIK PRI
POSNEMANJU

Q208=9999 ;VZVRATNI POMIK
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STRANSKO FINO REZKANJE (cikel 24, DIN/ISO

7.8 STRANSKO FINO REZKANJE (cikel 24,
DIN/ISO: G124)
Potek cikla

TNC tangencialno premakne orodje po kroZnici na delne konture.
Vsak delna kontura se fino rezka posebe;j.

Upostevajte pri programiranju!

=

Vsota iz nadmere stranskega finega rezkanja (Q14)
in polmera orodja za fino rezkanje mora biti manjSa
od vsote nadmere stranskega finega rezkanja (Q3,
cikel 20) in polmera orodja za posnemanje.

Zgorniji izra€un 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

m v ciklu 20 vnesti nadmero finega rezkanja (Q3)
vecjo od vsote iz nadmere finega rezkanja Q14 in
polmera uporabljenega orodja

TNC samodejno dolo¢i za€etno tocko za fino
rezkanje. Zacetna toCka je odvisna od prostorskih
razmer v Zepu in nadmere, programirane v ciklu 20.

TNC izrauna zacetno to¢ko tudi v povezavi z
zaporedjem med obdelavo. Ce cikel za fino rezkanje
izberete s tipko GOTO in nato zaZzenete program, je
lahko zagetna to¢ka na drugem mestu, kot bi bila, Ce
bi program izvajali v dolo€enem zaporedju.

Pozor, nevarnost kolizije!

Po izvedbi ciklusa SL morate prve gibe premika v
obdelovalni ravnini programirati z obema vnosoma
koordinat, npr. L X+80 Y+0 RO FMAX.
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Obdelovalni cikli: konturni zep
STRANSKO FINO REZKANJE (cikel 24, DIN/ISO: G124)

7.8

Parameter cikla

e

188

4

Smer vrtenja Q9: Smer obdelave: 7
+1: vrtenje v nasprotni smeri urinih kazalcev
—1: Vrtenje v smeri urnih kazalcev N

Globina primika Q10 (inkrementalno): globina, p
ki jo orodje vsaki¢ doseze. Razpon vnosa od 4 G
-99999,9999 do 99999,9999. Q1o >

Pomik pri globinskem primiku Q11: hitrost
premikanja orodja pri spus¢anju v mm/min. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999 ali FAUTO, FU, FZ
Pomik pri rezkanju Q12: pomik pri premikanju .
v obdelovalni ravni. Razpon vnosa od 0 do NC-stavki

99999,9999 ali FAUTO, FU, FZ 61 CYCL DEF 24 STRAN. FINO REZK.
Nadmera stranskega finega rezkanja Q14 Q9=+1 :SMER VRTENJA
(inkrementalno): nadmera za veckratno fino
rezkanje. Zadnji preostanek finega rezkanja se

Q10=+5 ;GLOBINA PRIMIKA

izvrta, ¢e vnesete Q14 = 0. Razpon vnosa od Q11=100 ;POM. PRI GLOB. PRIM.
-99999,9999 do 99999,9999. Q12=350  :POMIK PRI
POSNEMANJU

Q14=+0 ;STRANSKA NADMERA
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KONTURNI SEGMENT (cikel 25, DIN/ISO: G125) 7.9

7.9  KONTURNI SEGMENT (cikel 25, DIN/
1ISO: G125)

Potek cikla
S tem ciklom se lahko skupaj s ciklom 14 KONTURA obdelujejo 7 A
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 spodrezavan;j ali
poskodb kontur. Z grafi¢nim 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

®m Vnesete lahko nadmere, s ¢imer omogocdite grobo rezkanje in
fino rezkanje v ve€ delovnih korakih

Upostevajte pri programiranju!

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.

Pomnilnik za SL-cikel je omejen. V enem SL-
ciklu lahko programirate najve¢ 16384 konturnih
elementov.

Cikel 20 KONTURNI PODATKI ni potreben.

Dodatni funkciji M109 in M110 pri obdelovanju
konture s ciklom 25 ne delujeta.

Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu
tudi dodeliti ali izracunati.
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Obdelovalni cikli: konturni zep
KONTURNI SEGMENT (cikel 25, DIN/ISO: G125)

7.9

Pozor, nevarnost kolizije!

Za
| |

prepreCevanje morebitne kolizije:

Za ciklom 25 ne programirajte veriznih mer, ker
se verizne mere nanasajo na polozaj orodja ob
koncu cikla

Po vseh glavnih oseh izvedite premik na definiran

(absolutni) polozaj, ker se poloZaj orodja na koncu
cikla ne ujema s poloZajem na zacetku cikla.

Parameter cikla

25

190

4

Globina rezkanja Q1 (inkrementalno): razdalja med
povrsino obdelovanca in dnom konture. Razpon
vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

Nadmera stranskega finega rezkanja Q3
(inkrementalno): Nadmera finega rezkanja v
obdelovalni ravnini. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

Koordinata povrsine obdelovanca Q5 (absolutno):
absolutna koordinata povrSine obdelovanca. Razpon
vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

Varna visina Q7 (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.

Globina primika Q10 (inkrementalno): globina,

ki jo orodje vsaki¢ doseZe. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Pomik pri globinskem primiku Q11: pomik pri
premikanju po osi vretena. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, FU, FZ

Pomik pri rezkanju Q12: pomik pri premikanju

v obdelovalni ravni. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, FU, FZ

Vrsta rezkanja Q15:

Rezkanje v enosmernem teku: Vnos = +1
rezkanje v protiteku: Vnos = —1

Izmenicno rezkanje v soteku in protiteku z vec
pomiki: vnos =0

NC-stavki

62 CYCL DEF 25 KONTURNI SEGMENT

Q1=-20
Q3=+0
Q5=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=-1

;GLOB. REZKANJA
;STRANSKA NADMERA
;KOOR. POVRSINE
;VARNA VISINA
;GLOBINA PRIMIKA
;POM. PRI GLOB. PRIM.
;POMIK PRI REZKANJU
;VRSTA REZKANJA
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Primeri programiranja 7.10

710  Primeri programiranja

Primer: vrtanje in povrtanje zepa
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' Obdelovalni cikli: konturni zep
7.10 Primeri programiranja

=Y
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Primeri programiranja 7.10

Primer: predvrtanje prekritih kontur, grobo rezkanje,
fino rezkanje

T T T

35 65 100
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' Obdelovalni cikli: konturni zep
7.10 Primeri programiranja
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Primer: konturni segment

80

20

Primeri programiranja 7.10

100
95

754

159

5 50 100
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Obdelovalni cikli: plas€ valja
8.1 Osnove

8.1 Osnove

Pregled ciklov za plas¢ valja

Cikel Gumb Stran

27 PLASC VALJA @ 199
=l

28 PLASC VALJA =L 202

Rezkanje utorov RS

29 PLASC VALJA ; 205

Rezkanje stojine 27| &
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PLASC VALJA (cikel 27, DIN/ISO: G127, programska moznost 1) 8.2

8.2 PLASC VALJA (cikel 27, DIN/ISO:
G127, programska moznost 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 toc¢ko in pri tem uposteva
nadmero stranskega finega rezkanja. 4 \

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 tocko.

4 Koraki 1 do 3 se ponavljajo, dokler ni doseZena programirana
globina rezkanja Q1.

5 Orodje se nato premakne na varnostno razdaljo.
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Obdelovalni cikli: plas€ valja
8.2 PLASC VALJA (cikel 27, DIN/ISO: G127, programska moznost 1)

Upostevajte pri programiranju!

Stroj in TNC mora proizvajalec stroja pripraviti za
interpolacijo plasc¢a valja.

< Upostevaijte priroCnik za stroj.

programirajte obe koordinati plas¢a valja.

Pomnilnik za SL-cikel je omejen. V enem SL-
ciklu lahko programirate najve¢ 16384 konturnih
elementov.

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.
Referen¢no tocko dolodite v srediscu vrtljive mize.

Os vretena moravbiti pri priklicu cikla pravokotna na
os vrtljive mize. Ce ni, TNC izda sporocilo o napaki.
Morda boste morali preklopiti kinematiko.

Ta cikel lahko uporabite tudi pri zavrteni obdelovalni
ravnini.

Varnostna razdalja mora biti vecja 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 izradunati.

E> V prvem NC-nizu konturnega podprograma vedno
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PLASC VALJA (cikel 27, DIN/ISO: G127, programska moznost 1) 8.2

Parameter cikla

==

4

Globina rezkanja Q1 (inkrementalno): razdalja med

plas€¢em valja in dnom konture. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Nadmera stranskega finega rezkanja Q3
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja v odvoju
plas¢a; nadmera vpliva na smer popravka polmera.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

Varnostna razdalja Q6 (inkrementalno): Razdalja
med Celno povrsino orodja in povrsino plasca valja.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Globina primika Q10 (inkrementalno): globina,

ki jo orodje vsaki¢ doseZe. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Pomik pri globinskem primiku Q11: pomik pri
premikanju po osi vretena. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, FU, FZ

Pomik pri rezkanju Q12: pomik pri premikanju

v obdelovalni ravni. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, FU, FZ

Polmer valja Q16: polmer valja, na katerem naj se
izvede obdelava konture. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Vrsta dimenzioniranja? Stopinja = 0 MM/PALEC
=1 Q17: programiranje koordinat rotacijske osi v
podprogramu v stopinjah ali milimetrih (palcih)

TNC 640 | Uporabniski priro€nik programiranje ciklov | 7/2014

NC-nizi

63 CYCL DEF 27 PLASC VALJA

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

;GLOB. REZKANJA
;STRANSKA NADMERA

; VARNOSTNA RAZDALJA
;GLOBINA PRIMIKA
;POM. PRI GLOB. PRIM.
;POMIK PRI REZKANJU
;POLMER

:NAC.
DIMENZIONIRANJA
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Obdelovalni cikli: plas€ valja

8.3 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
plas¢ valja. V nasprotju s ciklom 27 TNC v tem ciklu orodje postavi
tako, da so stene pri aktivnem popravku polmera skoraj vzporedne
druga z drugo. Stene so povsem vzporedne, Ce uporabljate orodje,
ki je natan€no tako veliko kot Sirina utora.

Manj8e kot je orodje glede na Sirino utora, toliko vecja popacéenja
nastanejo pri kroZnicah in poSevnih premicah. Da bi ta popacenja,
pogojena s premikanjem, zmanj$ati, lahko s parametrom Q21
definirate 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
TNC utor izdela v soteku ali protiteku.

1 TNC pozicionira orodje nad vbodno tocko

2 Priprvi globini pomika orodje rezka vzdolz stene utora s
pomikom rezkarja Q12; pri tem uposteva predizmero stranskega
finega rezkanja.

3 Na koncu konture TNC premakne orodje na nasprotno steno
utora in se premakne nazaj na vbodno to¢ko.

4 Koraka 2 in 3 se ponavljata, dokler ni doseZena nastavljena
globina rezkanja Q1.

- R\
5 Ce ste definirali toleranco Q21, TNC izvede naknadno obdelavo, ‘@

da bi bile stene utorov €im bolj vzporedne.

6 Nato se orodje vrne po orodni osi na varno visino ali na zadniji
programirani polozaj pred ciklom.

g

/A

s<{]_]

zi

f%\%\_//é/g%

/A
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PLASC VALJA - rezkanje utorov (cikel 28, DIN/ISO: G128,
programska moznost 1)

Upostevajte pri programiranju!

o

-

=

Stroj in TNC mora proizvajalec stroja pripraviti za
interpolacijo plasc¢a valja.
Upostevaijte priroCnik za stroj.

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 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.
Referen¢no tocko dolodite v srediscu vrtljive mize.

Os vretena moravbiti pri priklicu cikla pravokotna na
os vrtljive mize. Ce ni, TNC izda sporocilo o napaki.
Morda boste morali preklopiti kinematiko.

Ta cikel lahko uporabite tudi pri zavrteni obdelovalni
ravnini.

Varnostna razdalja mora biti vecja 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 izradunati.
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Obdelovalni cikli: plas€ valja

8.3

Parameter cikla

s

204

4

Globina rezkanja Q1 (inkrementalno): razdalja med
plas€¢em valja in dnom konture. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Nadmera stranskega finega rezkanja Q3
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja na steni
utora. Nadmera finega rezkanja zmanj$a Sirino utora
za dvakratno vneseno vrednost. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Varnostna razdalja Q6 (inkrementalno): Razdalja
med Celno povrsino orodja in povrsino plasca valja.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Globina primika Q10 (inkrementalno): globina,

ki jo orodje vsaki¢ doseZe. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Pomik pri globinskem primiku Q11: pomik pri
premikanju po osi vretena. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, FU, FZ

Pomik pri rezkanju Q12: pomik pri premikanju

v obdelovalni ravni. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, FU, FZ

Polmer valja Q16: polmer valja, na katerem naj se
izvede obdelava konture. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Vrsta dimenzioniranja? Stopinja = 0 MM/PALEC
=1 Q17: programiranje koordinat rotacijske osi v
podprogramu v stopinjah ali milimetrih (palcih)
Sirina utora Q20: $irina konénega utora. Razpon
vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

Toleranca Q21: Ce uporabljate orodje, ki je manjse
od programirane Sirine utora Q20, glede na
postopek nastanejo popacenja na steni utora pri
krogih in poSevnih ravninah. Ce definirate toleranco
Q21, TNC v naknadno vklju¢enem postopku
rezkanja pribliZza 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. Manj3a kot je definirana toleranca,
natan&nejdi je utor, vendar tudi toliko dlje traja
naknadno obdelovanje. Razpon vnosa od 0 do
9,9999

Priporogéilo: Uporabite toleranco 0.02 mm.
Neaktivna funkcija: vnesite 0 (osnovna nastavitev).

NC-stavki

PLASC VALJA - rezkanje utorov (cikel 28, DIN/ISO: G128,
programska moznost 1)

63 CYCL DEF 28 PLASC VALJA

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

Q20=12
Q21=0

;GLOB. REZKANJA
;STRANSKA NADMERA

; VARNOSTNA RAZDALJA
;GLOBINA PRIMIKA
;POM. PRI GLOB. PRIM.
;POMIK PRI REZKANJU
;POLMER

:NAC.
DIMENZIONIRANJA

;SIRINA UTORA
;TOLERANCA
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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
na odvoju. TNC postavi orodje v tem ciklu tako, da so stene pri
aktivnem popravku polmera vedno vzporedne med seboj. Pot
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 polovicni Sirini stojine.

1 TNC pozicionira orodje nad zacetno to¢ko obdelave. Zagetno
to¢ko 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,
PT = protitek).

2 Ko TNC opravi premik na prvi globino pomika, orodje
tangencialno v kroznem loku s pomikom za rezkanje Q12
premakne h konturi. Pri tem po potrebi upo$teva nadmero
stranskega finega rezkanja.

3 Na prvi globini pomika orodje s pomikom pri rezkanju Q12 rezka
vzdolz stene stojine, dokler Cep ni v celoti izdelan.

4 Orodje se nato tangencialno odmakne od stene stojine nazaj 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 ali na zadnji
programirani polozZaj pred ciklom.
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Obdelovalni cikli: plas€ valja

8.4 PLASC VALJA - rezkanje stojin (cikel 29, DIN/ISO: G129,
programska moznost 1)

Upostevajte pri programiranju!

Stroj in TNC mora proizvajalec stroja pripraviti za
interpolacijo plasc¢a valja.

< Upostevaijte priroCnik za stroj.

programirajte obe koordinati plas¢a valja.

Pomnilnik za SL-cikel je omejen. V enem SL-
ciklu lahko programirate najve¢ 16384 konturnih
elementov.

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.
Referen¢no tocko dolodite v srediscu vrtljive mize.

Os vretena moravbiti pri priklicu cikla pravokotna na
os vrtljive mize. Ce ni, TNC izda sporocilo o napaki.
Morda boste morali preklopiti kinematiko.

Ta cikel lahko uporabite tudi pri zavrteni obdelovalni
ravnini.

Varnostna razdalja mora biti vecja 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 izradunati.

E> V prvem NC-nizu konturnega podprograma vedno
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PLASC VALJA - rezkanje stojin (cikel 29, DIN/ISO: G129, 8.4
programska moznost 1)

Parameter cikla

28 - » Globina rezkanja Q1 (inkrementalno): razdalja med NC-stavki
el plagéem valja in dnom konture. Razpon vnosa od 63 CYCL DEF 29 STOJINA NA PLAZCU
-99999,9999 do 99999,9999. VALJA
> Nadmera stranskega ﬁnegg rezkanja Q3 _ . Q1=-8 :GLOB. REZKANJA
(inkrementalno): nadmera finega rezkanja pri steni
stojine. Nadmera finega rezkanja poveca Sirino Q3=+0 ;STRANSKA NADMERA
stojine za dvakratno vneseno vrednost. Razpon Q6=+0 ;VARNOSTNA RAZDALJA

vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

> Varnostna razdalja Q6 (inkrementalno): Razdalja
med Celno povrsino orodja in povrsino plasca valja.

Q10=+3 ;GLOBINA PRIMIKA
Q11=100 ;POM. PRI GLOB. PRIM.

Razpon vnosa od 0 do 99999,9999. Q12=350 ;POMIK PRI REZKANJU
> Globina primika Q10 (inkrementalno): globina, Q16=25  ;POLMER

ki jo orodje vsaki¢ doseZe. Razpon vnosa od Q17=0 NAC

-99999,9999 do 99999,9999. bIMENZIONIRANJA

» Pomik pri globinskem primiku Q11: pomik pri
premikanju po osi vretena. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, FU, FZ

» Pomik pri rezkanju Q12: pomik pri premikanju
v obdelovalni ravni. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999 ali FAUTO, FU, FZ

» Polmer valja Q16: polmer valja, na katerem naj se
izvede obdelava konture. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

» Vrsta dimenzioniranja? Stopinja = 0 MM/PALEC
=1 Q17: programiranje koordinat rotacijske osi v
podprogramu v stopinjah ali milimetrih (palcih)

» Sirina stojine Q20: &irina konéne stojine. Razpon
vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

Q20=12 ;SIRINA STOJINE
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Obdelovalni cikli: plas€ valja
8.5 Primeri programiranja

8.5 Primeri programiranja

Primer: plas¢ valja s ciklom 27

Stroj z glavo B in mizo C

Valj mora biti vpet na sredini vrtljive
mize.

Referencna tocka je na spodniji strani
na sredini vriljive mize

TNC 640 | Uporabniski priro€nik programiranje ciklov | 7/2014




Primeri programiranja 8.5
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Obdelovalni cikli: plas€ valja
8.5 Primeri programiranja

Primer: plas¢ valja s ciklom 28

E> 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

N
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Obdelovalni cikli: konturni zep s konturno formulo

9.1

9.1

Osnove

Cikli SL s kompleksno konturno formulo

Cikli SL s kompleksno konturno
formulo

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. Iz
izbranih delnih kontur, ki jih med seboj poveZete s konturno formulo,
TNC izraéuna skupno konturo.

=

212

Pomnilnik za SL-cikel (vsi programi za opis kontur) je
omejen na najved 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 ponavljajoCih kontur v posameznih
programih. S konturno formulo povezite delne konture v
skupno konturo in dolodite, ali naj bo rezultat obdelave
Zep ali otok.

Funkcija cikli SL s konturno formulo je na nadzorni
plos¢i TNC-ja razdeljena na ve€ obmodij in sluZi kot
osnova za nadaljnji razvoj.

Shema: obdelovanje s cikli SL in
kompleksno konturno formulo

0 BEGIN PGM KONTUR MM

5 SEL CONTOUR “MODEL“

6 CYCL DEF 20 KONTURNI PODATKI ...
8 CYCL DEF 22 VRTANJE ...

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 GLOB. FINO REZK. ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 STRAN. FINO REZK. ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM KONTURA MM
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Cikli SL s kompleksno konturno formulo 9.1

Lastnosti delnih kontur

® TNC praviloma prepozna vse konture kot Zep. Ne programirajte
popravka polmera

® 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

B Podprogrami smejo vsebovati tudi koordinate na osi vretena,
vendar so te prezrte

® V prvem koordinatnem nizu podprograma dolocite obdelovalno
ravnino.

®m Delne konture lahko, ¢e je potrebno, definirate z razli¢nimi
globinami

Lastnosti obdelovalnih ciklov

B TNC pred vsakim ciklom samodejno pozicionira 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)

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.
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SHEMA: izracun delnih kontur s
konturno formulo

0 BEGIN PGM MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = “KROG1“

2 DECLARE CONTOUR QC2 = “KROGXY “
DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 =
“TRIKOTNIK*“ DEPTH10

4 DECLARE CONTOUR QC4 =
“KVADRAT“ DEPTH5

5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2
6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM KROG1 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM KROG1 MM

0 BEGIN PGM KROG31XY MM
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Obdelovalni cikli: konturni zep s konturno formulo
9.1 Cikli SL s kompleksno konturno formulo

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
FCT
KONTURNA » |zberite meni funkcij za konturno in to¢kovno
— obdelavo
- » Pritisnite gumb SEL CONTOUR
ConTouR » Vnesite celotno ime programa z definicijami

konture in vnos potrdite s tipko END.

Niz SEL CONTOUR programirajte pred SL-cikli. Cikel
14 KONTURA pri uporabi niza SEL CONTUR ni ve¢
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.
FCT
KONTURNA » |zberite meni Funkcije za konturno in to€kovno
. obdelavo.
P— » Pritisnite gumb DECLARE CONTOUR.
conTouR » Vnesite Stevilko konturnega oznacevalnika QC in

potrdite s tipko ENT.

» Vnesite celotno ime programa z definicijami
konture in vnos potrdite s tipko END. ALI

» za izbrano konturo definirajte posebno globino

Z vnesenimi konturnimi oznacéevalniki QC lahko v
E> konturni formuli obracdunavate razli¢ne konture eno z

drugo.

Ce uporabljate konture s posebno globino, je treba

globino dolo¢iti tudi vsem delnim konturam (po

potrebi dolocite globino 0).
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Cikli SL s kompleksno konturno formulo

Vnos kompleksnih konturnih formul

Z gumbi lahko poveZete razli¢ne konture v matemati¢ni formuli:

» Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.
FCT
KoNTURNA > Izberite meni Funkcije za konturno in tockovno
L obdelavo.
roRmULA » Pritisnite gumb KONTURNA FORMULA: TNC
KONTURE prikaZze naslednje gumbe:
matemati¢na operacija Gumb
Rezano s/z o:e
npr. QC10 = QC1 & QC5 4
Povezano s/z °ie
npr. QC25 = QC7 | QC18 3
Povezano s/z, vendar brez reza o e
npr. QC12 = QC5 * QC25 [:2
brez i

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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Obdelovalni cikli: konturni zep s konturno formulo
9.1 Cikli SL s kompleksno konturno formulo

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 B
prekrivajocim Zepom povecate povrsino Zepa ali zmanjSate otok.

Podprogrami: prekriti zepi

Nasledniji primeri programiranja so programi za

E> 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.

Zepa sta programirana kot polna kroga.
Program za opisovanje konture 1: zep A
0 BEGIN PGM ZEP_A MM

1L X+10 Y+50 RO

2 CC X+35 Y+50

3 C X+10 Y+50 DR-

4 END PGM ZEP_A MM

Program za opisovanje konture 2: zep B
0 BEGIN PGM ZEP_B MM

1L X+90 Y+50 RO

2 CC X+65 Y+50

3 C X+90 Y+50 DR-

4 END PGM ZEP_B MM
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Cikli SL s kompleksno konturno formulo 9.1

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 B
popravka polmera

® V konturni formuli se povrSini A in B izraCunata s funkcijo A
»unija«

Program za definiranje kontur:

50...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “ZEP_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “ZEP_B.H“
54 QC10 = QC1 | QC2

55 ...

56 ...

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 S
rezano s komplementom od A

Program za dolo¢anje kontur:

50...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “ZEP_A.H*
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “ZEP_B.H“
54 QC10 = QC1\ QC2

55 ...

56 ...
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Obdelovalni cikli: konturni zep s konturno formulo
9.1 Cikli SL s kompleksno konturno formulo

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 A
popravka polmera. Q OB
® V konturni formuli se povrSini A in B izraCunata s funkcijo

»preseciste«

Program za dolo¢anje kontur:

50 ...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “ZEP_A.H*
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “ZEP_B.H“
54 QC10 = QC1 & QC2

T 000

56 ...

Obdelovanje konture z SL-cikli

Obdelovanje definirane skupne konture se izvede z
SL-cikli od 20 do 24 (glej "Pregled”, Stran 173).
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Cikli SL s kompleksno konturno formulo 9.1

Primer: prekrite konture s konturno formulo za grobo
in fino rezkanje

T T T

35 65 100
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°/ Obdelovalni cikli: konturni zep s konturno formulo
9.1 Cikli SL s kompleksno konturno formulo

Program za definiranje kontur s konturno formulo:
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Cikli SL s kompleksno konturno formulo 9.1
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Obdelovalni cikli: konturni zep s konturno formulo

9.2 SL-cikli z enostavno konturno formulo

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 loCene programe. Tako je mogocCe vse delne konture poljubno
ponovno uporabiti. TNC izraduna skupno konturo iz izbranih delnih
kontur.
Pomnilnik za SL-cikel (vsi programi za opis kontur) je

E> omejen na najveé 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

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF P1= “POCK1.H“ |12
= “ISLE2.H“ DEPTH5 I3 “ISLE3.H*
DEPTH7.5

6 CYCL DEF 20 KONTURNI PODATKI ...

8 CYCL DEF 22 VRTANJE ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 GLOB. FINO REZK. ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 STRAN. FINO REZK. ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2
64 END PGM CONTDEF MM
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SL-cikli z enostavno konturno formulo 9.2

Lastnosti delnih kontur
® Ne programirajte popravka polmera.
® 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.

B Podprogrami smejo vsebovati tudi koordinate na osi vretena,
vendar se te prezrejo.

® V prvem koordinatnem nizu podprograma dolocite obdelovalno
ravnino.

Lastnosti obdelovalnih ciklov

B TNC samodejno pozicionira pred vsakim ciklom varnostno
razdaljo.

® Vsak globinski nivo se rezka brez dviga orodja; otoki se stransko
obidejo.

B 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.

B Pri globinskem finem rezkanju TNC orodje prav tako premakne
po tangencialni kroznici na obdelovanec (npr.: os vretena Z:
kroznica v ravnini Z/X)

B 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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Obdelovalni cikli: konturni zep s konturno formulo

9.2

SL-cikli z enostavno konturno formulo

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.

Izberite meni Funkcije 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 zacnite z najglobljim
zepom!

Ce je kontura definirana kot otok, TNC interpretira
vneseno globino kot viSino otoka. Vnesena vrednost
brez predznaka se nato nana$a na povrsino
obdelovanca!

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

=

224

Obdelovanje definirane skupne konture se izvede z
SL-cikli od 20 do 24 (glej "Pregled", Stran 173).
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Obdelovalni cikli: vrstno rezkanje
10.1 Osnove

10.1 Osnove

Pregled

Pri TNC-ju so na voljo trije cikli, s katerimi lahko obdelujete povrSine
z naslednjimi lastnostmi:

® ravne pravokotne

®E ravne posSevnokotne

® poljubno nagnjene
|

ukrivljenje
Cikel Gumb Stran
230 VRSTNO REZKANJE 230 227
Za ravne pravokotne povrine I
231 PREMONOSNA PLOSKEV 231 229
Za po$evnokotne, nagnjene in =
ukrivljene povrsine.
232 PLANSKO REZKANJE 232 232
Za ravne in pravokotne povrsine z [

vhosom predizmere in ve¢ pomiki.
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VRSTNO REZKANJE (cikel 230, DIN/ISO: G230) 10.2

10.2 VRSTNO REZKANJE (cikel 230, DIN/
1ISO: G230)

Potek cikla

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku FMAX s trenutnega
polozaja na obdelovalni ravnini na zacetno to¢ko 1; TNC pri tem
premakne orodje za polmer orodja v levo in navzgor.

2 Nato se orodje s FMAX premakne po osi vretena na varnostno
razdaljo in nato s pomikom pri globinskem primiku na
programirani zacetni polozaj na osi vretena.

3 Nato se orodje s programiranim pomikom pri rezkanju premakne
na kon&no to¢ko 2; konéno to¢ko TNC izraCuna iz programirane
zacetne toCke, programirane dolzine in polmera orodja.

4 TNC premakne orodje s pomikom pri rezkanju preéno na
zacetno toCko naslednje vrstice; TNC izraduna zamik iz
programirane Sirine in Stevila rezov.

5 Orodje se nato premakne nazaj v negativni smeri 1 osi.

6 Vrstno rezkanje se ponavlja, dokler vnesena povrsina ni v celoti
obdelana.

7 TNC na koncu premakne orodje s FMAX nazaj na varnostno
razdaljo.

Upostevajte pri programiranju!

TNC orodje s trenutnega polozaja najprej premakne
v obdelovalno ravnino in nato po osi vretena na
zacetno toc¢ko.

Orodje predpozicionirajte tako, da ne more priti do
kolizije z obdelovancem ali vpenjali.
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Obdelovalni cikli: vrstno rezkanje
10.2 VRSTNO REZKANJE (cikel 230, DIN/ISO: G230)

Parameter cikla

230

I

228

4

Zacetna tocka 1. osi Q225 (absolutno): koordinata
zaCetne toCke povrsine za obdelavo na glavni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

Zacetna tocka 2. osi Q226 (absolutno): Koordinata

zacCetne toCke povrsine za obdelavo na pomozni osi

obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

Zacetna tocka 3. osi Q227 (absolutno): visina na
osi vretena, na kateri naj se izvede vrstno rezkanje.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

1. stranska dolzina Q218 (inkrementalno): dolzina
povrsine, na kateri naj se izvede vrstno rezkanje,
na glavni osi obdelovalne ravnine glede na zaetno
toCko 1. osi. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999

2. stranska dolzina Q219 (inkrementalno): dolzina
povrsine, na kateri naj se izvede vrstno rezkanje, na
pomozZni osi obdelovalne ravnine glede na zagetno
toCko 2. osi. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Stevilo rezov Q240: $tevilo vrstic, v katerih naj TNC
orodje premika po S$irini. Razpon vnosa od 0 do
99999

Pomik pri globinskem primiku Q206: hitrost
premikanja orodja pri spus€anju na globino v mm/
min. Razpon vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO,
FU, FZ.

Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja
pri rezkanju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,999 ali FAUTO, FU, FZ

Precni pomik Q209: hitrost premikanja orodja ob
premiku v naslednjo vrstico v mm/min; Ce zelite
izvesti pre¢ni premik v obdelovancu, je treba Q209
vnesti manjsi od Q207; e Zelite izvesti precni
premik nad obdelovancem, je Q209 lahko ved;ji

od Q207. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999 ali
FAUTO, FU, FZ

Varnostna razdalja Q200 (inkrementalno):

razdalja med konico orodja in globino rezkanja za
pozicioniranje na zaCetku in ob koncu cikla. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.

Yi
pom)> Q207
Y §
Tt — 1 A
o N = Q240 A E
Y —-r——| =
¢} A Q209
— - — 4t — -
2
Q226 >
&) -
Q218 X
Q225
@OZOG
z A
Q200
Q227
m o
X
NC-nizi

71 CYCL DEF 230 VRSTNO REZKANJE

Q225=
Q226=
Q227=
Q218=
Q219=
Q240=
Q206=
Q207=
Q209=
Q200=

+10 ;ZACETNA TOCKA 1. OSI
+12 ;ZACETNA TOCKA 2. OSI
+2.5 ;ZACETNA TOCKA 3. 0SI
150 ;1. STRANSKA DOLZINA
75 ;2. STRANSKA DOLZINA
25 ;STEVILO REZOV

150 ;POM. PRI GLOB. PRIM.
500 ;POMIK PRI REZKANJU
200 ;PRECNI POMIK

2 ;VARNOSTNA RAZDALJA
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PREMONOSNA PLOSKEYV (cikel 231; DIN/ISO: G231) 10.3

10.3 PREMONOSNA PLOSKEYV (cikel 231;
DIN/ISO: G231)

Potek cikla

1 TNC premakne orodje s trenutnega polozaja s 3D-premod¢rtnim
premikom na zacetno to¢ko

2 Orodje se nato premakne s programiranim pomikom pri rezkanju
na kon&no to¢ko

3 Od tam TNC premakne orodje v hitrem teku FMAX za premer
orodja v pozitivni smeri osi vretena in nato znova na zadetno
toCko

4 Na zacetni tocki 1 TNC premakne orodje znova na nazadnje
uporabljeno Z-vrednost.

5 TNC nato premakne orodje po vseh treh oseh s to¢ke 1 v smeri
toCke 4 v naslednjo vrstico.

6 TNC nato premakne orodje na kon¢no toc¢ko te vrstice. Konéno
to¢ko TNC izraCuna iz tocke 2 in zamika v smeri tocke

7 Vrstno rezkanje se ponavlja, dokler vnesena povrsina ni v celoti
obdelana.

8 Ob koncu TNC pozicionira orodje za premer orodja nad najvisjo
vneseno to€ko na osi vretena.
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Obdelovalni cikli: vrstno rezkanje
10.3 PREMONOSNA PLOSKEYV (cikel 231; DIN/ISO: G231)

Smer reza

Zacetno tocko in s tem smer rezkanja je mogoce poljubno izbrati,
ker TNC posamezne reze izvaja v smeri od tocke 1 k to¢ki 2 in
je skupni potek v smeri od tocke 1/2 k toc¢ki 3/4. Tocko 1 lahko
dolocite v vsakem kotu povrsine, ki jo Zelite obdelati.

Kakovost povrSine pri uporabi €elnih rezkarjev lahko optimirate:

® Z vbodnim rezom (toc¢ka 1 koordinate osi vretena je vec&ja od
toCke 2 koordinate osi vretena) pri manj nagnjenih povrsinah.

®m Z vleénim rezom (toCka 1 koordinate osi vretena je manjSa od
toCke 2 koordinata osi vretena) pri mo¢no nagnjenih povrsinah.

® Pri poSevnih povrSinah glavno smer premikanja (s toc¢ke 1 k
tocki 2) nastavite v smer z vecjim nagibom.

Kakovost povrSine pri uporabi kroznih rezkarjev lahko optimirate:

B Pri poSevnih povrSinah glavno smer premikanja (s to¢ke 1 k
tocki 2) nastavite navpi¢no glede na smer z najvecjim nagibom.

Upostevajte pri programiranju!

TNC premakne orodje s trenutnega polozaja s 3D-

E> premocrtnim premikom na zacetno tocko 1. Orodje
predpozicionirajte tako, da ne more priti do kolizije z
obdelovancem ali vpenjali.

TNC premika orodje s popravkom polmera RO med
navedenimi poloZaiji.
Po potrebi uporabite rezkar s ¢elnim zobnikom, Ki

reze po sredini (DIN 844), ali pa opravite predvrtanje
s ciklom 21.
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PREMONOSNA PLOSKEYV (cikel 231; DIN/ISO: G231) 10.3

Parameter cikla

231

o

4

Zacetna tocka 1. osi Q225 (absolutno): koordinata
zaCetne toCke povrsine za obdelavo na glavni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

Zacetna tocka 2. osi Q226 (absolutno): Koordinata

zacCetne toCke povrsine za obdelavo na pomozni osi

obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

Zacetna tocka 3. osi Q227 (absolutno): koordinata
zacetne toCke povrsine za vrstno rezkanje na

osi vretena. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

2. tocka 1. osi Q228 (absolutno): koordinata
konéne to¢ke povrsine za vrstno rezkanje na
glavni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

2. tocka 2. osi Q229 (absolutno): koordinata
kon&ne tocke povrsine za vrstno rezkanje na
pomozni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

2. tocka 3. osi Q230 (absolutno): koordinata
konéne tocke povrsine za vrstno rezkanje na
osi vretena. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

3. tocka 1. osi Q231 (absolutno): koordinata tocke
na glavni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999.

3. tocka 2. osi Q232 (absolutno): koordinata tocke
na pomozni osi obdelovalne ravnine. Razpon
vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

3. tocka 3. osi Q233 (absolutno): koordinata tocke
na osi vretena. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

4, tocka 1. osi Q234 (absolutno): koordinata tocke
na glavni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999.

4. tocka 2. osi Q235 (absolutno): koordinata tocke
na pomozni osi obdelovalne ravnine. Razpon
vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

4. tocka 3. osi Q236 (absolutno): koordinata tocke
na osi vretena. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

Stevilo rezov Q240: tevilo vrstic, ki naj jih TNC
z orodjem obdela med to¢kama 1 in 4 ali med
toCkama 2 in 3. Razpon vnosa od 0 do 99999.

Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja
pri rezkanju v mm/min. TNC izvede prvi korak s
poloviéno programirano vrednostjo. Razpon vnosa
od 0 do 99999,999 ali FAUTO, FU, FZ
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72 CYCL DEF 231 PREMONOSNA
PLOSKEV

Q225=+0 ;ZACETNA TOCKA 1. OSI
Q226=+5 ;ZACETNA TOCKA 2. 0SI
Q227=-2 ;ZACETNA TOCKA 3. 0SI
Q228=+100 ;2. TOCKA 1. OSI
Q229=+15 ;2. TOCKA 2. OSI
Q230=+5 ;2. TOCKA 3. OSI
Q231=+15 ;3. TOCKA 1. OSI
Q232=+125 ;3. TOCKA 2. OSI
Q233=+25 ;3. TOCKA 3. OSI
Q234=+15 ;4. TOCKA 1. OSI
Q235=+125 ;4. TOCKA 2. OSI
Q236=+25 ;4. TOCKA 3. OSI
Q240=40 ;STEVILO REZOV
Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU
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Obdelovalni cikli: vrstno rezkanje
10.4 PLANSKO REZKANJE (cikel 232, DIN/ISO: G232)

10.4 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:

m Strategija Q389=0: obdelava v obliki meandra, zunaniji stranski
primik k povrsini, ki jo Zelite obdelati

m Strategija Q389=1: obdelava v obliki meandra, notraniji stranski
primik k povrsini, ki jo Zelite obdelati

m 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 za€etno 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
o o PO " ; z
na kon&no to¢ko 2. Konéna toc¢ka je izven povrdine, 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 zacetne 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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PLANSKO REZKANJE (cikel 232, DIN/ISO: G232) 10.4

Strategija Q389=1

3

Nato se orodje s programiranim pomikom pri rezkanju premakne
na kon&no to¢ko 2. Konéna to¢ka je znotraj povrsine, TNC jo
izraCuna iz programirane zaCetne tocke, programirane dolZine in
polmera orodja.

