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Upravljalni elementi krmiljenja

Tipke

Ce uporabljate krmiljenje z upravljanjem na dotik, lahko
nekatere pritiske tipk zamenjate z gibi.

Tipke ob zaslonu

Tipka

Funkcija

Preklop slik pomoc¢i med zunanjo in
notranjo obdelavo (samo v progra-
miranju ciklov)

Brez funkcije

Izbira funkcije na zaslonu s pomocgjo
izbirne tipk gumbov

@ Preklop med orodnimi vrsticami
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Upravljalni elementi krmiljenja

Tipke nacinov delovanja

Tipka

Funkcija

Izbira nacCinov delovanja stroja
= Stroj

m Ucenje

® Tek programa

= Referenca

Izbira programirnih nacinov
delovanja:

B smart.Tumn
= DIN PLUS - nacin enot
= Nacin DIN/ISO

B Simulacija

B AWG

Izbira orodja in tehnoloskih
podatkov:

= QOrodni editor
= Tehnoloski editor

Izbira nacina delovanja Organizacija:
B Strojni parametri
m Transfer
® Upravljanje projekta
B Mrezna povezava
B Diagnostika



Upravljalni elementi krmiljenja

Tipke sklopov stevilk

Tipka Funkcija

n n Tipke Stevilk 0-9:

= Vnesite Stevilo
® Upravljanje menija

- Vnos decimalne tocke

Preklop med pozitivnimi in negativni-
mi vrednostmi

T+

£sc Escape
®  Prekinitev pogovornega okna
= Premikanje navzgor v meniju

NS Insert
® Potrditev pogovornega okna

® Ustvarjanje novega NC-niza v
urejevalniku

DE'L Delete
Brisanje izbranega podrocja

Backspace
Brisanje znaka levo od kazalca

Clear Entry

Brisanje sporocil o napakah v
nacinih delovanja stroja

Sprostitev polj za vnos za nadaljnje
vnose
Enter

m
4
5

Potrditev vnosa

Krmilne tipke

Tipka Funkcija

Pomikanje kazalca navzgor in
navzdol

Pomikanje kazalca levo in desno

--

Page Up in Page Down

Pomik za en zaslon ali pogovorno
okno nazaj ali napre;

Izbira zacetka in konca programa ali
seznama

Tipke smart.Turn

Tipka Funkcija

Preklop na naslednji obrazec

Preklop na naslednjo ali predhodno
skupino

= =

Posebne tipke

Tipka Funkcija

Error

Odprite okno z napakami.

Calculator

Zagon integriranega kalkulatorja

Information

®  Prikaz dodatnih informacij v
urejevalniku parametrov

= Priklic funkcije TURNguide

Goto
a

® |zbira alternativne vnosa
B Aktivacija Crkovne tipkovnice

g Print Screen

Ustvarjanje zajema zaslona
7
a DIADUR

m Upravljanje funkcije v povezavi
z upraviteljem Remote Desktop
Manager

B QOdpiranje menija HEROS
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Upravljalni elementi krmiljenja

Nadzorna plosca stroja

Tipka Funkcija
Zagon in zaustavitev obdelave

“ Zaustavitev pomika

Zaustavitev vretena
Vklop vretena
Dotik vretena

Vreteno se vrti tako dolgo, dokler
pritiskat tipko.

y P Premikanje osi, npr. v smeri +X ali +Y

Zamenjava vretena

(odvisno od stroja)

Zamenjava vodil (odvisno od stroja)
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Upravljalni elementi krmiljenja

Nadzorna plosca krmiljenja
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1.1 O tem prirocniku

Varnostni napotki

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

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

A NEVARNOST

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

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

APOZOR

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

NAPOTEK

Napotek oznaduje nevarnosti za predmete ali podatke. Ce ne
uposStevate navodil za prepreCevanje nevarnosti, potem nevarnost
lahko privede do materialne Skode.

Vrstni red informacij znotraj varnostnih napotkov

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

B Vrstain vir nevarnosti

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

® |zogibanje — ukrepi za preprecevanje nevarnosti

Osnove | O tem prirocniku
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Informacijski napotki

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

V teh navodilih najdete naslednje informacijske napotke:

o Informacijski simbol je namenjen za nasvet.

Nasvet podaja pommembne dodatne ali dopolnilne
informacije.

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

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

Zelite sporogiti spremembe ali ste odkrili napako?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Programska oprema in funkcije

Ta priro¢nik opisuje funkcije, ki so na voljo v krmiljenju s Stevilko NC-
programske opreme 688946- 17 in 688947- 17.

Programiranji smart.Turn in DIN-PLUS nista sestavni dele tega
priro¢nika. Ti funkciji sta razlozZeni v uporabniskem priro¢niku
programiranj smart.Turn in DIN-PLUS (ID 685556-xx). Ce potrebujete
ta prirocnik, se obrnite na podjetje HEIDENHAIN.

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

Funkcije krmiljenja, ki niso na voljo na vseh strojih, so npr.:

® Pozicioniranje vretena (M19) in orodja s pogonom

® ObdelavazosjoCaliY

B (Obdelovanje z osjo B

® Obdelava z vec vodili

Da se seznanite s posamezno podporo krmiljenega stroja, stopite v
stik s proizvajalcem stroja.

Mnogi proizvajalci strojev in podjetje HEIDENHAIN nudijo tecCaje

za programiranje. Udelezba na tovrstnih tecajih je priporocljiva za
intenzivno seznanitev s funkcijami krmiljenja.

Glede na krmiljenja podjetje HEIDENHAIN ponuja paket programske
opreme DataPilot MP 620 in DataPilot CP 640 za osebne
racunalnike. DataPilot je primeren za obmocje delavnice v blizini
stroja, nadzorno sobo, pripravo delo in izobrazevanje. DataPilot se na
osebnih racunalnikih uporablja z operacijskim sistemom WINDOWS.
Podjetje HEIDENHAIN DataPilot ponuja kot programirno mesto in kot
Oracle VM Virtual Box. Oracle VM VirtualBox je programska oprema

(virtualni stroj) v kateri je krmiljenje kot samostojni sistem integrirano
v virtualno okolje.

Predvidena vrsta uporabe

Krmiljenje se sklada z razredom A po EN 55022 in je v glavnem
namenjeno uporabi v industrijskih podrogjih.

Pravni napotek

Krmilna programska oprema vsebuje programsko opremo Open

Source, katere uporaba je predmet posebnih pogojev uporabe. Ti
pogoji uporabe veljajo prednostno.

Nadaljnje informacije boste nasli v krmiljenju, in sicer na naslednji
nacin:

» Preklopite v nacin delovanja Organizacija (simbol diskete)

» Vvrstici gumbov preklopite na drugo raven

» Pritisnite gumb NAPOTKI GLEDE LICENCE.

Osnove | Programska oprema in funkcije
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Programske moznosti
Pri CNC PILOT 640 so na voljo razlicne programske moznosti, ki jih lahko aktivira proizvajalec stroja. Vsako moznost,

ki vsebuje naslednje funkcije, je treba aktivirati posebe;j:
Additional Axis (moznost §t. 0 do moznost st. 7)

Dodatna os Dodatni regulacijski krogi od 1 do 8

Teach-in (moZnost st. 8)

Ucenje B Opis kontur z ICP
®  Programiranje ciklov

m  Tehnoloska zbirka podatkov z 9 kombinacijami materiala-rezalnega
materiala

smart.Turn (mozZnost st. 9)

B Opis kontur z ICP
B Programiranje s smart.Tumn

m Tehnoloska zbirka podatkov z 9 kombinacijami materiala-rezalnega
materiala

Tools and Technology (moznost st. 10)

Zbirka podatkov orodij in tehnoloska Razsiritev zbirke podatkov orodij na 999 vnosov

zbirka podatkov m Razsiritev tehnoloske zbirke podatkov na 62 kombinacijami materiala-
rezalnega materiala

m  Upravljanje zivljenjske dobe orodja z orodji za menjavo

Thread Recutting (moznost st. 11)

Navoj = Naknadno rezanje navojev v podnacinu delovanja U¢enje
B Prekrivanje krmilnika med rezanjem navoja

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Komunikacija z zunanjimi racunalniskimi aplikacijami prek komponente
COM

Uvoz DXF (mozZnost st. 42)

Prenos kontur DXF

Dodatna obdelava osi B (mozZnost st. 54)

Osna obdelava B B Vrtenje obdelovalne ravnine
m Vrtenje nosilca orodij
B High Dynamic Turning

Dodatna obdelava osi C (moZnost st. 54)

Osna obdelava C Vrtanje in rezkanje na Celni povrsSini in povrsini plasca

TURN PLUS (moznost st. 63)

Samodejno ustvarjanje programov smart. Turn
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Osnove | Programska oprema in funkcije

Dodatna obdelava osi Y (moznost st. 70)

Osna obdelava Y Vrtanje in rezkanje na ¢elni povrsSini in povrsini plasc¢a

Vzporedne osi (moZnost st. 94)

Vzporedne osi Podpiranje vzporednih osi (U, V, W)

Spindle Synchronism (moznost st. 131)

Sinhrono delovanje vreten Sinhrono delovanje vec rezkalnih vreten

Protivreteno (mozZnost st. 132)

Protivreteno ® Sinhrono delovanje glavnega vretena in protivretena
B Obdelava hrbtne strani

Remote Desktop Manager (moznost st. 133)

Oddaljeno upravljanje zunanjih = OS Windows za lo¢eno enoto ra¢unalnika
racunalniskih enot B Povezano v krmilni vmesnik

Synchronizing Functions (mozZnost t. 135)

Funkcije sinhronizacije Razsirjena sinhronizacija osi in vreten

Nadzor obremenitve (moZnost §t. 151)

Nadzor obremenitve Nadzor osi in vreten

Veckanalnost (moznost st. 153)

Veckanalnost Do 3 kanali za asinhronsko obdelavo z ve¢ vodili
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Osnove | Programska oprema in funkcije

Nove funkcije programske opreme 68894x-17

® S funkciji G160 lahko udobno zavrtite obdelovalno ravnino.
Dolocite polozaj vrtenja, najv. tri prostorske kote in izbirno
dodaten zamik po vrtenju.

Dodatne informacije: "Vrtenje obdelovalne ravnine G160",
Stran 645

= S funkcijo G807 lahko ustvarite cilindri¢ne zobnike z ravnim ali
prec¢nim ozobjem. Znotraj funkcije izberite, ali se obdelava izvede
pred ali za sredis¢em vrtenja in znotraj ali zunaj. Izbirno dolocite
nastavitev orodja.

Dodatne informacije: "Valj¢no lupljenje G807", Stran 664

Spremenjene funkcije programske opreme 68894x-17

m S parametrom DF ali DFF lahko za cikle in enote za vrtanje
dolocite povratni pomik.

Dodatne informacije: "Enote - Vrtanje / Sredis¢no”, Stran 128
Dodatne informacije: "Cikli vrtanja", Stran 417

= Ce v podnacinu delovanja AWG (moznost $t. 63) roéno izberete
orodje, lahko z gumbom Grafika orodja prikazete nadzorno
grafiko orodja trenutnega orodja. Krmiljenje uposteva tudi drzalo
orodja.

Dodatne informacije: "Izbira orodja, opremljenost revolverja’,
Stran 699

®  Uporabite lahko geste dotikov ali misko, da izberete konturne
elemente, npr. v podnacinu delovanja ICP editor ali znotraj
funkcije Dimenzioniranje.

= Ce sta v razdelku KONCNI DEL dolo¢eni dve izvrtini z G49-Geo
in se sekata, krmiljenje namesto sporocila o napaki prikaze
opozorilo.

Dodatne informacije: "Vrtanje (centri¢no) G49—-Geo', Stran 301

= Ceje dologenih ved vodil in je aktivna stalna hitrost reza,
krmiljenje v prikazu strojnih podatkov vretena prikazuje trenutno
aktivno vodilo, npr. $1 (moznost st. 153).

= Ce med ciklom vrtanja navojev zaustavite obdelavo programa,
lahko pritisnite tipko Z in se odmaknete iz navoja.

Ce proizvajalec stroja aktivira izbirni strojni parameter
CfgBackTrack (5t. 122000), potem poteka programa po ro¢nem
premiku ne morete ve¢ nadaljevati s tipko NC-zagon. Ponovni
zagon morate izvesti z gumbom Iskanje zace. niza.

= Orodje HEROS Diffuse je bilo odstranjeno.

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

=V oknu Omrezne nastavitve lahko izvazate ali uvazate obstojeCe
omrezne konfiguracije.

m S strojnim parametrom allowUnsecureLsv2 (st. 135401) in
allowUnsecureRpc (St. 135402) proizvajalec stroja definira,
ali krmiljenje nevarne povezave LSV?2 ali RPC blokira tudi ob
neaktivnem upravljanju uporabnikov. Ti strojni parametri se
nahajajo v podatkovnem objektu CfgDncAllowUnsecur (135400).

Ce krmiljenje prepozna nevarno povezavo, prikaze naslednje
informacije.
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Prvi koraki | Pregled

2.1 Pregled

To poglavje bi vam naj pomagalo, da se hitro seznanite z
najpomembnejsimi funkcijami krmiljenja. Podrobnejse informacije
0 posamezni temi najdete v pripadajocih opisih, na katere je vsakic
opozorjeno.

V tem poglavju so obravnavane naslednje teme:

= Vklop stroja

B Programiranje obdelovanca

m  Grafi¢no testiranje obdelovanca

@ V uporabniskem prirocniku najdete naslednje teme:
Vklop stroja

B Priprava orodja
B Priprava obdelovanca
m  (Obdelava obdelovanca

42
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Prvi koraki | Vklop stroja

2.2 Vklop stroja

A NEVARNOST

Pozor, nevarnost za uporabnika!

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

> Upostevaijte prirocnik za stroj

> Upostevajte varnostne napotke in varnostne simbole

» Uporabite varnostne naprave

Upostevajte priro¢nik za stroj!

Vklop stroja in primik na referen¢ne tocke sta funkciji, ki sta
odvisni od stroja.

Za vklop stroja uposStevajte naslednji postopek:
> Vklopite napajalno napetost za krmiljenje in stroj

> Krmiljenje zazene operacijski sistem. Ta postopek lahko traja
nekaj minut.

> Krmiljenje prikaze pogovorno okno Izpad elektri¢ne energije.
» Pritisnite tipko CE
> Krmiljenje prevede program PLC.

> Krmiljenje prikaze sporocilo o napaki Vklop
krmilne napetosti.

@ Vkljugite krmilno napetost
> Krmiljenje preveri delovanje zasilnega izklopa.
> Krmiljenje se nahaja v nacinu delovanja Stroj.

v

Podrobne informacije o tej temi

® Vklop stroja
Dodatne informacije: uporabniski prirocnik
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2.3 Programiranje prvega obdelovanca

Izbira nacina delovanja
Za ustvarjanje NC-programa izberite nacin delovanja smart.Turn.
» Pritisnite tipko smart.Turn

> Krmiljenje preklopi v nacin delovanja smart.Turn.

Podrobne informacije o tej temi

B Nacinu delovanja smart.Turn
Dodatne informacije: "smart. Turn in programiranje DIN',
Stran 64

Pomembni upravljalni elementi krmiljenja

Tipka Funkcije za programiranje

= Potrditev vnosa

B Aktiviranje naslednjega vprasanja v
pogovornem oknu

Prvi koraki | Programiranje prvega obdelovanca

NS ® Potrditev pogovornega okna
m Ustvarjanje novega NC-niza v urejevalniku

n n Tipke Stevilk 0-9:

m Vnesite Stevilo
®  Upravljanje menija

Preklop na naslednji obrazec

Esc ® Prekinitev pogovornega okna
® Premikanje navzgor v meniju

D Izbira funkcije na zaslonu s pomogjo izbirne
tipk gumbov

Podrobne informacije o tej temi

m  Pomikanje v funkciji smart.Turn
Dodatne informacije: "Izbira funkcij editorja", Stran 72

m Upravljalni elementi krmiljenja
Dodatne informacije: uporabniski prirocnik

Odpiranje novega NC-programa
Za ustvarjanje novega NC-programa sledite naslednjemu postopku:

ll__ » |zberite menijski element Prog

I

j'ﬂ‘ » |zberite menijski element Novo

CEE

ll__ » |zberite menijski element

1 Novi DIN PLUS program Ctrl+N

> Krmiljenje odpre pogovorno okno Shranjevanje
pod.

» Vnesite ime programa
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Prvi koraki | Programiranje prvega obdelovanca

» Pritisnite gumb Shranj.

> Krmiljenje odpre pogovorno okno Glava
programa (kratko).

» Dolocite moznostGlava programa (kratko), npr.
0K

Shranj .
= Material = Aluminij
= Enota = Metric¢no

» Pritisnite gumb V redu
> Krmiljenje odpre NC-program.

Krmiljenje samodejno ustvari zadnji niz NC-programa. Za konec
programa vam ni treba vnesti nobenega ukaza.

Obdelovanec lahko programirate na razlicne nacine:

m Programiranje DIN: v moznosti Nacin DIN/ISO programirate
konturo in obdelavo z linearnimi ali kroznimi premiki ter
enostavnimi cikli struzenja.

® Programiranje DIN PLUS: konturo surovca in izdelka dologite v
podnadinu delovanja ICP editor (moZnost &t. 8 ali §t. 9), obdelava
se s cikli struZenja, odvisnimi od konture, izvede v moznosti
Nacin DIN/ISO.

= Programiranje smart.Turn (moznost $t. 9): konturo surovca in
izdelka programirate v podnacinu delovanja ICP editor, obdelava
se izvede s pomocjo enot smart.Turn.

= TURN PLUS (moznost st. 63): konturo surovca in izdelka

programirate v podnacinu delovanja ICP editor, delovni nacrt in
obdelava se ustvarita samodejno.

Podrobne informacije o tej temi

B Programiranje v nacinu delovanja smart.Turn
Dodatne informacije: "smart. Turn in programiranje DIN’,
Stran 64
B Podnacin delovanja ICP editor
Dodatne informacije: uporabniski prirocnik
® Programiranje v moznosti Na¢in DIN/ISO
Dodatne informacije: "Programiranje v moznosti Nacin DIN/ISO",
Stran 272
® Programiranje s funkcijo smart.Turn
Dodatne informacije: "Enote - enote smart. Turn", Stran 100
m Programiranje s funkcijo TURN PLUS
Dodatne informacije: "TURN PLUS (moznost st. 63)", Stran 677
® Premikanje z menijskimi elementi

Dodatne informacije: "Menijski elementi v skupni rabi’,
Stran 74
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Urejanje seznama revolverja

Za priklic orodij v NC-programu morate najprej nastaviti seznam
revolverja. Seznam revolverja prikazuje trenutno zasedenost

revolverja.

Opremljanje seznama revolverja

|
[
]

I
i

i

>

>

>

Izberite menijski element Napr.

Izberite menijski element Urejanje seznama
revolverja

Krmiljenje odpre seznam revolverja.

Seznam je Ze dolocen v nacinu delovanja Stroj:

Posebne
funkcije

Prevzem
stroja

>

>
>

Pritisnite gumb Posebne funkcije

Pritisnite gumb Prevzem stroja

Krmiljenje zasedenost revolverja prevzame iz
nacCina delovanja Stroj.

Seznam revolverja Se ni dolocen:

Seznam
orodij

Mesto
naprej

Mesto
nazaj

Prevzem
orodja

Nazaj

Shranj.

>
>
4

Pritisnite gumb Seznam orodij
Krmiljenje prikazuje seznam orodij.