TNC prec¢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.

Orodje se nato znova premakne v smeri zaetne tocke

Premik na naslednjo vrstico se znova izvede v obdelovancu.

Postopek se ponavlja, dokler navedena povrsina ni v celoti
obdelana. Na koncu zadnje poti se izvede pomik na naslednjo
globino obdelave.

Da bi preprecili nepotrebno premikanje, bo povrsina naknadno
obdelana v nasprotnem zaporedju.

Postopek se ponavlja, dokler se ne izvedejo vsi pomiki. Pri

zadnjem pomiku se rezka samo vnesena nadmera finega
rezkanja s pomikom pri finem rezkanju.

TNC na koncu premakne orodje s FMAX nazaj na 2. varnostno
razdaljo.

Strategija Q389=2

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.

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.

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 poti se izvede pomik na naslednjo
globino obdelave.

Da bi preprecili nepotrebno premikanje, bo povrsina naknadno
obdelana v nasprotnem zaporedju.

Postopek se ponavlja, dokler se ne izvedejo vsi pomiki. Pri
zadnjem pomiku se rezka samo vnesena nadmera finega
rezkanja s pomikom pri finem rezkanju.

TNC na koncu premakne orodje s FMAX nazaj na 2. varnostno
razdaljo.

Upostevajte pri programiranju!

E> 2. varnostno razdaljo Q204 vnesite tako, da ne more

priti do kolizije z obdelovancem ali vpenjali.

Ce sta zadetna tocka 3. osi Q227 in koné&na to¢ka 3.
osi Q386 enaki, TNC cikla ne izvede (programirana
globina je 0).
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Obdelovalni cikli: vrstno rezkanje
10.4 PLANSKO REZKANJE (cikel 232, DIN/ISO: G232)

Parameter cikla

232

I =

234

4

Obdelovalna strategija (0/1/2) Q389: dolo¢a, kako
naj TNC obdela povrsino:

0: obdelava v obliki meandra, zunaniji stranski primik
na povrsino za obdelavo pri pozicioniranju.

1: obdelava v obliki meandra, notranji stranski primik
na povrsino za obdelavo.

2: obdelava v vrsticah, odmik in stranski primik v
pomiku pri pozicioniranju

Zacetna tocka 1. osi Q225 (absolutno): koordinata
zacCetne toCke povrsine za obdelavo na glavni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

Zacetna tocka 2. osi Q226 (absolutno): Koordinata

zacCetne toCke povrsine za obdelavo na pomozni osi

obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

Zacetna tocka 3. osi Q227 (absolutno): koordinata
povrsine obdelovanca, iz katere se izraunajo
primiki. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

Koncna tocka 3. osi Q386 (absolutno): koordinata
na osi vretena, na kateri se bo izvajalo plansko
rezkanje povrsine. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

1. stranska dolzina Q218 (inkrementalno): dolzina
povrsine za obdelavo na glavni osi obdelovalne
ravnine. S predznakom lahko dolocite smer prve poti
rezkanja glede na zacetno tocko 1. osi. Razpon
vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

2. stranska dolzina Q219 (inkrementalno): dolzina
povrsine za obdelavo na pomozni osi obdelovalne
ravnine. S predznakom lahko doloCite smer prvega
pre¢nega primika glede na zacetno tocko 2. osi.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

Maks. globina primika Q202 (inkrementalno):
vrednost posameznega maks. primika orodja. TNC
izracuna dejansko globino primika iz razlike med
konéno tocko in zacetno tocko na orodni osi tako,
da obdelava poteka z enakimi globinami primikov.
Pri izraCunu TNC uposteva tudi nadmero finega
rezkanja. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999

Nadmera globinskega finega rezkanja Q369
(inkrementalno): vrednost zadnjega primika. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.
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PLANSKO REZKANJE (cikel 232, DIN/ISO: G232) 10.4

Najvecji faktor prekrivanja poti Q370: najvedji
stranski primik k. TNC izraCuna dejanski stranski
primik iz 2. stranske dolzine (Q219) in polmera
orodja tako, da obdelava poteka z enakimi
stranskimi primiki. Ce ste v preglednico orodij vnesli
polmer R2 (npr. polmer plo$&e pri uporabi rezalne
glave), TNC ustrezno zmanjSa stranski primik.
Razpon vnosa od 0,1 do 1,9999

Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja
pri rezkanju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,999 ali FAUTO, FU, FZ

Pomik pri finem rezkanju Q385: hitrost premikanja
orodja pri rezkanju za zadnji primik v mm/min.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999 ali FAUTO, FU,
FZ.

Pomik pri predpozicioniranju Q253: 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

Varnostna razdalja Q200 (inkrementalno): razdalja
med konico orodja in zagetno to¢ko orodne osi. Ce
rezkate z obdelovalno strategijo Q389=2, se TNC

v varnostni razdalji premakne ez trenutno globino
primika na za¢etno tocko v naslednji vrstici. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999

Stranska varnostna razdalja Q357 (inkrementalno):
stranska razdalja med orodjem in obdelovancem

pri premiku na prvo globino primika ter razdalja,

pri kateri pride do stranskega primika pri strategiji
obdelave Q389=0 in Q389=2. Razpon vnosa od 0
do 99999,9999

2. varnostna razdalja Q204 (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa je med 0 in 99999,9999 ali PREDEF.
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NC-stavki
71 CYCL DEF 232 PLANSKO REZKANJE

Q389=2  ;STRATEGIJA

Q225=+10 ;ZACETNA TOCKA 1. OSI
Q226=+12 ;ZACETNA TOCKA 2. 0SI
Q227=+2.5 ;ZACETNA TOCKA 3. 0S|
Q386=-3 ;KONCNA TOCKA 3. OSI
Q218=150 ;1. STRANSKA DOLZINA
Q219=75 ;2. STRANSKA DOLZINA

Q202=2 ;MAKS. DOSTAVNA
GLOBINA

Q369=0.5 ;PREDIZMERA GLOBINA
Q370=1 ;MAKS. PREKRIVANJE
Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU

Q385=800 ;POMIK PRI FINEM
REZK.

Q253=2000 ;POMIK PRI PREDPOZ.
Q200=2 ; VARNOSTNA RAZDALJA

Q357=2 ;STRANSKA VARNOSTNA
RAZDALJA

Q204=2 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA
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Obdelovalni cikli: vrstno rezkanje
10.5 Primeri programiranja

-_—

0.5 Primeri programiranja

Primer: vrstno rezkanje

100

N
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Cikli: preraunavanje koordinat
11.1 Osnove

111 Osnove

Pregled

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 preradunavanje koordinat:

Cikel Gumb Stran
7 NICELNA TOCKA 7 239
Zamik kontur neposredno v ﬁ

programu ali iz preglednic ni¢elnih

tock
247 DOLOGITEV REFERENGNE 245
TOGKE dld1d ]

Dologitev referenéne tocke med
programskim tekom

8 ZRCALJENJE i 246
Zrcaljenje kontur @@@

10 ROTACIJA 10

248
Rotacija kontur v obdelovalni ravnini @

11 FAKTOR MERILA 1 250
Pomanj8evanje ali poveCevanje

kontur

26 FAKTOR MERILA, SPECIFICEN s cc 251
ZA OSl

Pomanj8evanje ali pove€evanje
kontur s faktorji meril, specifi¢nimi za
osi

19 OBDELOVALNA RAVNINA e 253
Izvedba obdelav v zavrtenem @
koordinatnem sistemu za stroje

z vrtljivimi glavami in/ali vrtljivimi

mizami

Ucinkovitost preradunavanja koordinat

Zacetek delovanja: preracunavanje koordinat za¢ne vplivati od
svoje definicije dalje, kar pomeni, da je ne priklicete. Ucinkuje,
dokler je ne ponastavite ali znova definirate.

Ponastavitev preraunavanja koordinat:

m Cikel znova definirajte z vrednostmi za osnovne lastnosti, npr.
faktor merila 1.0

®m Opravite dodatne funkcije M2, M30 ali niz END PGM (odvisno
od strojnega parametra clearMode)

B |zberite nov program
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Zamik NICELNE TOCKE (cikel 7, DIN/ISO: G54) 11.2

11.2  Zamik NICELNE TOCKE (cikel 7, DIN/
ISO: G54)

Delovanje
Z ZAMIKOM NICELNE TOCKE lahko ponovite obdelavo na
poljubnih mestih obdelovanca.

Po definiciji cikla ZAMIK NICELNE TOCKE se vnosi koordinat
nanasajo na novo nicelno to¢ko. TNC zamik na posamezni osi
prikazuje na dodatnem prikazu stanja. Dovoljen je tudi vhos
rotacijskih osi.

Ponastavitev

B Zamik na koordinate X =0, Y = 0 itd. programirajte z novo
definicijo cikla

B |z preglednice niCelnih tock priklicite zamik na koordinateX = 0,
Y =0 itd.

Parameter cikla

2 » Zamik: vnesite koordinate nove nicelne tocke;
ﬁ absolutne vrednosti se nana3ajo na nicelno

tocko obdelovanca, ki je dolo¢ena s postavitvijo
referen¢ne toCke; postopne vrednosti se vedno
nanasajo na zadnjo veljavno nicelno to¢ko —ta je
lahko zamaknjena. Razpon vnosa do 6 osi NC, za
vsako od -99999,9999 do 99999,9999
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z)

NC-nizi

13 CYCL DEF 7.0 NICELNA TOCKA
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40
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Cikli: preraunavanje koordinat

11.3 Zamik NICELNE TOCKE s preglednicami ni¢elnih toék (cikel 7, DIN/
ISO: G53)

11.3  Zamik NICELNE TOCKE s
preglednicami ni¢elnih tock (cikel 7,
DIN/ISO: G53)

Delovanje

Preglednice ni€elnih tock dolog€ite pri npr.

®m pogosto ponavljajo€ih se obdelavah na razli¢nih poloZajih
obdelovanca ali

®m pogosti uporabi istega zamika niCelne toCke

V programu lahko ni¢elne tocke programirate neposredno v
definiciji cikla ali pa jih priklicete iz preglednice ni¢elnih toc¢k.

Ponastavitev

® |z preglednice ni€elnih toCk priklicite zamik na koordinateX = 0,
Y =0itd.

B Zamik na koordinate X =0, Y = 0 itd. prikliCite z novo definicijo
cikla

Prikazi stanja

Na dodatnem prikazu stanja so prikazani naslednji podatki iz
preglednice ni¢elnih tock:

B ime in pot aktivne preglednice niCelnih tock
m Stevilka aktivne ni¢elne tocke
® opomba iz stolpca DOC aktivne Stevilke ni¢elne tocke
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Zamik NICELNE TOCKE s preglednicami niéelnih toék (cikel 7, DIN/

ISO: G53)

Upostevajte pri programiranju!

Pozor, nevarnost kolizije!

Nicelne toCke v preglednici nicelnih to¢k se vedno
in izklju€éno nanasajo na trenutno referen¢no to¢ko
(prednastavljeno).

Ce zamike ni¢elnih togk izbirate v preglednicah
nielnih tock, uporabite funkcijo SEL TABLE, s
Cimer Zeleno preglednico nicelnih to¢k aktivirate iz
programa NC.

Ce ne uporabljate funkcije SEL TABLE, je treba

Zeleno preglednico nicelnih tock aktivirati pred

programskim testom ali programskim tekom (velja

tudi za programirno grafiko):

® |zbira Zelene preglednice za programski test z
upraviteljem datotek v nacinu Programski test:
preglednici se dodeli stanje S

B |zbira Zelene preglednice za programski tek z
upraviteljem datotek v nacinu Programski tek:
preglednici se dodeli stanje M

Koordinatne vrednosti iz preglednic ni¢elnih tock
delujejo izkljuéno absolutno.

Nove vrstice je mogoc€e dodajati smo na koncu
preglednice.

Ko ustvarjate nove preglednice nic¢elnih tock, se mora
ime datoteke zaceti s €rko.

Parameter cikla

=

» Zamik: vnesite Stevilko niCelne tocke iz preglednice NC-stavki
ni¢elnih tock ali parameter Q. Ce vnesete
parameter , TNC aktivira Stevilko ni¢elne tocke, ki je
v dolo¢ena v parametru Q. Razpon vnosa od 0 do 78 CYCL DEF 7.1 #5
9999
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11.3

77 CYCL DEF 7.0 NICELNA TOCKA
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Cikli: preraunavanje koordinat

11.3 Zamik NICELNE TOCKE s preglednicami niéelnih tock (cikel 7, DIN/
ISO: G53)

Izbira preglednice ni€elnih to¢k v programu NC

S funkcijo SEL TABLE izberite preglednico niCelnih tock, iz katere
TNC dobi ni¢elne tocke:

PGM » Ce zelite izbrati funkcije za priklic programa,
CALL pritisnite tipko PGM CALL.
e » Pritisnite gumb PREGLEDNICA NICELNIH TOCK.

NIG.TOCKE

» Vnesite polno ime poti do preglednice ni€elnih
tock ali z gumbom IZBIRA izberite datoteko in jo
potrdite s tipko END.

niz SEL TABLE.

Preglednica ni¢elnih to&k, izbrana s SEL TABLE, je
aktivna, dokler s funkcijama SEL TABLE ali PGM MGT
ne izberete druge preglednice nicelnih tock.

E> Pred ciklom 7 za premik ni¢elne tocke programirajte

Urejanje preglednice ni¢elnih to¢k v naéinu
Shranjevanje/urejanje programa

Ko v preglednici nicelnih tock spremenite doloceno

E> vrednost, spremembo shranite s tipko ENT. V
nasprotnem primeru sprememba pri obdelavi
programa ne bo upostevana.

Preglednico nic¢elnih to¢k izberite v na¢inu Shranjevanje/urejanje

programa.
e » Za priklic upravljanja datotek pritisnite tipko PGM
MGT MGT.

» Za prikaz preglednice nicelnih tock pritisnite
gumba IZBERI VRSTO in PRIKAZI .D.

> |zberite Zeleno preglednico ali vnesite novo ime
datoteke

» Uredite datoteko. V orodni vrstici so za to na voljo
naslednje funkcije:
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Zamik NICELNE TOCKE s preglednicami ni¢elnih toék (cikel 7, DIN/ 11.3

Funkcija

Izbira zagetka preglednice

Gumb

ZACETEK

Izbira konca preglednice

KONEC

Pomikanje po straneh navzgor

STRAN

Pomikanje po straneh navzdol

STRAN

Vnos vrstice (mozno samo na koncu preglednice)

VLOZITE
VRSTICO

Brisanje vrstice

BRISANJE
VRSTICE

Iskanje

ISKANJE

Kazalec na zacetek vrstice

ZAGETEK
URSTICE
<=

Kazalec na konec vrstice

KONEC
URSTICE
=

Kopiranje trenutne vrednosti

KOPIRRJ
AKTUALNO
VREDNOST

Vnos kopirane vrednosti

UNESITE
KOPIRANO
VREDNOST

Vnos moznega Stevila vrstic (nielnih to¢k) na
konec preglednice
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VLOZITE

N VRSTIC

ISO: G53)
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Cikli: preraunavanje koordinat

11.3 Zamik NICELNE TOCKE s preglednicami ni¢elnih toék (cikel 7, DIN/

ISO: G53)

Konfiguriranje preglednice ni€elnih to¢k

Ce za aktivno os ne Zelite definirati nobene nigelne tocke, pritisnite [@Fes oomae @i ters
tipko DEL. TNC nato izbriSe Stevilsko vrednost iz ustreznega polja -

Za vnos.

Lastnosti preglednic lahko spremenite. V meniju
E> MOD vnesite Stevilko klju¢a 555343. Ko izberete
preglednico, TNC prikaze gumb UREJANJE
OBLIKE. Ce pritisnete ta gumb, odpre TNC pojavno
okno, ki prikazuje stolpce izbrane preglednice s
posameznimi lastnostmi. Spremembe veljajo le za

odprto preglednico.

Konfiguriranje preglednice ni€elnih to¢k

3

(AT

KONEC

V upravljanju datotek prikaZite drugo vrsto datoteke in izberite

zeleno datoteko.

' Ko v preglednici nicelnih tock spremenite doloceno

vrednost, spremembo shranite s tipko ENT. V
o nasprotnem primeru TNC spremembe ne bo
uposteval pri izvajanju programa.

Prikazi stanja

Na dodatnem prikazu stanja TNC prikazuje vrednosti aktivnega

zamika nicelne tocke .
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DOLOCITEV REFERENCNE TOCKE (cikel 247, DIN/ISO: G247) 11.4

11.4 DOLOCITEV REFERENCNE TOCKE
(cikel 247, DIN/ISO: G247)

Delovanje

S ciklom DOLOCITEV REFERENCNE TOCKE lahko v preglednici
s prednastavitvami dolo€eno prednastavitev aktivirate kot novo
referenéno toc¢ko.

Po definiciji cikia DOLOCITEV REFERENCNE TOCKE se vsi
vnosi koordinat in zamiki ni¢elnih to¢k (absolutno in inkrementalno)
nanasajo na novo prednastavitev.

Prikaz stanja

V prikazu stanja TNC prikazuje aktivno Stevilko prednastavitve za
simbolom referencne tocke.

Pred programiranjem upostevajte!

Ko aktivirate referen¢no toc¢ko iz preglednice

E> prednastavitev, TNC ponastavi zamik ni¢elne tocke,
zrcaljenje, rotacijo, faktor merila in faktor merila,
specifien za os.

Ce aktivirate $tevilko prednastavitve 0 (vrstica 0),
aktivirate referen¢no tocko, ki ste jo nazadnje ro¢no
dologili v roénem naginu.

V nacinu Programski test cikel 247 ni dejaven.

Parameter cikla

247 » Stevilka za referenéno tocko?: vnesite $tevilko
«QQ«Q referenne toCke iz preglednice prednastavitev, ki
naj bo aktivirana. Razpon vnosa od 0 do 65535

Prikazi stanja

Na dodatnem prikazu stanja (PRIKAZ STANJA POLOZAJA) TNC
prikazuje Stevilko aktivne prednastavitve za pogovornim oknom
Referencna tocka.
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NC-stavki

13 CYCL DEF 247 DOLOCITEV REF.
TOCKE

Q339=4  ;STEVILKA REF. TOCKE
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Cikli: preraunavanje koordinat
11.5 ZRCALJENJE (cikel 8, DIN/ISO: G28)

11.5 ZRCALJENJE (cikel 8, DIN/ISO: G28)

Delovanje

TNC lahko obdelovanje v obdelovalni ravnini izvaja zrcalno.

Zrcaljenje deluje od svoje definicije v programu. Deluje tudi v
nacinu za pozicioniranje z roénim vnosom. TNC prikazuje aktivne
zrcaljene osi na dodatnem prikazu stanja.

= Ce zrcalite samo eno os, se spremeni smer vrtenja orodja. To
ne velja pri ciklih SL.

m Ce zrcalite dve osi, se smer vrtenja ohrani.

Rezultat zrcaljenja je odvisen od poloZaja nicelne tocke:

® Nicelna to¢ka je na konturi, ki jo Zelite zrcaliti: element bo
zrcaljen neposredno na ni¢elni tocki;

® NiCelna tocka 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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ZRCALJENJE (cikel 8, DIN/ISO: G28) 11.5

Upostevajte pri programiranju!

Ce zrcalite samo eno os, se spremeni smer vrtenja
orodja pri ciklih rezkanja s Stevilko 2xx. Izjema: Cikel
208, pri katerem se ohrani smer vrtenja, definirana v
ciklu.

Parameter cikla

3@4@ » Zrcaljena os?: vnesite osi, ki jih Zelite prezrcaliti. NC-stavki

& Zrcalite Ighko vse .OS" lvkljuc.nci z rotacuvsk|m| gsml, 79 CYCL DEF 8.0 ZRCALJENJE
razen osi vretena in pripadajote pomoZzne osi.

Vnesete lahko najvec tri osi. Razpon vnosa do 3 osi 80 CYCL DEF 8.1XYZ
NCX,Y,Z, U V,W,A B, C
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Cikli: preraunavanje koordinat
11.6 ROTACIJA (cikel 10, DIN/ISO: G73)

11.6 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.

Referenc¢na os za rotacijski kot:

® Ravnina X/Y osi X

® RavninaY/ZosiY

B Ravnina Z/X osi Z

Ponastavitev
Cikel ROTACIJA znova programirajte z rotacijskim kotom 0°.
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ROTACIJA (cikel 10, DIN/ISO: G73) 11.6

Upostevajte pri programiranju!

TNC prekli¢e aktivni popravek polmera z definiranjem
cikla 10. Ce je potrebno, znova programirajte
popravek polmera.

Ko definirate cikel 10, premaknite obe osi
obdelovalne ravnine in tako aktivirajte rotacijo.

Parameter cikla

10 » Rotacija: rotacijski kot vnesite v stopinjah (°). NC-stavki
Q Razpon vnosa od -360,000° do +360,000° 12 CALL LBL 1

(absolutno ali inkrementalno) < <
13 CYCL DEF 7.0 NICELNA TOCKA
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 10.0 ROTACIJA
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35
18 CALL LBL 1
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Cikli: preraunavanje koordinat
11.7 FAKTOR MERILA (cikel 11, DIN/ISO: G72)

11.7 FAKTOR MERILA (cikel 11, DIN/ISO:
G72)

Delovanje
TNC lahko v programu poveca ali pomanj$a konture. Tako lahko na 7 A
primer upostevate faktorje kréenja in nadmer.

FAKTOR MERILA deluje od svoje definicije v programu. Deluje tudi
v nacinu za pozicioniranje z ro¢nim vnosom. TNC prikazuje aktivni
faktor merila na dodatnem prikazu stanja.

Faktor merila deluje
® hkrati na vseh treh koordinatnih oseh
® na vnos mer v ciklih

Pogoj

Pred povecevanjem oziroma pomanjSevanjem naj se ni¢elna tocka
premakne na rob ali kot konture.

Povecanje: SCL vedji od 1 do 99,999 999

Pomanj8anje: SCL manjsi od 1 do 0,000 001

Ponastavitev Y A Y |

Cikel FAKTOR MERILA znova nastavite s faktorjem merila 1.
(22.5)
2\
0 Y X
N 27)
Ja\ -
¢ X
36 60
Parameter cikla
11@ » Faktor?: vnesite faktor SCL (ang.: scaling); TNC NC-stavki
pomnozi I_<oord|nate in polmere s faktorjlem SCL 11 CALL LBL 1
(kot je opisano pod odsekom »Delovanje«). Razpon L .
vnosa od 0,000000 do 99,999999 el e o Al e JEER

13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 FAKTOR MERILA
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1
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OSNI FAKTOR MERILA (cikel 26) 11.8

11.8 OSNI FAKTOR MERILA (cikel 26)

Delovanje
S ciklom 26 lahko faktorje pomanjSevanja in nadmere upoS$tevate
glede na specifiko osi.

FAKTOR MERILA deluje od svoje definicije v programu dalje.
Deluje tudi v nacinu Pozicioniranje z ro¢nim vnosom. TNC prikazuje
aktivni faktor merila na dodatnem prikazu stanja.

Ponastavitev

Cikel FAKTOR MERILA znova programirajte s faktorjem 1 za
ustrezno os

Upostevajte pri programiranju!

Koordinatnih osi s polozaji za kroznice ne smete
raztezati ali kr€iti z razli¢nimi faktoriji.

Za vsako koordinatno os lahko vnesete lo¢eni faktor
merila, specifiten za os.

Poleg tega je mogoce koordinate doloCenega
srediS€a programirati za vse faktorje meril.

Kontura se razteza iz srediS¢a navzven ali se krdi
proti njemu, torej ne nujno od in k trenutni ni¢elni
tocki — kot pri ciklu 11 FAKTOR MERILA.
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Cikli: preraunavanje koordinat
11.8 OSNI FAKTOR MERILA (cikel 26)

Parameter cikla

» Os in faktor: koordinatne osi izberite z gumbom in
vnesite faktorje za raztezanje ali kréenje, specifiCne
za osi. Razpon vnosa od 0,000000 do 99,999999.

» Koordinate sredisca: srediS¢e raztezanja ali

kréenja, specificnega za os. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

NC-stavki
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OBDELOVALNA RAVNINA (cikel 19, DIN/ISO: G380,
programska moznost 1)

11.9 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
dolocite na dva nacina:

®m  Neposredni vnos poloZaja vrtljive osi

®m Polozaj obdelovalne ravnine, definiran z najve¢ tremi rotacijami
(prostorski kot) koordinatnega sistema stroja. Prostorski kot,
ki ga je treba vnesti, dobite, Ce poloZite rez navpicno 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.

Upostevajte, 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 izrauna za to potrebne polozaje kotov vrtljivih
osi in jih shrani v parametrih Q120 (os A) do Q122 (os C). Ce sta
mogoci dve resitvi, TNC izbere krajSo pot glede na nicelni polozaj
rotacijskih osi.

Zaporedje rotacij, potrebnih za izradun polozaja ravnine, je
natan&no dolo¢eno: TNC najprej zavrti os A, nato os B in na koncu
Se os C.

Cikel 19 deluje od svoje definicije v programu. Popravek za to os
deluje takoj po premiku osi v zavrtenem sistemu. Ce Zelite, da se
izraunajo popravki vseh osi, je treba vse osi premakniti.

Ce ste funkcijo Programski tek Vrtenje nastavili v roénem naginu
na Aktivno, cikel 19 OBDELOVALNA RAVNINA prepiSe kotno
vrednost, vneseno v tem meniju.

TNC 640 | Uporabniski priro€nik programiranje ciklov | 7/2014

z|

11.9

@

<Y

253



Cikli: preraunavanje koordinat

11.9 OBDELOVALNA RAVNINA (cikel 19, DIN/ISO: G80,
programska moznost 1)

Upostevajte pri programiranju!

stroja prilagodi TNC-ju in stroju. Pri dolo€enih vrtljivih

3B glavah (vrtljivih mizah) proizvajalec stroja dolo¢i, ali
naj TNC kote, programirane v ciklu, interpretira kot
koordinate rotacijskih osi ali kot kotne komponente
posevne ravnine.

Upostevaijte priroCnik za stroj.

? Funkcije za vrtenje obdelovalne ravnine proizvajalec

Ker so neprogramirane vrednosti rotacijskih osi

E> praviloma vedno interpretirane kot nespremenjene
vrednosti, morate vedno definirati vse tri prostorske
kote, tudi ¢e je en ali vec kotov enak 0.

Obdelovalna ravnina se vedno zavrti okoli aktivne
ni¢elne tocke.

Ce uporabljate cikel 19 pri aktivni funkciji M120, TNC
preklie popravek polmera in s tem samodejno tudi
funkcijo M120.

Parameter cikla

ustreznim rotacijskim kotom; rotacijske osi A, B
in C pa programirajte z gumbi. Razpon vnosa od

18 6@ > Rotacijska os in kot?: vnesite rotacijsko os z (E ~

-360,000 do 360,000. N
Ce TNC samodejno pozicionira rotacijske osi, lahko vnesete $e s vi
naslednje parametre P
» Pomik? F=: hitrost premikanja rotacijske osi pri \~
samodejnem pozicioniranju. Razpon vhosa od 0 \Q ==
do 99999,999 \Of. X
» Varnostna razdalja? (inkrementalno): TNC /,5

pozicionira vrtljivo glavo tako, da se polozaj

iz podaljSka orodja za varnostno razdaljo, ne
spremeni glede na obdelovanec. Razpon vnosa od
0 do 99999,9999
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OBDELOVALNA RAVNINA (cikel 19, DIN/ISO: G80,
programska moznost 1)

Ponastavitev

Za ponastavitev kota vrtenja ponovno definirajte cikel
OBDELOVALNA RAVNINA in vnesite 0° za vse rotacijske osi. Nato
znova definirajte cikel OBDELOVALNA RAVNINA in vpraSanje v
pogovornem oknu potrdite s tipko NO ENT. Na ta nacin funkcijo
izklopite.

Pozicioniranje rotacijskih osi

pozicionira rotacijske osi ali pa je treba rotacijske osi
< VPprogramu pozicionirati roéno. Upostevajte priro€nik
za stroj.

? Proizvajalec stroja dolo¢i, ali cikel 19 samodejno

Rocno 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.

Pri ro€nem pozicioniranju praviloma vedno uporabite
E> 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.

Primer NC-nizov:
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Cikli: preraunavanje koordinat

11.9 OBDELOVALNA RAVNINA (cikel 19, DIN/ISO: G80,
programska moznost 1)

Samodejno pozicioniranje rotacijskih osi
Ce cikel 19 samodejno pozicionira rotacijske osi, velja:
® 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 nespremenjen.

® TNC izvede vrtenje z zadnjim programiranim pomikom. Najved;ji
pomik, ki ga je mogoce dosedi je odvisen od kompleksnosti
vrtljive glave (vrtljive mize).

Primeri NC-stavkov:

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 OBDELOVALNA RAVNINA Definiranje prostorskega kota za izracun popravka
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50 Definiranje dodatnega pomika in razdalje

14 L Z+80 RO FMAX Popravek aktivirane osi vretena

15 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Popravek aktivirane obdelovalne ravnine

Prikaz polozaja v zavrtenem sistemu

Prikazana polozaja (ZELENO in DEJANSKO) ter prikaz nielne to¢ke
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 zadnje programiran v ciklu 19.

Nadzor delovnega prostora

TNC v zavrtenem koordinatnem sistemu preveri samo osi na
konénem stikalu, ki se premaknejo. TNC bo morda sporocil napako.
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OBDELOVALNA RAVNINA (cikel 19, DIN/ISO: G380,
programska moznost 1)

Pozicioniranje v zavrtenem sistemu

Z dodatno funkcijo M130 je mogoc¢e 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). Omejitve:

B Pozicioniranje se izvede brez popravka dolzine

B Pozicioniranje se izvede brez popravka strojne geometrije

®m Popravek polmera orodja ni dovoljen

Kombinacija z drugimi koordinatnimi preraéunskimi
cikli

Pri kombinaciji s koordinatnimi preracunskimi cikli je treba paziti,
da se obdelovalna ravnina vedno zavrti okoli aktivne nicelne tocke.
Premik niCelne to¢ke lahko izvedete pred aktiviranjem cikla 19 in s
tem premaknete »strojni koordinatni sistem«.

Ce pa ni¢elno togko premaknete po aktiviranju cikla 19, premaknete
»zavrteni koordinatni sistem«.

Pomembno: pri ponastavitvi ciklov ravnajte v nasprotnem zaporedju
kot pri definiranju:

1. Aktivirajte zamik nielne 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: preraunavanje koordinat

11.9 OBDELOVALNA RAVNINA (cikel 19, DIN/ISO: G80,
programska moznost 1)

Navodila za delo s ciklom 19 OBDELOVALNA
RAVNINA

1 Ustvarjanje programa

» Definirajte orodje (ne potrebno, ¢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)

» Ce je potrebno, pozicionirajte rotacijske osi z nizom L na
ustrezno kotno vrednost (glede na strojni parameter)

» Ce je potrebno, aktivirajte zamik nigelne 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.

» Ce je potrebno, ponastavite zamik ni¢elne totke

» Po potrebi pozicionirajte rotacijske osi na polozaj 0°.
2 Vpenjanje obdelovanca

3 Dolocitev referenéne tocke

B Rocno 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 prirocnik za cikle tipalnega sistema, poglavje 3)

4 Zagon obdelovalnega programa v nadinu Programski tek —

Zaporedje nizov

5 Nacin Ro¢éno

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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Primeri programiranja

11.10 Primeri programiranja

Primer: cikli za preraunavanje koordinat

Potek programa
® Preracunavanje koordinat v glavhem programu
® Obdelava v podprogramu
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Cikli: preraunavanje koordinat
11.10 Primeri programiranja

N
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Cikli: posebne funkcije
12.1 Osnove

12.1 Osnove

Pregled

TNC omogoca pet ciklov za naslednje posebne uporabe:
Cikel Gumb Stran
9 CAS ZADRZEVANJA 263
12 PRIKLIC PROGRAMA 264
13 ORIENTACIJA VRETENA 266
32 TOLERANCA 267
225 GRAVIRANJE besedil 270

262

TNC 640 | Uporabniski priro€nik programiranje ciklov | 7/2014



CAS ZADRZEVANJA (cikel 9, DIN/ISO: G04) 12.2

12.2 CAS ZADRZEVANJA (cikel 9, DIN/ISO:
G04)

Funkcija

Programski tek se zaustavi za CAS ZADRZEVANJA. Cas
zadrZevanja lahko na primer sluzi lomu ostruzkov.

Cikel deluje od svoje definicije v programu. To ne vpliva na na¢inovno
delujoca (preostala) stanja, kot npr. vrtenje vretena.

NC-stavki
89 CYCL DEF 9.0 CAS ZADRZ.
90 CYCL DEF 9.1 CAS ZADRZ. 1.5

Parameter cikla

a » Cas zadrZevanja v sekundah: vnesite ¢as
@ zadrzevanja v sekundah. Razpon vnosa od 0 do
3600 s (1 ura) v korakih po 0,001 sekunde

263
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Cikli: posebne funkcije

12.3 PRIKLIC PROGRAMA (cikel 12, DIN/ISO: G39)

12.3 PRIKLIC PROGRAMA (cikel 12, DIN/

ISO: G39)

Funkcija cikla

Z obdelovalnim ciklom lahko izenadite poljubne obdelovalne

programe, kot so npr. posebni vrtalni cikli ali geometrijski moduli. Ta

program nato priklicete kot cikel.

Upostevajte pri programiranju!

Priklicani program mora biti shranjen na trdem disku
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 ime poti, npr. TNC:

\KLAR35\FK1\50.H.

Ce zelite k ciklu navesti DIN/ISO-program, za
imenom programa vnesite vrsto datoteke .I.

Parametri Q pri priklicu programa s ciklom 12

praviloma delujejo globalno. Upostevajte, da lahko
spremembe parametrov Q v priklicanem programu

vplivajo na program za priklic.

264

5’:—\/6 e ]
o7 CYCLDEF12.0 ° 0 BEGINPGM ©°
° PGM CALL o e LOT31 MM °
o8 CYCLDEF12.1 o | |o 5
¢ LoT31 SHRE .
°9..Mg9 T e °
= ° L= ENDPGM i
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PRIKLIC PROGRAMA (cikel 12, DIN/ISO: G39) 12.3

Parameter cikla

12 » Ime programa: vnesite ime programa, ki ga zelite

PGM

cALL priklicati, ter po potrebi pot do programa; ali

» Z gumbom IZBERI aktivirajte pogovorno okno za
izbiro datoteke in izberite program, ki ga Zelite
priklicati.

Program prikli¢ete s funkcijo:

® CYCL CALL (logen niz) ali

® M99 (po nizih) ali

® M89 (izvede se po vsakem nizu za pozicioniranje)
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Navedba programa 50 kot cikla in
priklic s funkcijo M99

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:
\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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Cikli: posebne funkcije
12.4 ORIENTACIJA VRETENA (cikel 13, DIN/ISO: G36)

12.4 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 potrebna na primer 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 infrardeCim prenosom NC-stavki
Kotni polozaj, definiran v ciklu, pozicionira TNC s programiranjem 93 CYCL DEF 13.0 ORIENTACIJA
funkcij M19 ali M20 (OdViSﬂO od stroja). 94 CYCL DEF 13.1 KOT 180

Ce programirate funkcijo M19 ali M20, ne da bi prej definirali cikel
13, TNC pozicionira glavno vreteno na vrednost kota, ki ga doloCi
proizvajalec stroja (oglejte si priro¢nik za stroj).

Upostevajte pri programiranju!

V obdelovalnih ciklih 202, 204 in 209 se notranje
E> uporablja cikel 13. Upostevaijte, da je treba v

programu NC po potrebi cikel 13 po enem od zgoraj

navedenih obdelovalnih ciklih znova programirati.

Parameter cikla

e > Kot usmeritve: kot glede na referen¢no os kota
il delovne ravnine. Razpon vnosa od 0,0000° do
360,0000°
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TOLERANCA (cikel 32, DIN/ISO: G62) 12.5

12.5 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 ucinkuje v ciklu definirana toleranca tudi pri
premikanju po kroznicah.

Po potrebi TNC samodejno zmanjSa programirani pomik tako,

da TNC vedno izvaja program brez tresljajev z najve¢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
(toleranéna 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 mogoce 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 manj3a kot v ciklu 32 izbrana toleran¢na vrednost T, lahko
TNC zgladi konturne tocCke, v kolikor se s posebnimi strojnimi
nastavitvami ne omeji programirani pomik.

Optimalno zgladitev konture dosezete, Ce izberete tolerancno
vrednost v ciklu G62 med 1,1-kratno in 2-kratno vrednostjo CAM
napake tetive.
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Cikli: posebne funkcije
12.5 TOLERANCA (cikel 32, DIN/ISO: G62)

Upostevajte pri programiranju!

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 natanéno, torej se mora po potrebi
hitrost premika obCutno zmanjsati.

Cikel 32 je aktiviran z definicijo, kar pomeni, da
deluje od svoje definicije v programu dalje.

TNC ponastavi cikel 32, e

®  znova definirate cikel 32 in vprasanje o tolerancni
vrednosti potrdite s tipko NO ENT

m S tipko PGM MGT izberete nov program.

E> Pri zelo nizkih toleran&nih vrednostih stroj konture ne

Ko ponastavite cikel 32, TNC znova aktivira
toleranco, prednastavljeno s strojnim parametrom.

Vneseno toleran¢no vrednost T TNC interpretira v
milimetrskem programu v milimetrih in v palénem
programu v palcih.

Ce s ciklom 32 prenesete program, ki kot parameter
cikla vsebuje samo toleran¢no vrednost T, TNC po
potrebi doda oba preostala parametra z vrednostjo 0.

Pri pove€anju vnosa tolerance se pri kroznih
premikih praviloma zmanj$a premer kroga. Ce je na
stroju aktiven filter HSC (po potrebi se obrnite na
proizvajalca stroja), je lahko krog tudi vediji.

Ce je aktiven cikel 32, TNC na dodatnem prikazu
stanja na kartici CYC prikaze definirani parameter
cikla 32.
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TOLERANCA (cikel 32, DIN/ISO: G62) 12.5

Parameter cikla

3z

4 s

» Tolerancna vrednost T: dovoljeno odstopanje od

nastavljene konture v mm (ali v palcih, e program
uporablja to mersko enoto). Razpon vnosa od 0 do
99999,9999

NACIN HSC, fino rezkanje=0, grobo rezkanje=1:
aktivacija filtra:

B Vrednost vnosa 0: Rezkanje z ve€jo
natanénostjo. TNC uporablja interno doloéene
filtrske nastavitve za fino rezkanje

® Vrednost vnhosa 1: Rezkanje z visjo hitrostjo
pomika. TNC uporablja interno definirane filtrske
nastavitve za grobo rezkanje

Toleranca za rotacijske osi TA: Dopustno
odstopanije vrtljivih osi v stopinjah pri aktivnem M128
(FUNKCIJA TCPM). TNC zmanjSa pomik vedno
tako, da se pri ve€osnih premikih najpoCasnej$a os
vedno premika z najvecjim pomikom. Praviloma so
rotacijske osi znatno po€asnejse od linearnih osi. Z
vhosom vi§je tolerance (npr. 10°) lahko obdelovalni
Cas pri ve€osnih obdelovalnih programih znatno
skrajSate, ker TNC potem ne rabi rotacijske osi
vedno premikati na vnaprej doloCeni Zeleni polozZaj.
Kontura se z vnosom tolerance rotacijskih osi ne
poskoduje. Spremeni se samo poloZaj rotacijske osi
glede na povrsino obdelovanca. Razpon vnosa od 0
do 179,9999
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NC-stavki

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANCA
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5
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Cikli: posebne funkcije
12.6 GRAVIRANJE (cikel 225, DIN/ISO: G225)

12.6  GRAVIRANJE (cikel 225, DIN/
1ISO: 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 p«BC
prvega znaka. ABCABC ... %C*—*

2 Orodje se navpicno spus€a na osnovo za graviranje in izrezka 4
znak. Potrebne dvizne premike med znaki TNC izvede na
varnostni razdalji. Na koncu znaka se orodje nahaja v varnostni
razdalji nad povrsino obdelovanca. 1
3 Ta postopek se ponavlja za vse znake, ki jih Zelite vgravirati.

4 TNC nato orodje pozicionira na 2. varnostno razdaljo.

Upostevajte pri programiranju!

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

Ce besedilo gravirate v ravni liniji (Q516=0), poloZaj
orodja pri preklicu cikla dolo€a zacetno to¢ko prvega
znaka.

Ce besedilo gravirate v krogu (Q516=1), poloZaj
orodja pri preklicu cikla dolo¢a sredis¢no to¢ko kroga.
Besedilo za graviranje lahko vnesete tudi prek
spremenljivke niza (QS).
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GRAVIRANJE (cikel 225, DIN/ISO: G225) 12.6

Parameter cikla

225

4

Besedilo za graviranje QS500: Besedilo za
graviranje med narekovaiji. Dodelitev spremenljivke
niza s tipko Q Steviléne tipkovnice; tipka Q na
tipkovnici ASCI je namenjena za obi€ajen vnos
besedila. Dovoljeni znaki za vnos: glej "Graviranje
sistemskih spremenljivk"

Visina znakov Q513 (absolutno): visina znakov
za graviranje v mm. Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Faktor razmaka Q514: uporabljena pisava je
proporcionalna pisava. Vsak znak ima svojo dolzino,
ki jo TNC vgravira skladno z definicijo parametra
Q514=0. Pri definiciji parametra Q514 ni enak 0
TNC skalira razdaljo med znaki. Razpon vnosa od 0
do 9,9999.

Vrsta ¢rk Q515: trenutno brez funkcije.

Besedilo ravno/na krogu (0/1) Q516:

Graviranje besedila po ravni liniji: vnos = 0
Graviranje besedila po kroZnem loku: vnos = 1
Rotacijski polozaj Q374: kot sredis¢a, Ce je
besedilo razporejeno po kroznici. Razpon vnosa od
-360,0000 do +360,0000°.

Polmer pri besedilu na krogu Q517 (absolutno):
polmer kroznega loka, po katerem TNC razporedi
besedilo v mm. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Pomik pri rezkanju Q207: hitrost premikanja orodja
pri rezkanju v mm/min. Razpon vnosa od 0 do
99999,999 ali FAUTO, FU, FZ

Globina Q201 (inkrementalno): razmak med
povrdino obdelovanca in osnovo za graviranje.

Pomik pri globinskem primiku Q206: Hitrost
premikanja orodja pri spus€anju v mm/min. Razpon
vnosa od 0 do 99999,999 ali FAUTO, FU

Varnostna razdalja Q200 (inkrementalno): razdalja

med konico orodja in povrsino obdelovanca. Razpon
vnosa je med 0 in 99999,9999 ali PREDEF.

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

2, varnostna razdalja Q204 (inkrementalno):
koordinata osi vretena, v kateri ne more priti do
kolizije med orodjem in obdelovancem (vpenjalom).
Razpon vnosa je med 0 in 99999,9999 ali PREDEF.
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Qs500=“A“ ;BESEDILO ZA

GRAVIRANJE
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Q514=0  ;FAKTOR RAZMAKA
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Q204=50 ;2. VARNOSTNA
RAZDALJA
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Cikli: posebne funkcije
12.6 GRAVIRANJE (cikel 225, DIN/ISO: G225)

Dovoljeni znaki za graviranje

Poleg malih in velikih tiskanih &rk ter Stevilk so mozni Se naslednji
posebni znaki:

I#$%& ()*+,-./:3<=>2@[\]_

Posebna znaka% in \ TNC uporablja za posebne
funkcije. Ce Zelite vgravirati ta dva znaka, ju morate v
besedilo za graviranje vnesti dvakrat, npr.: %%.

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 mozZnosti:
® \n: prelom vrstic

® \t: vodoravni tabulator (dolzina tabulatorja je omejena na 8
znakov)

® \v: navpi¢ni tabulator (dolzina tabulatorja je omejena na eno
vrstico)

272
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Cikli: Vrtenje
13.1 Cikli struzenja (programska moznost 50)

13.1 Cikli struzenja (programska
moznost 50)

Pregled

Definiranje ciklov struzenja:
» V orodni vrstici so prikazane razli¢ne skupine ciklov.
DEF

> Izberite meni za skupino ciklov STRUZENJA.

VRTENJE

» Izberite skupino ciklov, npr. cikle za vzdolZzno odrezovanje.
> Izberite cikel npr. VZDOLZNO STRUZENJE SEGMENTA

TNC omogoca naslednje cikle za struzenje:

Skupina ciklov Cikel Gumb Stran

Posebni cikli POSEBNT
PRILAGODITEV SISTEMASTRUZENJA (cikel 800, [eeor: 280
DIN/ISO: G800) {q
PONASTAVITEV SISTEMA STRUZENJA (cikel s 282
801, DIN/ISO: G801) Lo

Cikli za vzdolzno VZDOLZNO 283

odrezovanje | =
VZDOLZNO STRUZENJE SEGMENTA(cikel 811, sn )| 284
DIN/ISO: G811) —
VZDOLZNO STRUZENJE SEGMENTA sz | 286
RAZSIRJEN (cikel 812, DIN/ISO: G812) =
POTOPNO VZDOLZNO STRUZENJE (cikel 813, s U 290
DIN/ISO: G813) —
RAZSIRJENO POTOPNO VZDOLZNO sa T 293
STRUZENJE (cikel 814, DIN/ISO: G814) —
VZDOLZNO STRUZENJE KONTURE(cikel 810, se | 297
DIN/ISO: G810) il
STRUZENJE VZPOREDNO S KONTURO(cikel ss 5| 301
815, DIN/ISO: G815) .
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Cikli struzenja (programska moznost 50) 13.1

Skupina ciklov Cikel Gumb Stran

Cikli za ¢elno odrezovanje Rewo 283
CELNO STRUZENJE SEGMENTA (cikel 821, DIN/  [ez =] 305
ISO: G821)
CELNO STRUZENJE SEGMENTA RAZSIRJEN 2 | 308
(cikel 822, DIN/ISO: G822) [
POTOPNO CELNO STRUZENJE (cikel 823, DIN/ = 312
Iso:G823) | l
RAZSIRJENO POTOPNO CELNO STRUZENJE = ] 315
(cikel 824, DIN/ISO: G824) | al
CELNO STRUZENJE KONTURE(cikel 820, DIN/ = | 319
ISO: G820) [
STRUZENJE VZPOREDNO S KONTURO(cikel @ | 301
815, DIN/ISO: G815) =

Cikli za vbodno rezkanje Ve, Ry

,,,,,,, =

PREPROSTO RADIALNO VBODNO REZKANJE 7 323
(cikel 841, DIN/ISO: G841) | =
RAZSIRJENO RADIALNO VBODNO REZKANJE vz 7 326
(cikel 842, DIN/ISO: G842) _
RADIALNO VBODNO REZKANJE KONTURE (cikel [ 7 330
840, DIN/ISO: G840) | =
PREPROSTO AKSIALNO VBODNO REZKANJE 334
(cikel 851, DIN/ISO: G851) | W -
RAZSIRJENO AKSIALNO VBODNO 337
REZKANJE(cikel 852, DIN/ISO: G852) ]
AKSIALNO VBODNO REZKANJE KONTUR (cikel s | 341
850, DIN/ISO:G8s0) | ™
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Cikli: Vrtenje

13.1 Cikli struzenja (programska moznost 50)

Skupina ciklov Cikel Gumb Stran
Cikli za struzenje utorov sTRUZENJE
,,,,,, .

RADIALNO STRUZENUJE (cikel 861, DIN/ISO: a1 345
G8t)
RAZSIRJENO RADIALNO STRUZENJE (cikel 862, sz 348
DIN/ISO: G862y | iy
RADIALNO STRUZENJE KONTURE (cikel 860, a0 | 352
DIN/ISO: G860)
AKSIALNO STRUZENUJE (cikel 871, DIN/ISO: a7 355
G871) | B
RAZSIRJENO AKSIALNO STRUZENJE (cikel 872, ez 357
DIN/ISO: G872) | &
AKSIALNO STRUZENJE KONTURE (cikel 870, 0 361
DIN/ISO: G870) &

Cikli za struzenje navojev
VZDOLZNI NAVOJ (cikel 831, DIN/ISO: G831) = ] 364
RAZSIRJEN NAVOJ (cikel 832, DIN/ISO: G832) ez [ 367

[ oy

NAVOJ, VZPOREDEN S KONTURO (cikel 830, sse [ 370

276

DIN/ISO: G830)
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Cikli struzenja (programska moznost 50)

Delo s cikli struzenja

Cikle struzenja lahko uporabljate samo v nacinu za
struzenje FUNCTION MODE TURN.

Pri ciklih struzenja TNC uposteva rezalno geometrijo (TO, RS,
P-ANGLE, T-ANGLE) orodja tako, da ne more priti do poSkodb
definiranih konturnih elementov. TNC prikaze opozorilo, ¢e konture
ni mozno v celoti obdelati z aktivnim orodjem.

Cikle struzenja lahko uporabite tako za zunanje kot za notranje
obdelovanje. Odvisno od posameznega cikla TNC prepozna
obdelovalni polozaj (zunanje/notranje obdelovanje) glede na
zacetni polozaj ali polozaj orodja pri priklicu cikla. Pri nekaterih
ciklih lahko obdelovalni polozaj vnesete tudi neposredno v cikel. Po
spremembi obdelovalnega polozaja preverite nastavitev orodja in
smer vrtenja.

Ce pred ciklom programirate M136, TNC interpretira vrednosti
pomika v ciklu kot mm/vrt brez M136 v mm/min.

Ce cikle struZenja izvajate med nastavljenim obdelovanjem (M144),
se spremenijo koti orodja glede na konturo. TNC samodejno
uposteva to spremembo in na ta nacin nadzira tudi obdelovanje v
nastavljenem stanju, da ne pride do poSkodb konture.

Nekateri cikli obdelujejo konture, ki ste jih opisali v podprogramu.
Te konture programirate s funkcijami podajanja orodja v obliki
navadnega besedila ali s FK-funkcijami. Pred priklicem cikla
morate programirati cikel 14 KONTURA, da definirate Stevilko
podprograma.

Cikle struzenja 81x—87x morate priklicati s CYCL CALL ali M99.
Pred priklicem cikla vedno programirajte:

B Nacin za struzenje FUNCTION MODE TURN
® Priklic orodja TOOL CALL

®  Smer vrtenja delovnega vretena, npr. M303
|

Izbira vrtilne frekvence/rezalne hitrosti
FUNCTION TURNDATA SPIN

M136, Ce uporabljate pomike na vrtljaj mm/vrt

B Pozicioniranje orodja na primerno zacetno to¢ko, npr. L X
+130 Y+0 RO FMAX

= Prilagoditev koordinatnega sistema in izravnava orodja
CYCL DEF 800 PRILAGODITEV STRUZNEGA SISTEMA
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Cikli: Vrtenje
13.1 Cikli struzenja (programska moznost 50)

Sledenje surovca (FUNCTION TURNDATA)

Pri struZenju je treba obdelovance pogosto obdelati z ve¢ orodiji.
Konturnega elementa pogosto ni mogoc¢e dokonéno obdelati z
enim orodjem, ker oblika orodja tega ne dopusca (npr. pri rezanju
utorov). V tem primeru je treba posamezne dele obdelovanca
naknadno obdelati z drugimi orodji. TNC s sledenjem surovca
prepozna Ze obdelane dele in nastavi vse poti premikanja in
speljevanja skladno s potrebami posamezne obdelave. KrajSe poti
strojne obdelave preprecijo zraéne reze in obCutno skrajSajo ¢as
obdelave.

Sledenje surovca aktivirate tako, da nastavite funkcijo TURNDATA
BLANK in izberete program ali podprogram z opisom surovca.
Surovec, izbran v funkciji TURNDATA BLANK, dolo¢a obmocje, ki
naj se obdela ob upostevanju sledenja surovca. Sledenje surovca
izklopite z moznostjo TURNDATA BLANK OFF.

TNC s sledenjem surovca optimizira obmocdja
obdelave in premike za primik. TNC prilagodi primike
[ in odmike posameznim surovcem, obdelovanim s

sledenjem. Ce obmogja konénega izdelka segajo
Cez surovec, lahko pride do poskodb obdelovanca in
orodja.

Sledenje surovca je na voljo samo v obdelovalnem
E> ciklu pri struzenju (FUNCTION MODE TURN).

Pri sledenju surovca je treba za surovec dolociti

zaprto konturo (za€. polozaj = kon¢. polozaj).

Surovec ustreza preseku rotacijsko simetricnega

telesa.
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Cikli struzenja (programska moznost 50) 13.1

TNC ponuja razliéne moznosti definicije surovca:

Definicija surovca Gumb
Izklop sledenja surovca TURNDATA BLANK e
OFF: Ne vpisite niCesar. oFF
Definicija surovca v programu: Vnesite ime 0
datoteke. <FILE>
Definicija surovca v programu: Vnesite 0
parameter niza z imenom programa. <FILE>=05
Definicija surovca v podprogramu: Vnesite R
Stevilko podprograma. LEL NR
Definicija surovca v podprogramu: Vnesite ime R
podprograma. LEL NAME
Definicija surovca v podprogramu: Vnesite 0
parameter niza z imenom podprograma. LBL oS

Vklop sledenja surovca in definicija surovca:

SPEC
FCT

FUNKCIJE
PROGRAMA
URTENJE

OSNOVNE
FUKCIJE

FUNCTION
MODE

TURNDATR
BLANK

NC-sintaksa

>

Prikazite orodno vrstico s posebnimi funkcijami.
Izberite meni s PROGRAMSKIMI FUNKCIJAMI ZA
STRUZENJE.

Izberite OSNOVNE FUNKCIJE.

Izberite NACIN FUNKCIJ.

Izberite funkcijo za definicijo surovca.
Izberite definicijo surovca.

11 FUNCTION TURNDATABLANK LBL 20
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Cikli: Vrtenje
13.2 PRILAGODITEV SISTEMASTRUZENJA
(cikel 800, DIN/ISO: G800)

13.2 PRILAGODITEV SISTEMASTRUZENJA
(cikel 800, DIN/ISO: G800)

Uporaba

Po potrebi daje va$ proizvajalec stroja na voljo lastne
funkcije za izravnavo orodja. Upostevajte priro¢nik za

3B stroj!

Pred struZenjem morate:
B premakniti orodje v pravilni polozaj
B usmeriti rezilo orodja

Za premik orodja v primerni polozaj programirajte niz za premik,
npr. L Y+0 RO FMAX, v sredino delovnega vretena.

Za usmerjanje rezila orodja uporabite cikel 800

PRILAGODITEV SISTEMA STRUZENJA. Cikel 800 izravna
koordinatni sistem obdelovanca glede na precesijski kot Q497 in
ustrezno usmeri rezilo orodja. TNC usmeri rezilo orodja za zunanja
obdelovanja v sredi&¢e vrtljive mize, za notranja obdelovanja pa v
nasprotno smer.

S precesijskim kotom Q497 definirajte, kje na obodu obdelovanca
naj se izvede obdelovanje. To bo morda potrebno, e morate

iz prostorskih razlogov orodje premakniti v dolo€en polozaj za
obdelovanje. Obdelovalni polozaj pa lahko tudi zavrtite za lazje
spremljanje obdelovalnih postopkov. Pri nastavljenem struzenju

s precesijskim kotom usmerite rezilo orodja in koordinatni sistem

v primerni polozaj (oglejte si uporabniski priro¢nik, poglavje o
struzenju).

Cikle struzenja sistema TNC lahko uporabite za notranja in zunanja
obdelovanja. S ciklom 800 lahko koordinatni sistem orodja zrcalite
(OBRACANJE ORODJA Q498). Na ta nagin lahko orodja uporabljate
tako za notranja kot za zunanja obdelovanja. TNC nato zavrti
vreteno za 180° in zrcali usmeritev orodja TO.
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PRILAGODITEV SISTEMASTRUZENJA
(cikel 800, DIN/ISO: G800)

Delovanje

S ciklom 800 PRILAGODITEV STRUZNEGA SISTEMA TNC
izravna koordinatni sistem obdelovanca in ustrezno usmeri orodje.
Cikel deluje od definicije do naslednjega priklica orodja.

Orodje mora biti vpeto v pravilnem polozZaju in
izmerjeno.

Cikel 800 lahko uporabljate samo, €e je izbrano
struzno orodje.

Pred obdelovanjem preverite usmeritev orodja.

Cikel 800 PRILAGODITEV STRUZNEGA SISTEMA
je odvisen od stroja. Upostevaijte prirocnik za stroj!
-

Parameter cikla
v0 » PRECESIJSKI KOT Q497: kot, na katerega TNC
],\ izravna orodje. Razpon vnosa od 0 do 359.9999.

» OBRACANJE ORODJA Q498: zrcaljenje orodja za
notranja/zunanja obdelovanja. Razpon vnosa 0 in
1.
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Cikli: Vrtenje
13.3 PONASTAVITEV SISTEMA STRUZENJA
(cikel 801, DIN/ISO: G801)

13.3 PONASTAVITEV SISTEMA
STRUZENJA
(cikel 801, DIN/ISO: G801)

Uporaba

Cikel 801 PONASTAVITEV SISTEMA STRUZENJA
je odvisen od stroja. Upostevaijte priro¢nik za stroj!

-

S ciklom 801 PONASTAVITEV SISTEMA STRUZENJA
lahko ponastavite nastavitve, ki ste jih izvedli s ciklom
800 PRILAGODITEV SISTEMA STRUZENJA.

Delovanje

Cikel 801 ponastavi vse nastavitve, ki ste jih programirali s ciklom
800. Te so:

® Precesijski kot Q497

® Obracanje orodja Q498

S ciklom 801 so nato nastavitve cikla 800

E> ponastavljene. Orodje zaradi tega ni usmerjeno v
izhodigéni polozaj. Ce je orodje bilo usmerjeno s
ciklom 800, ostane orodje tudi po ponastavitvi v tem
poloZaju.

Parameter cikla

so1 » Cikel 801 nima parametrov cikla. Vnos cikla
J ) zaprite s tipko END
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Osnove za vpenjalne cikle 13.4

13.4 Osnove za vpenjalne cikle

Predpozicioniranje orodja pomembno vpliva na delovno obmodje
cikla in s tem tudi na €as obdelovanja. Za¢etna tocka ciklov ustreza
pri groben rezkanju polozaju orodja pri priklicu cikla. TNC upoSteva
pri izraCunu obmocja za drobljenje zacetno tocko in konéno toc¢ko,
definirano v ciklu, oz. konturo, definirano v ciklu. Ce je zaCetna
to¢ka na obmodju za drobljenje, TNC pred tem pozicionira orodje v
nekaj ciklih na varnostno razdaljo.

Smer odrezovanija je pri ciklu 81x vzdolz rotacijske osi in pri ciklu
82x pre€no na rotacijsko os. Pri ciklu 815 so premiki vzporedni s
konturo.

Cikle lahko uporabljate za notranje in zunanje obdelovanje.
Informacije, ki so za to potrebne, TNC jemlje iz polozaja orodja ali
definicije cikla (glej "Delo s cikli struzenja", Stran 277).

Pri ciklih, v katerih se obdeluje definirana kontura (cikel 810, 820 in
815), programirana smer konture odlo¢a o smeri obdelovanja.

Pri ciklih za odrezovanije lahko izbirate med obdelovalnimi
strategijami grobo obdelovanje, fino obdelovanje in celotno
obdelovanije.

' Pozor: nevarnost za orodje in obdelovanec!
Vpenjalni cikli pozicionirajo orodje pri finem rezkanju
o samodejno na zacetno to¢ko. Na strategijo primika

vpliva polozaj orodja pri priklicu cikla. Pri tem je
odlogilno, ali je orodje pri priklicu cikla znotraj ali
zunaj ovojne konture. Ovojna kontura je kontura,
programirana in pove€ana za varnostno razdaljo.

Ce je orodje znotraj ovojne konture, pozicionira cikel
orodje s dolo€¢enim pomikom na neposredno pot do
zacCetnega polozaja. Tako lahko pride do poskodb
konture. Orodje pozicionirajte tako, da se lahko
pomakne v zaCetni polozaj brez poskodb konture.

Ce je orodje zunaj ovojne konture, sledi
pozicioniranje do ovojne konture v hitrem teku in
znotraj ovojne konture v programiranem pomiku.
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Cikli: Vrtenje
13.5 VZDOLZNO STRUZENJE SEGMENTA
(cikel 811, DIN/ISO: G811)

13.5 VZDOLZNO STRUZENJE SEGMENTA
(cikel 811, DIN/ISO: G811)

Uporaba

S tem ciklom lahko vzdolZno struZite pravokotne segmente.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Kadar
je orodje pri priklicu cikla zunaj konture, ki jo obdelujete, izvede

cikel zunanje obdelovanje. Kadar pa je orodje znotraj konture, ki jo

obdelujete, cikel izvede notranje obdelovanije.

Potek cikla za grobo obdelovanje
Cikel obdela obmodje od poloZaja orodja do konéne tocke,
definirane v ciklu.

1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z 0sjo. TNC
izrauna vrednost primika glede na Q463 NAJVECJA REZ.
GLOBINA.

2 TNC drobi obmocje med zacetnim polozajem in kon&no tocko v
vzdolzni smeri z definiranim pomikom Q478.

TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost primika.
TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetek rezanja.
TNC ponavlja ta potek (od 1 do 4), dokler kontura ni kon¢ana.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno to¢ko
cikla.

(o226 B~V ]

Potek cikla za fino obdelovanje

1 TNC premakne orodje po Z-koordinati za varnostno razdaljo
Q460. Premik se izvede v hitrem teku.

2 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z osjo.

3 TNC fino obdela konturo izdelka z definiranim pomikom Q505.

4 TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost
varnostne razdalje.

5 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na za€etno tocko
cikla.

284 TNC 640 | Uporabnigki prirocnik programiranje ciklov | 7/2014



VZDOLZNO STRUZENJE SEGMENTA

Upostevajte pri programiranju!

=

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na zacetni polozaj.

Polozaj orodja pri priklicu cikla dolo¢a velikost
obmodja, ki ga zelite drobiti (zacetna tocka cikla).

Upostevajte osnove za vpenjalne cikle (glej
Stran 283).

Parameter cikla

811

4

Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:

0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na konéne mere
3: samo fino obdelovanje na nadmero

Varnostna razdalja Q460 (inkrementalno): razdalja

13.5
(cikel 811, DIN/ISO: G811)
Q494 ¢EQ463 B
e -
**************** Q460

za odmik in predpozicioniranje
Premer konca konture Q493: X-koordinata konéne
toCke konture (navedba premera)

Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
konture

Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik
(navedba polmera) v radialni smeri. Primik se
enakomerno porazdeli, da se preprecijo prerezi pri
brusenju.

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Glajenje konture Q506:

0: Po vsakem rezu vzdolz konture (znotraj obmocja
primika)

1: Glajenje konture po zadnjem rezu (celotne
konture); dvig pod kotom 45°

2: Brez glajenja konture; dvig pod kotom 45°
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!

NC-nizi

11 CYCL DEF 811 VZDOLZNO
STRUZENJE SEGMENTA

Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q493=+50 ;PREMER KONCA
KONTURE

Q494=-55 ;KONEC KONTURE Z

Q463=+3 ;NAJVECJA GLOBINA
REZA

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q506=+0 ;GLAJENJE KONTURE
12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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Cikli: Vrtenje
13.6 VZDOLZNO STRUZENJE SEGMENTA RAZSIRJEN
(cikel 812, DIN/ISO: G812)

13.6 VZDOLZNO STRUZENJE SEGMENTA
RAZSIRJEN
(cikel 812, DIN/ISO: G812)

Uporaba

S tem ciklom lahko vzdolZno struZite segmente. RazSirjen obseg

funkcij:

® Na zacetku in koncu konture lahko dodate posneti rob ali
zaobljenost.

m V ciklu lahko definirate kot za ¢elno in obodno povrsino.

® Na vogal konture lahko dodate polmer.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Ce je
zacgetni premer Q491 vedji od konénega premera Q493, izvede
cikel zunanje obdelovanje. Ce je zadetni premer Q491 manjsi od
konénega premera Q493, izvede cikel notranje obdelovanje.

Potek cikla za grobo obdelovanje

Za zacetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj
orodja. Ce je zadetna tocka znotraj obmogja, ki ga Zelite drobiti,
TNC pozicionira orodje na X-koordinati in nato na Z-koordinati na
varnostno razdaljo ter od tam zazene cikel.

1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z 0sjo. TNC
izracuna vrednost primika glede na Q463 NAJVECJA REZ.
GLOBINA.

2 TNC drobi obmogje med zacetnim poloZajem in konéno tocko v
vzdolzni smeri z definiranim pomikom Q478.

TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost primika.
TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zaCetek rezanja.
TNC ponavlja ta potek (od 1 do 4), dokler kontura ni kon¢ana.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno toc¢ko
cikla.

(o200 ¢) BEF - éV)
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VZDOLZNO STRUZENJE SEGMENTA RAZSIRJEN
(cikel 812, DIN/ISO: G812)

Potek cikla za fino obdelovanje

Ce je zagetna togka znotraj obmogja, ki ga Zelite drobiti, TNC
najprej pozicionira orodje na Z-koordinati na varnostno razdaljo.

1
2

TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z osjo.

TNC fino obdela konturo izdelka (od zagetne do konéne tocke
konture) z definiranim pomikom Q505.

TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost
varnostne razdalje.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno to¢ko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

E> Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s

popravkom polmera RO na varni polozaj.

Polozaj orodja pri priklicu cikla (zacetna tocka cikla)
vpliva na obmodje, ki ga zelite drobiti.

Upostevajte osnove za vpenjalne cikle (glej

Stran 283).
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Cikli: Vrtenje

13.6 VZDOLZNO STRUZENJE SEGMENTA RAZSIRJEN

(cikel 812, DIN/ISO: G812)

Parameter cikla

288

4

Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:
0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na konéne mere

3: samo fino obdelovanje na nadmero

Varnostna razdalja Q460 (inkrementalno): razdalja
za odmik in predpozicioniranje

Premer zacetka konture Q491: X-koordinata
zacCetne tocke konture (navedba premera)

Zacetek konture Z Q492: Z-koordinata zacetne
tocke konture

Premer konca konture Q493: X-koordinata kon¢ne
tocke konture (navedba premera)

Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
konture

Kot obodne povrsine Q495: kot med obodno
povrsino in rotacijsko osjo

2 Q491

2 Q493

Q493—>

?0460

TNC 640 | Uporabniski priro€nik programiranje ciklov | 7/2014



VZDOLZNO STRUZENJE SEGMENTA RAZSIRJEN

13.6

(cikel 812, DIN/ISO: G812)

Vrsta zacetnega elementa Q501: dolo¢anje vrste
elementa na zacetku konture (obodna povrsina):
0: brez dodatnega elementa

1. element je posneti rob

2: element je polmer

Velikost zaCetnega elementa Q502: velikost
zacCetnega elementa (odsek s posnetim robom)

Polmer vogala konture Q500: polmer vogala
konture. Ce ne vnesete polmera, se ustvari polmer
rezalne plosce.

Kot celne povrsine Q496: kot med ¢elno povrsino
in rotacijsko osjo

Vrsta konénega elementa Q503: dolo¢anje vrste
elementa na koncu konture (€elna povrsina):

0: brez dodatnega elementa

1: element je posneti rob

2: element je polmer

Velikost koncnega elementa Q504: velikost
konc¢nega elementa (odsek s posnetim robom)
Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik
(navedba polmera) v radialni smeri. Primik se
enakomerno porazdeli, da se preprecijo prerezi pri
brusenju.

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Glajenje konture Q506:

0: Po vsakem rezu vzdolz konture (znotraj obmocja
primika)

1: Glajenje konture po zadnjem rezu (celotne
konture); dvig pod kotom 45°

2: Brez glajenja konture; dvig pod kotom 45°
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NC-stavki

11 CYCL DEF 812 RAZSIRJENO
VZDOLZNO STRUZENJE SEGMENTA

Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE

Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q491=+75 ;PREMER OB ZACETKU
KONTURE

Q492=+0 ;ZACETEK KONTURE Z

Q493=+50 ;PREMER KONCA
KONTURE

Q494=-55 ;KONEC KONTURE Z

Q495=+5 ;KOT POVRSINE OBSEGA

Q501=+1 ;VRSTA ZACETNEGA
ELEMENTA

Q502=+0.5 ;VELIKOST ZACETNEGA
ELEM.

Q500=+1.5 ;POLMER ROBA
KONTURE

Q496=+0 ;KOT CELNE POVRSINE

Q503=+1 ;VRSTA KONCNEGA
ELEMENTA

Q504=+0.5 ;VELIKOST KONCNEGA
ELEMENTA

Q463=+3 ;NAJVECJA GLOBINA
REZA

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA

Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q506=+0 ;GLAJENJE KONTURE

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL
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Cikli: Vrtenje
13.7 POTOPNO VZDOLZNO STRUZENJE
(cikel 813, DIN/ISO: G813)

13.7 POTOPNO VZDOLZNO STRUZENJE
(cikel 813, DIN/ISO: G813)

Uporaba

S tem ciklom lahko vzdolZno struzite segmente s potopnimi
elementi (spodrezi).

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Ce je
zacgetni premer Q491 vedji od konénega premera Q493, izvede
cikel zunanje obdelovanje. Ce je zagetni premer Q491 manjsi od
konénega premera Q493, izvede cikel notranje obdelovanje.

Potek cikla za grobo obdelovanje

Za zacCetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.
Ce je Z-koordinata zadetne tocke manj$a od Q492 ZACETEK
KONTURE Z, TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na varnostno
razdaljo in od tam zacne cikel.

Znotraj spodreza izvede TNC primik s pomikom Q478. Odmik se
nato izvede vsaki€ za varnostno razdaljo.

1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z 0sjo. TNC
izraCuna vrednost primika glede na Q463 NAJVECJA REZ.
GLOBINA.

2 TNC drobi obmocje med zacetnim polozajem in konéno tocko v
vzdolzni smeri z definiranim pomikom Q478.

TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost primika.
TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zaCetek rezanja.
TNC ponavlja ta potek (od 1 do 4), dokler kontura ni kon¢ana.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zagetno to¢ko
cikla.

(2T, B~ V)
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POTOPNO VZDOLZNO STRUZENJE
(cikel 813, DIN/ISO: G813)

Potek cikla za fino obdelovanje

1
2

TNC izvede primik v hitrem teku.

TNC fino obdela konturo izdelka (od zacetne do koncne tocke
konture) z definiranim pomikom Q505.

TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost
varnostne razdalje.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno tocko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

E> Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s

popravkom polmera RO na varni polozaj.

PoloZaj orodja pri priklicu cikla (zaetna to¢ka cikla)
vpliva na obmocgje, ki ga Zelite drobiti.

TNC uposteva rezalno geometrijo orodja tako, da
ne more priti do poskodb konturnih elementov. Ce z
aktivnim orodjem ni mozna celotna obdelava, TNC
prikaze opozorilo.

Upostevaijte osnove za vpenjalne cikle (glej
Stran 283).
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Cikli: Vrtenje
13.7 POTOPNO VZDOLZNO STRUZENJE
(cikel 813, DIN/ISO: G813)

Parameter cikla

e13 | >

=

292

Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:

0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na konéne mere
3: samo fino obdelovanje na nadmero

Varnostna razdalja Q460 (inkrementalno): razdalja
za odmik in predpozicioniranje

Premer zacetka konture Q491: X-koordinata
zacCetne tocke konture (navedba premera)

Zacetek konture Z Q492: X-koordinata zacetne
toCke za pot spuscanja

Premer konca konture Q493: X-koordinata kon¢ne
toCke konture (navedba premera)

Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
konture

Kot boka Q495: kot boka za spu$¢anje. Referenéni
kot je pravokoten na rotacijsko os.

Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik
(navedba polmera) v radialni smeri. Primik se
enakomerno porazdeli, da se preprecijo prerezi pri
brusenju.

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Glajenje konture Q506:

0: Po vsakem rezu vzdolz konture (znotraj obmocja
primika)

1: Glajenje konture po zadnjem rezu (celotne
konture); dvig pod kotom 45°

2: Brez glajenja konture; dvig pod kotom 45°

Q493

NC-stavki

11 CYCL DEF 813 POTOPNO VZDOLZNO
STRUZENJE

Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q491=+75 ;PREMER OB ZACETKU
KONTURE

Q492=-10 ;ZACETEK KONTURE Z

Q493=+50 ;PREMER KONCA
KONTURE

Q494=-55 ;KONEC KONTURE Z
Q495=+70 ;KOT BOKA

Q463=+3 ;NAJVECJA GLOBINA
REZA

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q506=+0 ;GLAJENJE KONTURE
12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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RAZSIRJENO POTOPNO VZDOLZNO STRUZENJE 13.8
(cikel 814, DIN/ISO: G814)

13.8 RAZSIRJENO POTOPNO VZDOLZNO
STRUZENJE
(cikel 814, DIN/ISO: G814)

Uporaba

S tem ciklom lahko vzdolZno struzite segmente s potopnimi
elementi (spodrezi). RazSirjen obseg funkcij:

® Na zacetku in koncu konture lahko dodate posneti rob ali
zaobljenost.

m V ciklu lahko definirate kot za ¢elno povrsino in polmer za vogal
konture.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Ce je
zacetni premer Q491 vedji od konénega premera Q493, izvede
cikel zunanje obdelovanje. Ce je zadetni premer Q491 manjsi od
konénega premera Q493, izvede cikel notranje obdelovanje.

Potek cikla za grobo obdelovanje

Za zacCetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.
Ce je Z-koordinata zadetne to¢ke manj$a od Q492 ZACETEK
KONTURE Z, TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na varnostno
razdaljo in od tam zacne cikel.

Znotraj spodreza izvede TNC primik s pomikom Q478. Odmik se
nato izvede vsaki€ za varnostno razdaljo.

1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z 0sjo. TNC
izraCuna vrednost primika glede na Q463 NAJVECJA REZ.
GLOBINA.

2 TNC drobi obmocje med zacetnim polozajem in kon&no tocko v
vzdolzni smeri z definiranim pomikom Q478.

TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost primika.
TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetek rezanja.
TNC ponavlja ta potek (od 1 do 4), dokler kontura ni kon¢ana.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno to¢ko
cikla.