Z gumboma Mesto naprej in Mesto nazaj
izberite Zeleno vrstico na seznamu revolverja

S tabelo orodij izberite zeleno orodje

Pritisnite gumb Prevzem orodja

> Seznam revolverja prevzame izbrano orodje.

Vsa potrebna orodja prenesite na seznam
revolverja

Pritisnite gumb Nazaj

Pritisnite gumb Shranj.

Krmiljenje zasedenost revolverja shrani v odseku
REVOLVER v NC-programu.

Podrobne informacije o tej temi

Seznam revolverja
Dodatne informacije: "Programiranje orodij", Stran 93

Orodja

Dodatne informacije: uporabniski prirocnik

Sestava NC-programa
Dodatne informacije: 'Oznaka odseka programa", Stran 82
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Prvi koraki | Programiranje prvega obdelovanca

Programiranje konture v ICP (mozZnost st. 8 ali st. 9)
Za sestavni del iz aluminija, ki je prikazan na desni strani, morate
ustvariti program struzenja. NC-program ste Ze odprli.

Za dolocanje konture surovca in izdelka v podnacinu delovanja ICP
editor upostevajte naslednji postopek:

Dolocanje surovca

40

30

20

10

:jﬂ > |zberite menijski element ICP
L
jﬂ: > |zberite menijski element Surovec
2 38 > Krmiljenje odpre podnacin delovanja ICP editor.
:jﬂ » |zberite menijski element Drog
| > Krmiljenje odpre pogovorno okno Drog.
» Vnesite mere surovca:

= X: moznost Premer = 60 mm
m Z:Dolzina surovca = 60 mm

® K Predizmera - razdalja med nicelno tocko
obdelovanca in desnim robom =1 mm

» Pritisnite gumb Shranj.

> Podnacin delovanja ICP editor predstavlja
surovec.

» Pritisnite gumb Nazaj

Shranj .

Nazaj

Dolocanje konture izdelka

:jﬂ » |zberite menijski element ICP
i o
::Ilﬂ » |zberite menijski element Izdelek
& > Krmiljenje odpre podnacin delovanja ICP editor.
ll__ » |zberite menijski element Kontura
I
jﬂ: > Izberite menijski element Crta
121z » Vnesite koordinate:

m  XS: Startna tocka konture = 0 mm
= Z7S: Startna tocka konture = 0 mm
® X: Ciljna tocka = 20 mm

g » Pritisnite gumb Shranj.
ranj.

- > Izberite menijski element Crta
I » Z:Ciljna toc¢ka = -10 mm

T » Pritisnite gumb Shranj.
Ianj.

SIS > Izberite menijski element Crta
I » Vnesite koordinate:

m X: Ciljna toc¢ka = 40 mm

® Z:Ciljna tocka = -20 mm

g » Pritisnite gumb Shranj.
ranj.
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Prvi koraki | Programiranje prvega obdelovanca

Izberite menijski element Crta
Z: Ciljna tocka = -30 mm
Pritisnite gumb Shranj.

Izberite menijski element Crta
X: Ciljna tocka = 50 mm

Pritisnite gumb Shranj.

Izberite menijski element Crta

» Z: Ciljna tocka = -40 mm

v

>
>

Pritisnite gumb Shranj.
Izberite menijski element Crta
X: Ciljna tocka = 0 mm
Pritisnite gumb Shranj.

Pritisnite gumb Nazaj

Pritisnite gumb Nazaj
Krmiljenje dolocene konture shrani v NC-program.

Podrobne informacije o tej temi
m Podnacin delovanja ICP editor
Dodatne informacije: uporabniski prirocnik
®  Qdseki programa za konture
Dodatne informacije: "Strukturiran NC-program®, Stran 65

48

HEIDENHAIN | Uporabniski prirocnik Programiranje smart.Turn in DIN | 10/2022



Prvi koraki | Programiranje prvega obdelovanca

Programiranje obdelave v funkciji smart.Turn (moznost

&t. 9)

Ko ste konturo surovca in izdelka dolocili v podnacinu delovanja
ICP editor, programirajte obdelavo obdelovanca s pomocjo enot
smart.Turn.

Za programiranje obdelave uposStevajte naslednji postopek:

Dolocanje zagona enot

iljj > |zberite menijski element Units»
i > Krmiljenje odpre pogovorno okno Zacetek

programa.

» Pri moznosti SO vnesite najvecje Stevilo vrtljajev
za vreteno 1, npr. 4000 vrt./min

» Dolocanje najvecjega Stevila vrtljajev za vsa
prisotna vretena

T » Pritisnite gumb SHRANJEV.
Ianj.
> Krmiljenje zapre pogovorno okno in shrani enoto.

Grobo rezkanje, plansko, ICP

ll__ > |zberite menijski element Gr. rezk.

I
jﬂ— » |zberite menijski element G820 precno na ICP
I > Krmiljenje odpre pogovorno okno G820 grobo

rezkanje v ICP.
» Dolocitev parametrov:
m XS: Polozaj primika X, npr. 60 mm
ZS: PolozZaj primika Z, npr. 2 mm
T: Stevilka orodja — $tevilka mesta revolverja
F: Potisk obrata naprej, npr. 0,4 mm/vrtl].

S: moznost Hitrost rezanja v m/min, npr.
220 m/min

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture —
zaCetek odseka konture = 3

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura —
konec odseka konture = 3

= P: moznost Najvecji pomik, npr. 5 mm

T » Pritisnite gumb SHRANJEV.
Ianj.
> Krmiljenje zapre pogovorno okno in shrani enoto.

HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart. Turn in DIN | 10/2022

49



Grobo rezkanje, vzdolzno, ICP

ll__ > |zberite menijski element Gr. rezk.
|

ll__ » |zberite menijski element G810 vzdolzno na ICP
I > Krmiljenje odpre pogovorno okno G810 vzdolzno

grobo rezkanje na ICP.
» Dolocitev parametrov:
E XS: Polozaj primika X, npr. 60 mm
ZS: Polozaj primika Z, npr. 2 mm
T: Stevilka orodja — $tevilka mesta revolverja
F: Potisk obrata naprej, npr. 0,4 mm/vrtlj.

S: moznost Hitrost rezanja v m/min, npr.
220 m/min

= NS: moznost St. zacetnega niza konture -
zacetek odseka konture = 4

® NE: moznost St. konénega bloka Kontura —
konec odseka konture = 8

= P: moznost Najve&ji pomik, npr. 5 mm
= » Pritisnite gumb SHRANJEV.
Tanj.
> Krmiljenje zapre pogovorno okno in shrani enoto.

Fino rezkanje, ICP
Fino rezkanje, plansko

i__ » Izberite menijski element Fino rezk.
-
- > |zberite menijski element G890 obdelava
|
i konture ICP
> Krmiljenje odpre pogovorno okno G890 obdelava
konture ICP.

» Dolocitev parametrov:
B XS: Polozaj primika X, npr. 20 mm
ZS: PolozZaj primika Z, npr. 2 mm
T: Stevilka orodja — $tevilka mesta revolverja
F: Potisk obrata naprej, npr. 0,25 mm/vrtlj.

S: moznost Hitrost rezanja v m/min, npr.
240 m/min

= NS: moznost St. zacetnega niza konture -
zaCetek odseka konture = 3

® NE: moznost St. konénega bloka Kontura —
konec odseka konture = 3

a > Pritisnite gumb SHRANJEV.
Tanj.
> Krmiljenje zapre pogovorno okno in shrani enoto.

Prvi koraki | Programiranje prvega obdelovanca
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Prvi koraki | Programiranje prvega obdelovanca

Fino rezkanje, vzdolzno:

ilj_ > |zberite menijski element Fino rezkanje
5l5l 5
| > |zberite menijski element G890 obdelava
|
| konture ICP
> Krmiljenje odpre pogovorno okno G890 obdelava
konture ICP.

» Dolocitev parametrov:
m XS: Polozaj primika X, npr. 20 mm
ZS: PolozZaj primika Z, npr. 2 mm
T: Stevilka orodja — Stevilka mesta revolverja
F: Potisk obrata naprej, npr. 0,25 mm/vrtl;.

S: moznost Hitrost rezanja v m/min, npr.
240 m/min

= NS: moznost St. za¢etnega niza konture -
zacCetek odseka konture = 4

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura —
konec odseka konture = 8

T » Pritisnite gumb SHRANJEV.
Ianj.
> Krmiljenje zapre pogovorno okno in shrani enoto.

Podrobne informacije o tej temi

m ZaCetek programa enote
Dodatne informacije: "Enota Zacetek programa (START) ",
Stran 228

= Enote smart.Turn
Dodatne informacije: "Enote - enote smart. Turn", Stran 100

®  NC-programiranje, povezano s konturo
Dodatne informacije: "'smart. Turn", Stran 100

Zapiranje NC-programa

V nacinu delovanja smart.Turn lahko istoCasno odprete do Sest
NC-programov. Krmiljenje samodejno shrani na novo ustvarjene
NC-programe.

Za zapiranje NC-programa sledite naslednjemu postopku:

ll__ » |zberite menijski element Prog
I
jil_ » |zberite menijski element Shranjev.
i > Krmiljenje shrani NC-program.
ll__ » |zberite menijski element Prog
I
_:Ilﬂ > |zberite menijski element Zapri
£ e > Nacin delovanja smart.Turn zaklju¢i NC-program.

Podrobne informacije o tej temi

= Menijski element Prog
Dodatne informacije: "Menijski elementi v skupni rabi’,
Stran 74
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Programiranje konture v moznosti Nacin DIN/ISO

Za sestavni del iz aluminija, ki je prikazan na desni strani, morate
ustvariti program struzenja. Programirate v moznosti Na€in DIN/ISO.
NC-program ste Ze odprti in nastavili seznam revolverja.

Da lahko med programiranje konture vidite konture sledite nasle-
dnjemu postopku:

» Pritisnite gumb Graf.

> Krmiljenje odpre okno grafike.
> Za posodobitev grafike pritisnite gumb Graf.
[ p. _ . d P o .
> Grafika prikazuje na novo programirane konture.
Za ponovni izklop grafike sledite naslednjemu postopku:
o > |zberite menijski element Graf.
{ s
|
jﬂ_ > Izberite menijski element IZKL. graf.
Bl > Krmiljenje zapre okno grafike.

Za ustvarjanje konture surovca in izdelka sledite naslednjemu
postopku:

Dolocanje surovca

T > Pritisnite gumb Naéin DIN/ISO
DIN/ISO 4[}

::Ilﬂ > |zberite menijski element Geo» 3020
& > Krmiljenje odpre meni za funkcije G za dolo¢anje

konture. 10
> Kazalec pozicionirajte v odsek programa SUR.DEL

Izberite menijski element G

Vnesite 20

Pritisnite gumb V redu

Krmiljenje odpre ukaz G20, Polnil. del Cil./cev.
Vnesite mere surovca:

® X: moznost Premer = 60 mm

® Z:Dolzina surovca = 60 mm

® K: Desni rob - ravninska nadmera = 1 mm
Pritisnite gumb SHRANI

Shranj. - . .
> Krmiljenje shrani surovec.

@ 50
@ 20
@ 40

\i
VvV VvyyvVvyy

v
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Definirajte koncni del

=

Shranj .

u

vV v VY yVvy

Shranj.

u

|

ELE]
|

LI_I_

Shranj.

I _

ER ]
o

Shranj .

u

|

ELE]
|

EE
LFF f e

Shranj.

]

Shranj.

=
LLF

E1E]
|

Shranj.

u

i

E1E]

LI_I_

Shranj.

>

vV VvV Vv Vvy

Kazalec pozicionirajte v odsek KONCNI DEL

Izberite menijski element G

Vnesite O

Pritisnite gumb V redu

Krmiljenje odpre ukaz GO, Startna tocka.
Vnesite koordinate:

B X: moznost Za€etna tocka X = 0 mm
B Z:moznost Zacetna tocka Z = 0 mm
Pritisnite gumb SHRANI

Krmiljenje shrani zacetno tocko.

Izberite menijski element Ravno
Krmiljenje odpre ukaz Proga G1.

X: moznost Konéna tocka (vrednost premera) =
20 mm

Pritisnite gumb Shranj.

Izberite menijski element Ravno

» Z: moznost Konc¢na tocka =-10 mm

Pritisnite gumb Shranj.

Izberite menijski element Ravno
Vnesite koordinate:

= X: Konéna tocka = 40 mm

B Z: moznost Konéna tocka = -20 mm
Pritisnite gumb Shranj.

Izberite menijski element Ravno

» Z: moznost Konéna tocka =-30 mm

Pritisnite gumb Shranj.

Izberite menijski element Ravno

» X:Koncna tocka = 50 mm

Pritisnite gumb Shranj.

Izberite menijski element Ravno

» Z: moznost Koncna tocka = -40 mm

v v v Vv

Pritisnite gumb Shranj.

Izberite menijski element Ravno
X: Konéna tocka = 0 mm
Pritisnite gumb Shranj.

Kontura izdelka je doloCena.
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Podrobne informacije o tej temi
B Vrstica menijskih elementov v moznosti Nac¢in DIN/ISO
Dodatne informacije: "Menijski element Geometrija", Stran 284
®  Qdseki v NC-programu
Dodatne informacije: 'Strukturiran NC-program’, Stran 65

®m Programi DIN/ISO
Dodatne informacije: 'Geometri¢ni in obdelovalni ukazi’,
Stran 272

® Opis surovca
Dodatne informacije: "Vpenjalni del, cilinder ali cev G20-Geo",
Stran 285

® QOpisizdelka
Dodatne informacije: 'Osnovni elementi konture struzenja’,
Stran 286

Programiranje obdelave v moznosti Nacin DIN/ISO

Ko ste dolocili konturo surovca in izdelka, programirajte obdelavo
obdelovanca s pomocjo ciklov obdelave.

Za programiranje obdelave uposStevajte naslednji postopek:

Dolocitev omejitve Stevila vrtljajev

» Kazalec pozicionirajte v odsek programa
OBDELAVA
> Vrstica menijskih elementov prikazuje funkcije G
za obdelavo.
| Izberite menijski element G

Vnesite 26
Pritisnite gumb V redu
Krmiljenje odpre ukaz Omejitev st. vrtljajev

b
v v vy

G26.
Premikanje prek moznosti G-meni:
jlﬂj » |zberite menijski element G-meni
]
jlj: > |zberite menijski element Pomik,st. vrt.
s
jlﬂj > Izberite menijski element Stevilo vrtljajev
]
II__ > |zberite menijski element Omejitev H.vret.
| Izberite mozZnost Omejitev H.vret. G26

> Krmiljenje odpre ukaz Omejitev st. vrtljajev
G26.

» Vnesite najvecje Stevilo vrtljajev, npr. 4000 vrt./
min

T > Pritisnite gumb SHRANJEV.
ranj.
> Krmiljenje shrani omejitev Stevila vrtljajev.
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Dolocanje ciklov obdelave

Podjetje HEIDENHAIN priporo¢a programiranje obdelovalnega cikla v
naslednjih korakih:

Menjava orodja

Dolocitev podatkov o rezanju

Pozicioniranje orodja pred obmocje obdelave
DolocCitev varnostne razdalje

Priklic cikla

Odmik orodja

Premik tocke menjave orodja

vV v Vv Vv VvVvYVvyy

Menjava orodja
Primik na tocko menjave orodja:
NS > Pritisnite tipko INS

> Krmiljenje odpre pogovorno okno za potrditev
Stevilke niza.

Pritisnite tipko INS

Krmiljenje ustvari nov NC-niz.
Izberite menijski element G
Vnesite 14

Pritisnite gumb V redu

Krmiljenje odpre ukaz Tocka menjave orodja
G14

Pritisnite gumb SHRANJEV.

> Krmiljenje shrani premik. Primik na tocko menjave
orodja se izvede istocasno.

INS
IS
|
|

V V. v v VY

v

Shranj.

Priklic orodja:

NS > Pritisnite tipko INS
> Krmiljenje odpre pogovorno okno za potrditev
Stevilke niza.
NS > Pritisnite tipko INS
> Krmiljenje ustvari nov NC-niz.
jiljl > |zberite menijski element T
2 > Krmiljenje odpre ukaz Orodje.
» Vnos Stevilke orodja
T » Pritisnite gumb SHRANJEV.
> Krmiljenje shrani NC-niz.
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Dolocitev podatkov o rezanju
Dolocitev pomik naprej:

NS » S tipko INS ustvarite nov NC-niz
jjlil > |zberite menijski element F
o > Krmiljenje odpre ukaz Pot. napr.po vrtlj.

» Vnesite vrednost pomika, npr. 0,4 mm/vrt.

Ty » Pritisnite gumb SHRANJEV.
ranj.

Dolocitev podatkov o rezanju:
jjj' > |zberite menijski element S
ol > Krmiljenje odpre ukaz Rezna hitrost.
» Vnesite vrednost hitrosti reza, npr. 220 m/min

Ty > Pritisnite gumb SHRANJEV.
ranj.

Vklop vretena v nasprotni smeri urnega kazalca:

_:llﬂ > Izberite menijski element M
Bl Vnesite 4

| 2
» Pritisnite gumb V redu
>

|

Pozicioniranje orodja pred obmocje obdelave
NS » S tipko INS ustvarite nov NC-niz

» Odprite ukaz Hitri tek GO

i » Pritisnite gumb OK
» Vnos koordinat, na katere bo izveden premik:

B X=62mm
Shranj.

B Z=2mm
Pritisnite gumb SHRANJEV.
Dolocitev varnostne razdalje
NS » S tipko INS ustvarite nov NC-niz

v

v

Odprite ukaz Varnostna razdalja G47

v

Pritisnite gumb OK
Vnesite varnostno razdaljo, npr. 2 mm
Pritisnite gumb SHRANJEV.

0K

v

v

Shranj.

Krmiljenje shrani ukaz M4, Vklop vretena CCW.

Prvi koraki | Programiranje prvega obdelovanca
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Priklic cikla grobega rezkanja
Grobo rezkanje plan.:
NS » S tipko INS ustvarite nov NC-niz

|
|
v

Odprite ukaz Plan.struganje G820

Pritisnite gumb OK
Dolocitev parametrov:

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture -
zacetek odseka konture = 3

® NE: moznost St. konénega bloka Kontura —
konec odseka konture = 3

® P: moznost Najvecji pomik, npr. 5 mm
® K moznost Predizmera Z = 0,2 mm
Pritisnite gumb SHRANJEV.

t
=
vy

v

Shranj.

Vklop hladilnega sredstva:

_:llﬂ > Izberite menijski element M
I EE Vnesite 8

>
2 » Pritisnite gumb OK
> Krmiljenje shrani ukaz M8, Vklop hladilnega

tokokroga 1.

Grobo rezkanje vzdolz.:
NS » S tipko INS ustvarite nov NC-niz

SIS » QOdprite ukaz Vzdolz.struganje G810

2 » Pritisnite gumb OK
» Dolocitev parametrov:
= NS: moznost St. za¢etnega niza konture -

zacCetek odseka konture = 4

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura —
konec odseka konture = 8

B P: moznost Najvecji pomik, npr. 5 mm
= |: moznost Predizmera X = 0,5 mm
= K: moznost Predizmera Z = 0,2 mm

g » Pritisnite gumb SHRANJEV.
Ianj.