[©2TN¢) B~ éV)
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Cikli: Vrtenje
13.8 RAZSIRJENO POTOPNO VZDOLZNO STRUZENJE
(cikel 814, DIN/ISO: G814)

Potek cikla za fino obdelovanje

1 TNC izvede primik v hitrem teku.

2 TNC fino obdela konturo izdelka (od za¢etne do koncne tocke
konture) z definiranim pomikom Q505.

3 TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost
varnostne razdalje.

4 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno to¢ko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na varni polozaj.
PoloZaj orodja pri priklicu cikla (zaetna to¢ka cikla)
vpliva na obmocgje, ki ga Zelite drobiti.
TNC uposteva rezalno geometrijo orodja tako, da
ne more priti do poskodb konturnih elementov. Ce z
aktivnim orodjem ni mozna celotna obdelava, TNC
prikaze opozorilo.

Upostevaijte osnove za vpenjalne cikle (glej
Stran 283).
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RAZSIRJENO POTOPNO VZDOLZNO STRUZENJE 13.8
(cikel 814, DIN/ISO: G814)

Parameter cikla

A » Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:
0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na kon¢ne mere

3: samo fino obdelovanje na nadmero

» Varnostna razdalja Q460 (inkrementalno): razdalja
za odmik in predpozicioniranje

» Premer zacetka konture Q491: X-koordinata
zacetne tocke konture (navedba premera)

> Zacetek konture Z Q492: X-koordinata zacetne
to¢ke za pot spusc€anja

» Premer konca konture Q493: X-koordinata kon¢ne
toCke konture (navedba premera)

» Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
konture

> Kot boka Q495: kot boka za spusc¢anje. Referenéni
kot je pravokoten na rotacijsko os.
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Cikli: Vrtenje
13.8 RAZSIRJENO POTOPNO VZDOLZNO STRUZENJE

296

(cikel 814, DIN/ISO: G814)

Vrsta zacetnega elementa Q501: dolo¢anje vrste
elementa na zacetku konture (obodna povrsina):
0: brez dodatnega elementa

1. element je posneti rob

2: element je polmer

Velikost zaCetnega elementa Q502: velikost
zacCetnega elementa (odsek s posnetim robom)

Polmer vogala konture Q500: polmer vogala
konture. Ce ne vnesete polmera, se ustvari polmer
rezalne plosce.

Kot celne povrsine Q496: kot med ¢elno povrsino
in rotacijsko osjo

Vrsta konénega elementa Q503: dolo¢anje vrste
elementa na koncu konture (€elna povrsina):

0: brez dodatnega elementa

1: element je posneti rob

2: element je polmer

Velikost koncnega elementa Q504: velikost
konc¢nega elementa (odsek s posnetim robom)
Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik
(navedba polmera) v radialni smeri. Primik se
enakomerno porazdeli, da se preprecijo prerezi pri
brusenju.

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Glajenje konture Q506:

0: Po vsakem rezu vzdolz konture (znotraj obmocja
primika)

1: Glajenje konture po zadnjem rezu (celotne
konture); dvig pod kotom 45°

2: Brez glajenja konture; dvig pod kotom 45°

NC-stavki

11 CYCL DEF 814 RAZSIRJENO
POTOPNO VZDOLZNO STRUZENJE

Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE

Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q491=+75 ;PREMER OB ZACETKU
KONTURE

Q492=-10 ;ZACETEK KONTURE Z

Q493=+50 ;PREMER KONCA
KONTURE

Q494=-55 ;KONEC KONTURE Z

Q495=+70 ;KOT BOKA

Q501=+1 ;VRSTA ZACETNEGA
ELEMENTA

Q502=+0.5 ;VELIKOST ZACETNEGA
ELEM.

Q500=+1.5 ;POLMER ROBA
KONTURE

Q496=+0 ;KOT CELNE POVRSINE

Q503=+1 ;VRSTA KONCNEGA
ELEMENTA

Q504=+0.5 ;VELIKOST KONCNEGA
ELEMENTA

Q463=+3 ;NAJVECJA GLOBINA
REZA

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA

Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q506=+0 ;GLAJENJE KONTURE

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL
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VZDOLZNO STRUZENJE KONTURE 13.9
(cikel 810, DIN/ISO: G810)

13.9 VZDOLZNO STRUZENJE KONTURE
(cikel 810, DIN/ISO: G810)

Uporaba

S tem ciklom lahko vzdolZno struzite obdelovance s poljubnimi
konturami za struZenje. Kontura je opisana v podprogramu.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Kadar je o
zacCetna toCka konture vecja od kon¢ne toCke konture, cikel izvede
zunanje obdelovanje. Kadar pa je zaCetna tocka konture manjSa od
konc¢ne tocke, cikel izvede notranje obdelovanje.

Potek cikla za grobo obdelovanje

Za zacCetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.
Ce je Z-koordinata zadetne totke manj$a od zadetne tocke konture,
TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na varnostno razdaljo in od

tam zacne cikel.

1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z 0sjo. TNC
izrauna vrednost primika glede na Q463 NAJVECJA REZ.
GLOBINA.

2 TNC drobi obmocje med zacetnim polozajem in konéno tocko
v vzdolzni smeri. Vzdolzni rez se izvede vzporedno z osjo in z
definiranim pomikom Q478.

TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost primika.
TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetek rezanja.
TNC ponavlja ta potek (od 1 do 4), dokler kontura ni kon¢ana.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno to¢ko
cikla.

(o236 B~V ]
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Cikli: Vrtenje
13.9 VZDOLZNO STRUZENJE KONTURE

(cikel 810, DIN/ISO: G810)

Potek cikla za fino obdelovanje

Ce je Z-koordinata zadetne totke manj$a od zadetne tocke konture,
TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na varnostno razdaljo in od
tam zacne cikel.

1
2

TNC izvede primik v hitrem teku.

TNC fino obdela konturo izdelka (od zagetne do konéne tocke
konture) z definiranim pomikom Q505.

TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost
varnostne razdalje.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno toc¢ko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

Omeijitev reza omejuje konturno obmocdje za
obdelavo. Poti premikanja in speljevanja lahko
[ prevozijo omejitev reza.

Polozaj orodja pred priklicem cikla vpliva na izvedbo
omejitve reza. TNC 640 zdrobi material na strani
omejitve reza, na kateri stoji orodje pred priklicem
cikla.

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na varni polozaj.
PoloZaj orodja pri priklicu cikla (zagetna to¢ka cikla)
vpliva na obmogje, ki ga Zelite drobiti.
TNC uposteva rezalno geometrijo orodja tako, da
ne more priti do poskodb konturnih elementov. Ce z
aktivnim orodjem ni mozna celotna obdelava, TNC
prikaze opozorilo.
Pred priklicem cikla morate programirati cikel 14
KONTURA, da definirate Stevilko podprograma.
Upostevajte osnove za vpenjalne cikle (glej
Stran 283).
Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu
tudi dodeliti ali izraCunati.
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VZDOLZNO STRUZENJE KONTURE 13.9

Parameter cikla

(cikel 810, DIN/ISO: G810)

o0 » Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:

=] 0: grobo in fino rezkanje
1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na konéne mere
3: samo fino obdelovanje na nadmero

» Varnostna razdalja Q460 (inkrementalno): razdalja

za odmik in predpozicioniranje

» Obracanje konture Q499: dolo¢anje smeri

obdelovanja konture:

0: kontura se obdeluje v programirani smeri
1: kontura se obdeluje v nasprotni smeri od

programirane

> Najvecja rez. globina Q463: najvecji primik
(navedba polmera) v radialni smeri. Primik se
enakomerno porazdeli, da se preprecijo prerezi pri

bruSenju.

» Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na

minuto.
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Cikli: Vrtenje
13.9 VZDOLZNO STRUZENJE KONTURE
(cikel 810, DIN/ISO: G810)

» Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera NC-stavki
premera na definirano konturo 9 CYCL DEF 14.0 KONTURA

» Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na 10 CYCL DEF 14.1 OZNAKA KONTURE 2
definirano konturo v aksialni smeri : B

» Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost ;;R%\(i(élhggigm_l\ﬁEOLZNo
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v Q215=+0  ;OBSEG OBDELAVE
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

minuto. Q499=+0 ;0BRACANJE KONTURE
> x_ : - v °

SpuscanJel Q487: dovoljenje obdelave spus€enih Q463=+3 :NAJVECJA GLOBINA

elementov:

. N REZA

0: ni obdelave spus&enih elementov

1: obdelava spuséenih elementov Q478=+0.3 é)PI;)DAéILKOl\’/TN?IEOBEM
» Spuscanje pomika Q488: hitrost pomikanja pri

obdelavi spuséenih elementov Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
» Omejitev reza Q479: vklop omejitve reza: Q484=+0.2 ;NADMERA Z

0: omej:!tev reza je vklopljena Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM

1: omejitev reza (Q480/Q482) OBDELOVANJU
» Premer mejne vrednosti Q480: X-vrednost za Q487=+1 ;SPUSCANJE

omejitev konture (navedba premera)

. . 488=+0 ;POMIK PRI SPUSCANJU
» Mejna vrednost Z Q482: vrednost Z za omejitev Q *

konture Q479=+0 ;OMEJITEV REZA
» Glajenje konture Q506: Q480=+0 ;PREMER MEJNE VREDN.

O:rizci)k\sakem rezu vzdolz konture (znotraj obmocja Q482=+0 :MEJNA VREDNOST Z
2: Glajenje konture po zadnjem rezu (celotne Q506=+0  ;GLAJENJE KONTURE
konture); dvig pod kotom 45° 12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
2: Brez glajenja konture; dvig pod kotom 45° 13 CYCL CALL

14 M30

15 LBL 2

16 L X+60 Z+0

17 L Z-10

18 RND R5

19 L X+40 Z-35

20 RND R5

21 L X+50 Z-40

22 L Z-55

23 CC X+60 Z-55
24 C X+60 Z-60
25 L X+100

26 LBLO
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STRUZENJE VZPOREDNO S KONTURO 13.10
(cikel 815, DIN/ISO: G815)

13.10 STRUZENJE VZPOREDNO S
KONTURO
(cikel 815, DIN/ISO: G815)

Uporaba

S tem ciklom lahko obdelujete obdelovance s poljubnimi konturami
za struZenje. Kontura je opisana v podprogramu.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanje pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno s
konturo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Kadar je
zaCetna toCka konture vecja od koncne toCke konture, cikel izvede
zunanje obdelovanje. Kadar pa je zaCetna tocka konture manjSa od
konc¢ne tocke, cikel izvede notranje obdelovanje.

=

Potek cikla za grobo obdelovanje

Za zacetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.
Ce je Z-koordinata zadetne to¢ke manj$a od zadetne tocke konture,
TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na varnostno razdaljo in od

tam zacne cikel.

1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z 0sjo. TNC
izracuna vrednost primika glede na Q463 NAJVECJA REZ.
GLOBINA.

2 TNC drobi obmoc¢je med zadetnim poloZajem in kon&no tocko.
Rez se izvede vzporedno s konturo in z definiranim pomikom
Q478.

3 TNC umakne orodje z definiranim pomikom na zacetni polozaj
na X-koordinati.

4 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zagetek rezanja.
5 TNC ponavlja ta potek (od 1 do 4), dokler kontura ni kon¢ana.

6 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno toc¢ko
cikla.
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Cikli: Vrtenje
13.10 STRUZENJE VZPOREDNO S KONTURO
(cikel 815, DIN/ISO: G815)

Potek cikla za fino obdelovanje

Ce je Z-koordinata zadetne totke manj$a od zadetne tocke konture,
TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na varnostno razdaljo in od
tam zacne cikel.

1 TNC izvede primik v hitrem teku.

2 TNC fino obdela konturo izdelka (od zagetne do konéne tocke
konture) z definiranim pomikom Q505.

3 TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost
varnostne razdalje.

4 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno to¢ko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na varni polozaj.
Polozaj orodja pri priklicu cikla (zaCetna tocka cikla)
vpliva na obmodje, ki ga Zelite drobiti.
TNC uposteva rezalno geometrijo orodja tako, dva
ne more priti do poskodb konturnih elementov. Ce z
aktivnim orodjem ni mozna celotna obdelava, TNC
prikaze opozorilo.

Pred priklicem cikla morate programirati cikel 14
KONTURA, da definirate Stevilko podprograma.
Upostevajte osnove za vpenjalne cikle (glej
Stran 283).

Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu
tudi dodeliti ali izradunati.
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STRUZENJE VZPOREDNO S KONTURO 13.10
(cikel 815, DIN/ISO: G815)

Parameter cikla

815\ E
e

4

Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:
0: grobo in fino rezkanje
1: samo grobo rezkanje
2: samo fino obdelovanje na konéne mere [T Q460
3: samo fino obdelovanje na nadmero

Varnostna razdalja Q460 (inkrementalno): razdalja
za odmik in predpozicioniranje

Nadmera surovca Q485 (inkrementalno): nadmera,
vzporedna s konturo, na definirano konturo

Rezne ¢érte Q486: dolo€anje vrste reznih &rt:
0: rezi z nespremenljivim pre¢nim prerezom
ostruzkov

1: kvidistantna razporeditev rezov

Obracanje konture Q499: dolo¢anje smeri
obdelovanja konture:

0: kontura se obdeluje v programirani smeri

1: kontura se obdeluje v nasprotni smeri od
programirane

Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik
(navedba polmera) v radialni smeri. Primik se
enakomerno porazdeli, da se preprecijo prerezi pri
brudenju.

[

=——

[}
A A

[T Q458
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Cikli: Vrtenje
13.10 STRUZENJE VZPOREDNO S KONTURO
(cikel 815, DIN/ISO: G815)

» Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost NC-stavki
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste 9 CYCL DEF 14.0 KONTURA
programirali M136, TNC interpretira pomik v :

milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na 10 CYCL DEF 14.1 OZNAKA KONTURE 2

minuto. 11 CYCL DEF 815 STRUZENJE
» Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera VZPOREDNO S KONTURO
premera na definirano konturo Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
» Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

definirano konturo v aksialni smeri

» Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste

Q485=+5 ;NADMERA SUROVCA
Q486=+0 ;REZNE CRTE

programirali M136, TNC interpretira pomik v Q499=+0 ;OBRACANJE KONTURE
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na Q463=+3 :NAJVECJA GLOBINA
minuto. REZA

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
14 M30

15 LBL 2

16 L X+60 Z+0
17 L Z-10

18 RND R5

19 L X+40 Z-35
20 RND R5

21 L X+50 Z-40
22 L Z-55

23 CC X+60 Z-55
24 C X+60 Z-60
25 L X+100

26 LBL O
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CELNO STRUZENJE SEGMENTA 13.11

(cikel 821, DIN/ISO: G821)

13.11 CELNO STRUZENJE SEGMENTA
(cikel 821, DIN/ISO: G821)

Uporaba

S tem ciklom lahko €elno struZite pravokotne segmente.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Kadar
je orodje pri priklicu cikla zunaj konture, ki jo obdelujete, izvede
cikel zunanje obdelovanje. Kadar pa je orodje znotraj konture, ki jo
obdelujete, cikel izvede notranje obdelovanije.

Potek cikla za grobo obdelovanje
Cikel obdela obmocje od zacetne tocke cikla do konéne tocke,
definirane v ciklu.

1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z osjg. TNC
izracuna vrednost primika glede na Q463 NAJVECJA REZ.
GLOBINA.

2 TNC drobi obmo¢je med zacetnim poloZajem in kon&no tocko v
Celni smeri z definiranim pomikom Q478.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetek rezanja.
TNC ponavlja ta potek (od 1 do 4), dokler kontura ni kon¢ana.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno toc¢ko
cikla.

[230¢) BN - éV)
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TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost primika.
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Cikli: Vrtenje
13.11 CELNO STRUZENJE SEGMENTA

(cikel 821, DIN/ISO: G821)

Potek cikla za fino obdelovanje

1

TNC premakne orodje po Z-koordinati za varnostno razdaljo
Q460. Premik se izvede v hitrem teku.

TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z osjo.

TNC fino obdela konturo izdelka z definiranim pomikom Q505.
TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost
varnostne razdalje.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zac¢etno tocko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

E> Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s

popravkom polmera RO na zacetni polozaj.

PoloZaj orodja pri priklicu cikla (zaetna to¢ka cikla)
vpliva na obmogje, ki ga Zelite drobiti.

Upostevajte osnove za vpenjalne cikle (glej

Stran 283).
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CELNO STRUZENJE SEGMENTA 13.11
(cikel 821, DIN/ISO: G821)

Parameter cikla

821

AT]

[

4

Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:

0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na konéne mere
3: samo fino obdelovanje na nadmero

Varnostna razdalja Q460 (inkrementalno): razdalja
za odmik in predpozicioniranje

Premer konca konture Q493: X-koordinata konéne
toCke konture (navedba premera)

Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
konture

Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik v
aksialni smeri. Primik se enakomerno porazdeli, da
se preprecijo prerezi pri brusenju.

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Glajenje konture Q506:

0: Po vsakem rezu vzdolz konture (znotraj obmocja
primika)

1: Glajenje konture po zadnjem rezu (celotne
konture); dvig pod kotom 45°

2: Brez glajenja konture; dvig pod kotom 45°
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NC-stavki

11 CYCL DEF 821 CELNO STRUZENJE

SEGMENTA
Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE

Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q493=+30 ;PREMER KONCA
KONTURE

Q494=-5 ;KONEC KONTURE Z
Q463=+3 ;NAJVECJA GLOBINA

REZA

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM

OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA

Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q506=+0 ;GLAJENJE KONTURE

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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Cikli: Vrtenje
13.12 CELNO STRUZENJE SEGMENTA RAZSIRJEN
(cikel 822, DIN/ISO: G822)

13.12 CELNO STRUZENJE SEGMENTA
RAZSIRJEN
(cikel 822, DIN/ISO: G822)

Uporaba

S tem ciklom lahko €elno struZite segmente. RazSirjen obseg

funkcij: *

® Na zacetku in koncu konture lahko dodate posneti rob ali
zaobljenost.

m V ciklu lahko definirate kot za ¢elno in obodno povrsino.

® Na vogal konture lahko dodate polmer.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje. T
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Ce je
zacgetni premer Q491 vedji od konénega premera Q493, izvede
cikel zunanje obdelovanje. Ce je zagetni premer Q491 manjsi od
konénega premera Q493, izvede cikel notranje obdelovanje.

Potek cikla za grobo obdelovanje

Za zac":egno toCko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj
orodja. Ce je zaCetna tocka znotraj obmocja, ki ga Zelite drobiti,
TNC pozicionira orodje na Z-koordinati in nato na X-koordinati na
varnostno razdaljo ter od tam zazene cikel.

1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z osjg. TNC
izracuna vrednost primika glede na Q463 NAJVECJA REZ.
GLOBINA.

2 TNC drobi obmocje med zacetnim polozajem in konéno tocko v

Celni smeri z definiranim pomikom Q478.

TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost primika.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetek rezanja.

TNC ponavlja ta potek (od 1 do 4), dokler kontura ni kon¢ana.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno tocko
cikla.

(200, BN - ¢V)
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CELNO STRUZENJE SEGMENTA RAZSIRJEN 13.12
(cikel 822, DIN/ISO: G822)

Potek cikla za fino obdelovanje
1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z osjo.

2 TNC fino obdela konturo izdelka (od za¢etne do koncne tocke
konture) z definiranim pomikom Q505.

3 TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost
varnostne razdalje.

4 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno to¢ko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na za&etni poloZzaj.

PoloZaj orodja pri priklicu cikla (zaetna to¢ka cikla)
vpliva na obmocgje, ki ga Zelite drobiti.

Upostevajte osnove za vpenjalne cikle (glej
Stran 283).
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Cikli: Vrtenje

13.12 CELNO STRUZENJE SEGMENTA RAZSIRJEN

(cikel 822, DIN/ISO: G822)

Parameter cikla

310

4

Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:

0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na konéne mere
3: samo fino obdelovanje na nadmero

Varnostna razdalja Q460 (inkrementalno): razdalja
za odmik in predpozicioniranje

Premer zacetka konture Q491: X-koordinata
zacCetne tocke konture (navedba premera)

Zacetek konture Z Q492: Z-koordinata zacetne
tocke konture

Premer konca konture Q493: X-koordinata kon¢ne
toCke konture (navedba premera)

Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
konture

Kot Celne povrsine Q495: kot med ¢elno povrsino
in rotacijsko osjo

Vrsta zacetnega elementa Q501: dolo¢anje vrste
elementa na zacetku konture (obodna povrsina):
0: brez dodatnega elementa

1. element je posneti rob

2: element je polmer

Velikost zaCetnega elementa Q502: velikost
zacCetnega elementa (odsek s posnetim robom)

[Tl Q460

[flQ484

Q492—»
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CELNO STRUZENJE SEGMENTA RAZSIRJEN 13.12
(cikel 822, DIN/ISO: G822)

» Polmer vggala konture Q500: polmer vogala NC-stavki
konture. Ce ne vnesete polmera, se ustvari polmer 11 CYCL DEF 822 RAZEIRJENO CELNO
rezalne plosce. STRUZENJE SEGMENTA

» Kot obodne povrsine Q496: kot med obodno Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE

povrsino in rotacijsko osjo

v N 460=+2 ;VAR TNA RAZDALJA
> Vrsta konénega elementa Q503: dolo€anje vrste Q460=+ VARNOSTN )

elementa na koncu konture (Celna povrsina): Q491=+75 ;PREMER OB ZACETKU
0: brez dodatnega elementa KONTURE
1: element je posneti rob Q492=+0 ;ZACETEK KONTURE Z

2: element je polmer Q493=+30 ;PREMER KONCA
> Velikost kon¢nega elementa Q504: velikost KONTURE

koncn?ga elementa (odsek s po§netlfn rlob.om) Q494=-15 :KONEC KONTURE Z
» Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik v _ . < <
aksialni smeri. Primik se enakomerno porazdeli, da Q495=+0 ;KOT CELNE POVRSINE

se preprecijo prerezi pri brusenju. Q501=+1 ;VRSTA ZACETNEGA
» Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost ELEMENTA
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste Q502=+0.5 ;VELIKOST ZACETNEGA
programirali M136, TNC interpretira pomik v ELEM.
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na Q500=+1.5 ;POLMER ROBA
minuto. KONTURE
» Nadmera premera Q483 (inkrementaan): nadmera Q496=+5 :KOT POVRglNE OBSEGA
premera na definirano konturo Q503=+1 :VRSTA KONENEGA
=+ .
» Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na iELEMENTA

definirano konturo v aksialni smeri Q504=+0.5 :VELIKOST KONENEGA
. . g . s =+0.0 ;
» Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost ELEMENTA

pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste

programirali M136, TNC interpretira pomik v Q463=+3 ;NAJVECJA GLOBINA

milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na REZS

minuto. Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
> Glajenje konture Q506: OBDELOVANJU

0: Po vsakem rezu vzdolz konture (znotraj obmocja Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA

primika) _ Q484=+0.2 ;NADMERA Z

1: Glajenje konture po zadnjem rezu (celotne

konture); dvig pod kotom 45° Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM

OBDELOVANJU

2: Brez glajenja konture; dvig pod kotom 45°
Q506=+0 ;GLAJENJE KONTURE

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL

TNC 640 | Uporabniski priro&nik programiranie ciklov | 7/2014 311



Cikli: Vrtenje
13.13 POTOPNO CELNO STRUZENJE
(cikel 823, DIN/ISO: G823)

13.13 POTOPNO CELNO STRUZENJE
(cikel 823, DIN/ISO: G823)

Uporaba

S tem ciklom lahko €elno struZite potopne elemente (spodrezi).

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Ce je
zacgetni premer Q491 vedji od konénega premera Q493, izvede
cikel zunanje obdelovanje. Ce je zadetni premer Q491 manjsi od
konénega premera Q493, izvede cikel notranje obdelovanje.

Potek cikla za grobo obdelovanje
Znotraj spodreza izvede TNC primik s pomikom Q478. Odmik se
nato izvede vsaki€ za varnostno razdaljo.

1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z osjg. TNC
izracuna vrednost primika glede na Q463 NAJVECJA REZ.
GLOBINA.

2 TNC drobi obmocje med zacetnim polozajem in konéno tocko v
¢elni smeri z definiranim pomikom.

3 TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost primika
Q478.

4 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetek rezanja.
TNC ponavlja ta potek (od 1 do 4), dokler kontura ni kon¢ana.

6 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno to¢ko
cikla.

(&)
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POTOPNO CELNO STRUZENJE 13.13

(cikel 823, DIN/ISO: G823)

Potek cikla za fino obdelovanje

%a zacgetno to¢ko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla poloZaj orodja.
Ce je Z-koordinata zaletne to¢ke manjSa od zacetne toCke konture,
TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na varnostno razdaljo in od

tam zacne cikel.

1
2

TNC izvede primik v hitrem teku.

TNC fino obdela konturo izdelka (od zagetne do konéne tocke
konture) z definiranim pomikom Q505.

TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost
varnostne razdalje.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno toc¢ko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

E> Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s

popravkom polmera RO na varni polozaj.

Polozaj orodja pri priklicu cikla (zacetna tocka cikla)
vpliva na obmodje, ki ga Zelite drobiti.

TNC uposteva rezalno geometrijo orodja tako, da
ne more priti do poskodb konturnih elementov. Ce z
aktivnim orodjem ni mozna celotna obdelava, TNC
prikaze opozorilo.

Upostevaijte osnove za vpenjalne cikle (glej
Stran 283).
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Cikli: Vrtenje
13.13 POTOPNO CELNO STRUZENJE
(cikel 823, DIN/ISO: G823)

Parameter cikla

eza » Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:
|l 0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na konéne mere

3: samo fino obdelovanje na nadmero

» Varnostna razdalja Q460 (inkrementalno): razdalja
za odmik in predpozicioniranje

» Premer zacetka konture Q491: X-koordinata
zacCetne tocke konture (navedba premera)

> Zacetek konture Z Q492: X-koordinata zaetne
toCke za pot spuscanja

» Premer konca konture Q493: X-koordinata kon¢ne ¥ Q493
toCke konture (navedba premera)

» Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
konture

» Kot boka Q495: kot boka za spuscanje. Referenéni A:
kot je vzporeden z rotacijsko osjo.

» Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik v
aksialni smeri. Primik se enakomerno porazdeli, da
se preprecijo prerezi pri brusenju.

» Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste *{E
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na

[T Q463

J Q491

minuto. NC-stavki

» Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera 11 CYCL DEF 823 POTOPNO CELNO
premera na definirano konturo STRUZENJE

» Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
definirano konturo v aksialni smeri Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

» Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost Q491=+75 ;PREMER OB ZACETKU
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste KONTURE

programirali M136, TNC interpretira pomik v

milimetrih na vrtijaj brez M136 v milimetrih na Q492=+0  ;ZACETEK KONTURE 2

minuto. Q493=+20 ;PREMER KONCA

» Glajenje konture Q506: e
0: Po vsakem rezu vzdolz konture (znotraj obmocja Q494=-5 ;KONEC KONTURE Z
primika) Q495=+60 ;KOT BOKA

1: Glajenje konture po zadnjem rezu (celotne
konture); dvig pod kotom 45°
2: Brez glajenja konture; dvig pod kotom 45°

Q463=+3 ;NAJVECJA GLOBINA
REZA

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q506=+0 ;GLAJENJE KONTURE
12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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RAZSIRJENO POTOPNO CELNO STRUZENJE 13.14
(cikel 824, DIN/ISO: G824)

13.14 RAZSIRJENO POTOPNO CELNO
STRUZENJE
(cikel 824, DIN/ISO: G824)

Uporaba

S tem ciklom lahko €elno struZite potopne elemente (spodrezi).

Razsirjen obseg funkcij:

® Na zacetku in koncu konture lahko dodate posneti rob ali
zaobljenost.

m V ciklu lahko definirate kot za ¢elno povrsino in polmer za vogal
konture.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Ce je I
zacetni premer Q491 vedji od konénega premera Q493, izvede

cikel zunanje obdelovanje. Ce je zadetni premer Q491 manjsi od

konénega premera Q493, izvede cikel notranje obdelovanje.

Potek cikla za grobo obdelovanje
Znotraj spodreza izvede TNC primik s pomikom Q478. Odmik se
nato izvede vsaki€ za varnostno razdaljo.

1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z osjg. TNC
izracuna vrednost primika glede na Q463 NAJVECJA REZ.
GLOBINA.

2 TNC drobi obmocje med zacetnim polozajem in konéno tocko v
¢elni smeri z definiranim pomikom.

3 TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost primika
Q478.

4 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetek rezanja.
TNC ponavlja ta potek (od 1 do 4), dokler kontura ni kon¢ana.

6 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na za€etno tocko
cikla.

(&)
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Cikli: Vrtenje
13.14 RAZSIRJENO POTOPNO CELNO STRUZENJE

(cikel 824, DIN/ISO: G824)

Potek cikla za fino obdelovanje

Za zacCetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.
Ce je Z-koordinata zadetne totke manj$a od zadetne tocke konture,
TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na varnostno razdaljo in od
tam zacne cikel.

1
2

TNC izvede primik v hitrem teku.

TNC fino obdela konturo izdelka (od zagetne do konéne tocke
konture) z definiranim pomikom Q505.

TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost
varnostne razdalje.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno toc¢ko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

E> Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s

popravkom polmera RO na varni polozaj.

Polozaj orodja pri priklicu cikla (zacetna tocka cikla)
vpliva na obmodje, ki ga Zelite drobiti.

TNC uposteva rezalno geometrijo orodja tako, da
ne more priti do poskodb konturnih elementov. Ce z
aktivnim orodjem ni mozna celotna obdelava, TNC
prikaze opozorilo.

Upostevaijte osnove za vpenjalne cikle (glej
Stran 283).
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RAZSIRJENO POTOPNO CELNO STRUZENJE 13.14

(cikel 824, DIN/ISO: G824)

Parameter cikla

824

4

Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:

0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na konéne mere
3: samo fino obdelovanje na nadmero

Varnostna razdalja Q460 (inkrementalno): razdalja
za odmik in predpozicioniranje

Premer zacetka konture Q491: X-koordinata
zacetne toCke za pot spuS€anja (navedba premera)

Zacetek konture Z Q492: X-koordinata zacetne
to¢ke za pot spusc€anja

Premer konca konture Q493: X-koordinata kon¢ne
toCke konture (navedba premera)

Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
konture

Kot boka Q495: kot boka za spusc¢anje. Referenéni
kot je vzporeden z rotacijsko osjo.

Vrsta zacetnega elementa Q501: dolo¢anje vrste
elementa na zaCetku konture (obodna povrsina):
0: brez dodatnega elementa

1. element je posneti rob

2: element je polmer

Velikost zacetnega elementa Q502: velikost
zacCetnega elementa (odsek s posnetim robom)
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Cikli: Vrtenje

13.14 RAZSIRJENO POTOPNO CELNO STRUZENJE
(cikel 824, DIN/ISO: G824)

318

Polmer vogala konture Q500: polmer vogala
konture. Ce ne vnesete polmera, se ustvari polmer
rezalne plosce.

Vrsta kon¢nega elementa Q503: dolo€anje vrste
elementa na koncu konture (€elna povrsina):

0: brez dodatnega elementa

1: element je posneti rob

2: element je polmer

Velikost kon¢nega elementa Q504: velikost
konénega elementa (odsek s posnetim robom)
Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik v
aksialni smeri. Primik se enakomerno porazdeli, da
se preprecijo prerezi pri brusenju.

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Glajenje konture Q506:

0: Po vsakem rezu vzdolz konture (znotraj obmocja
primika)

1: Glajenje konture po zadnjem rezu (celotne
konture); dvig pod kotom 45°

2: Brez glajenja konture; dvig pod kotom 45°

NC-stavki

11 CYCL DEF 824 RAZSIRJENO
POTOPNO CELNO STRUZENJE

Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q491=+75 ;PREMER OB ZACETKU
KONTURE

Q492=+0 ;ZACETEK KONTURE Z

Q493=+20 ;PREMER KONCA
KONTURE

Q494=-10 ;KONEC KONTURE Z
Q495=+70 ;KOT BOKA

Q501=+1 ;VRSTA ZACETNEGA
ELEMENTA

Q502=+0.5 ;VELIKOST ZACETNEGA
ELEM.

Q500=+1.5 ;POLMER ROBA
KONTURE

Q496=+0 ;KOT CELNE POVRSINE

Q503=+1 ;VRSTA KONCNEGA
ELEMENTA

Q504=+0.5 ;VELIKOST KONCNEGA
ELEMENTA

Q463=+3 ;NAJVECJA GLOBINA
REZA

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q506=+0 ;GLAJENJE KONTURE

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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CELNO STRUZENJE KONTURE 13.15
(cikel 820, DIN/ISO: G820)

13.15 CELNO STRUZENJE KONTURE
(cikel 820, DIN/ISO: G820)

Uporaba

S tem ciklom lahko €elno struZite obdelovance s poljubnimi
konturami za struZenje. Kontura je opisana v podprogramu.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Kadar je
zacCetna toCka konture vecja od kon¢ne toCke konture, cikel izvede
zunanje obdelovanje. Kadar pa je zaCetna tocka konture manjSa od
konc¢ne tocke, cikel izvede notranje obdelovanje.

Potek cikla za grobo obdelovanje

Za zacetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.
Ce je Z-koordinata zadetne to¢ke manj$a od zadetne tocke konture,
TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na zacetno tocko konture in
od tam zacne cikel.

1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z osjg. TNC
izracuna vrednost primika glede na Q463 NAJVECJA REZ.
GLOBINA.

2 TNC drobi obmoc¢je med zacetnim poloZajem in konéno
tocko v &elni smeri. Celni rez se izvede vzporedno z osjo in z
definiranim pomikom Q478.

TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost primika.
TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetek rezanja.
TNC ponavlja ta potek (od 1 do 4), dokler kontura ni kon¢ana.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno toc¢ko
cikla.

(o200 ¢) BF - éV)
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Cikli: Vrtenje
13.15 CELNO STRUZENJE KONTURE

(cikel 820, DIN/ISO: G820)

Potek cikla za fino obdelovanje

Ce je Z-koordinata zadetne totke manj$a od zadetne tocke konture,
TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na varnostno razdaljo in od
tam zacne cikel.

1
2

TNC izvede primik v hitrem teku.

TNC fino obdela konturo izdelka (od zagetne do konéne tocke
konture) z definiranim pomikom Q505.

TNC umakne orodje z definiranim pomikom za vrednost
varnostne razdalje.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno toc¢ko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

Omeijitev reza omejuje konturno obmocdje za
obdelavo. Poti premikanja in speljevanja lahko
[ prevozijo omejitev reza.

Polozaj orodja pred priklicem cikla vpliva na izvedbo
omejitve reza. TNC 640 zdrobi material na strani
omejitve reza, na kateri stoji orodje pred priklicem
cikla.

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na varni polozaj.
PoloZaj orodja pri priklicu cikla (zagetna to¢ka cikla)
vpliva na obmogje, ki ga Zelite drobiti.
TNC uposteva rezalno geometrijo orodja tako, da
ne more priti do poskodb konturnih elementov. Ce z
aktivnim orodjem ni mozna celotna obdelava, TNC
prikaze opozorilo.
Pred priklicem cikla morate programirati cikel 14
KONTURA, da definirate Stevilko podprograma.
Upostevajte osnove za vpenjalne cikle (glej
Stran 283).
Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu
tudi dodeliti ali izraCunati.
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CELNO STRUZENJE KONTURE 13.15
(cikel 820, DIN/ISO: G820)

Parameter cikla

82e Al ’

Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:
0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na konéne mere

3: samo fino obdelovanje na nadmero

Varnostna razdalja Q460 (inkrementalno): razdalja
za odmik in predpozicioniranje

Obracanje konture Q499: dolo¢anje smeri
obdelovanja konture:

0: kontura se obdeluje v programirani smeri

1: kontura se obdeluje v nasprotni smeri od
programirane

Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik v
aksialni smeri. Primik se enakomerno porazdeli, da
se preprecijo prerezi pri brudenju.

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto. 2 Q483

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo
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Cikli: Vrtenje
13.15 CELNO STRUZENJE KONTURE
(cikel 820, DIN/ISO: G820)

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q595: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v

NC-stavki

9 CYCL DEF 14.0 KONTURA

10 CYCL DEF 14.1 OZNAKA KONTURE 2
11 CYCL DEF 820 CELNO STRUZENJE

milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na KONTURE
minuto. Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE

> Spuscanje Q487: dovoljenje obdelave spuséenih Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA
elementov: . Q499=+0 ;OBRACANJE KONTURE
0: ni obdelave spuscenih elementov .
1: obdelava spuséenih elementov Q463=+3 glliéiVECJA GLOBINA

» Spuscanje pomika Q488: hitrost pomikanja pri
obdelavi spus&enih elementov Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM

OBDELOVANJU

» Omejitev reza Q479: vklop omejitve reza:
0: omejitev reza je vklopljena
1: omejitev reza (Q480/Q482)

» Premer mejne vrednosti Q480: X-vrednost za Q505=+0.2 :POMIK PRI FINEM
omejitev konture (navedba premera) OBDELOVANJU

> Mejna vrednost Z Q482: vrednost Z za omejitev Q487=+1 ;SPUSCANJE

konture 488=+0 ;POMIK PRI SPUSCANJU
> Glajenje konture Q506: Q488=+0

0: Po vsakem rezu vzdolZ konture (znotraj obmogja Q479=+0 ;OMEJITEV REZA

primika) Q480=+0 ;PREMER MEJNE VREDN.
1: Glajenje konture po zadnjem rezu (celotne _ .

konture): dvig pod kotom 45° Q482=+0 ;MEJNA VREDNOST Z

2: Brez glajenja konture; dvig pod kotom 45° Q506=+0 ;GLAJENJE KONTURE

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
14 M30

15 LBL 2

16 L X+75 Z-20
17 L X+50

18 RND R2

19 L X+20 Z-25
20 RND R2
21LZ+0

22 1BLO

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z
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PREPROSTO RADIALNO VBODNO REZKANJE 13.16
(cikel 841, DIN/ISO: G841)

13.16 PREPROSTO RADIALNO VBODNO
REZKANJE
(cikel 841, DIN/ISO: G841)

Uporaba

S tem ciklom lahko vzdolZno obdelujete pravokotne utore z
vbodnim rezkanjem. Pri vbodnem rezkanju se izmeniéno izvajajo
vbodi na globini pomika in grobo rezkanje. To zagotavlja obdelavo s
¢im manjsim Stevilom dvigov in primikov.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje. N
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Kadar
je orodje pri priklicu cikla zunaj konture, ki jo obdelujete, izvede
cikel zunanje obdelovanje. Kadar pa je orodje znotraj konture, ki jo
obdelujete, cikel izvede notranje obdelovanije.

Potek cikla za grobo obdelovanje

Za zacCetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.
Cikel obdela samo obmocje od zaketne tocke cikla do konéne
toCke, definirane v ciklu.

1 TNC izvaja vbode od zacgetne toCke cikla do prve globine
primika.

2 TNC drobi obmocje med zacetnim polozajem in konéno tocko v
vzdolzni smeri z definiranim pomikom Q478.

3 Ceje v ciklu izbrana samo ena smer obdelave Q507=1, TNC
dvigne orodje za varnostno razdaljo, se v hitrem teku pomakne
nazaj ter znova primakne konturo z definiranim pomikom. Pri
smeri obdelave Q507=0 se primik izvede na obeh straneh.

4 Orodje izvaja vbode do naslednje globine pomika.

5 TNC ponavlja ta potek (od 2 do 4), dokler ni dosezena globina
utora.

6 TNC znova pozicionira orodje na varnostno razdaljo in na obeh
bo&nih stenah izvede vbod.

7 TNC pomakne orodje v hitrem teku nazaj na zacetno tocko cikla.
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Cikli: Vrtenje
13.16 PREPROSTO RADIALNO VBODNO REZKANJE
(cikel 841, DIN/ISO: G841)

Potek cikla za fino obdelovanje

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na prvi bok utora.

2 TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

TNC fino obdela dno utora z definiranim pomikom.
TNC odmakne orodje v hitrem teku.
TNC pozicionira orodje v hitrem teku na drugi bok utora.

TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

7 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno toc¢ko
cikla.

o O~ W

Upostevajte pri programiranju!

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na za&etni poloZaj.

Polozaj orodja pri priklicu cikla dolo¢a velikost
obmodja, ki ga zelite drobiti (zacetna tocka cikla).

Po drugem primiku TNC zmanj$a vsak nasledniji

rez za 0,1 mm. Na ta nacin se zmanjSa stranska
obremenitev na orodje. Ce je v ciklu dolo&ena $irina
razmaka Q508, TNC zmanj3a rez za to vrednost.
Odvecni material se na koncu vbadanja zdrobi z
vbodnim gibom. Ce boéni zamik presega 80 %
ucinkovite rezalne debeline (u€inkovita rezalna
debelina = rezalna debelina — 2*rezalni polmer), TNC
prikaze sporocilo o napaki.
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PREPROSTO RADIALNO VBODNO REZKANJE 13.16
(cikel 841, DIN/ISO: G841)

Parameter cikla

4

es1 [
i

Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:
0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na konéne mere

3: samo fino obdelovanje na nadmero

Varnostna razdalja Q460: rezervirano, trenutno
brez funkcije

Premer konca konture Q493: X-koordinata kon¢ne
toCke konture (navedba premera)

Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
konture

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik
(navedba polmera) v radialni smeri. Primik se
enakomerno porazdeli, da se preprecijo prerezi pri
brusenju.

Smer obdelave Q507: Smer drobljenja:
0: dvosmerno (v obeh smereh)
1: enosmerno (v smeri konture)

Sirina zamika Q508: Zmanj$anje dolZine reza.
Odvecni material se na koncu vbadanja zdrobi
z vbodnim gibom. Ce je treba, TNC omeji
programirano Sirino zamika.

Popravilo globine Q509: Odvisno od materiala,
hitrosti pomikanja itd. se rezilo pri struzenju
»zamakne«. Napako primika, ki jo ta zamik povzrodi,
odpravite s popravkom globine rezkanja.
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2 Q493

i@

3 Q483
}

NC-stavki

11 CYCL DEF 841 VB. REZK.
PREPROSTO R.

Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q493=+50 ;PREMER KONCA
KONTURE

Q494=-50 ;KONEC KONTURE Z

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q463=+2 ;NAJVECJA GLOBINA
REZA

Q507=+0 ;SMER OBDELAVE
Q508=+0 ;SIRINA ZAMIKA
Q509=+0 ;POPRAVILO GLOBINE
12 L X+75 Y+0 Z-25 FMAX M303
13 CYCL CALL
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Cikli: Vrtenje
13.17 RAZSIRJENO RADIALNO VBODNO REZKANJE
(cikel 842, DIN/ISO: G842)

13.17 RAZSIRJENO RADIALNO VBODNO
REZKANJE
(cikel 842, DIN/ISO: G842)

Uporaba

S tem ciklom lahko vzdolZno obdelujete pravokotne utore z
vbodnim rezkanjem. Pri vbodnem rezkanju se izmeniéno izvajajo
vbodi na globini pomika in grobo rezkanje. To zagotavlja obdelavo s
¢im manjSim Stevilom dvigov in primikov. RazSirjen obseg funkcij:

® Na zacetku in koncu konture lahko dodate posneti rob ali )
zaobljenost.

®m V ciklu lahko definirate kot za boéne stene utora.

® Na vogalih konture lahko dodate polmere.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Ce je
zacgetni premer Q491 vedji od konénega premera Q493, izvede
cikel zunanje obdelovanje. Ce je zagetni premer Q491 manjsi od
konénega premera Q493, izvede cikel notranje obdelovanje.

Potek cikla za grobo obdelovanje

Za zac":egno toCko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj
orodja. Ce je Z-koordinata zaCetne tocke manj$a od Q491 PREMER
ZACETKA KONTURE, TNC pozicionira orodje na X-koordinati na
Q491 in od tam zacne cikel.

1 TNC izvaja vbode od zacetne to€ke cikla do prve globine
primika.

2 TNC drobi obmogje med zacetnim poloZajem in kon&no tocko v
vzdolzni smeri z definiranim pomikom Q478.

3 Ce je v ciklu izbrana samo ena smer obdelave Q507=1, TNC
dvigne orodje za varnostno razdaljo, se v hitrem teku pomakne
nazaj ter znova primakne konturo z definiranim pomikom. Pri
smeri obdelave Q507=0 se primik izvede na obeh straneh.

4 Orodje izvaja vbode do naslednje globine pomika.

5 TNC ponavlja ta potek (od 2 do 4), dokler ni dosezena globina
utora.

6 TNC znova pozicionira orodje na varnostno razdaljo in na obeh
bo¢nih stenah izvede vbod.

7 TNC pomakne orodje v hitrem teku nazaj na zacetno tocko cikla.
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RAZSIRJENO RADIALNO VBODNO REZKANJE 13.17

Potek cikla za fino obdelovanje

Za zacCetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla poloZaj

orodja. Ce je Z-koordinata zadetne totke manj$a od Q491 PREMER

ZACETKA KONTURE, TNC pozicionira orodje na X-koordinati na
Q491 in od tam zaCne cikel.

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na prvi bok utora.

2 TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

3 TNC fino obdela dno utora z definiranim pomikom. Ce je za

konturni rob Q500 dolocen polmer, TNC obdela celotni utor v

enem prehodu.
4 TNC odmakne orodje v hitrem teku.
5 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na drugi bok utora.

6 TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

7 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno to¢ko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na zacetni polozaj.

Polozaj orodja pri priklicu cikla dolo¢a velikost
obmodja, ki ga zelite drobiti (zacetna tocka cikla).

Po drugem primiku TNC zmanj3a vsak nasledniji
rez za 0,1 mm. Na ta nacin se zmanjSa stranska

obremenitev na orodje. Ce je v ciklu dolo&ena $irina

razmaka Q508, TNC zmanjsa rez za to vrednost.
Odvecni material se na koncu vbadanja zdrobi z
vbodnim gibom. Ce boéni zamik presega 80 %
ucinkovite rezalne debeline (u€inkovita rezalna

debelina = rezalna debelina — 2*rezalni polmer), TNC

prikaze sporocilo o napaki.
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(cikel 842, DIN/ISO: G842)
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Cikli: Vrtenje
13.17 RAZSIRJENO RADIALNO VBODNO REZKANJE
(cikel 842, DIN/ISO: G842)

Parameter cikla

esz | » Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:
0: grobo in fino rezkanje
1: samo grobo rezkanje
2: samo fino obdelovanje na konéne mere
3: samo fino obdelovanje na nadmero

» Varnostna razdalja Q460: rezervirano, trenutno
brez funkcije

» Premer zacetka konture Q491: X-koordinata
zacCetne tocke konture (navedba premera)

» Zacetek konture Z Q492: Z-koordinata zacetne
toc¢ke konture

» Premer konca konture Q493: X-koordinata kon¢ne
tocke konture (navedba premera)

» Konec konture Z Q494: Z-koordinata konéne tocke
konture

» Kot boka Q495: kot med bokom na zacetni tocki
konture in pravim kotom na rotacijsko os

Q483
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RAZSIRJENO RADIALNO VBODNO REZKANJE 13.17
(cikel 842, DIN/ISO: G842)

> Vrsta zacetnega elementa Q501: doloc¢anje vrste NC-stavki
elementa na zacetku konture (obodna povrsina): 11 CYCL DEF 842 RAZEIRJENO
0: brez dodatnega elementa RADIALNO STRUZENJE

1. element je posneti rob
2: element je polmer

Velikost zaCetnega elementa Q502: velikost
zacCetnega elementa (odsek s posnetim robom)

Polmer vogala konture Q500: polmer vogala
konture. Ce ne vnesete polmera, se ustvari polmer
rezalne plosce.

Kot drugega boka Q496: kot med bokom na konéni
toCki konture in pravim kotom na rotacijsko os

Vrsta konénega elementa Q503: dolo¢anje vrste
elementa na koncu konture:

0: brez dodatnega elementa

1: element je posneti rob

2: element je polmer

Velikost koncnega elementa Q504: velikost
konc¢nega elementa (odsek s posnetim robom)

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik
(navedba polmera) v radialni smeri. Primik se
enakomerno porazdeli, da se preprecijo prerezi pri
brusenju.

Smer obdelave Q507: Smer drobljenja:
0: dvosmerno (v obeh smereh)
1: enosmerno (v smeri konture)

Sirina zamika Q508: Zmanj$anje dolZine reza.
Odvecni material se na koncu vbadanja zdrobi
z vbodnim gibom. Ce je treba, TNC omeji
programirano Sirino zamika.

Popravilo globine Q509: Odvisno od materiala,
hitrosti pomikanja itd. se rezilo pri struzenju
»zamakne«. Napako primika, ki jo ta zamik povzrodi,
odpravite s popravkom globine rezkanja.
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Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q491=+75 ;PREMER OB ZACETKU
KONTURE

Q492=-20 ;ZACETEK KONTURE Z

Q493=+50 ;PREMER KONCA
KONTURE

Q494=-50 ;KONEC KONTURE Z
Q495=+5 ;KOT BOKA

Q501=+1 ;VRSTA ZACETNEGA
ELEMENTA

Q502=+0.5 ;VELIKOST ZACETNEGA
ELEM.

Q500=+1.5 ;POLMER ROBA
KONTURE

Q496=+5 ;KOT DRUGEGA BOKA

Q503=+1 ;VRSTA KONCNEGA
ELEMENTA

Q504=+0.5 ;VELIKOST KONCNEGA
ELEMENTA

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q463=+2 ;NAJVECJA GLOBINA
REZA

Q507=+0 ;SMER OBDELAVE
Q508=+0 ;SIRINA ZAMIKA
Q509=+0 ;POPRAVILO GLOBINE

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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Cikli: Vrtenje
13.18 RADIALNO VBODNO REZKANJE KONTURE
(cikel 840, DIN/ISO: G840)

13.18 RADIALNO VBODNO REZKANJE
KONTURE
(cikel 840, DIN/ISO: G840)

Uporaba

S tem ciklom lahko v poljubni obliki vzdolZno obdelujete pravokotne
utore z vbodnim rezkanjem. Pri vbodnem rezkanju se izmeni¢no
izvajajo vbodi na globini pomika in grobo rezkanje.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Kadar je
zaCetna toCka konture vecja od koncne toCke konture, cikel izvede
zunanje obdelovanje. Kadar pa je zaCetna tocka konture manjSa od
konc¢ne tocke, cikel izvede notranje obdelovanje.

Potek cikla za grobo obdelovanje

Za zacetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.

Ce je X-koordinata zacetne toCke manjSa od zacetne tocke konture,

TNC pozicionira orodje na X-koordinati na za¢etno tocko konture in

od tam zacne cikel.

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na Z-koordinati (prvi
polozZaj za struzenje).

2 TNC izvaja vbode do prve globine primika.

3 TNC drobi obmocje med zacetnim polozajem in konéno tocko v
vzdolzni smeri z definiranim pomikom Q478.

4 Ceje v ciklu izbrana samo ena smer obdelave Q507=1, TNC
dvigne orodje za varnostno razdaljo, se v hitrem teku pomakne
nazaj ter znova primakne konturo z definiranim pomikom. Pri
smeri obdelave Q507=0 se primik izvede na obeh straneh. .

5 Orodje izvaja vbode do naslednje globine pomika.

6 TNC ponavlja ta potek (od 2 do 4), dokler ni dosezena globina
utora.

7 TNC znova pozicionira orodje na varnostno razdaljo in na obeh
boénih stenah izvede vbod.

8 TNC pomakne orodje v hitrem teku nazaj na zacetno tocko cikla.
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RADIALNO VBODNO REZKANJE KONTURE 13.18
(cikel 840, DIN/ISO: G840)

Potek cikla za fino obdelovanje

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na prvi bok utora.

2 TNC fino obdela boéne stene utora z definiranim pomikom
Q505.

3 TNC fino obdela dno utora z definiranim pomikom.

4 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno to¢ko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

Omejitev reza omejuje konturno obmocje za
obdelavo. Poti premikanja in speljevanja lahko
o prevozijo omejitev reza.

Polozaj orodja pred priklicem cikla vpliva na izvedbo
omejitve reza. TNC 640 zdrobi material na strani
omejitve reza, na kateri stoji orodje pred priklicem
cikla.

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na zacetni polozaj.

Polozaj orodja pri priklicu cikla dolo¢a velikost
obmodja, ki ga Zelite drobiti (zacetna tocka cikla).

Pred priklicem cikla morate programirati cikel 14
KONTURA, da definirate Stevilko podprograma.

Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu
tudi dodeliti ali izradunati.

Po drugem primiku TNC zmanjsa vsak nasledniji

rez za 0,1 mm. Na ta nacin se zmanjSa stranska
obremenitev na orodje. Ce je v ciklu dolo&ena $irina
razmaka Q508, TNC zmanj$a rez za to vrednost.
Odvecni material se na koncu vbadanja zdrobi z
vbodnim gibom. Ce boé&ni zamik presega 80 %
uc€inkovite rezalne debeline (u€inkovita rezalna
debelina = rezalna debelina — 2*rezalni polmer), TNC
prikaze sporocilo o napaki.
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Cikli: Vrtenje
13.18 RADIALNO VBODNO REZKANJE KONTURE
(cikel 840, DIN/ISO: G840)

Parameter cikla

0: grobo in fino rezkanje
1: samo grobo rezkanje
2: samo fino obdelovanje na konéne mere = |l=eemee—e————x =

3: samo fino obdelovanje nanadmero B

» Varnostna razdalja Q460: rezervirano, trenutno B - L

. y
brez funkcie N [ Q460

» Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

» Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

» Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

» Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

ese |} » Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:
v [lQ484 F
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RADIALNO VBODNO REZKANJE KONTURE 13.18
(cikel 840, DIN/ISO: G840)

Omejitev reza Q479: vklop omejitve reza:
0: omejitev reza je vklopljena
1: omejitev reza (Q480/Q482)

Premer mejne vrednosti Q480: X-vrednost za
omejitev konture (navedba premera)

Mejna vrednost Z Q482: vrednost Z za omejitev
konture

Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik
(navedba polmera) v radialni smeri. Primik se
enakomerno porazdeli, da se preprecijo prerezi pri
brusenju.

Smer obdelave Q507: Smer drobljenja:
0: dvosmerno (v obeh smereh)
1: enosmerno (v smeri konture)

Sirina zamika Q508: Zmanj$anje dolZine reza.
Odvecni material se na koncu vbadanja zdrobi
z vbodnim gibom. Ce je treba, TNC omeji
programirano Sirino zamika.

Popravilo globine Q509: Odvisno od materiala,
hitrosti pomikanja itd. se rezilo pri struzenju

»zamakne«. Napako primika, ki jo ta zamik povzrodi,

odpravite s popravkom globine rezkanja.
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NC-stavki
9 CYCL DEF 14.0 KONTURA
10 CYCL DEF 14.1 OZNAKA KONTURE 2

11 CYCL DEF 840 VB. REZK. KONT,
RAD.

Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q488=+0 ;POMIK PRI SPUSCANJU
Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q479=+0 ;OMEJITEV REZA
Q480=+0 ;PREMER MEJNE VREDN.
Q482=+0 ;MEJNA VREDNOST Z

Q463=+2 ;NAJVECJA GLOBINA
REZA

Q507=+0 ;SMER OBDELAVE
Q508=+0 ;SIRINA ZAMIKA
Q509=+0 ;POPRAVILO GLOBINE

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL

14 M30

15 LBL 2

16 L X+60 Z-10

17 L X+40 Z-15

18 RND R3

19 CR X+40 Z-35 R+30 DR+

18 RND R3

20 L X+60 Z-40

21LBLO
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Cikli: Vrtenje
13.19 PREPROSTO AKSIALNO VBODNO REZKANJE
(cikel 851, DIN/ISO: G851)

13.19 PREPROSTO AKSIALNO VBODNO
REZKANJE
(cikel 851, DIN/ISO: G851)

Uporaba

S tem ciklom lahko €elno obdelujete pravokotne utore z vbodnim
rezkanjem. Pri vbodnem rezkanju se izmeni¢no izvajajo vbodi na
globini pomika in grobo rezkanje. To zagotavlja obdelavo s ¢im
manj8im Stevilom dvigov in primikov.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Kadar
je orodje pri priklicu cikla zunaj konture, ki jo obdelujete, izvede
cikel zunanje obdelovanje. Kadar pa je orodje znotraj konture, ki jo
obdelujete, cikel izvede notranje obdelovanije.

Potek cikla za grobo obdelovanje

Za zacetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.
Cikel obdela obmocje od zacetne tocke cikla do konéne tocke,
definirane v ciklu.

1 TNC izvaja vbode od zagetne toCke cikla do prve globine
primika.

2 TNC drobi obmo¢je med zacetnim poloZajem in kon&no tocko v
Celni smeri z definiranim pomikom Q478.

3 Ceje v ciklu izbrana samo ena smer obdelave Q507=1, TNC
dvigne orodje za varnostno razdaljo, se v hitrem teku pomakne
nazaj ter znova primakne konturo z definiranim pomikom. Pri
smeri obdelave Q507=0 se primik izvede na obeh straneh.

4 Orodje izvaja vbode do naslednje globine pomika.

5 TNC ponavlja ta potek (od 2 do 4), dokler ni dosezena globina
utora.

6 TNC znova pozicionira orodje na varnostno razdaljo in na obeh
boc&nih stenah izvede vbod.

7 TNC pomakne orodje v hitrem teku nazaj na zacetno to¢ko cikla.
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PREPROSTO AKSIALNO VBODNO REZKANJE 13.19

(cikel 851, DIN/ISO: G851)

Potek cikla za fino obdelovanje

1
2

o O~ W

TNC pozicionira orodje v hitrem teku na prvi bok utora.

TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

TNC fino obdela dno utora z definiranim pomikom.
TNC odmakne orodje v hitrem teku.
TNC pozicionira orodje v hitrem teku na drugi bok utora.

TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno to¢ko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

E> Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s

popravkom polmera RO na zacetni polozaj.

Polozaj orodja pri priklicu cikla dolo¢a velikost
obmodja, ki ga zelite drobiti (zacetna tocka cikla).

Po drugem primiku TNC zmanj3a vsak nasledniji

rez za 0,1 mm. Na ta nacin se zmanjSa stranska
obremenitev na orodje. Ce je v ciklu dolo&ena $irina
razmaka Q508, TNC zmanjsa rez za to vrednost.
Odvecni material se na koncu vbadanja zdrobi z
vbodnim gibom. Ce boéni zamik presega 80 %
ucinkovite rezalne debeline (u€inkovita rezalna
debelina = rezalna debelina — 2*rezalni polmer), TNC
prikaze sporocilo o napaki.
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Cikli: Vrtenje
13.19 PREPROSTO AKSIALNO VBODNO REZKANJE
(cikel 851, DIN/ISO: G851)

Parameter cikla

871 ’

336

Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:

0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na konéne mere
3: samo fino obdelovanje na nadmero

Varnostna razdalja Q460: rezervirano, trenutno
brez funkcije

Premer konca konture Q493: X-koordinata kon¢ne
toCke konture (navedba premera)

Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
konture

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik
(navedba polmera) v radialni smeri. Primik se
enakomerno porazdeli, da se preprecijo prerezi pri
brusenju.

Smer obdelave Q507: Smer drobljenja:
0: dvosmerno (v obeh smereh)
1: enosmerno (v smeri konture)

Sirina zamika Q508: Zmanj$anje dolZine reza.
Odvecni material se na koncu vbadanja zdrobi
z vbodnim gibom. Ce je treba, TNC omeji
programirano Sirino zamika.

Popravilo globine Q509: Odvisno od materiala,
hitrosti pomikanja itd. se rezilo pri struzenju

»zamakne«. Napako primika, ki jo ta zamik povzrodi,

odpravite s popravkom globine rezkanja.

3Q483

NC-stavki

11 CYCL DEF 851 VB. REZK. PREPR.,
AKS.

Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q493=+50 ;PREMER KONCA
KONTURE

Q494=-10 ;KONEC KONTURE Z

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q463=+2 ;NAJVECJA GLOBINA
REZA

Q507=+0 ;SMER OBDELAVE
Q508=+0 ;SIRINA ZAMIKA
Q509=+0 ;POPRAVILO GLOBINE
12 L X+65 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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RAZSIRJENO AKSIALNO VBODNO REZKANJE 13.20

(cikel 852, DIN/ISO: G852)

13.20 RAZSIRJENO AKSIALNO VBODNO

REZKANJE
(cikel 852, DIN/ISO: G852)

Uporaba

S tem ciklom lahko preé&no obdelujete pravokotne utore z vbodnim
rezkanjem. Pri vbodnem rezkanju se izmeni¢no izvajajo vbodi na
globini pomika in grobo rezkanje. To zagotavlja obdelavo s ¢im
manj8im Stevilom dvigov in primikov. RazSirjen obseg funkcij:

® Na zacetku in koncu konture lahko dodate posneti rob ali

zaobljenost.

®m V ciklu lahko definirate kot za boéne stene utora.

® Na vogalih konture lahko dodate polmere.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Ce je
zacgetni premer Q491 vedji od konénega premera Q493, izvede
cikel zunanje obdelovanje. Ce je zadetni premer Q491 manjsi od
konénega premera Q493, izvede cikel notranje obdelovanje.

Potek cikla za grobo obdelovanje

Za zacetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.
Ce je Z-koordinata zadetne todke manj$a od Q492 ZACETEK
KONTURE Z, TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na Q492 in od
tam zacne cikel.

1

TNC izvaja vbode od zaletne tocke cikla do prve globine
primika.

TNC drobi obmoc¢je med zaletnim poloZajem in kon&no to&ko v
precni smeri z definiranim pomikom Q478.

Ce je v ciklu izbrana samo ena smer obdelave Q507=1, TNC
dvigne orodje za varnostno razdaljo, se v hitrem teku pomakne
nazaj ter znova primakne konturo z definiranim pomikom. Pri
smeri obdelave Q507=0 se primik izvede na obeh straneh.
Orodje izvaja vbode do naslednje globine pomika.

TNC ponavlja ta potek (od 2 do 4), dokler ni dosezena globina
utora.

TNC znova pozicionira orodje na varnostno razdaljo in na obeh
boc&nih stenah izvede vbod.

TNC pomakne orodje v hitrem teku nazaj na zacetno tocko cikla.
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Cikli: Vrtenje
13.20 RAZSIRJENO AKSIALNO VBODNO
(cikel 852, DIN/ISO: G852)

Potek cikla za fino obdelovanje

Za zacetno toc¢ko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla pqloiaj o]
Ce je Z-koordinata zadetne totke manj$a od Q492 ZACETEK
KONTURE Z, TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na Q492
tam zacne cikel.

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na prvi bok utora.

2 TNC fino obdela bo€no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

REZKANJE

rodja.

in od

3 TNC fino obdela dno utora z definiranim pomikom. Ce je za
konturni rob Q500 dolo¢en polmer, TNC obdela celotni utor v

enem prehodu.
4 TNC odmakne orodje v hitrem teku.
5 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na drugi bok utora.

6 TNC fino obdela bo&no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

7 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na za€etno tocko

cikla.

Upostevajte pri programiranju!

E> Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s

popravkom polmera RO na za&etni poloZaj.

Polozaj orodja pri priklicu cikla dolo¢a velikost
obmodja, ki ga Zelite drobiti (zacetna tocka cikla)

Po drugem primiku TNC zmanj$a vsak nasledniji
rez za 0,1 mm. Na ta nacin se zmanj$a stranska

obremenitev na orodje. Ce je v ciklu dolo&ena $irina
razmaka Q508, TNC zmanj3a rez za to vrednost.

Odvecni material se na koncu vbadanja zdrobi z
vbodnim gibom. Ce boéni zamik presega 80 %
ucinkovite rezalne debeline (u€inkovita rezalna

debelina = rezalna debelina — 2*rezalni polmer), TNC

prikaze sporocilo o napaki.
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RAZSIRJENO AKSIALNO VBODNO REZKANJE 13.20
(cikel 852, DIN/ISO: G852)

Parameter cikla

872

4

Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:

0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na kon¢ne mere
3: samo fino obdelovanje na nadmero

Varnostna razdalja Q460: rezervirano, trenutno
brez funkcije

Premer zacetka konture Q491: X-koordinata
zacetne toCke konture (navedba premera)

Zacetek konture Z Q492: Z-koordinata zacetne
tocke konture

Premer konca konture Q493: X-koordinata kon¢ne
toCke konture (navedba premera)

Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
konture

Kot boka Q495: kot med bokom na zacetni tocki
konture in vzporednico z rotacijsko osjo
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Cikli: Vrtenje
13.20 RAZSIRJENO AKSIALNO VBODNO REZKANJE
(cikel 852, DIN/ISO: G852)

> Vrsta zacetnega elementa Q501: doloc¢anje vrste NC-stavki
elementa na zacetku konture (obodna povrsina): 11 CYCL DEF 852 VB. REZK
0: brez dodatnega elementa RAZZIRJENO AKSIALNO

1. element je posneti rob
2: element je polmer

Velikost zaCetnega elementa Q502: velikost
zacCetnega elementa (odsek s posnetim robom)

Polmer vogala konture Q500: polmer vogala
konture. Ce ne vnesete polmera, se ustvari polmer
rezalne plosce.

Kot drugega boka Q496: kot med bokom na konéni
toCki konture in vzporednico z rotacijsko osjo

Vrsta konénega elementa Q503: dolo¢anje vrste
elementa na koncu konture:

0: brez dodatnega elementa

1: element je posneti rob

2: element je polmer

Velikost koncnega elementa Q504: velikost
konc¢nega elementa (odsek s posnetim robom)

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik
(navedba polmera) v radialni smeri. Primik se
enakomerno porazdeli, da se preprecijo prerezi pri
brusenju.

Smer obdelave Q507: Smer drobljenja:
0: dvosmerno (v obeh smereh)
1: enosmerno (v smeri konture)

Sirina zamika Q508: Zmanj$anje dolZine reza.
Odvecni material se na koncu vbadanja zdrobi
z vbodnim gibom. Ce je treba, TNC omeji
programirano Sirino zamika.

Popravilo globine Q509: Odvisno od materiala,
hitrosti pomikanja itd. se rezilo pri struzenju
»zamakne«. Napako primika, ki jo ta zamik povzrodi,
odpravite s popravkom globine rezkanja.

Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q491=+75 ;PREMER OB ZACETKU
KONTURE

Q492=-20 ;ZACETEK KONTURE Z

Q493=+50 ;PREMER KONCA
KONTURE

Q494=-50 ;KONEC KONTURE Z
Q495=+5 ;KOT BOKA

Q501=+1 ;VRSTA ZACETNEGA
ELEMENTA

Q502=+0.5 ;VELIKOST ZACETNEGA
ELEM.

Q500=+1.5 ;POLMER ROBA
KONTURE

Q496=+5 ;KOT DRUGEGA BOKA

Q503=+1 ;VRSTA KONCNEGA
ELEMENTA

Q504=+0.5 ;VELIKOST KONCNEGA
ELEMENTA

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q463=+2 ;NAJVECJA GLOBINA
REZA

Q507=+0 ;SMER OBDELAVE
Q508=+0 ;SIRINA ZAMIKA
Q509=+0 ;POPRAVILO GLOBINE

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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AKSIALNO VBODNO REZKANJE KONTUR 13.21
(cikel 850, DIN/ISO: G850)

13.21 AKSIALNO VBODNO REZKANJE
KONTUR
(cikel 850, DIN/ISO: G850)

Uporaba

S tem ciklom lahko v poljubni obliki vzdolZno obdelujete pravokotne
utore z vbodnim rezkanjem. Pri vbodnem rezkanju se izmeni¢no
izvajajo vbodi na globini pomika in grobo rezkanje.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Kadar je
zaCetna toCka konture vecja od koncne toCke konture, cikel izvede
zunanje obdelovanje. Kadar pa je zaCetna tocka konture manjSa od
konc¢ne tocke, cikel izvede notranje obdelovanje.

Potek cikla za grobo obdelovanje

%a zacetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.

Ce je Z-koordinata zaCetne tocke manjSa od zacetne toCke konture,

TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na zacetno to€ko konture in

od tam zacne cikel.

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na X-koordinati (prvi
poloZaj za struzenje).

2 TNC izvaja vbode do prve globine primika.

3 TNC drobi obmocje med zacetnim polozajem in konéno toc¢ko v
pre¢ni smeri z definiranim pomikom Q478.

4 Ceje v ciklu izbrana samo ena smer obdelave Q507=1, TNC
dvigne orodje za varnostno razdaljo, se v hitrem teku pomakne
nazaj ter znova primakne konturo z definiranim pomikom. Pri
smeri obdelave Q507=0 se primik izvede na obeh straneh. .

5 Orodje izvaja vbode do naslednje globine pomika.

6 TNC ponavlja ta potek (od 2 do 4), dokler ni dosezena globina
utora.

7 TNC znova pozicionira orodje na varnostno razdaljo in na obeh
boénih stenah izvede vbod.

8 TNC pomakne orodje v hitrem teku nazaj na zacetno tocko cikla.
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Cikli: Vrtenje
13.21 AKSIALNO VBODNO REZKANJE KONTUR
(cikel 850, DIN/ISO: G850)

Potek cikla za fino obdelovanje

Za zacCetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.
1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na prvi bok utora.

2 TNC fino obdela bo¢ne stene utora z definiranim pomikom
Q505.

3 TNC fino obdela dno utora z definiranim pomikom.

4 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno to¢ko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na za&etni poloZaj.

Polozaj orodja pri priklicu cikla dolo¢a velikost
obmodja, ki ga zelite drobiti (zacetna tocka cikla).

Pred priklicem cikla morate programirati cikel 14
KONTURA, da definirate Stevilko podprograma.

Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu
tudi dodeliti ali izraCunati.

Po drugem primiku TNC zmanj3a vsak nasledniji

rez za 0,1 mm. Na ta nacin se zmanjSa stranska
obremenitev na orodje. Ce je v ciklu dolo&ena $irina
razmaka Q508, TNC zmanjSa rez za to vrednost.
Odvecni material se na koncu vbadanja zdrobi z
vbodnim gibom. Ce bo&ni zamik presega 80 %
ucCinkovite rezalne debeline (u€inkovita rezalna
debelina = rezalna debelina — 2*rezalni polmer), TNC
prikaze sporocilo o napaki.
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AKSIALNO VBODNO REZKANJE KONTUR 13.21
(cikel 850, DIN/ISO: G850)

Parameter cikla

7o

4

Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:
0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na kon¢ne mere

3: samo fino obdelovanje na nadmero

Varnostna razdalja Q460: rezervirano, trenutno
brez funkcije

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.
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Cikli: Vrtenje
13.21 AKSIALNO VBODNO REZKANJE KONTUR

344

(cikel 850, DIN/ISO: G850)

Omejitev reza Q479: vklop omejitve reza:
0: omejitev reza je vklopljena
1: omejitev reza (Q480/Q482)

Premer mejne vrednosti Q480: X-vrednost za
omejitev konture (navedba premera)

Mejna vrednost Z Q482: vrednost Z za omejitev
konture

Najvecja rez. globina Q463: najvedji primik
(navedba polmera) v radialni smeri. Primik se
enakomerno porazdeli, da se preprecijo prerezi pri
brusenju.

Smer obdelave Q507: Smer drobljenja:
0: dvosmerno (v obeh smereh)
1: enosmerno (v smeri konture)

Sirina zamika Q508: Zmanj$anje dolZine reza.
Odvecni material se na koncu vbadanja zdrobi
z vbodnim gibom. Ce je treba, TNC omeji
programirano Sirino zamika.

Popravilo globine Q509: Odvisno od materiala,
hitrosti pomikanja itd. se rezilo pri struzenju

»zamakne«. Napako primika, ki jo ta zamik povzrodi,

odpravite s popravkom globine rezkanja.

NC-stavki
9 CYCL DEF 14.0 KONTURA
10 CYCL DEF 14.1 OZNAKA KONTURE 2

11 CYCL DEF 850 VB. REZK. KONT,
AKS.

Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q479=+0 ;OMEJITEV REZA
Q480=+0 ;PREMER MEJNE VREDN.
Q482=+0 ;MEJNA VREDNOST Z

Q463=+2 ;NAJVECJA GLOBINA
REZA

Q507=+0 ;SMER OBDELAVE
Q508=+0 ;SIRINA ZAMIKA
Q509=+0 ;POPRAVILO GLOBINE

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL

14 M30

15 LBL 2

16 L X+60 Z+0

17 L Z-10

18 RND R5

19 L X+40 Z-15

20L z+0

21LBLO
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RADIALNO STRUZENJE 13.22

(cikel 861, DIN/ISO: G861)

13.22 RADIALNO STRUZENJE
(cikel 861, DIN/ISO: G861)

Uporaba

S tem ciklom lahko radialno struzite pravokotne utore.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Kadar
je orodje pri priklicu cikla zunaj konture, ki jo obdelujete, izvede
cikel zunanje obdelovanje. Kadar pa je orodje znotraj konture, ki jo
obdelujete, cikel izvede notranje obdelovanije.

Potek cikla za grobo obdelovanje
Cikel obdela samo obmocje od zaketne tocke cikla do konéne
toCke, definirane v ciklu.

1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z osjo (bo&ni primik
= 0,8 rezalne debeline).

2 TNC drobi obmocje med zacetnim polozajem in konéno tocko v
aksialni smeri z definiranim pomikom Q478.

3 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zagetek rezanja.

4 TNC ponavlja ta potek (od 1 do 3), dokler ni dosezena Sirina
utora.

5 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno toc¢ko
cikla.
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Cikli: Vrtenje
13.22 RADIALNO STRUZENJE

(cikel 861, DIN/ISO: G861)

Potek cikla za fino obdelovanje

1
2

o O~ W

~

TNC pozicionira orodje v hitrem teku na prvi bok utora.

TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

TNC fino obdela polovico Sirine utora z definiranim pomikom.
TNC odmakne orodje v hitrem teku.
TNC pozicionira orodje v hitrem teku na drugi bok utora.

TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

TNC fino obdela polovico Sirine utora z definiranim pomikom.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno tocko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

E> Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s

popravkom polmera RO na zacetni polozaj.

Polozaj orodja pri priklicu cikla dolo¢a velikost
obmodja, ki ga zelite drobiti (zacetna tocka cikla).
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RADIALNO STRUZENJE 13.22
(cikel 861, DIN/ISO: G861)

Parameter cikla

8B1

4

4

Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:

0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na konéne mere
3: samo fino obdelovanje na nadmero

Varnostna razdalja Q460: rezervirano, trenutno
brez funkcije

Premer konca konture Q493: X-koordinata kon¢ne
toCke konture (navedba premera)

Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
konture

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Omejitev primika Q463: najvecja globina vboda na
rez
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Q494

2 Q460

3 Q493

i@

2Q483
t

NC-stavki

11 CYCL DEF 861 RADIALNO
STRUZENJE

Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q493=+50 ;PREMER KONCA
KONTURE

Q494=-50 ;KONEC KONTURE Z

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q463=+0 ;OMEJITEV PRIMIKA
12 L X+75 Y+0 Z-25 FMAX M303
13 CYCL CALL
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Cikli: Vrtenje
13.23 RAZSIRJENO RADIALNO STRUZENJE
(cikel 862, DIN/ISO: G862)

13.23 RAZSIRJENO RADIALNO STRUZENJE
(cikel 862, DIN/ISO: G862)

Uporaba

S tem ciklom lahko radialno struZite utore. RazSirjen obseg funkcij:

® Na zacetku in koncu konture lahko dodate posneti rob ali
zaobljenost.

m V ciklu lahko definirate kot za bo¢ne stene utora.
® Na vogalih konture lahko dodate polmere.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Ce je
zacetni premer Q491 vedji od konénega premera Q493, izvede
cikel zunanje obdelovanje. Ce je zaCetni premer Q491 man;jsi od

konénega premera Q493, izvede cikel notranje obdelovanje.