Izklop hladilnega sredstva:

i » Odprite menijski element M9, Vsi krogi
:jj izklopljeni

2 » Pritisnite gumb OK
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Menjava novega orodja
Primik na tocko menjave orodja:
NS » S tipko INS ustvarite nov NC-niz

v

Odprite ukaz Tocka menjave orodja G14

» Pritisnite gumb OK

0K

» Pritisnite gumb SHRANJEV.

Shranj.

Priklic orodja:

NS » S tipko INS ustvarite nov NC-niz
Bl > |zberite menijski element T
L e .
21 > Krmiljenje odpre ukaz Orodje.
» Vnos Stevilke orodja
> Pritisnite gumb SHRANJEV.

Shranj.

Dolocitev podatkov o rezanju
Dolocitev pomik napre;j:

NS » S tipko INS ustvarite nov NC-niz
jIjil > |zberite menijski element F
£ » Dolocite moznost Pot. napr.po vrtlj., npr.
0,25 mm/vrt.

T » Pritisnite gumb SHRANJEV.
ranj.

Dolocitev podatkov o rezanju:

jjlj' » |zberite menijski element S
| » Dolocite moznost Rezna hitrost, npr. 240 m/min

T » Pritisnite gumb SHRANJEV.
ranj.

Vklop vretena v nasprotni smeri urnega kazalca:
i | » Odprite menijski element M4, Vklop vretena CCW

S
i
2 » Pritisnite gumb OK
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Predpozicioniranje orodja
NS » S tipko INS ustvarite nov NC-niz

| » QOdprite ukaz Hitri tek GO

Pritisnite gumb OK

Vnos koordinat, na katere bo izveden premik:
B X=20mm

B Z=2mm

g » Pritisnite gumb SHRANJEV.
ranj.

Priklic cikla finega rezkanja
Fino rezkanje, plansko
NS » S tipko INS ustvarite nov NC-niz

\;
=
vV Vv

H
|
v

Odprite ukaz Cikel ravn.kontur G890

Pritisnite gumb OK
DolocCitev parametrov:

= NS: moznost St. zacetnega niza konture —
zaCetek odseka konture = 3

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura —
konec odseka konture = 3

Pritisnite gumb SHRANJEV.

\;
=
A\ 4

v

Shranj.

Vklop hladilnega sredstva:

i » QOdprite menijski element M8, Vklop hladilnega
:jj tokokroga 1

2 » Pritisnite gumb OK

Fino rezkanje, vzdolzno:
NS » S tipko INS ustvarite nov NC-niz

H
|
v

Odprite ukaz Cikel ravn.kontur G890

Pritisnite gumb OK
Dolocitev parametrov:

= NS: moznost St. zacetnega niza konture -
zacetek odseka konture = 4

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura —
konec odseka konture = 8

Pritisnite gumb SHRANJEV.

t
=
vy

v

Shranj.
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Odmik orodja

INS

» S tipko INS ustvarite nov NC-niz

El » Odprite ukaz Tocka menjave orodja G14

Shranj.

» Pritisnite gumb OK

0K

» Pritisnite gumb SHRANJEV.

Podrobne informacije o tej temi

Programiranje v moznosti Na¢in DIN/ISO

Dodatne informacije: "Programiranje v moznosti Nacin DIN/ISO",

Stran 272

Vrstica menijskih elementov v moznosti Nac¢in DIN/ISO
Dodatne informacije: '"Menijski element Obdelava’, Stran 284
Dolocitev nicelne tocke

Dodatne informacije: 'Zamiki ni¢elne tocke", Stran 341
Nastavljanje stroja

Dodatne informacije: uporabniski prirocnik

Pomiki in Stevilo vrtljajev

Dodatne informacije: "Pomik, Stevilo vrtljajev", Stran 334
TocCka menjave orodja G14

Dodatne informacije: "Tocka menjave orodja G14", Stran 330
Dodatne funkcije M

Dodatne informacije: 'Strojni ukazi", Stran 541
Predpozicioniranje orodja

Dodatne informacije: "Hitri tek G0O", Stran 329

Varnostna razdalja

Dodatne informacije: "Varnostna razdalja G47", Stran 347
Obdelovalni cikli

Dodatne informacije: "Cikli struzenja, vezani na konturo',
Stran 352

Programiranje TURN PLUS (moznost st. 63)

Za ustvarjanje NC-programa s funkcijo TURN PLUS, dolocite surovec
in izdelek v podnacinu delovanja ICP editor. Potem delovni nacrt in
NC-program ustvarite v skladu z moznostjo Zaporedje obdelave.

Podrobne razlage in postopen primer glede te teme najdete tukaj:

60

Postopen primer Glej "Primer”, Stran 706

Podrobne informacije o funkciji TURN PLUS Glej "Funkcija TURN

PLUS", Stran 678
Podrobne informacije o moznosti Zaporedje obdelave Gle;

"Podnacin delovanja Samodejno ustvarjanje delovnega nacrta

(AWG)", Stran 679

Prvi koraki | Programiranje prvega obdelovanca
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2.4 Nadzor NC-programa v simulaciji

Za nadzor vaSega ustvarjenega NC-programa lahko obdelavo
testirate v podnacinu delovanja Simulacija.

Za odpiranje NC-programa v podnacinu delovanja Simulacija
uposStevajte naslednji postopek:

Odpiranje

Za zakljucek podnacina delovanja Simulacija upoStevajte naslednji

postopek:

Nazaj

>

VvV VvV Vv VvV VY

>
>

Preklopite v nacin delovanja smart.Turn

Izberite menijski element Prog

Izberite menijski element Odpiranje ...
Krmiljenje odpre pogovorno okno Odpiranje.
Izberite zelen NC-program

Pritisnite gumb Odpiranje

Krmiljenje odpre NC-program.

Pritisnite gumb Simulacija

Krmiljenje odpre podnacin delovanja Simulacija.
Pritisnite gumb Start simulation

Pritisnite gumb Nazaj
Krmiljenje odpre nacin delovanja smart.Turn.

Podrobne informacije o tej temi

m Podnacin delovanja Simulacija
Dodatne informacije: uporabniski prirocnik
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3.1 smart.Turn in programiranje DIN

Krmiljenje podpira naslednje razliCice programiranja:
= obicajno programiranje DIN: programirate obdelavo obdelovanca

z linearnimi in kroznimi premiki ter enostavnimi cikli struzenja.
Uporabite moznost Nacin DIN/ISOv nacinu delovanja smart.Turn

= Programiranje DIN PLUS: geometri¢ni opis obdelovanca in
obdelava sta lo¢ena. Programirate konturo surovca in kon¢nega
izdelka ter obdelovanec obdelate s cikli struzenja, povezanimi s
konturo. Uporabite moznost Naéin DIN/ISOv nacinu delovanja
smart.Turn

® Programiranje smart.Turn: geometri¢ni opis obdelovanca in
obdelava sta lo¢ena. Programirate konturo surovca in koncnega
izdelka ter obdelovalne nize programirate kot moznost Units».
Uporabite moznost Units» v nacinu delovanja smart.Turn

Ce boste uporabili obiajno programiranje DIN, programiranje

DIN PLUS ali programiranje smart.Turn, se odlocite na podlagi

naloge in kompleksnosti obdelave. Vse tri vrste programiranja lahko

kombinirate v NC-programu.

V programiranju DIN PLUS smart. Turn lahko konture grafi¢no
interaktivno opiSete z moznostjo ICP. Moznost ICP te opise kontur v
NC-programu shrani kot ukaze G.

Vzporedno delovanje: med urejanjem in testiranjem programov
lahko struznica izvede drug NC-program.

V nacinu delovanja smart.Turn ustvarite seznam
programov (Samodejna opravila), ko bodo v programskem
teku samodejno izvedeni.

Naknadno vodenje konture

V programih DIN PLUS in smart. Turn krmiljenje uporablja moznost
Naknadno vodenje konture. Pri tem krmiljenje izhaja iz moznosti
Surovec in vsak rez in cikel uposteva v moznosti Naknadno vodenje
konture. S tem je trenutna kontura obdelovanca znana v vsaki
obdelovalni situaciji. Na podlagi sledene konture krmiljenje optimira
poti primika, poti odmika in preprecuje prazne reze.

Moznost Naknadno vodenje konture se izvede za konture za
struzenje, Ce je bila programirana moznost Surovec. Izvede se tudi
pri moznosti Pomozna kontura.
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Strukturiran NC-program

Programi smart.Turn in DIN PLUS so razdeljeni v fiksne odseke.

Naslednji odseki programa se v novem NC-programu shranijo
samodejno:

Vas proizvajalec stroja lahko vsebino na novo
ustvarjenih NC-programov doloci v standardni predlogi.
Ce standardna predloga manjka, potem krmiljenje med

drugim samodejno uposteva Stevilo revolverjev. S tem
NC-program po potrebi prejme ve¢ odsekov REVOLVER.

Pri strojih s protivretenom krmiljenje samodejno vstavi
odsek VPENJ.SREDSTVO 2.

GLAVA PROGRAMA: kot opomba vsebuje informacije o
uporabljenem materialu, merski enoti in dodatnih organizacijskih
podatkih ter nastavitvenih informacijah

VPENJ.SREDSTVO: opis situacije vpenjanja obdelovanca, pri
strojih s protivretenom tudi druga vrstica

SUR. DEL: tukaj je shranjena moznost SUR. DEL. Programiranje
surovca aktivira moznost Naknadno vodenje konture

KONCNI DEL: tukaj se shrani moznost KONCNI DEL.
Priporo&amo, da celoten obdelovanec opigete kot KONCNI DEL.
Enote in obdelovalni cikli potem z moznostima NS in NE kazejo na
obdelovalno obmocje obdelovanca

OBDELAVA: posamezne obdelovalne korake programirajte z
ENOTAMI in cikli. V programu smart.Turn se na zaCetku nahaja
zaCetna ENOTA, na koncu pa kon¢na ENOTA

KONEC: oznacuje konec NC-programa

Po potrebi, npr. pri delu z osjo C ali uporabi programiranja
spremenljivk, dopolnite dodatne odseke programa.

Za opis kontur surovca in kontur konénega izdelka
uporabite podnacin delovanja ICP editor (interaktivno
programiranje kontur).
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[Zacetek programa]

[Obdelovalni ukazi]

[Konec programal]

Primer: strukturiran program smart.Turn
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Linearne in rotacijske osi

Glavne osi: koordinatni podatki osi X, Y in Z se nana$ajo na nicelno
toCko obdelovanca.

Os C kot glavna os:

m  Kotni podatki se nanasajo na nicelno tocko osi C

= Konture osi C in osna obdelava C:

m  Koordinatni podatki na ¢elni in hrbtni strani so izvedeni v
kartezi¢nih koordinatah (XK, YK) ali polarnih koordinatah (X, C)
m Koordinatni podatki na povrsini plas¢a so izvedeni v polarnih

koordinatah (Z, C). Namesto moznosti C lahko uporabite mero
poti CY (potek plaséa na referenc¢nem premeru)

Nacin delovanja smart.Turn uposSteva samo Crke naslova
konfiguriranih osi.

Merska enota

NC-programe zapiSete metriéno ali paléno. Mersko enoto dolocite v
polju Enota.

Dodatne informacije: 'Odsek GLAVA PROGRAMA", Stran 84

Ko enkrat dolocite mersko enoto, je ne morete vec
spremeniti.
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Elementi NC-programa

NC-program je sestavljen iz naslednjih elementov:
Ime programa

Oznaka odseka programa

Enote

NC-nizi

Ukazi za strukturiranje programa

Nizi opomb

Ime programa

Ime programa se zacne s Stevilko ali ¢rko, kateri sledi do 40 znakov
in koncnica .nc za glavne in .ncs za podprograme.

Za imena programov so dovoljeni vsi znaki ASCII, razen:
~*2<> |\ "% #
Naslednji znaki imajo poseben pomen:

Znak Pomen

Zadnja pika imena datoteke loCuje pripono

\in/ Za drevo imenikov

LoCuje oznake pogonov od imenika

Oznaka odseka programa
Ce ustvarite nov NC-program, so oznake odseka Ze vnesene. Glede

na nalogo dodajte dodatne odseke ali izbrisite vnesene oznake. NC-
program mora vsebovati vsaj oznaki odseka OBDELAVA in KONEC.

Ce NC-programe ustvarite zunanje ou. obdelujete v nacinu
vnosa Besed. urej. (po znakih), lahko zaradi tipkarske
napake nastanejo neznane besede, npr. THN namesto
THEN.

V NC-nacinu urejevalnika krmiljenje preveri besede

DIN PLUS in informacije v glavi programa. Urejevalnik
vrstice z neznanimi besedami prikaze v magenta barvi.
Ko NC-program simulirate ali izvajate, krmiljenje prikaze
napako.

ENOTA
ENOTA se zacne s kljuéno besedo, ki ji sledi identifikacija te
moznosti Enota (ID»G...«). V nadaljnjih vrsticah so navedene

funkcije G, M in T tega obdelovalnega bloka. Enota se zakljuci s
KONEC_ENOTE, ¢emur sledi preizkusna Stevilka.

NC-nizi

Zacnejo se z N, kateri sledi $tevilka niza (do pet stevilk). Stevilke niza
ne vplivajo na potek programa. Namenjene so za oznako NC-niza.
NC-nizi odsekov GLAVA PROGRAMA in REVOLVER ali MAGAZIN niso
integrirani v organizacijo Stevilk niza urejevalnika.
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Ukazi za strukturiranje programa

Razcepe programov, ponovitve programov in podprograme
uporabljate za strukturiranje programa (primer: obdelava zacetka
droga, konca droga itn.).

Vnosi in izdaje: z vnosi vplivate na potek NC-programa. Z izdajami
obvestite upravljavca stroja. Primer: upravljavec stroja je pozvan k
preverjanju merilnih tock in posodabljanju vrednosti popravkov.

Skrita stopnja vpliva na izvedbo posameznih NC-nizov.
Z oznako vodila pri strojih z ve¢ vodili NC-nize dodelite vodilu.

Nizi komentarjev

Komentariji so navedeni v [...]. Nahajajo se na koncu NC-niza

ali izklju¢no v NC-nizu. S kombinacijo tipk CTRL + K obstojeci niz
spremenite v komentar (in obratno). Kot komentar lahko v oklepaje
vstavite tudi ve¢ vrstic programa.

Ustvarjanje novega NC-programa
Za ustvarjanje novega NC-programa sledite naslednjemu postopku:

» |zberite nacin delovanja smart.Turn
l;__ > |zberite menijski element Prog
I
jﬂ: > |zberite menijski element Novo
e ]
l;__ > |zberite menijski element
1 Novi DIN PLUS program Ctrl+N

> Krmiljenje odpre pogovorno okno Shranjevanje
pod.

» Vnesite ime programa
Pritisnite gumb Shranj.

> Krmiljenje odpre pogovorno okno Glava
programa (kratko).

Po potrebi dolocite glavo programa
> Pritisnite gumb V redu

Shranj.

OK
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3.2 Osnove editorja smart.Turn

Struktura menija

V nacinu delovanja smart.Turn so na voljo naslednji nacini urejanja:

® Programiranje enot (standardno)
= Nacin DIN/ISO (DIN PLUS in DIN 66025)

Na sliki na desni strani je prikazana struktura menija nacina
delovanja smart.Turn. Stevilni menijski elementi se uporabljajo

v obeh nacinih. V obmocju programiranja geometrije in obdelave
se meniji razlikujejo. Namesto menijskih elementov ICP in Units>
se v moznosti Nacin DIN/ISO prikazeta menijska elementa Geo»
(geometrija) in Obd» (obdelava). Preklop nacinov urejanja se izvede
Z gumbom.

Nacéin
DIN/ISO

Za posebne primere preklopite v nacin urejevalnika besedil, da
izvedete urejanje z znaki brez preverjanja sintakse. Nastavitev
izvedete v menijskem elementu Konfig Nacin vnosa.

Opis funkcij najdete v naslednjem podatku:

Funkcije ICP
Dodatne informacije: uporabniski prirocnik

Enote za struzenje in osno obdelavo C
Dodatne informacije: 'Enote smart.Turn (mozZnost §t. 9)",
Stran 99

Enote za osno obdelavo Y
Dodatne informacije: 'Enote smart.Turn za os Y (moznost $t. 9
in moznost $t. 70)", Stran 235

Funkcije G za struzenje in osno obdelavo C (geometrija in
obdelava)
Dodatne informacije: "Programiranje DIN", Stran 271

Funkcije G za osno obdelavo Y (geometrija in obdelava)
Dodatne informacije: 'Programiranje DIN za os Y (moznost st.
70)", Stran 623

> Preklopi med moznostima Enota in
Nacin DIN/ISO
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Vzporedno urejanje

V nacinu delovanja smart.Turn lahko isto¢asno odprete do Sest
NC-programov. Editor imena odprtih programov prikazuje v vrstici
zavihkov. Ce ste NC-program spremenili, editor ime prikazuje v rdedi
pisavi.

V nacinu programa smart.Turn lahko programirate, medtem ko stroj
v samodejnem delovanju izvaja program.

o ®  Nacin delovanja smart.Turn vse odprte programe
shrani pri vsaki zamenjavi nacina delovanja
BV samodejnem delovanju potekajoCi program je
zaklenjen za urejanje

Sestava zaslona

1T Menijska vrstica

2 Vrstica NC-programov z imeni nalozenih NC-programov. Izbrani
program je oznacen

Okno programa

Prikaz kontur ali veliko okno programa

Gumbi

Vrstica stanja

o o MW
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Izbira funkcij editorja

Funkcije nacina delovanja smart.Turn so razdeljene v glavni meni in
veC podmenijev.

Do podmenijev pridete:

jﬂ_ » z izbiro ustreznih menijskih elementov
Bl
» s pozicioniranjem kazalca v odseku programa

Do nadrejenega menija pridete:

B E » s pritiskom menijskega elementa
el =t el
2

Esc » namesto tega s pritiskom tipke ESC

Gumbi: za hitro zamenjavo v sosednje nacine delovanja, zamenjavo
okna za urejanje ali pogleda programa in za aktiviranje grafike so
vam na voljo gumbi.

Gumbi pri aktivnem oknu programa

Trenutni program zazene v nacinu delovanja

i Simulacija

Odpre konturo, v kateri se nahaja kazalec, v

Sprememba

otz Hes moznosti ICP
Aktivira lupo v prikazu konture
O
T Preklopi med NC-urejevalnikom in drevesnim
drevess prikazom
— Preklopi med moznostma Enota in Naéin DIN/ISO.
DIN/ISO
Aktivira prikaz konture in zazene novo risanje
= konture
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Urejanje pri aktivnem drevesnem prikazu

» Z uporabo desne tipke kazalca odprite odseke
programa

> Kazalec postavite na vrstico programa, ki jo zelite
spremeniti, in ponovno pritisnite desno tipko
kazalca

> Krmiljenje preklopi v NC-urejevalnik.
> |zvedite Zzeleno spremembo

Z uporabo leve tipke kazalca se vrnite v drevesni
prikaz in ponovno zaprite odsek programa

v

-

Drevesni prikaz v prirezu OBDELAVA prilagodite svojim
potrebam, npr. z zdruzevanjem vec enot v lastno obmocje
bloka. Dolo¢ite novo obmocje bloka, tako da na zacetku
izbranega odseka programa vnesete besedo DIN PLUS
ZACETEK BLOKA in na koncu besedo DIN PLUS KONEC
BLOKA. Besede DIN PLUS najdete v meniju Dodat. pod
menijskim elementom Beseda DIN PLUS ....

HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart. Turn in DIN | 10/2022

=) stroj } £ smart.Turn } T\ Orodni editor ] [B)Prograniranje ..-|
%HiProg TNapr. J10P #HiUnits» HiPojdi FMKonfig ffiRazno ffiDodat. FjGraf.
Pie1. nc | =5
Abschaitt Details
PG 0 TN VL B i_—__J
PROGHAMNKOPE | Program head |
he REVOLVER | Turret
g WTEIL | Vorkotocs blank | =t
) FERTIGTEIL | Fivished part ] JE—
BEAWEITONG | Wachining operation |
« B WNIT 6420608 GBZA Roughing, direct tramsverse  Ti TID"A-SCHR-8A-A1" S7AR FB.35
W
W15 90 520W G35 B35 W |
N 16 6B X46 T2
WOAT M7 S E@
Wid G628 PS5 Th KA EB HB DB
W10 GBR XSIE 750 XEW ZE2 OB
[T
W2 oy —
b B WIT Go18 16 618 L 1P T3 TID"-SHR-55-80 5268 F9.35 LT
v #, mIT cos_Icr Goow T3 TID"A-SCHR-55-80" $226 FO.2
s T comcon casn TO TID"A-STICH- 424 S168 79,95
I T 7 TIOA-GR- -0 $1298
T
THE: \nc_prog\neps\PGHB1. nc 10:57:29 @
prencnba Prikaz Nac
=



Menijski elementi v skupni rabi
V nadaljevanju opisani menijski elementi se uporabljajo v tako

nacinu delovanja smart.Turn kot v nacinu delovanja Nacin DIN/ISO.

Menijski element Prog

Menijski element Prog (upravljanje programa) vsebuje naslednje
funkcije za glavne NC-programe kot NC-podprograme:

m QOdpiranje ...: nalaganje prisotnih NC-programov

= Novo: ustvarjanje novih NC-programov ali moznosti Samodejna
opravila

Zapri: izbrani NC-program bo zaprt

Zapri vse: vsi odprti NC-programi bodo zaprti.

Shranjev.: izbrani NC-program bo shranjen

Shrani kot .... izbrani NC-program bo shranjen pod novim
imenom.

= Neposredno odpiranje zadnjih Stirih programov
Pri odpiranju in ustvarjanju NC-programa se orodna vrstica preklopi
na funkcije razvrsc¢anja in organiziranja.

Dodatne informacije: "Razvrs¢anje, organizacija datotek”,
Stran 80

Menijski element Napr.

Menijski element Napr. (glava programa) vsebuje funkcije za

obdelavo glave programa in orodne vrstice.

B Glava programa: obdelava glave programa.

= Pojdi na seznam revolverja (Pojdi na seznam orodja):
pozicionira kazalec v odsek REVOLVER.

= Urejanje seznama revolverja (Ureditev seznama orodja):
aktivira funkcijo nastavljanja seznama revolverja.
Dodatne informacije: "Nastavljanje seznama revolverja’,
Stran 93

= K zalogovniku: pozicionira kazalec v odsek MAGAZIN. (odvisno
od stroja)

= Priprava seznama zalogovnika: aktivira funkcijo nastavljanja
seznama zalogovnika. (odvisno od stroja)

B K vpenjalu: pozicionira kazalec v odsek VPENJ.SREDSTVO.

® Vstavljanje vpenjala: opisovanje vpenjalne situacije.

= Pojdi na Manual Tool pozicionira kazalec v odsek ROCNO
ORODJE.
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Menijski element ICP

Menijski element ICP (Interaktivno programiranje kontur) vsebuje
naslednje funkcije:

= Sprememba konture: spremeni trenutno konturo (polozaj
kazalca).

B Surovec: urejanje opisa surovca
B |zdelek: urejanje opisa kon¢nega izdelka

E pov pomozni surovi del: ustvarjanje novega pomoznega
surovca.

= nova pomozna kontura: ustvarjanje nove pomozne konture.

® Os C: ustvarjanje vzorcev in rezkalnih kontur na ¢elni povrsini in
povrsini plasca.

m  Os Y: ustvarjanje vzorcev in rezkalnih kontur na ravnini XY in YZ.

= Vnos konture: vnos zascitene konture surovca in konture
kon¢nega izdelka (aktivno samo, ¢e je bila kontura Ze zas¢itena
prek podnacina delovanja Simulacija).

Menijski element Pojdi

Menijski element Pojdi vsebuje naslednje funkcije preskakovanja in Stuchina | smrttum IRt | B ]
iskanja: Hipreg THHead $1ce dHunits. (oo to {Meonrio Himse Hextras Hiorapn.
. . o . . o LI . | [= To beginning 1 ‘] .
® Vrstica za preskok - editor pozicionira kazalec na izbrani cilj pye e A jJ
. HEADER 1 To machining
preskoka: T i e @ |
" Nazacetek B w0 =
= na seznam revolverja (Na orodno preglednico) P Eibe, &
® Naizdelek R Dl
T3 ]B:Bﬂ?:
® Na obdelovanje B D
7 937"
= Na konec i

mncpn\rsaa.nc
= Funkcije iskanja ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

s¥ Ve v,

B Poisci St. niza ... Ctrl+G: navedete Stevilko niza. Urejevalnik
preskoci na to Stevilko niza, Ce je prisotna.

B Poisci enoto ... Ctrl+U: urejevalnik odpre seznam ENOT, ki so
prisotne v NC-programu. Izberite zeleno ENOTO.

= PoiSc¢i NC-besedo ... Ctrl+F: urejevalnik odpre pogovorno
okno za vnos iskane NC-besede. Prek gumbov lahko iScete
tako naprej kot nazaj.

® Iskanje konture ... urejevalnik odpre seznam kontur, ki so
prisotne v NC-programu. Izberite Zeleno konturo.
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Menijski element Konfig
Menijski element Konfig (konfiguracija) vsebuje naslednje funkcije:

76

Nastavitve za prikaz ... odpre pogovorno okno z naslednjimi
nastavitvami:

= barven prikaz tehnologije: urejevalnik tehnoloske vrednosti
T,S, F in M prikaze v vijoli¢ni barvi.

B barven prikaz hitrega teka: urejevalnik ukaz GO prikaze v
rjavi barvi.

m Velikost pisave: trajne nastavitve velikosti pisave v
NC-urejevalniku, privzeto oznacene z *.

= Pisava za drevesni prikaz: trajne nastavitve velikosti pisave v

drevesnem prikazu NC-programa, privzeto oznacene z *.

Manjsa pisava: zmanjsajte velikost pisave v NC-urejevalnikuy,
spremeni nastavitve prikaza.

Vecja pisava: povecajte velikost pisave v NC-urejevalniku,
spremeni nastavitve prikaza.

Nacin vnosa: dolocite nacin

® Urejevalnik NC (po bes.): urejevalnik deluje v NC-nacinu s
preverjanjem sintakse.

= Besed. urej. (po znakih): urejevalnik dela po znakih brez
preverjanja sintakse
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0 Ce NC-programe ustvarite zunanje ou. obdelujete v
nacinu vnosa Besed. urej. (po znakih), lahko zaradi
tipkarske napake nastanejo neznane besede, npr. THN
namesto THEN.

V NC-nacinu urejevalnika krmiljenje preveri besede

DIN PLUS in informacije v glavi programa. Urejevalnik
vrstice z neznanimi besedami prikaze v magenta barvi.
Ko NC-program simulirate ali izvajate, krmiljenje prikaze
napako.

Nastavitve

B Shrani: urejevalnik si zapomni odprte NC-programe in
ustrezne polozaje kazalca.

= Nalozi nazadnje shranjeno nastavitev: urejevalnik ponovno
vzpostavi shranjeno stanje.

Tehnoloski podatki: zaZenite podnacin delovanja Tehnoloski
editor.
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Menijski element Razno

Menijski element Razno vsebuje naslednje funkcije: Dt |9 st | o it ) [ |
™ Formatiraj program 'j\?i"iz:nzijl».cjx. 471cP 3 Unitss jﬂmdil Hkmfiugﬁﬁg‘ﬂndzl. Hraf. =
oy . . . . . . PGH04_Sidel.nc "TURN V1.8 ,,_ m Iaj program -
Krmiljenje preveri NC-program in pri tem izvede naslednje 2 s e
funkcije: i i )=
. . .y v . . ﬁmmsmm ;zv?m ?ﬁis“mm besede Entex
B Dopolni manjkajoce Stevilke niza FSLUP DLETER 129 (e s B
FCARRIAGES 1 o e —
= Ponovno o$tevili NC-nize s 1 o g [
He DB RO 2108 B28 182 0-63 K15 X128 Q4 e e
| DOpO | n| ma nJ kaJOée VnOSe H‘RE' ;D'MP-Buh{I!'ﬂE' [WT34 M08 MDA XE® ZE248 AWG DV4@ BW188] T
) . I .. . T3 Tovicon-se (U1 07 1ig 215 25130 550 5 S s
| | V pr|meru Zaznane napake S|ntakse pr|kaze Sporoc”o O napak| T4 ID"A-SCHL-35-84" [WT12 WO1 MD4 XE7® ZESO RSE.4 EMSS SH3S]
- — - - 5\.)1!“‘( n amn 1 . ;[ﬂ
Napako sintakse morate odstraniti rocno. Vase G\ 5 e e e — LT

e

spremembe morate potem ponovno preveriti s funkcijo
Formatiraj program.

B Pomo¢: krmilni sistem odpre funkcijo TURNguide.
= Vstavi niz.

= Brez st. niza Alt-N: urejevalnik na polozaju kazalca vstavi
prazno vrstico.

B S §t. niza Ins: urejevalnik na polozaju kazalca vstavi prazno
vrstico s Stevilko niza. Alternativno: ob pritisku tipke INS
urejevalnik doda niz s Stevilko niza.

= Opomba na koncu niza: urejevalnik na polozaju kazalca
vstavi opombo na koncu vrstice.

= Sprememba besede Enter: spremenite lahko NC-besedo, na
kateri se nahaja kazalec.

B |zbris besede Del: urejevalnik izbriSe NC-parameter, na katerem
se nahaja kazalec.

m  Ukini ENOTO: preden izberete ta menijski element, kazalec
pozicionirajte na prvo vrstico enote. Urejevalnik odstrani oklepaje
enote. Pogovorno okno enote ni ve¢ mozno za ta obdelovalni
blok, vendar pa lahko obdelovalni blok Se vedno prosto urejate.

= Stevil¢enje nizov ... za osteviléenje nizov sta pomembni
Stevilka zacetnega niza in Sirina koraka. Prvi NC-niz prejme
Stevilko zacetnega niza, pri vsakem naslednjem NC-nizu je Sirina
koraka pristeta. Nastavitev Stevilke zacetnega niza in Sirine
koraka je vezana na NC-program

® Dod/bris op. vrstici Ctrl+K: skrijete lahko NC-niz ali enoto, na
kateri se nahaja kazalec. Krmiljenje preskoci komentirane vrstice.
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Menijski element Dodat.

NC-programiranje | Osnove editorja smart.Turn

Menijski element Dodat. vsebuje naslednje funkcije: Facrine B ]
= Beseda DIN PLUS ... urejevalnik odpre izbirmno polje z vsemi s St e S S honi e Bl st
besedami DIN PLUS v abecednem vrstnem redu. Potrebno Fie Ty B
navodilo za strukturiranje programa ali ukaz vnos in izdajo. e s e
Urejevalnik besedo DIN PLUS vstavi na polozaju kazalca WG e
. . . . e PR
= Vrstica z opombami .... opomba se shrani nad polozajem SEAREINTS W __»
kazalca. L e e
e s 22 . v . T # oom GErlex
= Definicija konstante...: izraz bo dodan nad polozajem kazalca. E o s
Ce beseda DIN PLUS KONST. $e ni prisotna, bo prav tako dodana LA
. e . . R
= Dodelitev spremenljivk .... doda navodilo spremenljivk. T Vofoc AL IPLTEL ey 383 e

m L priklic eksterno (podprogram se nahaja v lo¢eni datoteki): ‘

Insert CtrleV.

urejevalnik odpre okno za izbiro datoteke za podprograme.
Izberite podprogram in izpolnite pogovorno okno podprograma.
Krmilni sistem iSCe podprograme v zaporedju trenutni projekt,

standardni imenik in imenik proizvajalca stroja.

® Notranji priklic L ... (podprogram se nahaja v glavnem
programu): urejevalnik odpre pogovorno okno podprograma.

= Funkcije Blok. Menijski element vsebuje funkcije za oznacevanie,

kopiranje in brisanje obmocij.

Oznaci vklop/izklop: aktivira ali deaktivira nacin oznacevanja
pri premikanjih kazalca.

Prekli¢i oznako: po priklicu tega menijskega elementa ni
oznacen noben del programa.

Izrezi Ctrl+X: izbriSe oznacen del programa in ga kopira v
medpomnilnik.

Kopiraj Ctrl+C: oznacen del programa kopira v
medpomnilnik.

Vstavi Ctrl+V: vsebino medpomnilnika vstavi na polozaju

kazalca. Ce so deli programa oznadeni, bodo zamenjani z
vsebino medpomnilnika.
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Menijski element Graf.
Menijski element Graf. vsebuje naslednje funkcije:

®  VKL. graf.: aktivira ali posodobi prikazano konturo. Namesto tega
uporabite gumb.

m |ZKL. graf.: zapre okno grafike

B Grafika samodejno: okno grafike se aktivira, ko se kazalec
nahaja v opisu konture.

= Okno .... nastavitev okna grafike. Med urejanjem krmilni sistem
programirane konture prikazuje v najve¢ stirih oknih grafike.
Nastavite zelena okna.

= Lupa Vkl.: aktivira lupo. Namesto tega uporabite gumb.
Okno grafike:
® Barve pri prikazu kontur:

® Bela: Surovec in Pomozni surovec

® Rumena: moznost lzdelek

= Modra: moznost Pomozna kontura

|

Rdeca: konturni element na trenutnem polozaju kazalca.
Konica puscice nakazuje na smer definicije
B Pri programiranju obdelovalnih ciklov lahko prikazano konturo
uporabite za dolocanje referenc niza
m S funkcijo lupe lahko povecate, pomanjSate in premaknete izsek
slike

= Ce delate z ve¢ skupinami kontur, potem krmiljenje v oknu grafike
zgoraj levo prikazuje Stevilko skupine kontur

= Dopolnitve in spremembe kontur bodo uposStevane Sele
ob ponovni aktivaciji moznosti Graf.

®  Pogoj za prikaz konture so jasne NC-Stevilke niza

Gumbi pri aktivhem oknu programa

Aktivira prikaz konture in zazene novo risanje
konture

Odpre meni gumbov povecevalnega stekla in
prikaze okvir poveCevalnega stekla
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Razvrscanje, organizacija datotek

Pri odpiranju in ustvarjanju NC-programa se orodna vrstica preklopi
na funkcije razvré¢anja in organiziranja. Z gumbom izberite
zaporedje, v katerem bodo prikazani programi oz. uporabite funkcije
za kopiranje, brisanje itn.

NC-programiranje | Osnove editorja smart.Turn

Gumbi upravljanja datotek
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Gumbi za razvrséanje

i Prikaz lastnosti datoteke: velikost, datum, Cas
etajli
i Razvrscanje po imenih datotek
imenu dat.
T RazvrsCanje po velikosti datotek
po velik.
T Razvrécanje po datumu ustvarjanja ali
el detinu spremembe
Poso- Posodobi oznacen program
dobi
e ObracCanje zaporedja razvré€anja
sortiranja
T Nazaj na pogovorno okno za izbiro programov
azaj
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3.3 Oznaka odseka programa

Na novo ustvarjen NC-program ze vsebuje oznake odseka. Glede Eo O [ ]
na nalogo dodajte dodatne oznake ali izbrisite vnesene oznake. NC- : : :
program mora vsebovati vsaj oznaki OBDELAVA in KONEC.

Nadaljnje oznake odsekov programov najdete v izbirnem
polju Beseda DIN PLUS ... (menijski element Dodat. >
Beseda DIN PLUS ...). Krmiljenje oznako odseka vstavi na pravilnem

polozaju ali na trenutnem polozaju. oy

T2 10"111-88-880.1"

Oznake odsekov v nemscini bodo uporabljene ob nastavitvi jezika B o
v v . .. o .. v T5 o

pogovornega okna na nemscino. Vsi drugi jeziki uporabljajo angleske n o e N ]

oznake odsekov B e e A BN

TNC: \Project \SHART_KAPITEL1\ncps\7983.ne 09:02
|| | e |

BLOGKEND
BLOGKSTART
CASE

Ce NC-programe ustvarite zunanje ou. obdelujete v nacinu
vnosa Besed. urej. (po znakih), lahko zaradi tipkarske
napake nastanejo neznane besede, npr. THN namesto
THEN.

V NC-nacinu urejevalnika krmiljenje preveri besede

DIN PLUS in informacije v glavi programa. Urejevalnik
vrstice z neznanimi besedami prikaze v magenta barvi.
Ko NC-program simulirate ali izvajate, krmiljenje prikaze
napako.
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Pregled oznak odsekov programa

Pomen Beseda DIN PLUS Opis
Glava programa

Glava programa GLAVA PROGRAMA Stran 84
Vpenjalo VPENJ.SREDSTVO Stran 86
Revolver REVOLVER Stran 87
Magazin MAGAZIN Stran 87
Orodje za ro¢no ROCNO ORODJE Stran 87
zamenjavo

Opis kontur

Skupina konture SKUPINA KONTUR Stran 87
Surovec SUROVI DEL Stran 88
Izdelek KONCNI DEL Stran 88
Pomozna kontura POMOZ.KONTURA Stran 88
Pomoz. surovi del POM.SUR.DEL Stran 88
Osne konture C

Celo CELO Stran 88
ZADNJA STRAN ZADNJA STRAN Stran 88
Plas¢ PLASC Stran 88
Osne konture

CeloY CELOY Stran 88
ZADNJA STRAN Y ZADNJA STRAN Y Stran 88
Plas€ Y PLASC Y Stran 89
Obdelava obdelovanca

Obdelava OBDELAVA Stran 90
Konec KONEC Stran 90
Podprogrami

Subprogram SUBPROGRAM Stran 90
Nazaj NAZAJ Stran 90
Drugo

KONST. KONST. Stran 90
VAR VAR Stran 91
DOLOCITEV DOLOCITEV Stran 92

Ce je za vrtanje in rezkanje na voljo ve& neodvisnih

opisov kontur, potem oznake odsekov (CELO. PLASC, itn.)
uporabite veckrat.
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Odsek GLAVA PROGRAMA

Navodila in informacije v moznosti GLAVA PROGRAMA:
= Enota:
®m Merski sistem nastavite metricno ali palcno

® Brez vnosa: prevzeta bo merska enota, nastavljena v strojnih
parametrih
= Druga polja vsebujejo organizacijske informacije in informacije
nastavljanja, ki ne vplivajo na izvedbo programa
V NC-programu so informacije glave programa oznacene z #.

Moznost Enota lahko izberete samo pri ustvarjanju novega
NC-programa. PoznejSe spremembe niso mozne.

Prikaz spremenl;.

Za odpiranje prikaza spremenljivk v moznosti GLAVA PROGRAMA
uposStevajte naslednji postopek:

Spremenite
spremenlj.

Dolocite lahko do 20 spremenljivk. V podnacinu delovanja Tek
programa in podnacinu delovanja Simulacija nastavite, ali bodo
spremenljivke pri izvedbi programa prikazane.

» Pritisnite gumb Prikaz spremenlj.