Potek cikla za grobo obdelovanje
1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z osjo (bocni primik
= 0,8 rezalne debeline).

2 TNC drobi obmocje med zacetnim polozajem in kon&no tocko v
aksialni smeri z definiranim pomikom Q478.

3 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zaCetek rezanja.

4 TNC ponavlja ta potek (od 1 do 3), dokler ni dosezena Sirina
utora.

5 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno tocko
cikla.
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RAZSIRJENO RADIALNO STRUZENJE 13.23

Potek cikla za fino obdelovanje

1
2

o O~ W

~

TNC pozicionira orodje v hitrem teku na prvi bok utora.

TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

TNC fino obdela polovico Sirine utora z definiranim pomikom.

TNC odmakne orodje v hitrem teku.
TNC pozicionira orodje v hitrem teku na drugi bok utora.

TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

TNC fino obdela polovico Sirine utora z definiranim pomikom.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno tocko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

E> Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s

popravkom polmera RO na zacetni polozaj.

Polozaj orodja pri priklicu cikla dolo¢a velikost
obmodja, ki ga zelite drobiti (zacetna tocka cikla).
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Cikli: Vrtenje
13.23 RAZSIRJENO RADIALNO STRUZENJE
(cikel 862, DIN/ISO: G862)

Parameter cikla

esz | » Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:
0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na konéne mere

3: samo fino obdelovanje na nadmero

» Varnostna razdalja Q460: rezervirano, trenutno
brez funkcije

» Premer zacetka konture Q491: X-koordinata % Q493
zacCetne tocke konture (navedba premera) |

» Zacetek konture Z Q492: Z-koordinata zacetne Q492—»
tocke konture

» Premer konca konture Q493: X-koordinata konéne
tocke konture (navedba premera)

» Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
konture

» Kot boka Q495: kot med bokom na zacetni tocki
konture in pravim kotom na rotacijsko os

> Vrsta zacetnega elementa Q501: doloc¢anje vrste
elementa na zacetku konture (obodna povrsina):
0: brez dodatnega elementa
1. element je posneti rob
2: element je polmer

Q494

LML Q460

[T Q484
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RAZSIRJENO RADIALNO STRUZENJE 13.23
(cikel 862, DIN/ISO: G862)

> Velikost zacetnega elementa Q502: velikost NC-stavki
zaCetnega elementa (odsek s posnetim robom) 11 CYCL DEF 862 RAZEIRJENO
> Polmer vogala konture Q500: polmer vogala RADIALNO STRUZENJE

konture. Ce ne vnesete polmera, se ustvari polmer
rezalne plosce.

Kot drugega boka Q496: kot med bokom na kon¢ni
tocki konture in pravim kotom na rotacijsko os

Vrsta kon¢nega elementa Q503: dolo€anje vrste
elementa na koncu konture:

0: brez dodatnega elementa

1: element je posneti rob

2: element je polmer

Velikost koncnega elementa Q504: velikost
koncénega elementa (odsek s posnetim robom)

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Omejitev primika Q463: najvecja globina vboda na
rez

Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q491=+75 ;PREMER OB ZACETKU
KONTURE

Q492=-20 ;ZACETEK KONTURE Z

Q493=+50 ;PREMER KONCA
KONTURE

Q494=-50 ;KONEC KONTURE Z
Q495=+5 ;KOT BOKA

Q501=+1 ;VRSTA ZACETNEGA
ELEMENTA

Q502=+0.5 ;VELIKOST ZACETNEGA
ELEM.

Q500=+1.5 ;POLMER ROBA
KONTURE

Q496=+5 ;KOT DRUGEGA BOKA

Q503=+1 ;VRSTA KONCNEGA
ELEMENTA

Q504=+0.5 ;VELIKOST KONCNEGA
ELEMENTA

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q463=+0 ;OMEJITEV PRIMIKA

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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Cikli: Vrtenje
13.24 RADIALNO STRUZENJE KONTURE
(cikel 860, DIN/ISO: G860)

13.24 RADIALNO STRUZENJE KONTURE
(cikel 860, DIN/ISO: G860)

Uporaba

S tem ciklom lahko radialno struZite utore poljubne oblike.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanje. Kadar je
zaCetna toCka konture vecja od koncne toCke konture, cikel izvede
zunanje obdelovanje. Kadar pa je zaCetna tocka konture manjSa od
konc¢ne tocke, cikel izvede notranje obdelovanje.

Potek cikla za grobo obdelovanje

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na Z-koordinati (prvi
polozaj za struzenje).

2 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z osjo (bo¢ni primik
= 0,8 rezalne debeline).

3 TNC drobi obmocje med zagetnim poloZzajem in konéno toc¢ko v
radialni smeri z definiranim pomikom Q478.

4 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zagetek rezanja.

5 TNC ponavlja ta potek (od 2 do 4), dokler ni doseZzena oblika
utora.

6 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno tocko
cikla.
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RADIALNO STRUZENJE KONTURE 13.24

(cikel 860, DIN/ISO: G860)

Potek cikla za fino obdelovanje

1
2

o O~ W

~

TNC pozicionira orodje v hitrem teku na prvi bok utora.

TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

TNC fino obdela polovico utora z definiranim pomikom.
TNC odmakne orodje v hitrem teku.
TNC pozicionira orodje v hitrem teku na drugi bok utora.

TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

TNC fino obdela drugo polovico utora z definiranim pomikom.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno tocko
cikla.

Upostevajte pri programiranju!

Omejitev reza omejuje konturno obmocdje za
obdelavo. Poti premikanja in speljevanja lahko
o prevozijo omejitev reza.

Polozaj orodja pred priklicem cikla vpliva na izvedbo
omejitve reza. TNC 640 zdrobi material na strani
omejitve reza, na kateri stoji orodje pred priklicem
cikla.

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na za&etni poloZaj.

Polozaj orodja pri priklicu cikla dolo¢a velikost
obmodja, ki ga Zelite drobiti (zacetna tocka cikla).
Pred priklicem cikla morate programirati cikel 14
KONTURA, da definirate Stevilko podprograma.

Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu
tudi dodeliti ali izracunati.
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Cikli: Vrtenje
13.24 RADIALNO STRUZENJE KONTURE
(cikel 860, DIN/ISO: G860)

Parameter cikla

- 0: grobo in fino rezkanje
1: samo grobo rezkanje ‘
2: samo fino obdelovanje na konéne mere Q463 RN m
3: samo fino obdelovanje na nadmero o

» Varnostna razdalja Q460: rezervirano, trenutno
brez funkcije

» Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

ese |} » Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave: F

e
T
T
)
)
—»

» Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo
» Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na @ Q483
definirano konturo v aksialni smeri j
» Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste NC-stavki
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na 9 CYCL DEF 14.0 KONTURA
minuto. 10 CYCL DEF 14.1 OZNAKA KONTURE 2
» Omejitev reza Q479: vklop omejitve reza: 11 CYCL DEF 860 RADIALNO
0: omejitev reza je vklopljena STRUZENJE KONTURE
1: omejitev reza (Q480/Q482) Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
» Premer mejne vrednosti Q480: X-vrednost za
omejitev konture (navedba premera)

» Mejna vrednost Z Q482: vrednost Z za omejitev

[

Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

konture
» Omejitev primika Q463: najvecja globina vboda na (R A i (302,
rez Q484=+0.2 ;NADMERA Z
Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q479=+0 ;OMEJITEV REZA
Q480=+0 ;PREMER MEJNE VREDN.
Q482=+0 ;MEJNA VREDNOST Z
Q463=+0 ;OMEJITEV PRIMIKA

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL

14 M30

15 LBL 2

16 L X+60 Z-20

17 L X+45

18 RND R2

19 L X+40 Z-25

20LZ+0

21LBLO
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AKSIALNO STRUZENJE 13.25
(cikel 871, DIN/ISO: G871)

13.25 AKSIALNO STRUZENJE
(cikel 871, DIN/ISO: G871)

Uporaba

S tem ciklom lahko aksialno struZite pravokotne utore (€elno
struzenje).

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Potek cikla za grobo obdelovanje

Za zacCetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.
Cikel obdela samo obmocje od zaletne tocke cikla do kon¢ne
tocke, definirane v ciklu.

1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z osjo (bocni primik
= 0,8 rezalne debeline).

2 TNC drobi obmocje med zacetnim polozajem in konéno tocko v
radialni smeri z definiranim pomikom Q478.

3 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetek rezanja.

4 TNC ponavlja ta potek (od 1 do 3), dokler ni dosezena Sirina
utora.

5 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na za€etno tocko
cikla.

Potek cikla za fino obdelovanje

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na prvi bok utora.

2 TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

TNC fino obdela polovico Sirine utora z definiranim pomikom.
TNC odmakne orodje v hitrem teku.
TNC pozicionira orodje v hitrem teku na drugi bok utora.

TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

TNC fino obdela polovico Sirine utora z definiranim pomikom.

8 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno to¢ko
cikla.

[230¢) BEF - éV)

~
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Cikli: Vrtenje
13.25 AKSIALNO STRUZENJE
(cikel 871, DIN/ISO: G871)

Upostevajte pri programiranju!

popravkom polmera RO na zacetni polozaj.

E> Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s

Polozaj orodja pri priklicu cikla dolo¢a velikost
obmodja, ki ga zelite drobiti (zacetna tocka cikla).

Parameter cikla

871 ’

356

Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:

0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na konéne mere
3: samo fino obdelovanje na nadmero

Varnostna razdalja Q460: rezervirano, trenutno
brez funkcije

Premer konca konture Q493: X-koordinata kon¢ne
tocke konture (navedba premera)

Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
konture

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Omejitev primika Q463: najvecja globina vboda na
rez

NC-stavki

11 CYCL DEF 871 AKSIALNO
STRUZENJE

Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q493=+50 ;PREMER KONCA
KONTURE

Q494=-10 ;KONEC KONTURE Z

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q463=+0 ;OMEJITEV PRIMIKA
12 L X+65 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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RAZSIRJENO AKSIALNO STRUZENJE 13.26
(cikel 872, DIN/ISO: G872)

13.26 RAZSIRJENO AKSIALNO STRUZENJE
(cikel 872, DIN/ISO: G872)

Uporaba

S tem ciklom lahko aksialno struZite utore (Celno struZenje).

Razsirjen obseg funkcij:

® Na zacetku in koncu konture lahko dodate posneti rob ali
zaobljenost.

®m V ciklu lahko definirate kot za boéne stene utora.

® Na vogalih konture lahko dodate polmere.

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Potek cikla za grobo obdelovanje

Za zacetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.
Ce je Z-koordinata zagetne todke manj$a od Q492 ZACETEK
KONTURE Z, TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na Q492 in od
tam zacne cikel.

1 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z osjo (bo&ni primik
= 0,8 rezalne debeline).

2 TNC drobi obmocje med zacetnim polozajem in konéno tocko v
radialni smeri z definiranim pomikom Q478.

3 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zaCetek rezanja.

4 TNC ponavlja ta potek (od 1 do 3), dokler ni dosezena Sirina
utora.

5 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno tocko
cikla.
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Cikli: Vrtenje
13.26 RAZSIRJENO AKSIALNO STRUZENJE
(cikel 872, DIN/ISO: G872)

Potek cikla za fino obdelovanje

Za zacCetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.
Ce je Z-koordinata zadetne to¢ke manj$a od Q492 ZACETEK
KONTURE Z, TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na Q492 in od
tam zacne cikel.

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na prvi bok utora.

2 TNC fino obdela bo€no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

3 TNC odmakne orodje v hitrem teku.
TNC pozicionira orodje v hitrem teku na drugi bok utora.

TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

TNC fino obdela polovico utora z definiranim pomikom.
TNC pozicionira orodje v hitrem teku na prvi bok.
TNC fino obdela drugo polovico utora z definiranim pomikom.

TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno toc¢ko
cikla.

&2 BN

© 00 N O

Upostevajte pri programiranju!

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na za&etni poloZaj.

Polozaj orodja pri priklicu cikla dolo¢a velikost
obmodja, ki ga Zelite drobiti (zaCetna tocka cikla).
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RAZSIRJENO AKSIALNO STRUZENJE 13.26

(cikel 872, DIN/ISO: G872)

Parameter cikla

872

4

Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:

0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na kon¢ne mere
3: samo fino obdelovanje na nadmero

Varnostna razdalja Q460: rezervirano, trenutno
brez funkcije

Premer zacetka konture Q491: X-koordinata
zacetne toCke konture (navedba premera)

Zacetek konture Z Q492: Z-koordinata zacetne
tocke konture

Premer konca konture Q493: X-koordinata kon¢ne
toCke konture (navedba premera)

Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
konture

Kot boka Q495: kot med bokom na zacetni tocki
konture in vzporednico z rotacijsko osjo
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Cikli: Vrtenje
13.26 RAZSIRJENO AKSIALNO STRUZENJE

360

(cikel 872, DIN/ISO: G872)

Vrsta zacetnega elementa Q501: dolo¢anje vrste
elementa na zacetku konture (obodna povrsina):
0: brez dodatnega elementa

1. element je posneti rob

2: element je polmer

Velikost zaCetnega elementa Q502: velikost
zacCetnega elementa (odsek s posnetim robom)

Polmer vogala konture Q500: polmer vogala
konture. Ce ne vnesete polmera, se ustvari polmer
rezalne plosce.

Kot drugega boka Q496: kot med bokom na konéni
toCki konture in vzporednico z rotacijsko osjo

Vrsta konénega elementa Q503: dolo¢anje vrste
elementa na koncu konture:

0: brez dodatnega elementa

1: element je posneti rob

2: element je polmer

Velikost koncnega elementa Q504: velikost
konc¢nega elementa (odsek s posnetim robom)

Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera
premera na definirano konturo

Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na
minuto.

Omejitev primika Q463: najvecja globina vboda na
rez

NC-stavki

11 CYCL DEF 871 RAZSIRJENO
AKSIALNO STRUZENJE

Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE
Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q491=+75 ;PREMER OB ZACETKU
KONTURE

Q492=-20 ;ZACETEK KONTURE Z

Q493=+50 ;PREMER KONCA
KONTURE

Q494=-50 ;KONEC KONTURE Z
Q495=+5 ;KOT BOKA

Q501=+1 ;VRSTA ZACETNEGA
ELEMENTA

Q502=+0.5 ;VELIKOST ZACETNEGA
ELEM.

Q500=+1.5 ;POLMER ROBA
KONTURE

Q496=+5 ;KOT DRUGEGA BOKA

Q503=+1 ;VRSTA KONCNEGA
ELEMENTA

Q504=+0.5 ;VELIKOST KONCNEGA
ELEMENTA

Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
OBDELOVANJU

Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q463=+0 ;OMEJITEV PRIMIKA

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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AKSIALNO STRUZENJE KONTURE 13.27
(cikel 870, DIN/ISO: G870)

13.27 AKSIALNO STRUZENJE KONTURE
(cikel 870, DIN/ISO: G870)

Uporaba

S tem ciklom lahko aksialno struZite utore poljubne oblike (€elno
struzenje).

Cikel lahko izberete za grobo, fino ali celotno obdelovanje.
Odrezovanije pri grobem obdelovanju se izvede vzporedno z osjo.

Potek cikla za grobo obdelovanje

Za zacCetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.
Ce je Z-koordinata zacgetne tocke manj$a od zacetne tocke konture,
TNC pozicionira orodje na Z-koordinati na zacetno tocko konture in
od tam zacne cikel.

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na X-koordinati (prvi
polozaj za struzenje).

2 TNC izvede v hitrem teku primik, vzporeden z osjo (bocni primik
= 0,8 rezalne debeline).

3 TNC drobi obmocje med zacetnim polozajem in konéno tocko v
aksialni smeri z definiranim pomikom Q478.

4 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetek rezanja.

5 TNC ponavlja ta potek (od 2 do 4), dokler ni dosezena oblika
utora.

6 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na za€etno tocko
cikla.
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Cikli: Vrtenje
13.27 AKSIALNO STRUZENJE KONTURE
(cikel 870, DIN/ISO: G870)

Potek cikla za fino obdelovanje

Za zacCetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.
1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na prvi bok utora.

2 TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

TNC fino obdela polovico utora z definiranim pomikom.
TNC odmakne orodje v hitrem teku.
TNC pozicionira orodje v hitrem teku na drugi bok utora.

TNC fino obdela bo¢no steno utora z definiranim pomikom
Q505.

TNC fino obdela drugo polovico utora z definiranim pomikom.

8 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno tocko
cikla.

[o220N¢) B S V)

~

Upostevajte pri programiranju!

Omejitev reza omejuje konturno obmodje za
obdelavo. Poti premikanja in speljevanja lahko
L prevozijo omejitev reza.

Polozaj orodja pred priklicem cikla vpliva na izvedbo
omejitve reza. TNC 640 zdrobi material na strani
omejitve reza, na kateri stoji orodje pred priklicem
cikla.

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na zacetni poloza.

Polozaj orodja pri priklicu cikla dolo¢a velikost
obmodja, ki ga zelite drobiti (zacetna tocka cikla).
Pred priklicem cikla morate programirati cikel 14
KONTURA, da definirate Stevilko podprograma.

Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu
tudi dodeliti ali izracunati.
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AKSIALNO STRUZENJE KONTURE 13.27

Parameter cikla

eve » Obseg obdelave Q215: Dolo¢anje obsega obdelave:

0: grobo in fino rezkanje

1: samo grobo rezkanje

2: samo fino obdelovanje na konéne mere
3: samo fino obdelovanje na nadmero

» Varnostna razdalja Q460: rezervirano, trenutno

brez funkcije

» Pomik pri grobem obdelovanju Q478: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na

minuto.

» Nadmera premera Q483 (inkrementalno): nadmera

premera na definirano konturo

» Nadmera Z Q484 (inkrementalno): nadmera na
definirano konturo v aksialni smeri

» Pomik pri finem obdelovanju Q505: hitrost
pomikanja pri finem obdelovanju. Ce ste
programirali M136, TNC interpretira pomik v
milimetrih na vrtljaj brez M136 v milimetrih na

minuto.

» Omejitev reza Q479: vklop omejitve reza:

0: omejitev reza je vklopljena
1: omejitev reza (Q480/Q482)

» Premer mejne vrednosti Q480: X-vrednost za
omejitev konture (navedba premera)

(cikel 870, DIN/ISO: G870)

NC-stavki

9 CYCL DEF 14.0 KONTURA
10 CYCL DEF 14.1 OZNAKA KONTURE 2

11 CYCL DEF 870 AKSIALNO
STRUZENJE KONTURE

Q215=+0 ;OBSEG OBDELAVE

» Mejna vrednost Z Q482: vrednost Z za omejitev Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA
konture Q478=+0.3 ;POMIK PRI GROBEM
» Omejitev primika Q463: najvecja globina vboda na OBDELOVANJU

rez
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Q483=+0.4 ;NADMERA PREMERA
Q484=+0.2 ;NADMERA Z

Q505=+0.2 ;POMIK PRI FINEM
OBDELOVANJU

Q479=+0 ;OMEJITEV REZA
Q480=+0 ;PREMER MEJNE VREDN.
Q482=+0 ;MEJNA VREDNOST Z
Q463=+0 ;OMEJITEV PRIMIKA

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL

14 M30

15 LBL 2

16 L X+60 Z+0

17 L Z-10

18 RND R5

19 L X+40 Z-15

20L z+0

21LBLO
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Cikli: Vrtenje
13.28 VZDOLZNI NAVOJ
(cikel 831, DIN/ISO: G831)

13.28 VZDOLZNI NAVOJ
(cikel 831, DIN/ISO: G831)

Uporaba

S tem ciklom lahko vzdolZno struZite navoje.
S ciklom lahko izdelate eno- ali ve€stopenjske navoje.

Ce v ciklu ne vnesete globine navoja, cikel uporabi globino navoja
po standardu 1SO1502.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanije.

Potek cikla

Za zacCetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na varnostno razdaljo pred
navojem in izvede primik.

2 TNC izvede vzdolzni rez, vzporeden z osjo. Pri tem TNC
sinhronizira pomik in Stevilo vrtljajev tako, da nastane definiran
korak.

3 TNC dvigne orodje v hitrem teku za varnostno razdaljo.

4 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetek rezanja.

5 TNC izvede primik. Primiki so izvedeni v skladu s kotom za
primik Q467.

6 TNC ponavlja ta potek (od 2 do 5), dokler ne doseZe globine
navoja.

7 TNC izvede Stevilo praznih rezov, definirano v Q476.

TNC ponavlja potek (od 2 do 7) v skladu s Stevilo stopenj Q475.

9 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na za€etno tocko
cikla.

(oo}

-
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VZDOLZNI NAVOJ 13.28

(cikel 831, DIN/ISO: G831)

Upostevajte pri programiranju!

=

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na zacetni polozaj.

TNC uporablja varnostno razdaljo Q460 kot pot
zagona. Pot zagona mora biti ustrezno dolga, da je
osi za pomik mogoc&e pospesiti na potrebno hitrost.

TNC uporablja korak navoja kot pot prekoraditve. Pot
prekoracitve mora biti ustrezno dolga, da je hitrost osi
za pomik mozno zavirati.

V ciklu 832 RAZSIRJEN NAVOJ so na voljo
parametri za zagon in prekoraditev.

Medtem ko TNC izvaja rez navoja, vrtljivi gumb
za prednostni pomik ne deluje. Vrtljivigumb za
prednostni pomik je Se delno aktiven (dologi
proizvajalec stroja, upostevaijte prironik za stroj).

Pri nekaterih vrstah strojev struzno orodje ni vpeto
v rezkalno vreteno, temvec v loCeno drzalo zraven
vretena. Tu se struzno orodje ne more zavrteti za
180°, da bi bilo na primer mogocCe izdelati zunanji
in notranji navoj samo z enim orodjem. Ce Zelite
na tak8nem stroju uporabiti zunanje orodje za
notranjo obdelavo, lahko izvedete obdelavo v
negativnem obmocju premera (-X) in obrnete smer
vrtenja obdelovanca. Upostevajte, da TNC pri
predpozicioniranju v negativhem obmocju polmera
obrne nacin delovanja parametra Q471 Polozaj
navoja (v tem primeru je zunanji navoj: 1 in notraniji
navoj: 0).

Odmik se izvede na neposredni poti do zaCetnega
polozaja. Orodje vedno predpozicionirajte tako, da
lahko TNC na koncu cikla nastavi zaCetno toc¢ko brez
nevarnosti kolizije.

TNC 640 | Uporabniski priro€nik programiranje ciklov | 7/2014

365



Cikli: Vrtenje
13.28 VZDOLZNI NAVOJ
(cikel 831, DIN/ISO: G831)

Parameter cikla

= H

oo,

366

4

1: notranji navoj —Q494—» —Q492—»]

Varnostna razdalja Q460: varnostna razdalja v Q472
radialni in aksialni smeri. V aksialni smeri sluzi —
varnostna razdalja za pospesSitev (pot zagona) na RS o I . Q460
sinhronizirano hitrost pomika. \ H

Premer navoja Q491: dolocite nazivni premer
navoja. =0— IS0 1502

PolozZaj navoja Q471: dologite poloZaj navoja:
0: zunanji navo;j H
2

Korak navoja Q472: korak navoja.

Globina navoja Q473 (inkrementalno): globina
navoja. Pri vnosu 0 prevzame krmilni sistem za
metri¢ni navoj globino glede na korak.

Zacetek konture Z Q492: Z-koordinata zacetne
toCke

Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke 10463
z iztekom navoja Q474. o 0‘491

Iztek navoja Q474 (inkrementalno): dolzina poti,
na kateri se na koncu navoja izvede dvig s trenutne

globine pomika na premeru navoja Q460. NC-stavki
Najvecja rez. dolzina Q463: najvecja globina 11 CYCL DEF 831 NAVOJ VZDOLZNO
primika v radialni smeri glede na polmer. Q471=+0 ;POLOZAJ NAVOJA

Kot primika Q467: kot, za katerega se izvede primik _ .
Q463. Referentni kot je pravokoten na rotacijsko os. Q460=+5 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Vrsta primika Q468: dolo¢anje vrste primika: Q4915475 ;RREMER NAVOJA
0: nespremenljiv pre€ni prerez ostruzkov (primik se Q472=+2 ;VISINA NAVOJA

zmanjsuje z globino) Q473=+0 ;GLOBINA NAVOJA

1: nespremenljiva globina primika .
Zacetni kot Q470: kot delovnega vretena, pri Q492=+0  ;ZACETEK KONTURE Z

katerem se naj zacne navoj. Q494=-15 ;KONEC KONTURE Z
Stevilo stopenj Q475: Stevilo stopenj navoja Q474=+0 ;IZTEK NAVOJA
Stevilo praznih rezov Q476: Stevilo praznih rezov Q463=+0.5 ;NAJVECJA GLOBINA
brez primika na kon¢ani globini navoja REZA

Q467=+30 ;KOT PRIMIKA
Q468=+0 ;VRSTA PRIMIKA
Q470=+0 ;ZACETNI KOT
Q475=+30 ;STEVILO STOPENJ

Q476=+30 :STEVILO PRAZNIH
REZOV

12 L X+80 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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RAZSIRJEN NAVOJ (cikel 832, DIN/ISO: G832) 13.29

13.29 RAZSIRJEN NAVOJ (cikel 832, DIN/
ISO: G832)

Uporaba

S tem ciklom lahko vzdolZno ali Eelno rezkate navoje ali stoZ&aste
navoje. RazSirjen obseg funkcij:

® |zbira vzdolZnega navoja ali Eelnega navoja.

® Parametri za vrsto dimenzioniranja stozca, kota stoZca
in zacetne toCke konture X omogoc¢ajo definicijo razli¢nih
stoz€astih navojev.

® Parametra pot zagona in pot prekoraditve definirata pot, na
kateri se os za pomik pospesi oz. zavira.

S ciklom lahko izdelate eno- ali ve€stopenjske navoje.

Ce v ciklu ne vnesete globine navoja, cikel uporabi standardno
globino navoja.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanije.

Potek cikla

Za zacCetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na varnostno razdaljo pred
navojem in izvede primik.

2 TTNC izvede vzdolzni rez. Pri tem TNC sinhronizira pomik in
Stevilo vrtljajev tako, da nastane definiran korak.

3 TNC dvigne orodje v hitrem teku za varnostno razdaljo.

4 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetek rezanja.

5 TNC izvede primik. Primiki so izvedeni v skladu s kotom za
primik Q467.

6 TNC ponavlja ta potek (od 2 do 5), dokler ne doseze globine
navoja.

7 TNC izvede Stevilo praznih rezov, definirano v Q476.
TNC ponavlja potek (od 2 do 7) v skladu s Stevilo stopenj Q475.

9 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno to¢ko
cikla.

oo
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Cikli: Vrtenje
13.29 RAZSIRJEN NAVOJ (cikel 832, DIN/ISO: G832)

Upostevajte pri programiranju!

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na varni polozaj.
Pot zagona (Q465) mora biti ustrezno dolga, da je osi

za pomik mogoc&e pospesiti na potrebno hitrost.

Pot prekoracitve (Q466) mora biti ustrezno dolga, da
je hitrost osi za pomik mozno zavirati.

Medtem ko TNC izvaja rez navoja, vrtljivi gumb
za prednostni pomik ne deluje. Vrtljivigumb za
prednostni pomik je Se delno aktiven (doloCi
proizvajalec stroja, upoStevaijte prirocnik za stroj).

Pri nekaterih vrstah strojev struzno orodje ni vpeto
v rezkalno vreteno, temvec€ v lo€eno drzalo zraven
vretena. Tu se struzno orodje ne more zavrteti za
180°, da bi bilo na primer mogocCe izdelati zunaniji
in notranji navoj samo z enim orodjem. Ce Zelite
na takSnem stroju uporabiti zunanje orodje za
notranjo obdelavo, lahko izvedete obdelavo v
negativnem obmocju premera (-X) in obrnete smer
vrtenja obdelovanca. Upostevajte, da TNC pri
predpozicioniranju v negativnem obmocdju polmera
obrne nacin delovanja parametra Q471 Polozaj
navoja (v tem primeru je zunanji navoj: 1 in notraniji
navoj: 0).

Odmik se izvede na neposredni poti do zaCetnega
poloZaja. Orodje vedno predpozicionirajte tako, da
lahko TNC na koncu cikla nastavi zaCetno to¢ko brez
nevarnosti kolizije.
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RAZSIRJEN NAVOJ (cikel 832, DIN/ISO: G832) 13.29

Parameter cikla

832 E]

Ay,

4

PolozZaj navoja Q471: dologite poloZaj navoja:

0: zunanji navo;j

1: notranji navoj

Smer navoja Q461: doloCite smer koraka navoja:
0: vzdolzno (vzporedno z rotacijsko osjo)

1: pre¢no (navpicno na rotacijsko os)

Varnostna razdalja Q460: varnostna razdalja,
navpi¢no na korak navoja.

Korak navoja Q472: korak navoja.

Globina navoja Q473 (inkrementalno): globina
navoja. Pri vnosu 0 prevzame krmilni sistem za
metri¢ni navoj globino glede na korak.

Vrsta dimenzioniranja stozca Q464: dolocite vrsto
dimenzioniranja oblike stozca:

0: prek zacetne in kon¢ne tocke

1: prek koncne tocke, za€etni X in kot stozca

2: prek kon¢ne toCke, zaCetni Z in kot stozca

3: prek zaCetne tocke, zaCetni X in kot stozca

4: prek zacetne tocke, kon&ni Z in kot stozca

Premer zacetka konture Q491: X-koordinata
zacCetne toCke konture (navedba premera)

Zacetek konture Z Q492: Z-koordinata zacetne
tocke

Premer konca konture Q493: X-koordinata konéne
tocke (navedba premera)

Konec konture Z Q494: Z-koordinata kon¢ne tocke
Kot stoZca Q469: kot stozca konture

Iztek navoja Q474 (inkrementalno): dolzina poti,
na kateri se na koncu navoja izvede dvig s trenutne
globine pomika na premeru navoja Q460.

Pot zagona Q465 (inkrementalno): dolzina poti v
smeri koraka, na kateri se osi za pomik pospesijo
na potrebno hitrost. Pot zagona je zunaj definirane
konture navoja.

Pot prekoracitve Q466: dolzina poti v smeri koraka,
na kateri se osi za pomik zavirajo. Pot prekoracitve
je znotraj definirane konture navoja.

Najvecja rez. globina Q463: najvecja rezalna
globina, pravokotna na korak navoja

Kot primika Q467: kot, za katerega se izvede primik
Q463. Referengni kot je vzporeden s korakom
navoja.

Vrsta primika Q468: dolo¢anje vrste primika:

0: nespremenljiv precni prerez ostruzkov (primik se
zmanjSuje z globino)

1: nespremenljiva globina primika

Zacetni kot Q470: kot delovnega vretena, pri
katerem se naj zacne navo;.

Stevilo stopenj Q475: Stevilo stopen;j navoja

Stevilo praznih rezov Q476: Stevilo praznih rezov
brez primika na kon&ani globini navoja
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NC-stavki

11 CYCL DEF 832 RAZSIRJENI NAVOJ
Q471=+0 ;POLOZAJ NAVOJA
Q461=+0 ;SMER NAVOJA
Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q472=+2 ;VISINA NAVOJA
Q473=+0 ;GLOBINA NAVOJA
Q464=+0 ;NAC. DIMEN. STOZCA

Q491=+100 ;PREMER OB ZACETKU

Q492=+0

KONTURE
;ZACETEK KONTURE Z

Q493=+110 ;PREMER KONCA

Q494=-35

Q469=+0
Q474=+0
Q465=+4
Q466=+4

KONTURE
;KONEC KONTURE Z
;KOT STOZCA

;IZTEK NAVOJA
;POT ZAGONA

;POT PREKORACITVE

Q463=+0.5 ;NAJVECJA GLOBINA

Q467=+30

Q468=+0
Q470=+0

Q475=+30
Q476=+30

REZA
;KOT PRIMIKA
;VRSTA PRIMIKA
;ZACETNI KOT
;STEVILO STOPENJ

;STEVILO PRAZNIH
REZOV

12 L X+80 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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Cikli: Vrtenje
13.30 NAVOJ, VZPOREDEN S KONTURO
(cikel 830, DIN/ISO: G830)

13.30 NAVOJ, VZPOREDEN S KONTURO
(cikel 830, DIN/ISO: G830)

Uporaba

S tem ciklom lahko vzdolZno ali Eelno rezkate navoje poljubne
oblike.

S ciklom lahko izdelate eno- ali ve€stopenjske navoje.

Ce v ciklu ne vnesete globine navoja, cikel uporabi standardno
globino navoja.

Cikel lahko uporabite za zunanje in notranje obdelovanije.

' Cikel 830 po programirani konturi izvede prekoracitev
Q466. Upostevajte prostorske razmere.
[

Potek cikla

Za zacetno tocko cikla uporabi TNC pri priklicu cikla polozaj orodja.

1 TNC pozicionira orodje v hitrem teku na varnostno razdaljo pred
navojem in izvede primik.

2 TNC izvede rez navoja vzporedno z definirano konturo navoja.
Pri tem TNC sinhronizira pomik in Stevilo vrtljajev tako, da
nastane definiran korak.

3 TNC dvigne orodje v hitrem teku za varnostno razdaljo.

4 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetek rezanja.

5 TNC izvede primik. Primiki so izvedeni v skladu s kotom za
primik Q467.

6 TNC ponavlja ta potek (od 2 do 5), dokler ne doseze globine
navoja.

7 TNC izvede Stevilo praznih rezov, definirano v Q476.
8 TNC ponavlja potek (od 2 do 7) v skladu s Stevilo stopenj Q475.

9 TNC pozicionira orodje v hitrem teku nazaj na zacetno tocko
cikla.
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NAVOJ, VZPOREDEN S KONTURO 13.30

(cikel 830, DIN/ISO: G830)

Upostevajte pri programiranju!

=

Pred priklicem cikla programirajte pozicionirni niz s
popravkom polmera RO na zacetni polozaj.

Pot zagona (Q465) mora biti ustrezno dolga, da je osi
za pomik mogoc&e pospesiti na potrebno hitrost.

Pot prekoracitve (Q466) mora biti ustrezno dolga, da
je hitrost osi za pomik mozno zavirati.

Tako zagon kot prekoraditev se izvedete zunaj
definirane konture.

Medtem ko TNC izvaja rez navoja, vrtljivi gumb
za prednostni pomik ne deluje. Vrtljivi gumb za
prednostni pomik je Se delno aktiven (dologi
proizvajalec stroja, upostevaijte priro¢nik za stroj).
Pred priklicem cikla morate programirati cikel 14
KONTURA, da definirate Stevilko podprograma.

Ce uporabite lokalne Q-parametre QL v konturnem
podprogramu, jih morate v konturnem podprogramu
tudi dodeliti ali izracunati.

Pri nekaterih vrstah strojev struzno orodje ni vpeto
v rezkalno vreteno, temvec v lo¢eno drzalo zraven
vretena. Tu se struzno orodje ne more zavrteti za
180°, da bi bilo na primer mogocCe izdelati zunanji
in notranji navoj samo z enim orodjem. Ce Zelite
na tak&nem stroju uporabiti zunanje orodje za
notranjo obdelavo, lahko izvedete obdelavo v
negativnem obmocju premera (-X) in obrnete smer
vrtenja obdelovanca. Upostevajte, da TNC pri
predpozicioniranju v negativhem obmocdju polmera
obrne nacin delovanja parametra Q471 Polozaj
navoja (v tem primeru je zunanji navoj: 1 in notraniji
navoj: 0).

Odmik se izvede na neposredni poti do zaCetnega
polozaja. Orodje vedno predpozicionirajte tako, da
lahko TNC na koncu cikla nastavi zaCetno toc¢ko brez
nevarnosti kolizije.
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Cikli: Vrtenje
13.30 NAVOJ, VZPOREDEN S KONTURO
(cikel 830, DIN/ISO: G830)

Parameter cikla
s [ » PoloZaj navoja Q471: dolocite polozZaj navoja:
™ 0: zunanji navoj
1: notranji navoj
» Smer navoja Q461: doloCite smer koraka navoja:

0: vzdolzno (vzporedno z rotacijsko osjo) Q472
1: pre¢no (navpicno na rotacijsko os) Q460
> Varnostna razdalja Q460: varnostna razdalja,

navpicno na korak navoja.
> Korak navoja Q472: korak navoja.

» Globina navoja Q473 (inkrementalno): globina
navoja. Pri vnosu 0 prevzame krmilni sistem za

metri¢ni navoj globino glede na korak.
@474

» Iztek navoja Q474 (inkrementalno): dolzina poti, <« Q465 |
na kateri se na koncu navoja izvede dvig s trenutne
globine pomika na premeru navoja Q460.

» Pot zagona Q465 (inkrementalno): dolzina poti v _
smeri koraka, na kateri se osi za pomik pospesijo
na potrebno hitrost. Pot zagona je zunaj definirane
konture navoja.
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NAVOJ, VZPOREDEN S KONTURO 13.30
(cikel 830, DIN/ISO: G830)

v

Pot prekoracitve Q466: dolZina poti v smeri koraka, NC-stavki
na kateri se osi za pomik zavirajo. Pot prekoracitve 9 CYCL DEF 14.0 KONTURA
je znotraj definirane konture navoja. :

s v . L. 10 CYCL DEF 14.1 OZNAKA KONTURE 2
> Najvecja rez. globina Q463: najvecja rezalna
globina, pravokotna na korak navoja 11 CYCL DEF 830 NAVOJ VZPOREDEN S

KONTURO
> Kot primika Q467: kot, za katerega se izvede primik =
Q463. Referentni kot je vzporeden s korakom Q471=+0 ;POLOZAJ NAVOJA
navoja. Q461=+0 ;SMER NAVOJA
» Vrsta primika Q468: dolo¢anje vrste primika: Q460=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA

0: ne§9r§menljlv precni prerez ostruzkov (primik se Q472=+2  :VISINA NAVOJA
zmanjSuje z globino)

1: nespremenljiva globina primika Q473=+0 ;GLOBINA NAVOJA
» Zacetni kot Q470: kot delovnega vretena, pri Q474=+0 ;IZTEK NAVOJA
katerem se naj zaCne navoj. Q465=+4 :POT ZAGONA

» Stevilo stopenj Q475: Stevilo stopenj navoja

» Stevilo praznih rezov Q476: Stevilo praznih rezov
brez primika na kon&ani globini navoja

Q466=+4 ;POT PREKORACITVE

Q463=+0.5 ;NAJVECJA GLOBINA
REZA

Q467=+30 ;KOT PRIMIKA
Q468=+0 ;VRSTA PRIMIKA
Q470=+0 ;ZACETNI KOT
Q475=+30 ;STEVILO STOPENJ

Q476=+30 ;STEVILO PRAZNIH
REZOV

12 L X+80 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL

14 M30

15 LBL 2

16 L X+60 Z+0

17 L X+70 Z-30

18 RND R60

19 L Z-45

20LBLO
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<1 Cikli: Vrtenje
13.31 Primer programiranja

13.31 Primer programiranja

Primer: segment s struzenjem
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Primer programiranja 13.31
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Delo s cikli tipalnega sistema
14.1 Splosno o ciklih tipalnega sistema

14.1 Splosno o ciklih tipalnega sistema

HEIDENHAIN jam¢i za delovanije tipalnih ciklov samo,
Ce uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

tipalnih sistemov.

? Proizvajalec mora TNC pripraviti za uporabo 3D-
< Upostevaijte priroCnik za stroj.

Nacin delovanja

Ce TNC izvaja cikel tipalnega sistema, se 3D-tipalni sistem premika 7 ‘
vzporedno z osjo proti obdelovancu (tudi pri aktivni osnovni rotaciji
in pri zavrteni obdelovalni ravnini). Proizvajalec stroja doloCi pomik
pri tipanju v strojnem parametru (oglejte si »Pred delom s cikli
tipalnega sistema« v nadaljevanju tega poglavja).

Ko se tipalna glava dotakne obdelovanca:

m 3D-tipalni sistem poSlje signhal v TNC: koordinate otipanega
poloZaja se shranijo

®  se delovanje 3D-tipalnega sistema zaustavi in

® se v hitrem teku premakne nazaj na izhodiSCni polozaj za
zacCetek 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).

Upostevanje osnovne rotacije v roénem nacinu

TNC pri delovanju tipalnega sistema uposteva aktivno osnovno
rotacijo in se k obdelovancu primakne poSevno.

Cikli tipalnega sistema v na€inih Ro€no in El. krmilnik

TNC v nacinih Ro¢no in El. krmilnik omogo¢&a uporabo ciklov
tipalnega sistema, s katerimi lahko:

® umerite tipalni sistem
® odpravite poSevne polozaje obdelovanca
® dolodite referenéne tocke
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Splosno o ciklih tipalnega sistema 14.1

Cikli tipalnega sistema za samodejno delovanje

TNC poleg ciklov tipalnega sistema, ki jih uporabljate v nacinih Ro¢no
in El. krmilnik, nudi tudi vrsto ciklov za najrazli¢nejSe nac¢ine uporabe
med samodejnim delovanjem:

® Umerjanje stikalnega tipalnega sistema
Odpravljanje poSevnih polozajev obdelovanca
Dolo€anje izhodiS¢nih tock

Samodejni nadzor obdelovancev

Samodejno merjenje orodja

Cikle tipalnega sistema programirajte v nacinu Shranjevanje/urejanje
programa s tipko TOUCH PROBE. Uporabljajte cikle tipalnega
sistema od Stevilke 400 dalje, novejSe obdelovalne cikle, parametre Q
in parametre vrednosti. Parametri, katerih funkcija je enaka tistim, ki
jih TNC uporablja pri razli¢nih ciklih, imajo vedno enako Stevilko. Tako
na primer Q260 vedno pomeni varno visino, Q261 vedno pomeni
viSino merjenja itd.

Za enostavnejSe programiranje TNC med definiranjem cikla prikazuje
pomozno sliko. Na pomozni sliki je parameter za vnos oznacen
(oglejte si sliko desno).
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Delo s cikli tipalnega sistema
14.1 Splosno o ciklih tipalnega sistema

Dologitev cikla tipalnega sistema v na¢inu Shranjevanje/urejanje

programa
» V orodni vrstici so prikazane vse funkcije tipalnega NC-nizi
FAEEE sistema, ki so na voljo (razdeljene po skupinah) 5 TCH PROBE 410 REF. TOC. ZNOT.
» |zbira skupine tipalnega cikla, npr. dolo¢anje PRAVOKOT.
Q referenc':ng tocke. Cv)ik]i za sgmodejng izmgro orodja Q321=+50 :SREDISCE 1. OSI
so na voljo samo, Ce je stroj za to pripravljen =
. . N N . ey Q322=+50 ;SREDISCE 2. OSI
10 » Izbira cikla, npr. dolo¢anje referenéne tocke srediS¢a =
Zepa. TNC odpre pogovorno okno in preidée vse Q323=60 ;1. STRANSKA DOLZINA
vnose, hkrati pa na desni stra_ni zaslona prika_ie_ Q324=20 ;2. STRANSKA DOLZINA
graflklo, na kateri so para.nietrl za vnos osve.tljem Q261=-5  :MERILNA VISINA
» Vnesite vse parametre, ki jih zahteva TNC, in vsak
vnos zakljucite s pritiskom tipke ENT Q320=0 ;VARNOSTNA RAZDALJA
» TNC zapre pogovorno okno, ko vnesete vse Q260=+20 ;VARNA VISINA
potrebne podatke Q301=0  ;PREMIK NA VARNO
VISINO
Skupina merilnega cikla Gumb Stran Q30510 :3T. V PREGLEDNICI
_Clkll za sa!mo_dejn? prepoznavanje 388 Q331=+0 ;REFERENCNA TOCKA
in odpravljanje poSevnega poloZaja 5 5
obdelovanca Q332=+0 ;REFERENCNA TOCKA
Cikli za samodejno dolo¢anje 408 Q303=+1  ;PRENOS IZMERJENE
x x ) ) VRED.
referencne tocke
o . Q381=1 ; TIPANJE OSI TIPAL.
Cikli za samodejni nadzor 462 SIST.
obdelovancev
Posebni cikli 506 Q382=+85 ;1. KOOR. ZA OS TIPAL.
SIST.
Cikli za samodejno izmero orodja 552 Q383=+50 ;2. KOOR. ZA OS TIPAL.
(omogodi jih proizvajalec stroja) SIST.
Q384=+0 ;3. KOOR. ZA OS TIPAL.
SIST.

Q333=+0 ;REFERENCNA TOCKA
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Pred delom s cikli tipalnega sistema! 14.2

14.2 Pred delom s cikli tipalnega sistema!

Da bi bilo pri merilnih nalogah pokrito kar najSir§e delovho obmodje,

so s strojnimi parametri na voljo nastavitvene moznosti, ki dolo¢ajo
oshovno delovanje vseh ciklov tipalnega sistema:

Najvedji premik do tipalne to¢ke: 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 tocke: SET_UP v
preglednici tipalnega sistema

V SET_UP dolocite, kako dale€ od definirane tipalne tocke (ali
tipalne tocke, ki jo izracuna cikel) naj TNC vnaprej pozicionira
tipalni sistem. Manj$o vrednost kot vnesete, toliko natancneje je
treba definirati tipalne polozaje. V mnogih ciklih tipalnega sistema
lahko dodatno definirate varnostno razdaljo, ki dopolnjuje SET_UP.

Usmeritev infrardecega tipalnega sistema na
programirano smer tipanja: TRACK v preglednici
tipalnega sistema

Za povecCanje natancnosti merjenja 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.

Ce TRACK = ON spremenite, je treba tipalni sistem
znova umeriti.
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Delo s cikli tipalnega sistema
14.2 Pred delom s cikli tipalnega sistemal

Stikalni tipalni sistem, premik tipanja naprej: F v
preglednici tipalnega sistema
V F dolocite pomik, s katerim naj TNC izvaja tipanje obdelovanca.

Stikalni tipalni sistem, pomik pri pozicioniranju: FMAX

V FMAX dologite pomik, s katerim TNC predpozicionira tipalni
sistem 0z. ga premika med meritvenimi toCkami.

Stikalni tipalni sistem, hitri tek pri pozicioniranju:
F_PREPOS v preglednici tipalnega sistema

V F_PREPOS dolocite, 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

382
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Pred delom s cikli tipalnega sistemal

Veckratna meritev

Za povecanje natancnosti merjenja lahko TNC vsak postopek
tipanja ponovi najve¢ trikrat zaporedoma. Stevilo meritev dologite
v strojnem parametru ProbeSettings > Konfiguracija delovanja
tipalnega sistema > Samodejno delovanje: veckratno merjenje
pri tipalni funkciji. Ce izmerjene vrednosti poloZaja med seboj
prevec odstopajo, TNC prikaze sporocilo o napaki (mejna vrednost
je dolo¢ena v Toleranéno obmocje za veckratne meritve). Z
veckratnim merjenjem je mogocCe ugotoviti naklju¢ne napake pri
meritvah, do katerih lahko pride npr. zaradi umazanije.

Ce so izmerjene vrednosti v obmogju tolerance, TNC shrani srednjo
vrednost ugotovljenih polozZajev.

Toleranéno obmogcje za veckratne meritve

Pri ve¢kratnem merjenju v strojnem parametru ProbeSettings

> Konfiguracija delovanja tipalnega sistema > Samodejno
delovanje: toleran¢no obmocje za veckratne meritve dolocite,
za koliko lahko izmerjene vrednosti med seboj odstopajo. Ce
razlika izmerjenih vrednosti presega vrednost, ki ste jo dolo€ili, TNC
prikaze sporocilo o napaki.
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Delo s cikli tipalnega sistema
14.2 Pred delom s cikli tipalnega sistema!

Izvajanje ciklov tipalnega sistema

Vsi cikli tipalnega sistema so aktivirani z definicijo. TNC cikel izvede
samodejno, Ce v programskem teku izvede definicijo cikla.

' Pozor, nevarnost kolizije!
Med izvajanjem ciklov tipalnega sistema ne smejo
° biti aktivni cikli za preraunavanje koordinat (cikel 7

NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 10
ROTACIJA, cikla 11 in 26 FAKTOR MERILA).

Cikle tipalnega sistema od 408 do 419 lahko izvajate

E> 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 nicelne
toCke iz preglednice nicelnih 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 manjsa
od koordinate varne viSine (definirane v ciklu), TNC premakne
tipalni sistem najprej na osi tipalnega sistema nazaj na varno
vi§ino 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 to¢ko in nato na osi tipalnega
sistema neposredno na viSino meritve.
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Preglednica tipalnega sistema 14.3

14.3 Preglednica tipalnega sistema

Splosno

V preglednici tipalnega sistema so shranjeni razlicni podatki, ki
dolocajo delovanje pri postopku tipanja. Ce na stroju uporabljate
ved tipalnih sistemov, lahko shranite podatke za vsakega posebe;.

Urejanje preglednic tipalnega sistema

Za urejanje preglednic tipalnega sistema sledite naslednjemu

postopku:

TIPAL.
FUNKCIJA
A7

TRASTSYST .
SEN. SISt.

EDITIR.
OFF ON

>

vvyyYwyy

Izberite roéni nacin

Za izbiro tipalne funkcije pritisnite gumb TIPALNA
FUNKCIJA. TNC prikaze ve¢ gumbov: oglejte si
zgornjo preglednico

Za izbiro preglednice tipalnega sistema pritisnite
gumb PREGLEDNICA TIPALNEGA SISTEMA

Gumb UREJANJE nastavite na VKLOP
S pusgicnimi tipkami izberite Zeleno nastavitev
Opravite Zelene spremembe

Za izhod iz preglednice tipalnega sistema pritisnite
gumb KONEC
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Delo s cikli tipalnega sistema
14.3 Preglednica tipalnega sistema

Podatki tipalnega sistema

OkrajSava Vnosi Pogovorno okno
NO Stevilka tipalnega sistema: to $tevilko je treba v -
preglednici orodij (stolpec: TP_NO) vnesti pod ustrezno
Stevilka orodja
TYPE Izbira uporabljenega tipalnega sistema Izbira tipalnega sistema?
CAL_OF1 Zamik med osjo tipalnega sistema in osjo vretena na Tipalo za sredinski premik
glavni osi glavne osi? [mm]
CAL_OF2 Zamik med osjo tipalnega sistema in osjo vretena na Tipalo za sredinski premik
pomozni osi pomozne osi? [mm]
CAL_ANG  TNC pred umerjanjem oz. tipanjem usmeri tipalni sistem Kot vretena pri umerjanju?
v orientacijski kot (Ce je orientacija mogoca)
F Pomik, s katerim naj TNC izvaja tipanje obdelovanca Pomik tipala? [mm/min]
FMAX Pomik, s katerim se tipalni sistem predpozicionira oz. Hitri tek v tipalnem ciklu? [mm/
premika med meritvenimi tockami min]
DIST Ce se tipalna glava na tukaj nastavljeni razdalji ne Najdaljsa pot meritve? [mm]
pomakne v polozaj za tipanje, TNC prikaze sporocilo o
napaki
SET_UP V SET_UP dolocite, kako dale¢ od definirane tipalne Varnostna razdalja? [mm]
tocke (ali tipalne tocke, ki jo izraCuna cikel) naj TNC
vnaprej pozicionira tipalni sistem. ManjSo vrednost kot
vnesete, toliko natancéneje je treba definirati tipalne
polozaje. Pri mnogih ciklih tipalnega sistema lahko
dodatno dolocite varnostno razdaljo, ki dopolnjuje strojni
parameter SET_UP
F_PREPOS Dolocitev hitrosti pri predpozicioniranju: Predpozicioniranje s hitrim
L ) o tekom? ENT/NO ENT
B Predpozicioniranje s hitrostjo iz FMAX: FMAX_PROBE
B Predpozicioniranje s hitrim tekom: FMAX_MACHINE
TRACK Za povecanje natan¢nosti merjenja lahko s TRACK = ON Usmeritev tipalnega sistema? Da
nastavite, da TNC pred vsakim delovanjem tipalnega = ENT, Ne = NOENT
sistema usmeri infrardedi tipalni sistem v programirano
smer tipanja. Tipalna glava se tako vedno premakne v
isto smer:
B ON: sledenje vretena vklopljeno
®m  OFF: sledenje vretena izklopljeno
386
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Cikli tipalnega sistema: Samodejna dolo€itev poSevnega polozaja

obdelovancev
15.1 Osnove

15.1 Osnove

Pregled

Med izvajanjem ciklov tipalnega sistema ne smejo
biti aktivni cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11 FAKTOR

MERILA in cikel 26 FAKTOR MERILA ZA SPEC. OSI

HEIDENHAIN jam¢i za delovanije tipalnih ciklov

samo, Ce uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

Proizvajalec mora TNC pripraviti za uporabo 3D-

, tipalnih sistemov.
-

Upostevaijte priro¢nik za stroj.

TNC ima na voljo pet ciklov, s katerimi lahko zaznate in odpravite

posevni poloZaj obdelovanca. Poleg tega lahko s ciklom 404

ponastavite osnovno rotacijo:
Cikel

400 OSNOVNA ROTACIJA
samodejno ugotavljanje z dvema
toCkama, odpravljanje s funkcijo
Osnovna rotacija

Gumb

Stran

390

401 ROT 2 VRTIN

samodejno ugotavljanje z dvema
vrtinama, odpravljanje s funkcijo
Osnovna rotacija

393

402 ROT 2 CEPOV

samodejno ugotavljanje z dvema
¢epoma, odpravljanje s funkcijo
Osnovna rotacija

396

403 ROT Z ROTACIJSKO OSJO
samodejno ugotavljanje z dvema
toCkama, odpravljanje z vrtenjem
okrogle mize

399

405 ROT S C-0OSJO
samodejna izravnava kotnega
zamika med srediS¢em vrtine in
pozitivho Y-osjo, odpravljanje z
vrtenjem okrogle mize

403

404 NASTAVITEV OSNOVNE
ROTACIJE
nastavitev poljubne osnovne rotacije

388
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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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Cikli tipalnega sistema: Samodejna dolo€itev poSevnega polozaja
obdelovancev

15.2 OSNOVNA ROTACIJA (cikel 400, DIN/ISO: G400)

152 OSNOVNA ROTACIJA (cikel 400, DIN/
ISO: G400)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 400 z meritvijo dveh tock, ki morata vi
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 "Izvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 384) na programirano tipalno toc¢ko 1. TNC pri

tem tipalni sistem premakne za varnostno razdaljo v nasprotni I

smeri od dolo¢ene smeri premikanja. I ®
2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino in ©

izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju 4@

(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!
E> Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic

orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

TNC na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno
rotacijo.
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OSNOVNA ROTACIJA (cikel 400, DIN/ISO: G400) 15.2

Parameter cikla

400

i

» 1. merilna tocka 1. osi Q263 (absolutno):

koordinata prve tipalne to¢ke na glavni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

1. merilna tocka 2. osi Q264 (absolutno):
koordinata prve tipalne to¢ke na pomozni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

2. merilna tocka 1. osi Q265 (absolutno):
koordinata druge tipalne toCke na glavni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

2. merilna tocka 2. osi Q266 (absolutno):
koordinata druge tipalne tocke na pomozni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

Merilna os Q272: os obdelovalne ravnine, na kateri
naj se izvaja meritev:

1: glavna os = merilna os

2: pomozZna os = merilna os

Smer premika 1 Q267: smer, v kateri naj se tipalni
sistem primakne k obdelovancu:

-1: negativna smer premikanja

+1: pozitivha smer premikanja

Merilna viSina na osi tipalnega sistema Q261
(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.

Varnostna razdalja Q320 (inkrementalno): dodatna
razdalja med merilno to¢ko in glavo tipalnega
sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP (preglednica
tipalnega sistema). Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Varna visina Q260 (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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Q272=2

+

Q267
Y “ \ @ '

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Q266 - +
Q264 \ Q320
& : -
X
Q263 Q265 Q272=1
zA

— 3

Q260

Q261

o) -
X

NC-stavki
5 TCH PROBE 400 OSNOVNO VRTENJE

Q263=+10 ;1. TOCKA 1. OSI
Q264=+3,5 ;1. TOCKA 2. OSI
Q265=+25 ;2. TOCKA 1. OSI
Q266=+2 ;2. TOCKA 2. OSI
Q272=2  ;MERILNA OS

Q267=+1 ;SMER PREMIKA
Q261=-5 ;MERILNA VISINA
Q320=0  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q301=0 ;PREMIK NA VARNO
VISINO

Q307=0  ;PREDNAST. ROT. KOTA
Q305=0 ;ST. V PREGLEDNICI
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Cikli tipalnega sistema: Samodejna dolo€itev poSevnega polozaja
obdelovancev

15.2 OSNOVNA ROTACIJA (cikel 400, DIN/ISO: G400)

» Premik na varno visino Q301: 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 merilni
viSini

> Vnaprejsnja nastavitev rotacijskega kota Q307
(absolutno): ¢e referenca poSevnega polozaja, ki ga
Zelite izmeriti, naj ne bo glavna os, temve¢ poljubna
premica, vnesite kot referenéne premice. TNC nato
za osnhovno rotacijo iz izmerjene vrednosti in kota
referencnih premic izrauna odstopanje. Razpon
vnosa od -360,000 do 360,000.

» Stevilka prednastavitve v preglednici Q305: v
preglednico prednastavitev, v katero naj TNC shrani
izmerjeno osnovno rotacijo, vnesite $tevilko. Ce
vnesete Q305 = 0, TNC shrani izmerjeno osnovno
rotacijo v meni ROT nacina Roéno. Razpon vnosa
od 0 do 2999
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OSNOVNA ROTACIJA z dvema vrtinama (cikel 401, DIN/ISO: G401) 15.3

15.3 OSNOVNA ROTACIJA z dvema

vrtinama (cikel 401, DIN/ISO: G401)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 401 zazna sredi$¢a dveh vrtin. TNC nato
izrauna kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in povezovalnimi
premicami srediS¢€ vrtin. 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 "Izvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 384) na vneseno sredis¢e prve vrtine

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino in
s Stirimi postopki tipanja dolodi srediS€e prve vrtine.

Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se
pozicionira na vneseno srediS¢e druge vrtine

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
s Stirimi postopki tipanja doloci srediS¢e druge vrtine.

TNC nato tipalni sistem premakne nazaj na varno visino in
opravi dolo€eno osnovno rotacijo.

Upostevajte pri programiranju!

E> 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 priorodni osi Z
® B pri orodni osi Y
B A pri orodni osi X
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Cikli tipalnega sistema: Samodejna dolo€itev poSevnega polozaja
obdelovancev

15.3 OSNOVNA ROTACIJA z dvema vrtinama (cikel 401, DIN/ISO: G401)

Parameter cikla

401

=

394

» 1. vrtina: sredisce 1. osi Q268 (absolutno):

srediS¢e prve vrtine na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

1. vrtina: sredisce 2. osi Q269 (absolutno):
srediSCe prve vrtine na pomozni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

2. vrtina: sredisce 1. osi Q270 (absolutno):
srediSCe druge vrtine na glavni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

2. vrtina: sredisce 2. osi Q271 (absolutno):
srediS¢e druge vrtine na pomozni osi obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

Merilna viSina na osi tipalnega sistema Q261
(absolutno): koordinata sredi8€a krogle (= to¢ka
dotika) na osi tipalnega sistema, na kateri naj se
izvede meritev. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

Varna visina Q260 (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.

Vnaprejsnja nastavitev rotacijskega kota Q307
(absolutno): Ce referenca posevnega polozaja, ki ga
zelite izmeriti, naj ne bo glavna os, temvec¢ poljubna
premica, vnesite kot referenéne premice. TNC nato
za osnovno rotacijo iz izmerjene vrednosti in kota
referencnih premic izracuna odstopanje. Razpon
vnosa od -360,000 do 360,000.

YA
N\
Q271 (&)
N\
Q269 (&)
—1@
' Q268 Q270

Q260

\EF

NC-stavki

xV

5 TCH PROBE 401 ROT 2 VRTIN

Q268=-37
Q269=+12
Q270=+75
Q271=+20
Q261=-5
Q260=+20
Q307=0
Q305=0
Q402=0
Q337=0

;1. SREDISCE 1. OSI

;1. SREDISCE 2. 0SI

;2. SREDISCE 1. 0S|

;2. SREDISCE 2. 0S|
;MERILNA VISINA
;VARNA VISINA
;PREDNAST. ROT. KOTA
;ST. V PREGLEDNICI

; KOMPENZACIJA
;PONASTAVITEV
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OSNOVNA ROTACIJA z dvema vrtinama (cikel 401, DIN/ISO: G401) 15.3

» Stevilka prednastavitve v preglednici Q305: v
preglednico prednastavitev, v katero naj TNC shrani
izmerjeno osnovno rotacijo, vnesite $tevilko. Ce
vnesete Q305 = 0, TNC shrani izmerjeno osnovno
rotacijo v meni ROT nacina Ro¢no. Parameter
nima nikakrSnega vpliva, ¢e Zelite poSevni polozaj
odpraviti z vrtenjem okrogle mize (Q402=1). V
tem primeru poSevni poloZaj ni shranjen kot kotna
vrednost. Razpon vnosa od 0 do 2999.

» Kompenzacija Q402: dolodite, ali naj TNC zaznani
posevni poloZaj odpravi z osnovno rotacijo ali z
vrtenjem okrogle mize:

0: Nastavitev osnovne rotacije

1: vrtenje okrogle mize

Ce izberete vrtenje okrogle mize, TNC zaznanega
posSevnega polozaja ne shrani, Ceprav ste v
parametru Q305 doloCili vrstico v preglednici.

» Ponastavitev po izravnavi Q337: dolocite, ali naj
TNC prikaz izravnane rotacijske osi nastavi na 0:
0: prikaz rotacijske osi naj po izravnavi ne bo 0
1: prikaz rotacijske osi naj bo po izravnavi 0. TNC
vrednost = 0 prikaze samo, Ce ste definirali Q402=1.
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Cikli tipalnega sistema: Samodejna dolo€itev poSevnega polozaja
obdelovancev

15.4 OSNOVNA ROTACIJA z dvema €epoma (cikel 402, DIN/ISO: G402)

15.4 OSNOVNA ROTACIJA z dvema
¢epoma (cikel 402, DIN/ISO: G402)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 402 zazna srediS¢a dveh ¢epov. TNC nato vi
izrauna kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in povezovalnimi
premicami srediS¢ Eepov. S funkcijo Osnovna rotacija TNC uravna
izraCunano vrednost. Zaznani poSevni polozaj pa je mogoCe ) 10
odpraviti tudi z vrtenjem okrogle mize. \_/

1 TNC premakne tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca (1) @0
FMAX) s pozicionirno logiko (glej "lzvajanje ciklov tipalnega L/
sistema", Stran 384) na tipalno toc¢ko 1 prvega ¢epa.

in s Stirimi postopki tipanja dolodi sredis¢e prvega ¢epa. Med
tipalnimi toCkami, ki so zamaknjene za 90°, se tipalni sistem
premika v kroznem loku.

2 Tipalni sistem se nato premakne na vneseno merilno visino 1 @m

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se
pozicionira na tipalni to¢ki 5 drugega &epa.

4 TNC premakne tipalni sistem na vneseno merilno viSino 2 in s
Stirimi postopki tipanja doloci srediS¢e drugega Cepa.

5 TNC nato tipalni sistem premakne nazaj na varno visino in
opravi dolo€eno osnovno rotacijo.

Upostevajte pri programiranju!

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
® A pri orodni osi X
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OSNOVNA ROTACIJA z dvema ¢epoma (cikel 402, DIN/ISO: G402) 15.4

Parameter cikla

ae2 » 1. Cep: Sredina 1. osi Q268 (absolutno): sredi§¢e vi
@ prvega ¢epa na glavni osi obdelovalne ravnine.

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

> 1. Cep: sredisce 2. osi Q269 (absolutno): sredisce Q271 Q314
prvega ¢epa na pomozni osi obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999. Q269 Q313

» Premer 1. ¢epa Q313: priblizni premer 1. ¢epa.
Vnesite vecjo vrednost. Razpon vnosa od 0 do N
99999,9999. “”@P

» Merilna viSina 1. ¢epa na osi tipalnega sistema ! Q268 Q270
Q261 (absolutno): koordinata sredi$c¢a krogle (= z
tocka dotika) na osi tipalnega sistema, na kateri
naj se izvede meritev &epa 1. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.
Q261

> 2. Cep: sredisce 1. osi Q270 (absolutno): sredisce Q260
drugega Gepa na glavni osi obdelovalne ravnine. Q315
Razpon vnhosa od -99999,9999 do 99999,9999. | |

> 2. Cep: sredisce 2. osi Q271 (absolutno): sredis¢e
drugega ¢epa na pomozni osi obdelovalne ravnine. @q -

<Y

Razpon vhosa od '99999,9999 do 99999,9999 SET_UP(TCHPROBE.TP) X

» Premer 2. ¢epa Q314: priblizni premer 2. Sepa. Q320
Vnesite vecjo vrednost. Razpon vnosa od 0 do .
99999,9999. NC-stavki

» Merilna visina 2. éepa na osi tipalnega sistema 5 TCH PROBE 402 ROT 2 CEPOV
Q315 (absolutno): koordinata sredi$¢a krogle (= Q268=-37 ;1. SREDISCE 1. OSI
togka d_ot|ka) na osi tlpvalnega sistema, na kateri Q269=+12 ;1. SREDISCE 2. OSI
naj se izvede meritev ¢epa 2. Razpon vnosa od

-99999,9999 do 99999,9999. Q313=60 ;PREMER CEPA 1
> Varnostna razdalja Q320 (inkrementalno): dodatna Q261=-5  ;MERILNA VISINA 1
razdalja med merilno tocko in glavo tipalnega Q270=+75 ;2. SREDISCE 1. OSI

sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP (preglednica . -
tipalnega sistema). Razpon vnosa od 0 do Q2715+2077;2. SREDISCE 2. 1051
99999,9999. Q314=60 ;PREMER CEPA 2

» Varna viSina Q260 (absolutno): koordinata na Q315=-5 ;MERILNA VISINA 2

03|_t|_palnega .S|ste.ma, na katerllne more priti do Q320=0 -VARNOSTNA RAZDALJA
kolizije med tipalnim sistemom in obdelovancem

(vpenjalom). Razpon vnosa od -99999,9999 do Q260=+20 ;VARNA VISINA
99999,9999. Q301=0  ;PREMIK NA VARNO
- N . VISINO

» Premik na varno visino Q301: Dolo¢anje, kako naj
se tipalni sistem premika med merilnimi todkami: Q307=0  ;PREDNAST. ROT. KOTA
0: premikanje med merilnimi to€kami na merilni Q305=0 :ST. V PREGLEDNICI
visini
1: Premikanje med merilnimi to¢kami na merilni Q402-=0 ;KOMPENZACIJA

visini Q337=0 ;PONASTAVITEV

» Vnaprejsnja nastavitev rotacijskega kota Q307
(absolutno): ¢e referenca poSevnega polozaja, ki ga
zelite izmeriti, naj ne bo glavna os, temvec poljubna
premica, vnesite kot referenéne premice. TNC nato
za osnovno rotacijo iz izmerjene vrednosti in kota
referencnih premic izracuna odstopanje. Razpon
vhosa od -360,000 do 360,000.
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Cikli tipalnega sistema: Samodejna dolo€itev poSevnega polozaja
obdelovancev

15.4 OSNOVNA ROTACIJA z dvema €epoma (cikel 402, DIN/ISO: G402)

» Stevilka prednastavitve v preglednici Q305: v
preglednico prednastavitev, v katero naj TNC shrani
izmerjeno osnovno rotacijo, vnesite $tevilko. Ce
vnesete Q305 = 0, TNC shrani izmerjeno osnovno
rotacijo v meni ROT nacina Ro¢no. Parameter
nima nikakrSnega vpliva, ¢e Zelite poSevni polozaj
odpraviti z vrtenjem okrogle mize (Q402=1). V
tem primeru poSevni poloZaj ni shranjen kot kotna
vrednost. Razpon vnosa od 0 do 2999.

» Kompenzacija Q402: dolodite, ali naj TNC zaznani
posevni poloZaj odpravi z osnovno rotacijo ali z
vrtenjem okrogle mize:

0: Nastavitev osnovne rotacije

1: vrtenje okrogle mize

Ce izberete vrtenje okrogle mize, TNC zaznanega
posSevnega polozaja ne shrani, Ceprav ste v
parametru Q305 doloCili vrstico v preglednici.

» Ponastavitev po izravnavi Q337: dolocite, ali naj
TNC prikaz izravnane rotacijske osi nastavi na 0:
0: prikaz rotacijske osi naj po izravnavi ne bo 0
1: prikaz rotacijske osi naj bo po izravnavi 0. TNC
vrednost = 0 prikaze samo, Ce ste definirali Q402=1.
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Izravhava OSNOVNE ROTACIJE z rotacijsko osjo (cikel 403, DIN/ 15.5

15.5 Izravhava 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 po3evni poloZaj obdelovanca. TNC zaznani
posevni poloZaj obdelovanca odpravi z rotacijo osi A, B ali C.
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 "Izvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 384) na programirano tipalno toc¢ko 1. TNC pri
tem tipalni sistem premakne za varnostno razdaljo v nasprotni
smeri od dolo¢ene smeri premikanja.

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino in
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju
(stolpec F).

Tipalni sistem se premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2 in
izvede drugi postopek tipanja.

TNC pozicionira tipalni sistem nazaj na varno viSino in v ciklu
definirano rotacijsko os premakne za izraunano vrednost. Po
Zelji lahko prikaz po izravnavi nastavite na 0.

Upostevajte pri programiranju!

' Pozor, nevarnost kolizije!
TNC izvede samo eno preverjanje smisla glede na
o tipalne polozaje in izravnalno os. Pri tem lahko pride

do izravnalnih premikov, ki se zamaknejo za 180°.

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

TNC shrani ugotovljeni kot tudi v parameter Q150.
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Cikli tipalnega sistema: Samodejna dolo€itev poSevnega polozaja
obdelovancev

15.5

Parameter cikla

400

» 1. merilna tocka 1. osi Q263 (absolutno):

koordinata prve tipalne to¢ke na glavni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

1. merilna tocka 2. osi Q264 (absolutno):
koordinata prve tipalne to¢ke na pomozni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

2. merilna tocka 1. osi Q265 (absolutno):
koordinata druge tipalne toCke na glavni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

2. merilna tocka 2. osi Q266 (absolutno):
koordinata druge tipalne tocke na pomozni osi
obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od -99999,9999
do 99999,9999.

Merilna os (1...3: 1=glavna os) Q272: os, na kateri
naj se izvaja meritev:

1: glavna os = merilna os

2: pomozZna os = merilna os

3: os tipalnega sistema = merilna os

Smer premika 1 Q267: smer, v kateri naj se tipalni
sistem primakne k obdelovancu:

-1: negativna smer premikanja

+1: pozitivha smer premikanja

Merilna viSina na osi tipalnega sistema Q261
(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.

Varnostna razdalja Q320 (inkrementalno): dodatna
razdalja med merilno to¢ko in glavo tipalnega
sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP (preglednica
tipalnega sistema). Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Varna visina Q260 (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.

Premik na varno viSino Q301: Dolo¢anje, kako naj
se tipalni sistem premika med merilnimi tockami:

0: premikanje med merilnimi to€kami na merilni
visini

1: Premikanje med merilnimi to¢kami na merilni
visini

Q266
Q264

Izravhava OSNOVNE ROTACIJE z rotacijsko osjo (cikel 403, DIN/
ISO: G403)

+

Q267
A
Q272=2 - +

m -
B
C  SET_UPEEHPROBE.TP)
+
\ D Q320

-y -
X

Q263 Q265 Q272=1

l_,\
o=

zi

S

Q260

Q261

N -
X

NC-stavki

5 TCH PROBE 403 ROT Z ROTACIJSKO
0SJO

Q263=+0 ;1. TOCKA 1. OSI
Q264=+0 ;1. TOCKA 2. OSI
Q265=+20 ;2. TOCKA 1. OSI
Q266=+30 ;2. TOCKA 2. OSI

Q272=1 ;MERILNA OS

Q267=-1 ;SMER PREMIKANJA
Q261=-5 ;MERILNA VISINA
Q320=0 ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q301=0  ;PREMIK NA VARNO
VISINO

Q312=6  ;IZRAVNALNA 0S

Q337=0  ;PONASTAVITEV

Q305=1  ;ST. V PREGLEDNICI

Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE

VRED.
Q380=+90 ;REFERENCNI KOT
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Izravhava OSNOVNE ROTACIJE z rotacijsko osjo (cikel 403, DIN/ 15.5
ISO: G403)

> Os za izravnalni premik Q312: dolocite, s katero
rotacijsko osjo naj TNC odpravi izmerjen poSevni
polozaj:
4: odpravljanje poSevnega polozaja z rotacijsko
osjo A
5: odpravljanje poSevnega polozaja z rotacijsko
osjo B
6: odpravljanje poSevnega polozaja z rotacijsko
osjo C

> Ponastavitev po izravnavi Q337: dolo ite, ali naj
TNC prikaz izravnane rotacijske osi nastavi na 0:
0: prikaz rotacijske osi naj po izravnavi ne bo 0
1: prikaz rotacijske osi naj po izravnhavi ne bo 0

» Stevilka v preglednici Q305: vnesite $tevilko v
preglednici prednastavitev/nielnih to€k, v kateri naj
TNC nastavi rotacijsko os na ni¢. Velja samo, ¢e je
nastavljeno Q337 = 1. Razpon vnosa od 0 do 2999

» Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dologite,
ali naj bo izradunana osnovna rotacija shranjena
v preglednico ni¢elnih toc¢k ali v preglednico
prednastavitev:
0: izraCunana osnovna rotacija naj se kot zamik
nicelne toCke shrani v aktivno preglednico ni¢elnih
tock. Referencni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca
1: izraunana osnovna rotacija naj se shrani v
preglednico prednastavitev. Referenéni sistem je
koordinatni sistem stroja (REF-sistem)

» Referencni kot? (O=glavna os) Q380: Kot, na
katerega naj TNC otipano ravno Crto. Velja samo,
Ce je izbrana rotacijska os = C (Q312 = 6). Razpon
vnosa od -360,000 do 360,000
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Cikli tipalnega sistema: Samodejna dolo€itev poSevnega polozaja
obdelovancev

15.6 DOLOCITEV OSNOVNE ROTACIJE (cikel 404, DIN/ISO: G404)

15.6 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. Uporaba tega cikla 5 TCH PROBE 404 OSNOVNA ROTACIJA

je priporo¢ljiva, e Zelite ponastaviti Ze izvedeno osnovno rotacijo.
Q307=+0 ;PREDNAST. ROT. KOTA

Parameter cikla

apa » Prednastavitev rotacijskega kota: Vrednost kota,
g s katerim naj se nastavi osnovno vrtenje. Razpon
vhosa od -360,000 do 360,000.
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Kompenziranje poSevnega polozaja obdelovanca z osjo C (cikel
405, DIN/ISO: G405)

15.7 Kompenziranje posevnega polozaja
obdelovanca z osjo C (cikel 405, DIN/
ISO: G405)

Potek cikla

S ciklom tipalnega sistema 405 je mogoce dolociti

®m zamik kota med pozitivho osjo Y aktivnega koordinatnega
sistema in srediS¢no Crto vrtine ali

B 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 "Izvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 384) 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 doloCi 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 premakne tipalni sistem na tipalno to¢ko = in nato Se na
tipalno to¢ko 4, kjer izvede tretji in Cetrti postopek tipanja. TNC
v naslednjem koraku premakne tipalni sistem na izmerjeno
srediSce 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 navpiéni kot tudi pri vodoravni osi tipalnega sistema)
usmerjeno v smeri pozitivhe osi Y ali na Zeleni polozZaj sredisCa
vrtine. Funkcija z izmerjenim zamikom kota je poleg tega na
voljo tudi v parametru Q150.
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Cikli tipalnega sistema: Samodejna dolo€itev poSevnega polozaja
obdelovancev

15.7 Kompenziranje posevnega polozaja obdelovanca z osjo C (cikel
405, DIN/ISO: G405)

Upostevajte pri programiranju!