> Krmiljenje odpre obrazec Definicija prikaza
dejanske vrednosti spremenljivke.

o Uporabljajte izklju¢no spremenljivke #g:
® Od #g1 do #9299, ki so za uporabnika prosto dostopne
®  #g5xx, ki je rezervirana za proizvajalca stroja
Od #g810 do #9815, ki se uporabljajo v merilnih ciklih
0Od #g950 do #9955 za programiranje struktur

Za vsako spremenljivko dolocite naslednje:
B Variabla -Stevilka spremenljivke
= Pogoj - vrednost zagona

® Opis - besedilo, s katerim je spremenljivka pri izvedbi programa
ali simulaciji prikazana in od¢itana (najv. 20 znakov)

Trenutno so podprte samo globalne spremenljivke.
Dodatne informacije: "Tipi spremenljivk’, Stran 510
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Zbrisi zgodovino

Pri odprti moznosti GLAVA PROGRAMA vam je na voljo moznost
Zbrisi zgodovino.

Ce pritisnete gumb Zbrisi zgodovino, bodo vsi vnosi v spustnem
meniju izbrisani. Trenutni vnos se ohrani.

Izbrisani bodo naslednji vnosi:
. Stroj

Slika

Obdelovanec

Podjetje

Avtor

Opis spremenljivke
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Odsek VPENJ.SREDSTVO

V odseku programa VPENJ.SREDSTVO opiSete kako je obdelovanec
vpet. Na ta nacin lahko vpenjalo prikazete v podnacinu delovanja
Simulacija. V funkciji TURN PLUS se informacije vpenjala uporabijo,
da se pri samodejnem ustvarjanju programa izracunajo nicelne
toCke in omejitve rezov.

Parameter:
1 H: moznost St.vpenj.sred.
2 D:moznost St. vretena AAG
3 R:moznost Vrsta vpenjala
® 0: J=izpenj. dolz.
= 1: J=vpenj. dolz.
4 Z: Kot vpenjanja — polozaj vpenjalnega kota
5 B: Referenca celjust

6 J:lzpenjalna dolzina — vpenjalna ali izpenjalna dolZina
obdelovanca (odvisna od mozZnosti Vrsta vpenjala R)

7 0O: Meja rezanja, zunaj — omejitev reza za zunanjo obdelavo
8 I Meja rezanja, znotraj — omejitev reza za notranjo obdelavo
9 K: Prekrivanje celjust/obdel. (Upostevajte predznak!)
10 X: Premer vpenjala surovca
11 Q: Oblika vpenj.

E 4: Vpenjanje zunaj

= 5: Vpenjanje znotraj
12 V: Obdelava gredi AAG

= 0: vpenjalna glava — samodejne loCevalne tocke na
najvecjem in najmanjSem premeru

= 1: gred/vpenj. glava — obdelave tudi stran od vpenjalne
glave

m  2: gred/celni sojemalniki — zunanjo konturo lahko obdelate
v celoti

Ce ne dolocite parametrov Z in B, potem funkcija TURN
PLUS pri podnacinu delovanja AWG (samodejno ustvarjanje
programov) uporabi naslednje strojne parametre:

= Sprednji Kot vpenjanja na glavne vretenu in protivretenu
® Sirina vpenjanja na glavnem vretenu in protivretenu

Dodatne informacije: uporabniski prirocnik

NC-programiranje | Oznaka odseka programa
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Odsek REVOLVER/MAGAZIN

Odsek programa REVOLVER ali MAGAZIN doloc¢a zasedenost nosilca
orodja. Za vsako zasedeno mesto je vnesena identifikacijska Stevilka
orodja. Pri ve¢namenskih orodjih se za vsako rezilo izvede vnos v
seznam.

o Ce ne programirate niti moznosti REVOLVER niti moznosti
MAGAZIN, bodo uporabljena orodja, ki so vnesena na
seznam orodij v nacinu delovanja Stroj.

Primer: preglednica revolverja

Primer: preglednica zalogovnika

Razdelek ROCNO ORODJE
Razdelek programa ROENO ORODJE dolo¢a seznam uporabe orodij
za orodja za rocno zamenjavo.

Ta razdelek potrebujete samo, ¢e na stroju z drzalom Multifix
uporabite samodejno ustvarjanje delovnega nacrta AAG. Krmiljenje
pri AAG uporabi ta orodja.

Krmiljenje pri ustvarjanju NC-programa preveri, ali se na tem
seznamu nahajajo samo orodja za ro¢no zamenjavo in po potrebi
odda sporocilo o napaki.

Odsek Skupina konture
V tem odseku programa opisete polozaj obdelovanca v delovnem
prostoru.

Krmiljenje podpira do stiri skupine kontur (Surovec, Izdelek in
Pomozne konture) v enem NC-programu. Oznaka Skupina konture
uvaja opis skupine kontur. G99 dodeli obdelavo skupine konture.

Parameter:

Q: Stevilka moznosti Skupina konture

X: moznost PolozZaj konture na sliki

Z: moznost Polozaj konture na sliki

V: moznost Pozicija

®  0: koordinatni sistem stroja

m  2: zrcaljen koordinatni sistem stroja (nasproti smeri Z)
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Odsek SUROVI DEL

V tem odseku programa opisete konturo surovca.

Odsek KONCNI DEL

V tem odseku programa opisete konturo koncnega izdelka. Po
odseku KONCNI DEL uporabite nadaljnje oznake odsekov, kot npr.
CELO, PLASC itn.

Odsek POM.SUR.DEL

V tem odseku programa opisete nadaljnje surovce, ki jih lahko po
potrebi preklopite s funkcijo G702.

Odsek POMOZ.KONTURA

V tem odseku programa opisete pomozne konture za konturo
struzenja.

Odsek CELO, ZADNJA STRAN

V tem odseku programa opisete konture Celne in hrbtne strani, ki
bodo obdelane z osjo C. Oznaka odseka dolo¢a polozaj konture v
smeri Z.

Parameter:
®  Z: moznost Pozicija konture ¢elne ali hrbtne strani

Odsek PLASC

V tem odseku programa opisete konture povrsine plasca, ki bodo

obdelane z osjo C. Oznaka odseka dolo¢a polozaj konture v smeri X.

Parameter:
= X: moznost Referenéni premer konture povrsine plasca

Odsek CELO Y, ZADNJA STRAN Y

Za struznice z osjo Y oznake odsekov oznacujejo ravnino XY (G17) in

poloZaj konture v smeri Z. Moznost Kot vretena (C) doloca poloZaj
vretena.

Parameter:
= X: moznost Mejni premer — premer povrsine za omejitev reza

® Z:moznost Navezna mera ali Pozicija — polozaj referenc¢ne
ravnine (privzeto: 0)

m C: moznost Kot vretena ali Kot (privzeto: 0)

NC-programiranje | Oznaka odseka programa
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Odsek PLASC Y
Oznaka odseka oznacuje ravnino YZ (G19) in pri strojih z osjo B
dolo¢a zavrteno ravnino.

Brez zavrtene ravnine: referencni premer dolo¢a poloZaj konture v
smeri X, kot osi C pa polozaj na obdelovancu.

Parameter:
®= X: moznost Referenéni premer
®  C: moznost Osni kot C — doloCa polozaj vretena

Z zavrteno ravnino: moznost PLASC Y izvede naslednje spremembe
in rotacije za zavrteno ravnino:

®m  Zamakne koordinatni sistem na polozaj I, K

m Koordinatni sistem zavrti za moznost Kot ravnine B; Ref. ravnin
v X, Ref. ravninvZ: | K

® H=0: zamik zavrtenega koordinatnega sistema za -I. Koordinatni
sistem bo zamaknjen nazaj

Parameter:

® X: moznost Referenéni premer

. C: moznost Osni kot C — dolocCa polozaj vretena

= B: mozZnost Kot ravnine (referenca: pozitivna os Z)
= |: mozZnost Ref. ravnin v X (vrednost polmera)

® K moznost Ref. ravnin v Z
|

H: moznost samod. zamik — samodejni zamik koordinatnega
sistema (privzeto: 0)

B 0: zamik za -1 — zavrteni koordinatni sistem bo zamaknjen za
-l

® 1: brez zamika — koordinatni sistem ne bo zamaknjen

Zamik koordinatnega sistema nazaj: krmiljenje oceni referencni
premer za omejitev reza. Dodatno velja kot referenca za globino, ki jo
programirate za rezkalne konture in izvrtine.

Ker se moznost Referenéni premer nanasa na trenutno nicelno
toCko, pri delu na zavrteni ravnini priporocamo, da zavrteni
koordinatni sistem zamaknete nazaj za vrednost -I. Ce omejitve reza
ne potrebujete, npr. pri izvrtinah, lahko zamik koordinatnega sistema
izklopite (nastavite H=1) in Referenéni premer = 0.

Upostevajte:
BV zavrtenem koordinatnem sistemu je X 0s za primik.
Koordinate X so izmerjene kot koordinate premera

m Zrcaljenje koordinatnega sistema nima vpliva na
referen¢no os vrtilnega kota (kot osi B priklica orodja)
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Primer: PLASC Y
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V odseku programa OBDELAVA programirajte obdelavo
obdelovanca. Ta oznaka mora biti prisotna.

Oznaka KONEC

Oznaka KONEC zaklju¢i NC-program. Ta oznaka mora biti prisotna.

Odsek SUBPROGRAM

Ce znotraj NC-programa (znotraj enake datoteke) dolocite
podprogram, potem bo oznacen z moznostjo SUBPROGRAM, kateri
sledi ime podprograma (najv. 40 znakov).

Oznaka KONST.
V odseku programa KONST. dolocite konstante. Konstante uporabite
za doloc¢anje vrednosti.

Vrednost vnesete neposredno oz. jo izradunate. Ce priizradunu
uporabite konstante, morate te najprej dolociti.

DolZina imena konstante ne sme preseci 20 znakov, dovoljene so
male Erke in Stevilke. Konstante se vedno zacnejo s podcrtajem.

Dodatne informacije: 'Razsirjena sintaksa spremenljivk CONST —
VAR', Stran 524

O

0 HEIDENHAIN | Uporabniski prirocnik Programiranje smart. Turn in DIN | 10/2022



NC-programiranje | Oznaka odseka programa

)
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Oznaka VAR

V odseku programa VAR dolocite imena (besedilna oznaka)
spremenljivk.

Dodatne informacije: 'Razsirjena sintaksa spremenljivk CONST -
VAR', Stran 524

Dolzina imena spremenljivke ne sme preseci 20 znakov, dovoljene so
male Crke in Stevilke. Spremenljivke se vedno zacnejo z znakom #.

Y
3
]
<
>
o
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Oznaka DOLOCITEV

Upostevajte prirocnik za stroj!
Ta funkcija vam je na voljo samo na stroju z vec kanali
(moznost St. 153).

OznakavDOLO(ZITEV dodeljuje naslednjo obdelavo navedenega
vodila. Ce navedete vec vodil, krmiljenje izvede obdelavo na
navedenih vodilih.

Parameter:
= Vodilo: Stevilke vodil

Dodelitev ponastavite tako, da oznako DOLOCITEV programirate
brez vnosa vodila. Krmiljenje ponovno uporabi vsa vodila iz glave
programa.

Ce v NC-nizu navedete oznako vodila, potem veljajo vodila, ki so z $...
navedena v NC-nizu.
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3.4 Programiranje orodij

Ta funkcija vam je na voljo tudi pri strojih z zalogovnikom
orodij. Krmiljenje namesto seznama revolverja uporabi
seznam zalogovnika.

Opis mest orodij doloCi proizvajalec stroja. Pri tem vsak nosilec
orodja prejme jasno Stevilko orodja.
V ukazu T (odsek: OBDELAVA) programirate stevilko orodja in s tem

polozaj vrtenja nosilca orodja. Dolocitev orodij k polozaju vrtenja
krmiljenje od¢ita iz seznama revolverja v odseku REVOLVER.

Vnose orodij lahko obdelujete posamezno oz. lahko prek menijskega
elementa Urejanje seznama revolverja prikliCete in urejate seznam
revolverja.

Nastavljanje seznama revolverja

Ta funkcija vam je na voljo tudi pri strojih z zalogovnikom ——— 10w | 1
orodij. Krmiljenje namesto seznama revolverja uporabi e i A A a
seznam zalogovnika. T e AR S J
1 342-488.1 =8 48,80 188.8 Hartmetall
2 111-80-888.1 ¥_ 1 roughing 0.88 95.8 80.0 Hartmetall j .
N 51 i Vo e othemenll J
. N N N - . .. 5 004AP1 = 7 roughing 0.89 920 80.0Hartmetall IR
Pri funkciji Urejanje seznama revolverja krmiljenje omogoci [ Slnmes  ew o se mows m@f';;l
8
3

urejanje zasedenosti revolverja.
Lahko:

B urejate zasedenost revolverja: orodja prevzemite iz zbirke
podatkov, izbrisite vnose ali jo pomaknite na druge polozaje
TNC:\Project\SMART_KAPITEL1\ncps\7883.nc 89:02

B seznam revolverja prevzemite iz nacina delovanja Stroj * ‘ or | mee
® jzbriSete trenutno zasedenost revolverja NC-programa

Bantest5 & 8 milling 16.66 4 HsS =

Edit

i Tool Special
the tool

List ‘ Functions i

Gumbi v seznamu revolverja

e Izbris vnosa
Dodajanje vnosa iz odlozisc¢a
LT
|zrez vnosa in shranjevanje v odlozisce
g>L
ol Prikaz vnosov zbirke podatkov orodij
orodij
I Shranjevanje zasedenosti revolverja
Tanj.
D Zapiranje seznama orodij — odlocite se, ali bodo
init . .
i izvedene spremembe ohranjene
S Okno za vnos izbranega orodja bo odprto za
L urejanje
T Seznam revolverja prevzemite iz nacina delovanja
stroja Stroj
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Posebne
funkcije

—_— ]

Prevzem
stroja

>

Prevzemite seznam revolverja nacina delovanja Stroj:

Izberite menijski element Napr.

Izberite menijski element
Urejanje seznama revolverja

Po potrebi preklopite na moznost
Posebne funkcije

Seznam orodij nacina delovanja Stroj prevzemite
v NC-program

Brisanje seznama revolverja:

i

FEE

CEr
i il ]

Posebne
funkcije
—]

Brisi
vse

94

>

Izberite menijski element Napr.
Izberite menijski element
Urejanje seznama revolverja

Preklopite na moznost Posebne funkcije

IzbriSite vse vnose seznama revolverja

NC-programiranje | Programiranje orodij
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Obdelava vnosov orodja

Ta funkcija vam je na voljo tudi pri strojih z zalogovnikom Ep— O || W
orodij. Krmiljenje namesto seznama revolverja uporabi o e e | |
seznam zalogovnika. e — I
i T nusber: i |
WMEASURE_UNITS ngséﬁw\m 10 number o [Bazaeed .
HMATERIAL $tahl Replacmt. tool AT
. v HSETTING 1ven 1 END PGM
Za vsak vnos odseka REVOLVER priklicete pogovorno okno e P o o e T | O
> ~ -, . . v WMEASURE_UNITS ~ METRIC ek 7
Orodje, vnesete moznost Ident.stevilka ali prevzamete moznost g
v . . . .o TURRET 1
Ident.3tevilka iz zbirke podatkov orodij. Bomie
Parameter pogovornega okna Orodje: B e
& v . . . 7 e
= T:Stevilka T — poloZaj na nosilcu orodja § e

THC : \Project \SMART_KAPITEL 1\ncps\7983.nc

® |D: Ident. Stevilka — referenca na zbirko podatkov ‘

® AT: Zamenjava orodja — identifikacijska Stevilka orodja, ki bo
uporabljeno pri obrabi predhodnega orodja

®m  AS: moznost Strategija zamenjave
® 0: celotno orodje
® 1: nadomest. rezilo ali poljubno

Edit
the toel

Ustvarjanje novega orodja:
» Pozicionirajte kazalec

Pritisnite tipko INS

Urejevalnik odpre pogovorno okno Orodje.
Vnesite moznost Ident.Stevilka orodja
Odprite zbirko podatkov orodij

vV v VvV Yy

Seznam
orodij

S » Prevzemite moznost Ident.3tevilka
orodja

Sprememba podatkov orodja:
» Pozicioniranje kazalca

v

Kazalec pozicionirajte na orodje, ki bo prevzeto

ENT » Pritisnite tipko ENT
» Uredite pogovorno okno Orodje

Vecnamenska orodja

Orodje z ve¢ referencnimi tockami ali vec rezili je oznaceno kot
veCnamensko orodje. Pri priklicu T Stevilki orodja sledi znak .S, da
oznaci rezilo.

Orodje.S (S=0..9)

S=0 oznacuje glavno rezilo. Tega ni treba programirati.
Primeri:

® T3 ali T3.0: polozaj vrtenja 3; glavno rezilo

B T12.2: polozaj vrtenja 12; rezilo 2
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Orodja za zamenjavo

Pri preprostem nadzoru Zivljenjske dobe se izvedba programa
zaustavi, Ce je orodje obrabljeno. Tekoci program bo zakljucen.

Ce uporabljate moznost nadzora zivljenjske dobe z orodji za
zamenjavo (moznost $t. 10), krmiljenje samodejno zamenja
nadomestno orodje, ¢e je orodje obrabljeno. Sele ko je zadnje
orodje verige za zamenjavo obrabljeno, krmiljenje zaustavi izvedbo
programa.

Orodja za zamenjavo dolocite pri nastavljanju revolverja. Veriga

za zamenjavo lahko vsebuje ve¢ nadomestnih orodij. Veriga za
zamenjavo je sestavni del NC-programa. Pri priklicih T programirate
prvo orodje verige za zamenjavo.

DolocCanje orodja za zamenjavo:
» Kazalec pozicionirajte na predhodno orodje

onr > Pritisnite tipko ENT

» Vnesite moznost Ident.Stevilka orodja za
zamenjavo (pogovorno okno Orodje)

» Dolocite strategijo za zamenjavo

Pri uporabi ve¢namenskih orodij v strategiji za zamenjavo dolocite,

ali bo nadomestno orodje zamenjalo celotno ve¢namensko orodje

0z. samo obrabljeno rezilo orodja:

= 0: celotno orodje (privzeto): ¢e je rezilo vetnamenskega orodja
obrabljeno, potem orodje vec ne bo uporabljeno

= 1: nadomest. rezilo ali poljubno: drugo orodje ali drugo rezilo
bo zamenjalo samo obrabljeno rezilo venamenskega orodja.
Druga, neobrabljena rezila vetnamenskega orodja bodo Se napre;j
uporabljena
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3.5 Samodejno opravilo

Krmiljenje lahko v podprogramu Tek programa izvede vec glavnih
programov enega za drugim, brez da bi morali medtem te programe
ponovno izbrati in zagnati. Poleg tega ustvarite seznam programa
(moZnost Samodejna opravila), ki bo izveden v podnacinu delovanja
Tek programa.

Za vsak glavni program vnesite Stevilo kosov, torej Stevilo ponovitev.

Vsi priklici programa bodo shranjeni s celotno potjo. Na ta nacin
lahko zazenete tudi od projekta odvisne programe.

Odpiranje opravila

V nacinu delovanja smart.Turn ustvarite samodejno opravilo s
koncnico .job. Moznost Samodejna opravila ni odvisna od projekta
in je vedno shranjena v standardni imenik TNC:\nc_prog_ncps.