' Pozor, nevarnost kolizije!
Ce zelite prepregiti kolizijo med tipalnim sistemom
° in obdelovancem, za Zeleni premer Zepa (vrtine)

vnesite manj$o 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
to¢kami ne premakne na varno visino.

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Manijsi kot programirate kotni korak, tem manjsa je
natan¢nost, s katero TNC izraCuna sredi$c¢e kroga.
Najmanjsi vnos: 5°.
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Kompenziranje poSevnega polozaja obdelovanca z osjo C (cikel

Parameter cikla

485

P
&

4

Sredisce 1. osi Q321 (absolutno): sredis¢e vrtine
na glavni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Sredisce 2. osi Q322 (absolutno): sredis¢e vrtine na
pomozni osi obdelovalne ravnine. Ce programirate
Q322 = 0, TNC sredisce vrtine usmeri k pozitivni

osi Y; Ce pa Q322 programirate tako, da ni enak

0, TNC sredisce vrtine usmeri na zeleni poloza;j

(kot, ki izhaja iz sredi$¢a vrtine). Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Zeleni premer Q262: priblizni premer kroZnega
zepa (vrtine). Vnesite manj$o vrednost. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999

Zacetni kot Q325 (absolutno): kot med glavno osjo
obdelovalne ravnine in prvo tipalno to¢ko. Razpon
vnosa od -360,000 do 360,000.

Kotni korak Q247 (inkrementalno): kot med dvema
merilnima to¢kama, predznak koraka dolo¢a smer
rotacije (- = v smeri urinih kazalcev), s katero se
tipalni sistem premika na naslednjo merilno tocko.
Ce Zelite meriti kroZni lok, potem programiraijte kotni
korak na manj kot 90°. Razpon vnosa od -120,000
do 120,000

Merilna viSina na osi tipalnega sistema Q261
(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.

Varnostna razdalja Q320 (inkrementalno): dodatna
razdalja med merilno to¢ko in glavo tipalnega
sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP (preglednica
tipalnega sistema). Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Varna visina Q260 (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.

Premik na varno viSino Q301: Dolo¢anje, kako naj
se tipalni sistem premika med merilnimi tockami:

0: premikanje med merilnimi to€kami na merilni
visini

1: Premikanje med merilnimi to¢kami na merilni
visini

Ponastavitev po izravnavi Q337: dolocite, ali naj
TNC prikaz osi C nastavi na 0, ali naj zamik kota
zapise v stolpec C preglednice nicelnih tock:

0: nastavitev prikaza C-osi na 0

>0: zapis izmerjenega zamika kota s pravilnim
predznakom v preglednico ni¢elnih togk. Stevilka
vrstice = vrednost iz Q337. Ce je zamik osi C Ze
vnesen v preglednico ni¢elnih to¢k, TNC pristeje ali
odsteje izmerjeni zamik kota glede na predznak
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NC-stavki

5 TCH PROBE 405 ROT S C-0SJO
Q321=+50 ;SREDISCE 1. OSI

Q322=+50 ;SREDISCE 2. OSI

Q262=10 ;ZELENI PREMER

Q325=+0 ;ZACETNI KOT

Q247=90 ;KOTNI KORAK

Q261=-5 ;MERILNA VISINA

Q320=0  ;VARNOSTNA RAZDALJA

Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q301=0  ;PREMIK NA VARNO
VISINO

Q337=0  ;PONASTAVITEV
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Cikli tipalnega sistema: Samodejna dolo€itev poSevnega polozaja
obdelovancev

15.8 Primer: dolo¢anje osnovne rotacije z dvema vrtinama

-_—

5.8 Primer: dolo¢anje osnovne rotacije z
dvema vrtinama

Y
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referenénih to¢k
16.1 Osnove

16.1 Osnove

Pregled

Med izvajanjem ciklov tipalnega sistema ne smejo
biti aktivni cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11 FAKTOR

MERILA in cikel 26 FAKTOR MERILA ZA SPEC. OSI

HEIDENHAIN jam¢i za delovanije tipalnih ciklov
samo, Ce uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

tipalnih sistemov.

? Proizvajalec mora TNC pripraviti za uporabo 3D-
< Upostevaijte priro¢nik za stroj.

Na voljo je dvanajst ciklov, s katerimi lahko TNC referen¢ne toke
samodejno dolo€i in obdela v naslednjem zaporedju:

®  Neposredno dolo¢anje izmerjenih vrednosti kot vrednosti za
prikaz

B Zapisovanje izmerjenih vrednosti v preglednico prednastavitev
B Zapisovanje izmerjenih vrednosti v preglednico ni¢elnih tock

Cikel Gumb Stran
408 REF.TOC.SR.UTORA 412
Meritev notranje Sirine utora, @ﬂz@%ﬁ

dolocitev srediS¢a utora kot
referenéne tocke

409 REF.TOC. SR. STOJINE ags 416
Meritev zunanje Sirine stojine, %
doloditev sredi$ca stojine kot
referencne toCke

410 REF. TOC. ZNOTR. ate 419
PRAVOKOT.
Meritev notranje dolZine in Sirine

pravokotnika, dolocitev sredis¢a

pravokotnika kot referenéne tocke

411 REF. TOC. ZUN. PRAVOKOT. a1 423
Meritev zunanje dolZine in Sirine
pravokotnika, dolocitev sredis€a

pravokotnika kot referen¢ne to¢ke

412 REF. TOC. ZNOTR. KROGA: a1z 427
meritev §tirih poljubnih notranjih tock @
kroga, dolocitev srediS€a kroga kot
referencne toCke

413 REF. TOC. ZUN. KROGA 432
Meritev Stirih poljubnih zunanjih tock
kroga, dolocitev srediS¢a kroga kot

referencne tocke
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Cikel

414 REF. TOC. ZUN. KOTA
Meritev dveh zunanjih premic,

doloditev preseciS€a premic kot
referenéne tocke

Gumb

414

Stran
436

415 REF. TOC. ZNOTR. KOTA
Meritev dveh notranjih premic,
dolocitev preseciS€a premic kot
referencne tocke

415

441

416 REF. TOC. SRED. KROZ.
LUKNJE

(2. orodna vrstica) merjenje treh
poljubnih vrtin na krozni lukniji,

dolocitev srediS¢a krozne luknje kot

referenéne tocke

445

417 REF. TOC. OSI TIPAL. SIS.
(2. orodna vrstica) meritev

poljubnega polozaja na osi tipalnega
sistema in dologitev kot referencne

toCke

449

418 REF. TOC. 4 VRTIN
(2. orodna vrstica) navzkrizna
meritev (po 2 vrtini), nastavitev

presecis€a povezovalnih premic kot

referenéne tocke

451

419 REF. TOC. POSAM. OSI
(2. orodna vrstica) meritev

poljubnega poloZaja na izbirni osi in

doloditev kot referenéne tocke
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referenénih to¢k
16.1 Osnove

Dolocitev skupnih to¢k vseh ciklov tipalnega sistema
kot referenéne tocke

Cikle tipalnega sistema od 408 do 419 je mogocCe
izvajati tudi pri aktivni rotaciji (osnovna rotacija ali
cikel 10).

Referenéna tocka in os tipalnega sistema

TNC postavi referenéno to¢ko v obdelovalni ravnini glede na os
tipalnega sistema, ki ste jo definirali v merilnem programu.

Aktivna os tipalnega Doloc¢anje referenc¢ne
sistema tocke na

z XinY

Y Zin X

X YinZ

Shranjevanje izracunane referenéne tocke

Pri vseh ciklih za dologitev referencne tocke lahko s parametrom
za vnos Q303 in Q305 dolocite, kako naj TNC shrani izraCunano
referencno tocko:

® Q305 =0, Q303 = poljubna vrednost: TNC prikaze izraCunano
referenéno toCko. Nova referenéna tocka je takoj aktivna. Hkrati
shrani TNC referenéno tocko, dolo€eno na prikazu za cikel, tudi
v vrstici O preglednice prednastavitev

= Q305 ni enak 0, Q303 = -1

E> Ta kombinacija je dovoljena samo, ¢e

® 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 referen¢ne tocke, spremenil in je treba
zato s parametrom Q303 dolociti definirani prenos
izmerjenih vrednosti.
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Osnove

® Q305 ungleich 0, Q303 = 0 TNC izraCunano referenéno to¢ko
zapiSe v aktivno preglednico ni€elnih tock. Referencni sistem
je aktivni koordinatni sistem obdelovanca. Vrednost parametra
Q305 dologi stevilko nicelne tocke. Ni€elno tocko aktivirajte s
ciklom 7 v programu NC

B Q305 ungleich 0, Q303 =1 TNC izraCunano referenéno
toCko zapiSe v aktivho preglednico prednastavitev. Referenéni
sistem je strojni koordinatni sistem (REF-koordinate). Vrednost
parametra Q305 dolo¢a Stevilko prednastavitve. Prednastavitev
aktivirajte s ciklom 247 v programu NC

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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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referenénih to¢k

16.2 REFERENCNA TOCKA SREDISCA UTORA (cikel 408, DIN/ISO:
G408)

16.2 REFERENCNA TOCKA SREDISCA
UTORA (cikel 408, DIN/ISO: G408)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 408 zazna srediSCe utora in ga dolo¢€i kot vi
referenéno to¢ko. TNC lahko srediS¢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 "Izvajanje ciklov tipalnega g
sistema", Stran 384) 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 R\
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju 4@%
(stolpec F).

3 Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino
ali pa linearno na naslednijo tipalno to¢ko 2 kjer izvede drugi
postopek tipanja.

4 Nato TNC premakne tipalni sistem nazaj na varno visino in
obdela zaznano referen¢no tocko glede na parametra cikla
Q303 in Q305 (glej ") ter dejanske vrednosti shrani v Q-
parametre, navedene v nadaljevanju.

5 TNC lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referencno tocko na osi tipalnega sistema.

Stevilka parametra Pomen

Q166 Dejanska vrednost izmerjene Sirine
utora

Q157 Dejanska vrednost poloZaja srednje
OSi
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REFERENCNA TOCKA SREDISCA UTORA (cikel 408, DIN/ISO: 16.2
G408)

Upostevajte pri programiranju!

' Pozor, nevarnost kolizije!
Ce zelite prepregiti kolizijo med tipalnim sistemom
° in obdelovancem, za $irino utora vnesite manjSo
vrednost.

Ce $irina utora in varnostna razdalja ne dovoljujeta
predpozicioniranja v blizini tipalnih tock, izvede TNC
tipanje vedno iz srediS€a utora. V tem primeru se
tipalni sistem med dvema merilnima to¢kama ne
premakne na varno viSino.

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Ce s ciklom tipalnega sistema dologite referenéno
to€ko (Q303 = 0) in hkrati uporabite tipanje po osi
tipalnega sistema (Q381 = 1), preraCunavanje
koordinat ne sme biti vklju¢eno.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referenénih to¢k

16.2 REFERENCNA TOCKA SREDISCA UTORA (cikel 408, DIN/ISO:
G408)

Parameter cikla

qe8 ’

414

Sredisce 1. osi Q321 (absolutno): sredis¢e utora na
glavni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Sredisce 2. osi Q322 (absolutno): sredi$¢e utora na
pomozni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Sirina utora Q311 (inkrementalno): $irina utora
ne glede na polozaj v obdelovalni ravnini. Razpon
vnosa od 0 do 99999.9999.

Merilna os Q272: os obdelovalne ravnine, na kateri
naj se izvaja meritev:

1: glavna os = merilna os

2: pomozna os = merilna os

Merilna viSina na osi tipalnega sistema Q261
(absolutno): koordinata sredid¢a krogle (= to¢ka
dotika) na osi tipalnega sistema, na kateri naj se
izvede meritev. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

Varnostna razdalja Q320 (inkrementalno): dodatna
razdalja med merilno tocko in glavo tipalnega
sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP (preglednica
tipalnega sistema). Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Varna visina Q260 (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.

Premik na varno visino Q301: Dolo¢anje, kako naj
se tipalni sistem premika med merilnimi toCkami:

0: premikanje med merilnimi to¢kami na merilni
visini

1: Premikanje med merilnimi to¢kami na merilni
visini

Stevilka v preglednici Q305: v preglednico ni¢elnih
toCk/prednastavitev vnesite Stevilko, pod katero naj
TNC shrani koordinate sredigéa utora. Ce vnesete
Q305 = 0, TNC samodejno nastavi prikaz tako, da
je nova referencna to¢ka v srediS€u utora. Razpon
vnosa od 0 do 2999

Nova referencna tocka Q405 (absolutno):
koordinata na merilni osi, na katero naj TNC postavi
doloceno sredidCe utora. Osnovna nastavitev = 0.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Y “ O(;—ZO
Q322 / ot 5
\_ 3
S\ T
X
Q321
z| ﬂ
H Q260
Q261
( -
X
NC-nizi
5 TCH PROBE 408 REF. TOC. SRED.
UTORA
Q321=+50 ;SREDISCE 1. OSI
Q322=+50 ;SREDISCE 2. OSI
Q311=25 ;SIRINA UTORA
Q272=1  ;MERILNA OS
Q261=-5 ;MERILNA VISINA
Q320=0  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q260=+20 ;VARNA VISINA
Q301=0  ;PREMIK NA VARNO
VISINO
Q305=10 ;ST. V PREGLEDNICI
Q405=+0 ;REFERENCNA TOCKA
Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE
VRED.
Q381=1  ;TIPANJE OSI TIPAL.
SIST.
Q382=+85 ;1. KOOR. ZA OS TIPAL.
SIST.
Q383=+50 ;2. KOOR. ZA OS TIPAL.
SIST.
Q384=+0 ;3. KOOR. ZA OS TIPAL.
SIST.
Q333=+1 ;REFERENCNA TOCKA
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REFERENCNA TOCKA SREDISCA UTORA (cikel 408, DIN/ISO: 16.2
G408)

> Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolocite,
ali naj bo izraCunana osnovna rotacija shranjena
v preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico
prednastavitev:
0: izracunana osnovna rotacija naj se kot zamik
niCelne toCke shrani v aktivno preglednico ni¢elnih
tock. Referencni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca
1. izraCunana osnovna rotacija naj se shrani v
preglednico prednastavitev. Referenc¢ni sistem je
koordinatni sistem stroja (REF-sistem)

» Tipanje po osi tipalnega sistema Q381: dolocite,
ali naj TNC na osi tipalnega sistema nastavi tudi
referencno tocko
0: referen¢na tocka ne bo na osi tipalnega sistema
1: referen¢na toc¢ka naj bo na osi tipalnega sistema

» Tipanje po osi tipalnega sistema: koor. 1.
osi Q382 (absolutno): koordinata tipalne tocke
na glavni osi obdelovalne ravnine, na kateri se
dolodi referen¢na tocka na osi tipalnega sistema.
Deluje samo, ¢e je Q381 = 1. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

» Tipanje po osi tipalnega sistema: koor. 2. osi
Q383 (absolutno): koordinata tipalne toCke na
pomozni osi obdelovalne ravnine, na kateri se
doloci referenéna toc¢ka na osi tipalnega sistema.
Deluje samo, ¢e je Q381 = 1. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

» Tipanje po osi tipalnega sistema: koor. 3. osi
Q384 (absolutno): koordinata tipalne to¢ke na osi
tipalnega sistema, na kateri se doloc€i referencna
tocka na osi tipalnega sistema. Deluje samo, ¢e
je Q381 = 1. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

» Nova referencna tocka osi tipalnega sistema Q333
(absolutno): koordinata na osi tipalnega sistema, na
kateri naj TNC doloci referenéno tocko. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referenénih to¢k

16.3 REFERENCNA TOCKA SREDISCA STOJINE (cikel 409, DIN/ISO:
G409)

16.3 REFERENCNA TOCKA SREDISCA
STOJINE (cikel 409, DIN/ISO: G409)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 409 zazna srediSCe stojine in ga doloci kot vi
referenéno to¢ko. TNC lahko srediS¢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 "Izvajanje ciklov tipalnega ( )

sistema", Stran 384) na tipalno tocko 1. TNC izraCuna tipalne
toCke iz vnosov v ciklu in varnostne razdalje iz stolpca SET_UP v
preglednici tipalnega sistema. g

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in R\
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim pomikom pri tipanju A@P
(stolpec F).

3 Tipalni sistem se na varni viSini premakne na naslednjo tipalno
toCko 2 in izvede drugi postopek tipanja.

4 Nato TNC premakne tipalni sistem nazaj na varno viSino in
obdela zaznano referenéno to¢ko glede na parametra cikla
Q303 in Q305 (glej "Dologitev skupnih to€k vseh ciklov tipalnega
sistema kot referenéne tocke", Stran 410) ter dejanske vrednosti
shrani v Q-parametre, navedene v nadaljevanju.

5 TNC lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referencno tocko na osi tipalnega sistema.

Stevilka parametra Pomen

Q166 Dejanska vrednost izmerjene Sirine
stojine

Q157 Dejanska vrednost polozaja srednje
Osi

Upostevajte pri programiranju!

' Pozor, nevarnost kolizije!
Da bi preprecili kolizijo med tipalnim sistemom in
o obdelovancem, vnesite manj$o Sirino stojine.

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Ce s ciklom tipalnega sistema dologite referenéno
toCko (Q303 = 0) in hkrati uporabite tipanje po osi
tipalnega sistema (Q381 = 1), preraCunavanje
koordinat ne sme biti vklju¢eno.
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REFERENCNA TOCKA SREDISCA STOJINE (cikel 409, DIN/ISO: 16.3

Parameter cikla

qe8

o

4

Sredisce 1. osi Q321 (absolutno): sredis¢e stojine
na glavni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Sredisce 2. osi Q322 (absolutno): sredisce stojine
na pomozni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa
od -99999,9999 do 99999,9999.

Sirina stojine Q311 (inkrementalno): Sirina stojine
ne glede na polozaj v obdelovalni ravnini. Razpon
vnosa od 0 do 99999,9999.

Merilna os Q272: os obdelovalne ravnine, na kateri
naj se izvaja meritev:

1: glavna os = merilna os

2: pomozna os = merilna os

Merilna viSina na osi tipalnega sistema Q261
(absolutno): koordinata sredid¢a krogle (= to¢ka
dotika) na osi tipalnega sistema, na kateri naj se
izvede meritev. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

Varnostna razdalja Q320 (inkrementalno): dodatna
razdalja med merilno tocko in glavo tipalnega
sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP (preglednica
tipalnega sistema). Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Varna visina Q260 (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.

Stevilka v preglednici Q305: v preglednico nigelnih
toCk/prednastavitev vnesite Stevilko, pod katero naj
TNC shrani koordinate sredi$&a stojine. Ce vnesete
Q305 = 0, TNC samodejno nastavi prikaz tako, da
je nova referencna to¢ka v srediS€u utora. Razpon
vhosa od 0 do 2999.

Nova referencna tocka Q405 (absolutno):
koordinata na merilni osi, na katero naj TNC postavi
dolo¢eno sredisSce stojine. Osnovna nastavitev = 0.
Razpon vnosa od -99999,9999 do 99999,9999.

Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolodite,
ali naj bo izra€unana osnovna rotacija shranjena

v preglednico ni€elnih tock ali v preglednico
prednastavitev:

0: izraCunana osnovna rotacija naj se kot zamik
nicelne toCke shrani v aktivno preglednico nicelnih
toCk. Referencni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca

1: izraCunana osnovna rotacija naj se shrani v
preglednico prednastavitev. Referenc¢ni sistem je
koordinatni sistem stroja (REF-sistem)

Tipanje po osi tipalnega sistema Q381: dolodite,
ali naj TNC na osi tipalnega sistema nastavi tudi
referencno tocko

0: referencna toCka ne bo na osi tipalnega sistema
1: referen¢na tocka naj bo na osi tipalnega sistema
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SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

©_%

YA

)

Q322 5
d
B\ T
X
Q321
z\A
Q260
Q261
N P
X
NC-stavki
5 TCH PROBE 409 REF. TOC. SRED.
STOJINE
Q321=+50 ;SREDISCE 1. OSI
Q322=+50 ;SREDISCE 2. OSI
Q311=25 ;SIRINA STOJINE
Q272=1  ;MERILNA OS
Q261=-5 ;MERILNA VISINA
Q320=0  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q260=+20 ;VARNA VISINA
Q305=10 :ST. V PREGLEDNICI
Q405=+0 ;REFERENCNA TOCKA
Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE
VRED.
Q381=1  ;TIPANJE OSI TIPAL.
SIST.
Q382=+85 ;1. KOOR. ZA OS TIPAL.
SIST.
Q383=+50 ;2. KOOR. ZA OS TIPAL.
SIST.
Q384=+0 ;3. KOOR. ZA OS TIPAL.
SIST.
Q333=+1 ;REFERENCNA TOCKA
417



Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referenénih to¢k

16.3 REFERENCNA TOCKA SREDISCA STOJINE (cikel 409, DIN/ISO:
G409)

> Tipanje po osi tipalnega sistema: koor. 1.
osi Q382 (absolutno): koordinata tipalne to¢ke
na glavni osi obdelovalne ravnine, na kateri se
dolodi referentna to¢ka na osi tipalnega sistema.
Deluje samo, ¢e je Q381 = 1. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

» Tipanje po osi tipalnega sistema: koor. 2. osi
Q383 (absolutno): koordinata tipalne tocke na
pomozni osi obdelovalne ravnine, na kateri se
dolodi referentna to¢ka na osi tipalnega sistema.
Deluje samo, ¢e je Q381 = 1. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

» Tipanje po osi tipalnega sistema: koor. 3. osi
Q384 (absolutno): koordinata tipalne tocke na osi
tipalnega sistema, na kateri se doloc€i referencna
toCka na osi tipalnega sistema. Deluje samo, ¢e
je Q381 = 1. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

» Nova referencna tocka osi tipalnega sistema Q333
(absolutno): koordinata na osi tipalnega sistema, na
kateri naj TNC doloci referenéno tocko. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.
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REFERENCNA TOCKA ZNOTRAJ PRAVOKOTNIKA (cikel 410, DIN/ 16.4

16.4 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) s pozicionirno logiko (glej "Izvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 384) 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).

3 Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino
ali pa linearno na naslednijo tipalno to¢ko 2 kjer izvede drugi
postopek tipanja.

4 TNC pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko = 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 parametra cikla
Q303 in Q305 (glej "").

6 TNC lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referenéno to¢ko 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
OSi

Q154 Dejanska vrednost stranske dolzine
na glavni osi

Q155 Dejanska vrednost stranske dolzine

na pomozni osi
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referenénih to¢k

16.4 REFERENCNA TOCKA ZNOTRAJ PRAVOKOTNIKA (cikel 410, DIN/
ISO: G410)

Upostevajte pri programiranju!

' Pozor, nevarnost kolizije!
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.

Ce s ciklom tipalnega sistema dologite referenéno
to€ko (Q303 = 0) in hkrati uporabite tipanje po osi
tipalnega sistema (Q381 = 1), preraCunavanje
koordinat ne sme biti vklju¢eno.
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REFERENCNA TOCKA ZNOTRAJ PRAVOKOTNIKA (cikel 410, DIN/ 16.4

Parameter cikla

410 >

Sredisce 1. osi Q321 (absolutno): sredis¢e Zepa na
glavni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Sredisce 2. osi Q322 (absolutno): sredi$¢e Zepa na
pomozni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

1. stranska dolzina Q323 (inkrementalno): dolzina
Zepa, vzporedna z glavno osjo obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

2. stranska dolzina Q324 (inkrementalno): dolzina
Zepa, vzporedna s pomozno osjo obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Merilna viSina na osi tipalnega sistema Q261
(absolutno): koordinata sredid¢a krogle (= to¢ka
dotika) na osi tipalnega sistema, na kateri naj se
izvede meritev. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

Varnostna razdalja Q320 (inkrementalno): dodatna
razdalja med merilno tocko in glavo tipalnega
sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP (preglednica
tipalnega sistema). Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Varna visina Q260 (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.

Premik na varno visino Q301: Dolo¢anje, kako naj
se tipalni sistem premika med merilnimi toCkami:

0: premikanje med merilnimi to¢kami na merilni
visini

1: Premikanje med merilnimi to¢kami na merilni
visini

Stevilka ni¢elne tocke v preglednici Q305: v
preglednico ni¢elnih to¢k/prednastavitev vnesite
Stevilko, pod katero naj TNC shrani koordinate
sredi$éa zepa. Ce vnesete Q305 = 0, TNC
samodejno nastavi prikaz tako, da je nova
referenéna toCka v sredis€u Zzepa. Razpon vnosa od
0 do 2999.

Nova referencna tocka glavne osi Q331
(absolutno): koordinata na glavni osi, na katero naj
TNC postavi dolo€eno srediS¢e Zepa. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

Nova referencna tocka pomozne osi Q332
(absolutno): koordinata na pomozni osi, na katero
naj TNC postavi dolo¢eno sredi§¢e zepa. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.
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ISO: G410)
YA Q323
Q322 q. i §
SET_UP o
(TCHPROBE.TP,
L O§20
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X
Q321
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H Q260
Q261
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S X
NC-stavki
5 TCH PROBE 410 REF. TOC. ZNOT.
PRAVOKOT.
Q321=+50 ;SREDISCE 1. OSI
Q322=+50 ;SREDISCE 2. OSI
Q323=60 ;1. STRANSKA DOLZINA
Q324=20 ;2. STRANSKA DOLZINA
Q261=-5 ;MERILNA VISINA
Q320=0  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q260=+20 ;VARNA VISINA
Q301=0 ;PREMIK NA VARNO
VISINO
Q305=10 ;ST. V PREGLEDNICI
Q331=+0 ;REFERENCNA TOCKA
Q332=+0 ;REFERENCNA TOCKA
Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE
VRED.
Q381=1  ;TIPANJE OSI TIPAL.
SIST.
Q382=+85 ;1. KOOR. ZA OS TIPAL.
SIST.
Q383=+50 ;2. KOOR. ZA OS TIPAL.
SIST.
Q384=+0 ;3. KOOR. ZA OS TIPAL.
SIST.
Q333=+1 ;REFERENCNA TOCKA
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referenénih to¢k

16.4 REFERENCNA TOCKA ZNOTRAJ PRAVOKOTNIKA (cikel 410, DIN/
ISO: G410)

> Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolocite,
ali naj bo izracunana referen¢na toc¢ka shranjena
v preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico
prednastavitev:

-1: Ne uporabljajte! To vrednost vnese TNC, Ce se
nalozijo stari programi (glej "Dologitev skupnih tock
vseh ciklov tipalnega sistema kot referen¢ne tocke",
Stran 410)

0: zapis dolocene referencne tocke v aktivno
preglednico ni¢elnih to¢k. Referencni sistem je
aktivni koordinatni sistem obdelovanca

1. Ugotovljena navezna toCka naj se zapiSe v preset
tabelo. Referenc¢ni sistem je koordinatni sistem
stroja (REF-sistem)

» Tipanje po osi tipalnega sistema Q381: dolocite,
ali naj TNC na osi tipalnega sistema nastavi tudi
referencno tocko
0: referen¢na tocka ne bo na osi tipalnega sistema
1: referen¢na toc¢ka naj bo na osi tipalnega sistema

» Tipanje po osi tipalnega sistema: koor. 1.
osi Q382 (absolutno): koordinata tipalne tocke
na glavni osi obdelovalne ravnine, na kateri se
dolodi referen¢na tocka na osi tipalnega sistema.
Deluje samo, ¢e je Q381 = 1. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

» Tipanje po osi tipalnega sistema: koor. 2. osi
Q383 (absolutno): koordinata tipalne toCke na
pomozni osi obdelovalne ravnine, na kateri se
doloci referenéna toc¢ka na osi tipalnega sistema.
Deluje samo, ¢e je Q381 = 1. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

» Tipanje po osi tipalnega sistema: koor. 3. osi
Q384 (absolutno): koordinata tipalne to¢ke na osi
tipalnega sistema, na kateri se doloc€i referencna
tocka na osi tipalnega sistema. Deluje samo, ¢e
je Q381 = 1. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

» Nova referencna tocka Q333 (absolutno):
koordinata, na kateri naj TNC dolodi referen¢no
tocko. Osnovna nastavitev = 0. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.
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REFERENCNA TOCKA ZUNAJ PRAVOKOTNIKA (cikel 411, DIN/ 16.5
ISO: G411)

16.5 REFERENCNA TOCKA ZUNAJ
PRAVOKOTNIKA (cikel 411, DIN/
ISO: G411)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 411 zazna srediS¢e osi pravokotnega Cepa vi
in ga nastavi kot referencno to¢ko. TNC lahko sredidCe zapiSe tudi
v preglednico ni¢elnih to¢k ali v preglednico prednastavitev. ﬁ

1 TNC pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz stolpca
FMAX) s pozicionirno logiko (glej "Izvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 384) na tipalno to¢ko 1. TNC izrauna tipalne @I:> <j©
toCke iz vnosov v ciklu in varnostne razdalje iz stolpca SET_UP v
preglednici tipalnega sistema. g

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 naslednijo tipalno to¢ko 2 kjer izvede drugi
postopek tipanja.

4 TNC pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko = 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 parametra cikla
Q303 in Q305 (glej "Doloditev skupnih to€k vseh ciklov tipalnega
sistema kot referenéne tocke", Stran 410).

6 TNC lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se

referenéno to¢ko na osi tipalnega sistema in dejanske vrednosti
shrani v naslednjih Q-parametrih.

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino in @\i

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
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referen¢nih tock

16.5 REFERENCNA TOCKA ZUNAJ PRAVOKOTNIKA (cikel 411, DIN/
ISO: G411)

Upostevajte pri programiranju!

' Pozor, nevarnost kolizije!
Da bi prepreciti kolizijo med tipalnim sistemom
o in obdelovancem, vnesite ve€jo 1. in 2. stransko
dolzino Cepa.

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Ce s ciklom tipalnega sistema dologite referenéno
tocko (Q303 = 0) in hkrati uporabite tipanje po osi
tipalnega sistema (Q381 = 1), preraCunavanje
koordinat ne sme biti vklju¢eno.
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REFERENCNA TOCKA ZUNAJ PRAVOKOTNIKA (cikel 411, DIN/ 16.5

Parameter cikla

411

4

Sredisce 1. osi Q321 (absolutno): sredis¢e ¢epa na
glavni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

Sredisce 2. osi Q322 (absolutno): sredis¢e ¢epa na
pomozni osi obdelovalne ravnine. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

1. stranska dolzina Q323 (inkrementalno): dolzina
Cepa, vzporedna z glavno osjo obdelovalne ravnine.
Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

2. stranska dolzina Q324 (inkrementalno): dolzina
Cepa, vzporedna s pomozno osjo obdelovalne
ravnine. Razpon vnosa od 0 do 99999,9999.

Merilna viSina na osi tipalnega sistema Q261
(absolutno): koordinata sredid¢a krogle (= to¢ka
dotika) na osi tipalnega sistema, na kateri naj se
izvede meritev. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

Varnostna razdalja Q320 (inkrementalno): dodatna
razdalja med merilno tocko in glavo tipalnega
sistema. Q320 dopolnjuje SET_UP (preglednica
tipalnega sistema). Razpon vnosa od 0 do
99999,9999.

Varna visina Q260 (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.

Premik na varno visino Q301: Dolo¢anje, kako naj
se tipalni sistem premika med merilnimi toCkami:

0: premikanje med merilnimi to¢kami na merilni
visini

1: Premikanje med merilnimi to¢kami na merilni
visini

Stevilka ni¢elne tocke v preglednici Q305: v
preglednico ni¢elnih to¢k/prednastavitev vnesite
Stevilko, pod katero naj TNC shrani koordinate
sredi$éa Sepa. Ce vnesete Q305 = 0, TNC
samodejno nastavi prikaz tako, da je nova
referenéna toCka v sredis€u ¢epa. Razpon vnosa od
0 do 2999.

Nova referencna tocka glavne osi Q331
(absolutno): koordinata na glavni osi, na katero naj
TNC postavi dolo¢eno sredis¢e Cepa. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

Nova referencna tocka pomozne osi Q332
(absolutno): koordinata na pomozni osi, na katero
naj TNC postavi dolo¢eno srediS¢e ¢epa. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.
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ISO: G411)

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q323 Q320

<t

Q322 L © %
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X

Q321
zi
Q260
Q261

) -
X

NC-stavki

5 TCH PROBE 411 REF. TOC. ZUN.
PRAVOKOT.

Q321=+50 ;SREDISCE 1. OSI
Q322=+50 ;SREDISCE 2. OSI
Q323=60 ;1. STRANSKA DOLZINA
Q324=20 ;2. STRANSKA DOLZINA
Q261=-5  ;MERILNA VISINA
Q320=0  ;VARNOSTNA RAZDALJA
Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q301=0 ;PREMIK NA VARNO
VISINO

Q305=0  :ST. V PREGLEDNICI
Q331=+0 ;REFERENCNA TOCKA
Q332=+0 ;REFERENCNA TOCKA

Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE
VRED.

Q381=1 ; TIPANJE OSI TIPAL.
SIST.

Q382=+85 ;1. KOOR. ZA OS TIPAL.
SIST.

Q383=+50 ;2. KOOR. ZA OS TIPAL.
SIST.

Q384=+0 ;3. KOOR. ZA OS TIPAL.
SIST.

Q333=+1 ;REFERENCNA TOCKA
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referenénih to¢k

16.5 REFERENCNA TOCKA ZUNAJ PRAVOKOTNIKA (cikel 411, DIN/
ISO: G411)

> Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolocite,
ali naj bo izracunana referen¢na toc¢ka shranjena
v preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico
prednastavitev:

-1: Ne uporabljajte! To vrednost vnese TNC, Ce se
nalozijo stari programi (glej "Dologitev skupnih tock
vseh ciklov tipalnega sistema kot referen¢ne tocke",
Stran 410)

0: zapis dolocene referencne tocke v aktivno
preglednico ni¢elnih to¢k. Referencni sistem je
aktivni koordinatni sistem obdelovanca

1. Ugotovljena navezna toCka naj se zapiSe v preset
tabelo. Referenc¢ni sistem je koordinatni sistem
stroja (REF-sistem)

» Tipanje po osi tipalnega sistema Q381: dolocite,
ali naj TNC na osi tipalnega sistema nastavi tudi
referencno tocko
0: referen¢na tocka ne bo na osi tipalnega sistema
1: referen¢na toc¢ka naj bo na osi tipalnega sistema

» Tipanje po osi tipalnega sistema: koor. 1.
osi Q382 (absolutno): koordinata tipalne tocke
na glavni osi obdelovalne ravnine, na kateri se
dolodi referen¢na tocka na osi tipalnega sistema.
Deluje samo, ¢e je Q381 = 1. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

» Tipanje po osi tipalnega sistema: koor. 2. osi
Q383 (absolutno): koordinata tipalne toCke na
pomozni osi obdelovalne ravnine, na kateri se
doloci referenéna toc¢ka na osi tipalnega sistema.
Deluje samo, ¢e je Q381 = 1. Razpon vnosa od
-99999,9999 do 99999,9999.

» Tipanje po osi tipalnega sistema: koor. 3. osi
Q384 (absolutno): koordinata tipalne to¢ke na osi
tipalnega sistema, na kateri se doloc€i referencna
tocka na osi tipalnega sistema. Deluje samo, ¢e
je Q381 = 1. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.

» Nova referencna tocka osi tipalnega sistema Q333
(absolutno): koordinata na osi tipalnega sistema, na
kateri naj TNC doloci referenéno tocko. Osnovna
nastavitev = 0. Razpon vnosa od -99999,9999 do
99999,9999.
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REFERENCNA TOCKA ZNOTRAJ KROGA (cikel 412, DIN/ISO: 16.6

16.6 REFERENCNA TOCKA ZNOTRAJ

KROGA (cikel 412, DIN/ISO: G412)

Potek cikla

Cikel tipalnega sistema 412 zazna srediS¢e kroZnega Zepa (vrtine)
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) s pozicionirno logiko (glej "Izvajanje ciklov tipalnega
sistema", Stran 384) na tipalno tocko 1. TNC izraCuna 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 glede na programiran zacetni kot samodejno
doloci smer tipanja.

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.

TNC pozicionira tipalni sistem na tipalno to¢ko 2 in zatem na
tipalno to¢ko 4 , kjer opravi tretji oz. Cetrti postopek tipanja.

Nato TNC premakne tipalni sistem nazaj na varno visino in
obdela zaznano referencno tocko glede na parametra cikla
Q303 in Q305 (glej "Doloditev skupnih to€k vseh ciklov tipalnega
sistema kot referenéne tocke", Stran 410) ter dejanske vrednosti
shrani v Q-parametre, navedene v nadaljevanju.

TNC lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referenéno to¢ko na osi tipalnega sistema.

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne

OsSlI

Q152 Dejanska vrednost srediS¢a pomozne

OsSlI

Q153 Dejanski premer
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referenénih to¢k

16.6 REFERENCNA TOCKA ZNOTRAJ KROGA (cikel 412, DIN/ISO:
G412)

Upostevajte pri programiranju!

' Pozor, nevarnost kolizije!
Ce zelite prepregiti kolizijo med tipalnim sistemom
° in obdelovancem, za Zeleni premer Zepa (vrtine)