Ustvarjanje novega samodejnega opravila:

!I__ > |zberite menijski element Prog
I

j'ﬂ‘ > |zberite menijski element Novo
Y

i > |zberite menijski element
e R .
i Novo samodejno opravilo

Vnesite ime datoteke
Pritisnite gumb Shranj.

>
Shranj.

Odpiranje prisotnega samodejnega opravila:

ll__ > |zberite menijski element Prog

I
ll__ > |zberite menijski element Odpiranje ...
I

i > Preklopite na vrsto datoteke .job

vrsta dat.

ORI > Pritisnite gumb Odpiranje

plranje
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Urejanje opravila
V samodejnem opravilu povezete glavne programe, da jih v
podnacinu delovanja Tek programa izvedete enega za drugim.

Ustvarjanje novega samodejnega opravila:

%ﬁ > |zberite menijski element Dodat.
% > |zberite menijski element Priklic programa

> |zberite glavni program
> Pritisnite gumb Odpiranje

Odpiranje

» Po potrebi vnesite Stevilo ponovitev v parameter Q

Ce ne programirate ponovitev, krmiljenje program izvede
enkrat; ¢e vnesete 0, program ne bo izveden.

Primer: samodejno opravilo

9
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4.1 Enote - enote smart.Turn

Menijski element Enote

Menijski element Units» vsebuje priklice enot, ki so razvr§cene [Ehtaarine | O | estediter | B
po nacinu obdelave. Do naslednjih menijskih elementov pridete s [ Hrougios Binscssso Horirta drintshing $ithessa s fomee 412
oy .. . x5 G810 Longitudinal in TP = ]
pritiskom menijskega elementa Units». e
4fice3e contr. parallel in ICP
= Gr. rezk. 446835 Bidizectional in I6P
16818 Longitudinal, direct
M vbad 44620 Transverse, direct
: ) N
= Vrtanje (osCinY) o
N 58 UNIT ID"START® [Progras beginming]
. Ravnanje ; 52 L"InitStart" V1
N 53 G26 s3eee
] N avoj : gg Eug:grggrm 52829550539
A : i:g UNLT ID"G828_GBB" [GB28 Roughing, direct transverse]
= Rezk. (OS Cin Y) e
THG: \Project\SHART_KAPITEL2\ncps\bax .nc
= Pos. (posebne obdelave) | ’ | ‘ ’
Upostevaijte prirocnik za stroj!
Vas$ proizvajalec stroja lahko omogoci dostop do nekaterih
enot. Te funkcije najdete za menijskim elementom Pos.
smart.Turn
Enota opisuje celoten delovni blok. O © - | D
Enota vsebuje naslednje:
. . . N 188 UNLIT ID"G818_ICP* [GB18 Longitudinal P”Y- i —— — 1
= Priklic orodja i, e |
Slet i = Ident.Stevilka Tl |
= Tehnoloski podatki P o
™ Pr|kI|C Cikla P m@nm;. hitrost shes I
i mozna kon.. FK[i
® Strategija primika in odmika e |
. . Najvecji pomik Pla
m  Globalni podatki pustiz. X mw
5.k Prediza. Z K[e.280
® Varnostna razdalja D |
. v . [varianta dovoza [17
Te parametri so pregledno zdruzeni v pogovornem oknu. e e SR P s Soeornre e
hesene | Pon. sl. Seznan it Predlog | KONTUINGE | guranjeu, m«snmvl
unkcjo | 2alogovnika| tipkourica | tehnolegije| roferonca

Obrazci enot

Pogovorno okno enote je razdeljeno v obrazce, obrazci pa so nadalje [Overww. |Tool | Gontour |Gyele |G
razdeljeni v skupine. Med obrazci in skupinami se premikate s
tipkami smart. Turn.

Obrazci v pogovornih oknih enot

Obrazec Funkcija

Prev. Pregledni obrazec z vsemi potrebnimi nastavitvami

Orodje Obrazec orodja z izbiro orodij, tehnoloske nastavitve
in funkcije M

Kontura Opis ali izbira konture, ki jo boste obdelali

Cikel Opis poteka obdelave

Global. Pogled in nastavitev globalno nastavljenih vrednosti

AppDep Definicija primika in odmika

Tool Ext RazSirjene nastavitve orodja
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Pregledni obrazec

\

preglednem obrazcu so zdruzeni najpomembnejsi podatki enote.

Ti parametri bodo ponovljeni v drugih obrazcih.

Obrazec orodja

\Y

tem obrazcu programirate tehnoloske informacije.

Orodije:

T: Stevilka orodja — Stevilka mesta revolverja

TID: Ident.stevilka — ime orodja bo vneseno samodejno

F: Feed - potisk obrata naprej (mm/vrt.) za obdelavo

Orodje se pri vsakem obratu vretena premakne za programirano
vrednost.

S: moznost Rezalna hitrost (m/min) ali moznost konstantno $t.
vrtlj. (vrt./min)

Preklop je mozen z moznostjo Vrsta vrtenja GS.

Vreteno:

GS: moznost Vrsta vrtenja

B G96: moznost Konstantna Rezalna hitrost
Stevilo vrtljajev se sinhrono spreminja s premerom struzenja.

= G97: moznost konstantno st. vrtlj.
Stevilo vrtljajev ni odvisno od premera struzenja.

MD: moznost Smer vrtenja
B MO3: v smeri urnega kazalca CW
®  MO04: v nasprotni smeri urnega CCW

SPI: moznost St. vretena orodja. 0-3 — vreteno, v katerega je
vpet obdelovanec (samo pri strojih z vec vreteni)

SPT: St. vretena orodja. 0-3 — vreteno poganjanega orodja

Funkcije M:

MT: M po T: funkcija M, ki b izvedena po priklicu orodja T

MFS: M na zacetku: funkcija M, ki bo izvedena na zacetku
obdelovalnega koraka

MFE: M na koncu: funkcija M, ki bo izvedena na koncu
obdelovalnega koraka

I stroj | © swart. Tum

Heroo Huopr 34

N 68 END_OF_UNIT s1059205990

s» HHposa
F C10 vadoline qxubn AT c
Prov. Orodje |Kontura | Cikel | Global[Tsl

i fionrio 34

N 169 UNIT ID'G816_ICP* [G810 Longitudinal
N 101 [ B]8tevitka orosa

N 182 T1 ID"1* CM

N 163  G96 5308 GI5 FO.3 M3

]
N 105 GO X52 22

N 166  Ga7 P2.800
Lo

G7: 1/min)
¢
B dusa

THC: \Project

Tdent.Stevilka

} T\ Ozadni editor

o 4 0o

off 00

0sni Kot.. Obrac.,

Izbira orodja

[_[ Feed

. ]
Rezalna hitrost
res .

Bl
P . Vesta vrtenja
_ 2 Suex vztenia

§t. vretena orodia 6-3

e
t@ MpoT uil M na zagetku MFs[
1 ra koncu ! !7

1_CHC_PILOT ¢

B

!T_I

slaa—

655636 697
HWUHss [@]nea

spife: s1 3

I

=] £
= = |
=

[Tdent . Stevilka

Seznan
zalogovnika

Alpha
tipkovnica

Predlog
tehnologije

)_Schruppen_en.nc.

Razdirjena
nen. orod

(27

Shranjev.

|
= |

63

10:43

Prekinitev

o Vsaka enota je dodeljena za dostop do tehnoloSke zbirke

podatkov nacina obdelave. V naslednjem opisu so navedeni
nacin obdelave in s tehnoloskim predlogom spremenjeni
parametri enote.

Gumbi v obrazcu Orodje

Sorran Izbira Stevilke orodja
revolverja
Poaiiag. Prevzem pom?ka, hitrosti rezanja in primika iz
izl tehnoloske zbirke podatkov
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Obrazec konture

V tem obrazcu dolocite konture, ki jih zelite obdelati. Razlikovano je [Earine | © st | Testeditor | B
med neposredno definicijo konture (G80) in napotilom na zunanjo upins s oeny o e i e
definicijo konture (odsek KONCNI DEL ali POMOZ.KONTURA). L e o
N 55 END_DF_UNTT $2829550539 Auxiliary c.. F(]
Definicija konture ICP s e o o, %0
= FK: moZnost Pomozna kontura — ime konture, ki jo Zelite 435, 0 50 5 3 o i o et VT i
obdelati ey :

P = Tamoo0c

Start point blank

Izberete Ze prisotno konturo 0z. na novo opisete konturo z
moznostjo ICP.

Interrupt Feed
Interval time

Feed period

® NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture THG: \Projoc  \SHART_KAPITEL2\nops\bax .nc e - 09:35

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka i |“i25¥'=?$' i e, [ e e T e |
konture
= Moznost NE ni programirana: konturni element NS je obdelan wan o b

v smeri definicije konture

B Moznost NS = NE je programirana: konturni element NS je
obdelan v nasprotni smeri definicije konture

= V: moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja
= 0: na zacetku in koncu

1: na zacetku

2: na koncu

3: brez obdelovanja

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)
= BP: Cas premora — interval za prekinitev pomikov
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.
= BF: Trajan.pot.napr. — ¢asovni interval do izvedbe naslednjega
premora
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

Navedene gumbe je mogoce izbrati samo, Ce se kazalec
nahaja v polju FK, NS ali NE.
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Gumbi v obrazcu konture ICP

P Odpre izbirni seznam v programu dolocenih
kontic kontur

Vse dolocene konture prikazuje v oknu grafike.

Graficne

el |zbiro izvedete s puscicnimi tipkami, gestami
dotikov ali misko.

— Zazene podnacin delovanja ICP editor. Pred tem v
rot. kont, moznosti FK vnesite zeleno ime konture.

o Zazene podnacin delovanja ICP editor s trenutno
i ] izbrano konturo

R Odpre okno grafike za izbiro delnega obmocja
Isfezence konture za moznosti NS in NE. Izbiro izvedete s

S Zazene podnacin delovanja ICP editor. Pred tem v
Cel. pl. moznosti FK vnesite zeleno ime konture

w Zazene podnacin delovanja ICP editor. Pred tem v
pLast moznosti FK vnesite zeleno ime konture

Premikanje med konturami

Ce delate z ved skupinami kontur, lahko po pritisku gumba
Konturna referenca izberete pravilno konturo. Krmiljenje v oknu
grafike zgoraj levo prikazuje Stevilko Skupina konture in po potrebi
ime Pomozna kontura.

Tipke za pomikanje

Preklopi na naslednjo ali predhodno konturo
(Skupina konture/Surovec/Pomozna kontu-
ra/lzdelek)

Preklopi na naslednji konturni element

Zmanj$a prikazani obdelovanec (povecava -)

Poveca prikazani obdelovanec (povecava +)

EC=0
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Neposredna definicija konture struzenja:

EC: moZnost Vrsta konture

® 0: normalna kontura

= 1: spustna kontura

X1, Z1: Zacetna kocka Kontura

X2,Z2: Konc.tocka konture

RC: moznost ZaokroZevanje — polmer kota konture

AC: moznost Za€etni kot — kot prvega konturnega elementa
(obmocje: 0°< AC < 90°)

WC: moznost Konéni kot — kot zadnjega konturnega elementa
(obmodje: 0° < WC < 90°)

BS: moznost -Posneti rob / + zaokrozitev na zacetku

= BS > 0: polmer zaokrozevanja

® BS < 0: Sirina posnetega roba

BE: -Posneti rob / + zaokrozitev na koncu

= BE > 0: polmer zaokrozevanja

® BE < 0: Sirina posnetega roba

BP: Cas premora — interval za prekinitev pomikov
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

BF: Trajan.pot.napr. — Casovni interval do izvedbe naslednjega
premora
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

Neposredna definicija konture vbadanja:

104

X1,Z1: Zacetna kocka Kontura

X2,Z2: Konc.tocka konture

RC: moznost ZaokroZevanje — polmer na dnu vboda

AC: moznost Za€etni kot — kot prvega konturnega elementa
(obmocje: 0°< AC < 90°)

WC: moznost Konéni kot — kot zadnjega konturnega elementa
(obmodje: 0° < WC < 90°)

BS: moznost -Posneti rob / + zaokrozitev na zacetku

= BS > 0: polmer zaokrozevanja

® BS < 0: Sirina posnetega roba

BE: -Posneti rob / + zaokrozitev na koncu

= BE > 0: polmer zaokrozevanja

® BE < 0: Sirina posnetega roba

— 79—~

— 71—~
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Globalni obrazec

Ta obrazec vsebuje parametre, ki so bili v zacetni enoti doloCeni kot
privzete vrednosti. Te parametre lahko spremenite v obdelovalnih
enotah.

Parameter:

= G14: moznost Tocka menjave orodja
® ni osi

simultano

najprej X, nato Z

najprej Z, nato X

samo X

samo Z

samo Y (odvisno od stroja)

hkrati z Y (odvisno od stroja)

m CLT: moznost Hladilno sredstvo
® 0O: brez
= 1: vklop obtoka 1
= 2: vklop obtoka 2

B G47: moznost Varnostni razmak — pri struzenju podaja razdaljo
do trenutnega surovca, kjer ni izvajan hitri tek

. SCK: moznost Varnostni razmak v smeri primika pri vrtanju in
rezkanju

m  SCI: moznost Varnostni razmak v obdelovalni ravnini pri vrtanju
in rezkanju

B G60: moznost Zas€itno obmocje — nadzor zasCitnega obmocja
med vrtanjem

= (: aktivno
= 1: neaktivno

0:
1:
2:
3:
4;
5:
6:

S} Hachine
FHRoughing

N5

N 108 UNIT ID*GS826_G8O* [G828 Roughing, di
N 101

N 162 T

N S2 L"InitStart" Vi
N 53 G26 53000

| © swart.Tum

$Hosinto $Hfrin

4 G14 00
N 55 END_OF_UNIT $2829550539

1
N 163  G96 530 GI5 FA.3 M3
b

TNG: \Project\SMART_KAPITEL2\neps\bar .nc

Help
graphic

Turret
list

|11y Tool aditor

I

S icesd $Hf1i11o Hopee Hn

(G515 Lonsitudinal zoughing in 1P |
Tool || €ontour | Cycle  Global | AppDep [xlx]

Tool change peint
| coolant

Safety clearance

¥

G148: Sinultaneot
cLT[L: Coolant 1 ¢

F

[Tool change point

Pxoposed
technology | :

Cancel |

Napotki za programiranje:

= Ce na krmiljenju ni konfigurirana os Y, vendar pa
privzeto nastavitev pri G14 nastavite na moznost 5:
samo Y ali moznost 6: hkrati z Y, potem krmiljenje
uporabi moznost ni osi 0z. 0: simultano.

B Enoti G840 Rezkanje kontur likov in G84X Rezkanje
Zepov likov v obrazcu Global. dodatno posedujeta
parameter Nivo povratka RB.
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Obrazec AppDep

V tem obrazcu dolocite polozaje in razlicice primikov in odmikov.
Z naslednjimi parametri lahko vplivate na strategijo primika.
Primik:

APP: Varianta dovoza
ni osi — izklop funkcije primika
0: simultano — os X in Z se primakneta diagonalno
1: najprej X, nato Z
2: najprej Z, nato X
3: samo X
® 4:samo Z

XS, ZS: moznost Polozaj primika X in moznost Z — polozaj
konice orodja pred priklicem cikla

Dodatno pri obdelavi osi C:

CS: moznost Polozaj primika C — polozaj osi C, na katerega se
izvede primik pred priklicom cikla z moznostjo G110

Primik z osjo Y-

APP: Varianta dovoza

ni osi — izklop funkcije primika
0: simultano — os X in Z se primakneta diagonalno

1: najprej X, nato Z

2: najprej Z, nato X

3: samo X

4: samo Z

5:samo Y

6: hkrati z Y — 0si X, Y in Z se primaknejo diagonalno

XS, YS, ZS: moznost Polozaj primika X, moznost Y in moznost Z
— polozaj konice orodja pred priklicom cikla

CS: moznost Polozaj primika C — polozaj osi C, na katerega se
izvede primik pred priklicom cikla z moznostjo G110

Z naslednjimi parametri lahko vplivate na strategijo odmika (velja
tudi za funkcije osi Y).

Odmik:

106

DEP: moznost Varianta odvoza

= ni osi — izklop funkcije odmika

: simultano — osi X in Z se diagonalno odmakneta
: najprej X, nato Z

: najprej Z, nato X

: samo X

4: samo Z

XE, ZE: moznost Polozaj odmika X in moznost Z — polozaj konice
orodja pred premikom k tocki menjave orodja

H B B B =®
w N =2 O

Enoti G890 obdelava konture ICP in G891 Simultano
fino rezkanje imata v funkciji DEP dodatno tudi
parameter 5: isto¢asno G1.

V3
ZS:WQLH
i__ XS
|
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Obrazec Tool Ext
V tem obrazcu lahko programirate dodatne nastavitve orodja.
Orodje:
= T:Stevilka orodja — $tevilka mesta revolverja
= TID: Ident.Stevilka — ime orodja bo vneseno samodejno
Os B:
= BW: moZnost Osni kot B — kot osi B (odvisno od stroja)
= CW: Obracanje orodja (odvisno od stroja)
= 0: ne
= 1:da(180°)
Dodatne funkcije:
= HC: Celjustna zavora (odvisno od stroja)
= 0: samodejno
® 1:vpenjanje
= 2: brez vpenjan.
= DF: moznost Dodatna funkcija — proizvajalec stroja jo lahko
oceni v podprogramu (odvisno od stroja)
® XL, YL, ZL: vrednosti lahko proizvajalec stroja oceni v
podprogramu (odvisno od stroja)

Z gumbom Razsirjena men. orod. lahko hitro in
enostavno preklapljate med obrazcema Orodje in Tool Ext.
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4.2 Enote - Grobo rezkanje

Enota G810 vzdolzno grobo rezkanje na ICP

Enota v odseku KONCNI DEL opisano konturo zdrobi od NS do
NE. Ce v FK navedete moznost Pomozna kontura, bo ta tudi
uporabljena.

Ime enote: G810_ICP/cikel: G810
Dodatne informacije: "VzdolZ.struganje G810", Stran 354
Obrazec Kontura:

® RH: Kontura sur. dela — ocena samo v primeru, da ni dolocen
noben surovec

m 0: ---- (odvisno od dolo¢enih parametrov)

®  brez parametra: surovec iz konture ICP in polozaja orodja

® XA in ZA: surovec iz konture ICP in zaCetne tocke surovca

m J: surovec iz konture ICP in ekvidistantne nadmere

1: iz poloZaja orodja (surovec iz konture ICP in poloZaja

orodja)

m 2: z zac. pol. surovca (surovec iz konture ICP in zacetne
tocke surovca XA in ZA)

= 3: ekvidistantna nadmera (surovec iz konture ICP in
ekvidistantne nadmere J)

® 4: vzdol. ravn. nadmera (surovec iz konture ICP, planske
nadmere XA in vzdolZzne nadmere ZA)

= J: moznost Predizmera surovega dela (vrednost polmera—
ocena samo, ¢e ni dolo¢en noben surovec)

m XA, ZA: ZacCetna tocka surovca (definicija kotne tocke konture
surovca — ocena samo, ¢e surovec ni dolocen)

Dodatne informacije: "Obrazec konture', Stran 102
Obrazec Cikel:
® | K Predizmera X in Z
= P: moznost Najvecji pomik
® E: Lastnosti vboda
m E = 0: padajocCe konture niso obdelane
= E > 0: pomik pri potapljanju pri obdelavi padajocih konturnih
elementov. Padajoc¢i konturni elementi bodo obdelani
B Brez vnosa: pomik pri potapljanju se pri obdelavi padajocih
konturnih elementov zmanjsa — najv. 50 %. PadajoCi konturni
elementi bodo obdelani

m SX, SZ: moznosti Omejitev reza X in Z (privzeto: brez omejitve
reza: vrednost premera = SX)

A: Startni kot (referenca: os Z, privzeto: vzporedno z osjo Z)
W: Izstopni kot (referenca: os Z; privzeto: pravokotno na os Z)
®  Q moznost Nacin proste voz. ob zakljucku cikla

= 0: nazaj na zac., X pred Z

® 1: pred koncano konturo

®  2: odmik za varn. razdaljo

b M|
b,

5 4

DIN 76 |DINSO9E| Form U | Form H | G22 | G23 HO | G23 H1
DINSB9F Form K

k= k= | b |l= D 2| =
D=8 X X x X X X X
b1 |y v Y ¥ b4 x b4
D=2 X x x X X x ¥
3| ¥ e " ¥ X X v
D=4 Y X x Y X X Y
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u
u

: Glajenje konture
0: z vsakim rezom (znotraj obmocja primika)
1: z zadnjim rezom (skupna kontura) — dvig pod 45°
2: brez glajenja — dvig pod 45°
- moznost Skritje elementov (glejte sliko)
- moznost Rezna €rta na vodor. element
0: ne (enakomerna razporeditev reza)
1: da (po potrebi neenakomerna razporeditev reza)
®  O: Skrij spodrezavanje
= 0: ne
B 1:da
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Gr. rezk.
®  zadevni parametri: F, S, E, P

|
E m CO nm =& &

Enota G820 grobo rezkanje v ICP

Enota v odseku KONCNI DEL opisano konturo zdrobi od NS do
NE. Ce v FK navedete moznost Pomozna kontura, bo ta tudi
uporabljena.

Ime enote: G820_ICP/cikel: G820
Dodatne informacije: "Plan.struganje G820", Stran 357
Obrazec Kontura:

® RH: Kontura sur. dela — ocena samo v primeru, da ni dolocen
noben surovec

m Q: ---- (odvisno od dolo¢enih parametrov)
®  brez parametra: surovec iz konture ICP in polozaja orodja
® XA in ZA: surovec iz konture ICP in zaCetne tocke surovca
m J: surovec iz konture ICP in ekvidistantne nadmere

= 1: iz poloZaja orodja (surovec iz konture ICP in poloZaja
orodja)

m 2: z zac. pol. surovca (surovec iz konture ICP in zacetne
tocke surovca XA in ZA)

= 3: ekvidistantna nadmera (surovec iz konture ICP in
ekvidistantne nadmere J)

®  4: vzdol. ravn. nadmera (surovec iz konture ICP, planske
nadmere XA in vzdolZzne nadmere ZA)

= J: moznost Predizmera surovega dela (vrednost polmera—
ocena samo, ¢e ni dolo¢en noben surovec)

® XA, ZA: ZacCetna tocka surovca (definicija kotne tocke konture
surovca — ocena samo, ¢e surovec ni dolocen)

Dodatne informacije: "Obrazec konture', Stran 102
Obrazec Cikel:

® |, K Predizmera X in Z

= P: moznost Najvecji pomik
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® E: Lastnosti vboda
= E = 0: padajoCe konture niso obdelane DIN 76 |DINSGSE| Form U | Form | G2 [ 623 0 | G20 Kt
® E > 0: pomik pri potapljanju pri obdelavi padajocih konturnih L o
elementov. PadajocCi konturni elementi bodo obdelani il el Bl Rl ] e L
= Brez vnosa: pomik pri potapljanju se pri obdelavi padajocih DE X | % | %X | % | X | X
konturnih elementov zmanjSa — najv. 50 %. PadajocCi konturni Sl | V| v | v | X X | X
elementi bodo obdelani 2| X | x x | % x x| v
m SX, SZ: mozZnosti Omejitev reza X in Z (privzeto: brez omejitve U [ v | ¥ | X X | v
reza: vrednost premera = SX) 4| ¥ | x | x v | x | x | ¥

m A: Startni kot (referenca: os Z, privzeto: pravokotno na os Z)
® W: Izstopni kot (referenca: os Z; privzeto: vzporedno z 0sjo Z)
= Q: moznost Nacin proste voz. ob zakljucku cikla
® 0: nazaj na zac., X pred Z
1: pred koncano konturo
2: odmik za varn. razdaljo
- Glajenje konture
0: z vsakim rezom (znotraj obmocja primika)
1: z zadnjim rezom (skupna kontura) — dvig pod 45°
2: brez glajenja — dvig pod 45°
- moznost Skritje elementov (glejte sliko)
:Rezna ¢rta na navp. element
0: ne (enakomerna razporeditev reza)
1: da (po potrebi neenakomerna razporeditev reza)
: Skrij spodrezavanje
0: ne
® 1:da
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Gr. rezk.
® zadevni parametri: F, S, E, P

E @ CO s B 8 I & =

]
o
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Enota G830 vzpor. s kont. na ICP

Enota v odseku KONVCNI DEL opisano konturo konturno vzporedno
zdrobi od NS do NE. Ce v FK navedete moznost PomozZna kontura,
bo ta tudi uporabljena.

Ime enote: G830_ICP/cikel: G830

Dodatne informacije: "Konturno vzporedno grobo rezkanje G830",
Stran 360

Obrazec Kontura:

® RH: Kontura sur. dela — ocena samo v primeru, da ni dolocen
noben surovec

m Q: ---- (odvisno od dolo¢enih parametrov)

® brez parametra: surovec iz konture ICP in polozaja orodja
® XA in ZA: surovec iz konture ICP in zaCetne tocke surovca
|
1

J: surovec iz konture ICP in ekvidistantne nadmere
: iz poloZaja orodja (surovec iz konture ICP in poloZaja
orodja)
m 2: z zac. pol. surovca (surovec iz konture ICP in zacetne
tocke surovca XA in ZA)

= 3: ekvidistantna nadmera (surovec iz konture ICP in
ekvidistantne nadmere J)

® 4: vzdol. ravn. nadmera (surovec iz konture ICP, planske DIN 76 |DINSG9E| Foxm U

Form H | G22 G23 HE | G23 H1
nadmere XA in vzdolzne nadmere ZA) e Form K

® J:moznost Predizmera surovega dela (vrednost polmera— il el Bl Rl el e L
ocena samo, ¢e ni dolo¢en noben surovec) bo | X | X | X | X | x | X | X%
= XA, ZA: Zacetna tocka surovca (definicija kotne tocke konture pelv o e | 6| X[ X | X
surovca — ocena samo, ¢e surovec ni dolocen) 2l X | x [ x | X | x| X [ ¥
= B: moznost Izracun konture by ¥ [ v | ¥ | ¥ | X | X | ¥
B: moznost Izraéun konture pEl ¥ | x | & [ ¥ | % [ x| ¥

= 0: avtomatsko
= 1: orodje levo (G41)
® 2: orodje desno (G42)
Nadaljnji parametri obrazca Kontura:
Dodatne informacije: "Obrazec konture', Stran 102
Obrazec Cikel:
= P: moznost Najvecji pomik
® | K Predizmera X inZ

m SX, SZ: moznosti Omejitev reza X in Z (privzeto: brez omejitve
reza: vrednost premera = SX)

A: Startni kot (referenca: os Z, privzeto: vzporedno z 0sjo Z)
W: Izstopni kot (referenca: os Z; privzeto: pravokotno na os Z)
Q: moznost Nacin proste voz. ob zakljucku cikla

= 0: nazaj na zac., X pred Z

= 1: pred koncano konturo

® 2: odmik za varn. razdaljo
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= H: moznost Vrsta reznih ¢rt

= 0: konst. nap. globina — kontura je premaknjena za
konstantno vrednost primika (vzporedno z 0sjo)

B 1: ekvidist. rezne Crte — linije reza potekajo v stalni razdalji
do konture (konturno vzporedno). Kontura je skalirana.

= D: moznost Skritje elementov (glejte sliko)
= HR: Smer glavne obdelave
= 0: samod.
1: +Z
2: +X
1 -Z
4:; -X
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Gr. rezk.
® zadevni parametri: F, S, E, P

H B B H
w

Enota G835 bidirekcionalno na ICP

Enota v odseku KONCNI DEL opisano konturo konturno vzporedno
in dvosmerno zdrobi od NS do NE. Ce v FK navedete moznost
Pomozna kontura, bo ta tudi uporabljena.

Ime enote: G835_ICP/cikel: G835

Dodatne informacije: "Konturno vzporedno z nevtralnim orodjem
(G835", Stran 362

Obrazec Kontura:

= RH: Kontura sur. dela — ocena samo v primeru, da ni dolocen
noben surovec

m 0: ---- (odvisno od dolo¢enih parametrov)

B brez parametra: surovec iz konture ICP in polozaja orodja

m XA in ZA: surovec iz konture ICP in zaCetne toCke surovca

B J:surovec iz konture ICP in ekvidistantne nadmere

1: iz polozaja orodja (surovec iz konture ICP in poloZaja

orodja)

m  2: z zac. pol. surovca (surovec iz konture ICP in zaCetne
tocke surovca XA in ZA)

= 3: ekvidistantna nadmera (surovec iz konture ICP in
ekvidistantne nadmere J)

= 4: vzdol. ravn. nadmera (surovec iz konture ICP, planske DIN 76 |DINSO9E | Form U

Form H | G22 G623 HO | G23 H1
nadmere XA in vzdolzne nadmere ZA) it Fomm K

= J:moznost Predizmera surovega dela (vrednost polmera— il el Bl Rl ] e L
ocena samo, ¢e ni doloen noben surovec) o8| X | X | X | X | x | x| X
m XA, ZA: Zacetna tocka surovca (definicija kotne tocke konture o 0 20 O O O
surovca — ocena samo, e surovec ni dolocen) 2] X | x | x | X | x | x| ¥
= B: moznost Izra€un konture 2] L [ T O [ [ (O
B: moznost Izraéun konture 4| ¥ | X | X |V | X | x|¥

= 0: avtomatsko
® 1: orodje levo (G41)
= 2: orodje desno (G42)
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Nadaljnji parametri obrazca Kontura:

Dodatne informacije: "Obrazec konture', Stran 102
Obrazec Cikel:

= P: moznost Najvecji pomik

® | K Predizmera X inZ

m SX, SZ: moznosti Omejitev reza X in Z (privzeto: brez omejitve
reza: vrednost premera = SX)

A: Startni kot (referenca: os Z, privzeto: vzporedno z 0sjo Z)
W: Izstopni kot (referenca: os Z; privzeto: pravokotno na os Z)
= Q: moznost Nacin proste voz. ob zakljucku cikla
= 0: nazaj na zac., X pred Z
1: pred koncano konturo
2: odmik za varn. razdaljo
- moznost Vrsta reznih crt

0: konst. nap. globina — kontura je premaknjena za
konstantno vrednost primika (vzporedno z 0sjo)

1: ekvidist. rezne crte - linije reza potekajo v stalni razdalji
do konture (konturno vzporedno). Kontura je skalirana.

= D: moznost Skritje elementov (glejte sliko)
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Gr. rezk.

® zadevni parametri: F, S, E, P

|
E I ® =

Enota G810 vzdolz. grobo rezk., neposr.
Enota zdrobi s parametri opisano konturo. V moznosti EC dolocite,
ali je prisotna normalna kontura ali vgrezna kontura.
Ime enote: G810_G80/cikel: G810
Dodatne informacije: "Vzdolz.struganje G810", Stran 354
Obrazec Kontura:
= EC: moznost Vrsta konture
® 0: normalna kontura
® 1: spustna kontura
X1,Z1: Zacetna kocka Kontura
X2,Z2: Konc.tocka konture
RC: moznost Zaokrozevanje — polmer kota konture
AC: moznost Za€etni kot — kot prvega konturnega elementa
(obmocje: 0°< AC < 90°)
B WC: moznost Konéni kot — kot zadnjega konturnega elementa
(obmocje: 0° < WC < 90°)
® BS: moznost -Posneti rob / + zaokrozitev na zacetku
= BS > 0: polmer zaockrozevanja
® BS < 0: Sirina posnetega roba
® BE: -Posneti rob / + zaokrozitev na koncu
m BE > O0: polmer zaokrozevanja
® BE < 0: Sirina posnetega roba
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= BP: Cas premora — interval za prekinitev pomikov
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

= BF:Trajan.pot.napr. — Casovni interval do izvedbe naslednjega -z s y
premora 5
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine. oxt

Obrazec Cikel:
B P: moznost Najvecji pomik ox2
m |, K Predizmera X inZ K
® E: Lastnosti vboda
m E = 0: padajoce konture niso obdelane
= E > 0: pomik pri potapljanju pri obdelavi padajocih konturnih
elementov. Padajoci konturni elementi bodo obdelani
B Brez vnosa: pomik pri potapljanju se pri obdelavi padajocih
konturnih elementov zmanjsa — najv. 50 %. PadajoCi konturni
elementi bodo obdelani

® H:Glajenje konture
u
|

EC=1

0: z vsakim rezom (znotraj obmocja primika)

1: z zadnjim rezom (skupna kontura) — dvig pod 45°
2: brez glajenja — dvig pod 45°

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Gr. rezk.

® zadevni parametri: F, S, E, P
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Enota G820 precno neposr. grobo rezkanje

Enota zdrobi s parametri opisano konturo. V moznosti EC dolodite,
ali je prisotna normalna kontura ali vgrezna kontura.

Ime enote: G820_G80/cikel: G820

Dodatne informacije: "Plan.struganje G820", Stran 357

Obrazec Kontura:

EC. moznost Vrsta konture

= 0: normalna kontura

= 1: spustna kontura

X1,Z1: ZaCetna kocka Kontura

X2,Z2: Konc.tocka konture

RC: moznost ZaokroZevanje — polmer kota konture

AC: moznost Zacetni kot — kot prvega konturnega elementa
(obmocje: 0°< AC < 90°)

WC: moznost Konéni kot — kot zadnjega konturnega elementa
(obmogje: 0° < WC < 90°)

BS: moznost -Posneti rob / + zaokrozitev na zacetku

® BS > 0: polmer zackrozevanja

® BS < 0: Sirina posnetega roba

BE: -Posneti rob / + zaokrozitev na koncu

® BE > O0: polmer zaokrozevanja

® BE < 0: Sirina posnetega roba

BP: Cas premora — interval za prekinitev pomikov
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

BF: Trajan.pot.napr. — Casovni interval do izvedbe naslednjega
premora
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

Obrazec Cikel:

P: moznost Najvecji pomik

I, K: Predizmera X inZ

E: Lastnosti vboda

® E = (0: padajoce konture niso obdelane

® E > 0: pomik pri potapljanju pri obdelavi padajocih konturnih
elementov. PadajocCi konturni elementi bodo obdelani

B Brez vnosa: pomik pri potapljanju se pri obdelavi padajocih
konturnih elementov zmanjSa — najv. 50 %. PadajocCi konturni
elementi bodo obdelani

H: Glajenje konture

m 0: z vsakim rezom (znotraj obmocja primika)

= 1: z zadnjim rezom (skupna kontura) — dvig pod 45°
m 2: brez glajenja — dvig pod 45°

Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

Nadin obdelave: Gr. rezk.
zadevni parametri: F, S, E, P

HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart. Turn in DIN | 10/2022

EC=1

EC=1

—Z71—=|

EC=1

115



Enote smart.Turn (mozZnost s§t. 9) | Enote - Grobo rezkanje

Enota G895 Simultano grobo rezkanje (mozZnost st. 54)

Moznost G895 izvede 3-osno simultano grobo rezkanje dolocenega
konturnega obmocja v vec rezih.

Da lahko cikel izvede ¢im bolj realno kolizijsko opazovanije,
morate uporabljenemu orodju dodeliti ustrezno drzalo
orodja.

Realno drzalo se mora nahajati znotraj definiranih mer
drzala.

Poleg drzala lahko proizvajalec stroja opiSe tudi dodatni
sestavni del vrtljive osi kot kolizijskega objekta (npr. glavo
osi B). Ce se ta opis kot 2D-pogled nahaja v vrtilni ravnini, se
to telo prikaze v 2D-simulaciji in je samodejno vkljuceno v
kolizijsko opazovanje.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Kolizijsko opazovanije se izvede samo v dvodimenzionalni
obdelovalni ravnini X-Z. Cikle ne preverja, ali obmocje v koordinati
Y rezila orodja, drzala orodja ali vrtljivega telesa privede do trka.
» NC-program uvedite v Posam. blok

> Omejite obdelovalno obmocje

Ime enote: G895_ICP/cikel: G895

Dodatne informacije: 'Simultano grobo rezkanje G895
(moznost $t. 54)", Stran 375
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Obrazec Kontura:

® FK: moznost Pomozna kontura — ime konture, ki jo Zelite
obdelati
Izberete Ze prisotno konturo oz. na novo opisete konturo z
moznostjo ICP.

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

B Moznost NE ni programirana: konturni element NS je obdelan
v smeri definicije konture

® Moznost NS = NE je programirana: konturni element NS je
obdelan v nasprotni smeri definicije konture

= V:moZnost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja
= 0: na zacetku in koncu

1: na zacetku

2: na koncu

3: brez obdelovanja

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

= D: moznost Skritje elementov (glejte sliko)
Kode skrivanja za vbode in proste vbode

Priklic G Funkcija Koda D
G22 Vbod za tesnilni obro¢ 512
G22 Vbod za varnostni obro¢ 1.024
G23 HO Splosni vbod 256
G23 H1 Prosto rezkanje 2.048
G25 H4 Prosti vbod oblika U 32.768
G25 H5 Prosti vbod oblika E 65.536
G25 Hé6 Prosti vbod oblika F 131.072
G25 H7 Prosti vbod oblika G 262.144
G25 H8 Prosti vbod oblika H 524.288
G25 H9 Prosti vbod oblika K 1.048.576

Za skrivanje vec elementov dodajte kode D iz tabele ali uporabite
vrednost D iz grafike.

Izklopite primer prostih vbodov oblike E in F:
65.536 +131.072 = 196.608

m SX, SZ: mozZnosti Omejitev reza X in Z (privzeto: brez omejitve
reza: vrednost premera = SX)

A: Startni kot (referenca: os Z, privzeto: vzporedno z 0sjo Z)
W: Izstopni kot (referenca: os Z; privzeto: pravokotno na os Z)
I: moznost Predizmera X

K: moznost Predizmera Z
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= B: moznost Izra¢un konture
= (: avtomatsko
= 1: orodje levo (G41)
® 2: orodje desno (G42)

Obrazec Cikel:
= P: Zelen pomik - osnova izraduna za primik
= PZ: Najv. pomik
Dodatne informacije: 'Odstranitev:", Stran 377
B PT:Najm. odstranitev - upoStevanje primika P v %
= Q: moznost Vrsta primika (privzeto: 0)
= 0: samodejno (z B) — krmiljenje preveri:
B diagonalni primik
B naprej smer X, potem smer Z
|

ekvidistan¢nost (enakost po dolZini) z varnostno razdaljo
okrog surovca

B jzpuscanje prvih konturnih elementov, ko zacetni polozaj ni
dostopen

1: najprej X, nato Z

2: najprej Z, nato X

3: brez primika — orodje se nahaja v blizini zaCetne toCke
- Nacin proste voz.

3: odmik za varn. razdaljo

6: prvo X in Z na z. pol.

7: prvo Z in X na z. pol.

8: s premikom B-osi na zac. pol.

- Uporaba mehkega prostega kota - doloca uporabno
mehkega prostega kota IC in JC

Parameter U Uporaba mehkega prostega kota ponuja naslednje
moznosti nastavitev:

0: zelo trdo

1: trdo

: srednje

3: mehko

4: zelo mehko

IC : Primarni prosti kot - mehko - Zeleno prosto obmocdje pred

rezilom

m JC:Sekundarni prosti kot - mehko - zeleno prosto obmocje za
rezilom

® KC: Primarni prosti kot - trdo - varno prosto obmocje pred
rezilom

m RC:Primarni prosti kot - trdo - varno prosto obmocje za

rezilom

C @B B 8 I B B ©®

N
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Obrazec Cikel 2:

AR : najm. naklonski kot - najman;jsi mozni dovoljeni kot vrtljive
osi (obmodje: -359.999° < AR < 359.999°)

AR : najv. naklonski kot - najvecji mozni dovoljeni kot vrtljive osi
(obmocje: -359.999° < AN < 359.999°)

C: Strategija reza - oblika linij reza

® 0: avtomatsko - krmiljenje kombinira samodejno plansko in
vzdolzno struzenje

1: vzdolzno (zunaj)

2: ravno (¢elno)

3: vzdolzno (znotraj)

4: ravno (vpen. glava)

5: vzporedno s surovcem

EC. Smer reza

= 0: enosmerno - vsak rez se izvede v definirani smeri konture

® 1: dvosmerno - rezi se izvedejo v optimalni liniji reza glede
Casa obdelave in se lahko izvedejo v definirani smeri ter
nasprotni definirane smeri konture

AS: Strategija za zaporedje - zaporedje obdelave pri loCenih

Zepih

® 0: ravno poudarjeno - zaporedje obdelave je izbrano tako, da

se teziSCe obdelovanca vedno nahaja ¢im blizje vpenjalu

= 1: vzdolZno poudarjeno - zaporedje obdelave je izbrano tako,
da je nosilni moment obdelovanca ¢im niZzji.

SL : Nadmera drzala orodja - nadmera za izracun trka med
obdelovancem in drzalom orodja

E: Fmax pri izrav. premiku — omejitev hitrosti izravnalnega
premika linearnih osi

EW: Pomik pri spus€anju - pomik za spuscanje v material v mm/
min

BP: Cas premora — interval za prekinitev pomikov
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

BF: Trajan.pot.napr. — Casovni interval do izvedbe naslednjega
premora
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "'smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Gr. rezk.

® zadevni parametri: F, S, E, P
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4.3 Enote - Vbad.

Enota G860 kont. vbadanje na ICP
Enota v odseku KONCNI DEL opisano konturo aksialno/radialno

zdrobi od NS do NE. Ce v FK navedete moznost Pomozna kontura,

bo ta tudi uporabljena.

Ime enote: G860_ICP/cikel: G860

Dodatne informacije: "Vbod G860", Stran 364
Obrazec Kontura:

m SX, SZ: mozZnosti Omejitev reza X in Z (privzeto: brez omejitve
reza: vrednost premera = SX)

® DQ: moznost Stevilo vbod. ciklov

m DX, DZ: moZnost razmak od nasled.vboda Smer X in Z (DX =
vrednost polmera)

= DO: moznost Potek (pri parametru Q =0in DQ > 1)

E 0: cel. gr. rezkanje/fino rezk. — grobo rezkanje vseh
vbodov, potem fino rezkanje vseh vbodov

® 1: pos. gr. rezk./fino rezk. — vsak vbod je v celoti obdelan,

preden se zacne obdelava naslednjega vboda
Obrazec Cikel:
m |, K: Predizmera XinZ
= ET: Globina vboda na primik

= P:Sirina vboda — primiki <= P (brez vnosa: P = 0,8 * rezalna
debelina orodja)

® E:moznost Pot.napr.ravn.
= EW: Pot.napr.vbod

= EZ: moznost Cas zadrzev. po poti vboda (privzeto: ¢as enega
obrata vretena)

B D: moznost Obr. na dnu utora
= Q: moznost Grobo/fino rezkanje — razliCice poteka
= Q: StruZenje in ravnanje
® 1: Samo struzenje
® 2: Samo ravhanje
m KS: Glavnicasto struzenje (privzeto: 0)
® 0O ne
® 1:Da- Predhodno vbadanje poteka v polnih rezih, obdelava
vmesne stojine sredinsko do vbodnega orodja
= H: moznost Nacin proste voz. ob koncu cikla
® 0: nazaj na zac. tocko
® aksialni vbod: najprej smer Z, potem smer X
® radialni vbod: najprej smer X, potem smer Z
® 1: pred koncano konturo
2: zaustav. na varn. razd.
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= O: moznost Konec predvbodn. reza

m  0: dvig pri hitrem teku

® 1: polov. Sirina vboda 45°
U: moznost Konec ravnal. reza
= 0: vredn. iz glob. param.

E 1: deljenje hor. elem.

2: dokonc. hor. elem.

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vbadanje kontur

® zadevni parametri: F, S, E

Enota G869 vbodno rezkanje na ICP

Enota prek moznosti ICP opisano konturo aksialno/radialno zdrobi
od NS do NE. Drobljenje se izvede z izmenjujoCim vbadanjem in
grobim rezkanjem.

Enota v odseku KONVCNI DEL opisano konturo aksialno/radialno
zdrobi od NS do NE. Ce v FK navedete moznost PomozZna kontura,
bo ta tudi uporabljena.

Ime enote: G869_ICP/cikel: G869
Dodatne informacije: "Cikel vbodnega rezkanja G869", Stran 368
Obrazec Kontura:

X1, Z1: moznost Zacetna tocka surovca — ocena samo, ¢e ni
dolo¢en noben surovec

RI, RK: Predizmera surovca Xin Z

SX, SZ: moznosti Omejitev reza X in Z (privzeto: brez omejitve
reza: vrednost premera = SX)

Nadaljnji parametri obrazca Kontura:
Dodatne informacije: "Obrazec konture', Stran 102
Obrazec Cikel:

P: moznost Najvecji pomik

I, K: Predizmera X in Z

RB: moznost Popravek globine rezkanja za fino rezkanje
B: Sirina zamika (privzeto: 0)

U: moznost Smer: - smer drobljenja

®  0: dvosmerno (v obeh smereh)

= 1:enosmerno (v smeri konture)

Q: moznost Grobo/fino rezkanje — razliCice poteka
= Q: StruZenje in ravnanje

® 1: Samo struzenje

® 2: Samo ravhanje

A: mozZnost Dostopni kot (privzeto: v nasprotni smeri smeri
vbadanja)

W: Izstopni kot (privzeto: v nasprotni smeri vbadanja)
0: Vbodni pomik (privzeto: aktivni pomik)
E: moznost Pot.napr.ravn.
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= H: moznost Nacin proste voz. ob koncu cikla
= 0: nazaj na zac. tocko
® aksialni vbod: najprej smer Z, potem smer X
® radialni vbod: najprej smer X, potem smer Z
= 1: pred koncano konturo
® 2: zaustav. na varn. razd.
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: 'smart.Turn", Stran 100
Krmiljenje na podlagi definicije orodja prepozna, ali je vbod radialen
ali aksialen.
Popravek globine rezkanja RB: odvisno od materiala in hitrosti
pomika se rezilo pri struzenju zamakne. Napako primika, ki jo ta
pomik povzroci, odpravite s popravkom globine rezkanja. Vrednost je
praviloma dolo¢ena empiri¢no.

Sirina zamika B: od drugega primika se pri prehodu s struZenja na
vbadanje pot, ki bo zdrobljena, zmanj$a za moznost Sirina zamika B.
Pri vsakem nadaljnjem prehodu na tem boku se izvede zmanjSanje
za B — dodatno k dosedanjemu zamiku. Vsota zamika bo omejena
na 80 % ucinkovite rezalne debeline (ucinkovita rezalna debelina =
rezalna debelina — 2*rezalni polmer). Krmiljenje po potrebi zmanjsa
programirano Sirino zamika. Odve¢ni material se na koncu vbadanja
zdrobi z vbodnim gibom.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vbodno rezkanje
® zadevni parametri: F, S, O, P
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Enota G860 kont. vbad., neposr.

Enota aksialno ali radialno zdrobi s parametri opisano konturo.
Ime enote: G860_G80/cikel: G860

Dodatne informacije: "Vbod G860", Stran 364

Obrazec Kontura:

DQ: moznost Stevilo vbod. ciklov

DX, DZ: mozZnost razmak od nasled.vboda Smer X in Z (DX =
vrednost polmera)

DO: moznost Potek (pri parametru Q =0in DQ > 1)

Nadaljnji parametri obrazca Kontura:

Dodatne informacije: 'Obrazec konture’, Stran 102 —”L{/ l
Obrazec Cikel: } ETT
B Q: moznost Grobo/fino rezkanje — razliCice poteka k
® O: Struzenje in ravnanje
E ooo L(/

= 1: Samo struzenje
® 2: Samo ravhanje
KS: Glavnicasto struzZenje (privzeto: 0) k
m O ne
® 1:Da - Predhodno vbadanje poteka v polnih rezih, obdelava
vmesne stojine sredinsko do vbodnega orodja
I, K: Predizmera X in Z
ET: Globina vboda na primik

P: Sirina vboda — primiki <= P (brez vnosa: P = 0,8 * rezalna
debelina orodja)

E: moznost Pot.napr.ravn.
EW: Pot.napr.vbod

EZ: moznost Cas zadrzev. po poti vboda (privzeto: 8as enega
obrata vretena)

D: moznost Obr. na dnu utora

= 0: cel. gr. rezkanje/fino rezk. — grobo rezkanje vseh
vbodov, potem fino rezkanje vseh vbodov

® 1: pos. gr. rezk./fino rezk. — vsak vbod je v celoti obdelan,
preden se zac¢ne obdelava naslednjega vboda

Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: 'smart. Turn", Stran 100

Krmiljenje na podlagi definicije orodja prepozna, ali je vbod radialen
ali aksialen.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

Nacin obdelave: Vbadanje kontur
zadevni parametri: F, S, E
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Enota G869 vbodno rezk., neposr.

Enota aksialno ali radialno zdrobi s parametri opisano konturo. Z
izmenjujoc¢im vbadanjem in grobim rezkanjem se drobljenje izvede s ? . \ ?
¢im manjsim stevilom dvigov in primikov. ’ B
Ime enote: G869_G80/cikel: G869 — ;j
Dodatne informacije: "Cikel vbodnega rezkanja G869", Stran 368 |
Obrazec Kontura: !
= RI, RK: Predizmera surovca X in Z R |
Nadaljnji parametri obrazca Kontura:
Dodatne informacije: "Obrazec konture', Stran 102
Obrazec Cikel:
= P: moznost Najvecji pomik ‘i?
|, K: Predizmera X inZ i
RB: moznost Popravek globine rezkanja za fino rezkanje e
B: Sirina zamika (privzeto: 0)
U: moznost Smer: - smer drobljenja
m 0: dvosmerno (v obeh smereh) K
= 1:enosmerno (v smeri konture)
= Q: moznost Grobo/fino rezkanje — razlicice poteka

= Q: StruZenje in ravnanje { 7B | [ U/ |

Bi Uni

= 1: Samo struZenje Rs%ﬁ o) 1)

® 2: Samo ravnhanje
Nadaljnji obrazci: @JW

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

Krmiljenje na podlagi definicije orodja prepozna, ali je vbod radialen
ali aksialen.

Popravek globine rezkanja RB: odvisno od materiala in hitrosti
pomika se rezilo pri struzenju zamakne. Napako primika, ki jo ta
pomik povzroci, odpravite s popravkom globine rezkanja. Vrednost je
praviloma doloCena empiricno.

Sirina zamika B: od drugega primika se pri prehodu s struZenja na
vbadanije pot, ki bo zdrobljena, zmanj$a za moznost Sirina zamika B.
Pri vsakem nadaljnjem prehodu na tem boku se izvede zmanjSanje
za B — dodatno k dosedanjemu zamiku. Vsota zamika bo omejena
na 80 % ucinkovite rezalne debeline (u¢inkovita rezalna debelina =
rezalna debelina — 2*rezalni polmer). Krmiljenje po potrebi zmanjsa
programirano Sirino zamika. Odvecni material se na koncu vbadanja
zdrobi z vbodnim gibom.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
®  Nacin obdelave: Vbodno rezkanje
®  zadevni parametri: F, S, O, P

—
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Enota G859 odrez

Enota izvede vbod struzenca. Izbirno bo na zunanjem premeru
ustvarjen posneti rob ali zaokrozevanje. Po izvedbi cikla se
orodje vrne na zacetno tocko. Od polozaja | naprej lahko dolocite
zmanjSanje pomika.
Ime enote: G859_CUT_OFF/cikel: G859
Dodatne informacije: "Vbod. cikel G859", Stran 409
Obrazec Cikel:
B X1,Z1:Zacetna kocka Kontura
= B:-B posn.rob/+B zaokroz.
= B> 0: polmer zaokrozevanja
B B < 0: Sirina posnetega roba
= D:Najvecje st. vrtljajev
= XE: Notran.premer (cev)

= |: Premer reduc.pot.naprej — mejni preme, od katerega naprej

bo premikanje izvajano z zmanjSanim pomikom
® E: Reduc. potisk naprej Fi
= SD: Omejitev §t. vrt. od | )
= U: Premer aktiv. prijemala (odvisno od stroja) e
||

K: Razdalja pri umiku po rezanju — dvig orodja pred umikom
stransko od planske povrsine

Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100

Omejitev na Najvecje st. vrtljajev D je uCinkovita samo v
ciklu. Po koncu cikla je ponovno aktivna omejitev Stevilka
vrtljajev, ki je delovala pred ciklom.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vbadanje kontur
® zadevni parametri: F, S, E
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Enota G85X podrez (H,K,U)

Enota odvisno od moznosti KG ustvari naslednje proste vbode:

m Oblika U: enota ustvari prosti vbod in izvede fino rezkanje e E
mejne planske povrsine. Izbirno bo ustvarjen posneti rob ali
zaokrozevanje

m Oblika H: kon¢na tocka prostega vboda je dolo¢ena na podlagi
kota potapljanja

= Oblika K: ustvarjena oblika konture je odvisna od uporabljenega
orodja, saj bo izveden samo en linearni rez pod kotom 45°

o = Najprej izberite moznost Vrsta prostega vboda KG in
potem vnesite vrednosti za izbran prosti vbod

B Parametre z enakimi ¢rkami naslova krmiljenje
spremeni tudi za druge proste vbode. Te vrednosti
pustite nespremenjene

Ime enote: G85x_H_K_U/cikel: G85

Dodatne informacije: "Cikel prostega vboda G85', Stran 410
Obrazec Kontura:

® KG: moznost Vrsta prostega vboda

= Oblika U G856
Dodatne informacije: "Prosti vbod v obliki U G856,
Stran 415

m Oblika H G857
Dodatne informacije: "Prosti vbod v obliki G857", Stran 416

® Oblika K G858
Dodatne informacije: "Prosti vbod v obliki K G858",
Stran 416

m X1, Z1: Kot.tocka konture
Prosti vbod Oblika U:
® X2: Koné.toc.plan.povrs.
= | Premer prostega vboda
® K Dolz.prost.vboda
= B:-B posn.rob/+B zaokroz.
= B> 0: polmer zaokrozevanja
® B < 0:Sirina posnetega roba
Prosti vbod Oblika H:
= K: Dolz.prost.vboda
® R: moznost Radij v kotu prostega vboda
= W: Kot potapljanja
Prosti vbod Oblika K:
® | Globina pr.vboda
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Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: 'Enote smart.Turn (mozZnost $t. 9)", Stran 99
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Fino rezk.

® zadevni parametri: F, S

Enota G870 ICP vb. — Vbodni cikel

Moznost G870 ustvari vbod, ki je doloceno z moznostjo G22-Geo.
Krmiljenje na podlagi definicije orodja prepozna, ali je prisotna
zunanja ali notranja obdelava oz. radialni ali aksialni vbod.

Ime enote: G870_ICP/cikel: G870

Dodatne informacije: "Vbodni cikel G870", Stran 371

Obrazec Kontura:

® | moznost Predizmera

= EZ: moznost Cas zadrzev. po poti vboda (privzeto: éas enega
obrata vretena)

Nadaljnji parametri obrazca Kontura:

Dodatne informacije: "Obrazec konture', Stran 102
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vbad.

® zadevni parametri: F, S
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4.4 Enote - Vrtanje / Srediscno

Enota G74 centri¢no vrt.

Enota s fiksnimi orodji ustvari aksialne izvrtine v ve¢ stopnjah.
Primerna orodja lahko pozicionirate do +/— 2 mm izven sredisCa.
Ime enote: G74_ZENTR/cikel: G74

Dodatne informacije: 'Cikel glob. vrtanja G74", Stran 424
Obrazec Cikel:

= Z1:moznost Zacetna tocka vrtanja

® Z2:Koncna tocka vrtanja

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= X: moZnost Zac¢etna tocka vrtanja (vrednost premera; obmocje:
=2 mm < X < 2 mm; privzeto: 0)

= E:moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0) o]
® D: Vrsta povrat. D=6: ooC> 69
= 0: hitri tek p-1: ooy F
® 1: pomik
e .
= DFF: Povratni pomi o AN

= V:moznost Reduc.pot.napr.
® 0: brez zmanjsanja

= 1: na koncu vrtine

[v]

= 2: na zaCetku vrtine [ENER s . V2,3
v . Jooo | ooo ! ooo
= 3: na zacd. in koncu vrt. F(so%) | F(100%) L F(sew)
= AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0) ‘ AT
= P:moznost 1. vrtal.glob. Ag (-
= IB: moznost Zmanjs. vrednost glob. vrt. — vrednost, za katero - A(—-— L L
se globina vrtanja zmanjSa po vsakem primiku
®  JB: moznost Najmanj. globina vrtanja
Ce ste vnesli vrednost za zmanj$evanje globine vrtanja, se =3 P-18 P
globina vrtanja zmanj$a samo do vrednosti, ki ste jo navedli v
moznosti JB.

= B: moznost Razmak povrat. — vrednost, za katero se orodje po
dosegu dolocene globine vrtanja pomakne nazaj

B RI: moznost Varnostna razdalja notranje — razdalja za ponovni
premik znotraj izvrtine (privzeto: Varnostni razmak SCK)

Obrazec Global.:

= G14: moznost Tocka menjave orodja
® ni osi

: simultano

: najprej X, nato Z

: najprej Z, nato X

: samo X

: samo Z

: samo Y (odvisno od stroja)

: hkrati z Y (odvisno od stroja)

HE B B B B B B
o Ul A WN =2 O
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® CLT: moznost Hladilno sredstvo
= Q: brez
= 1: vklop obtoka 1
= 2: vklop obtoka 2

m SCK: moznost Varnostni razmak v smeri primika pri vrtanju in
rezkanju

B G60: moznost Zas€itno obmocje — nadzor zascitnega obmocja
med vrtanjem

= (: aktivno
= 1: neaktivno

= BP: Cas premora — interval za prekinitev pomikov
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

= BF: Trajan.pot.napr. — ¢asovni interval do izvedbe naslednjega
premora
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100

o Ce moznost X ni programirana se moznost XS nahaja v
obmocju =2 mm < XS < 2 mm, potem se vrtanje izvede na
moznost XS.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje
® zadevni parametri: F, S
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Enota G73 centr. izrez. navojev

Enota s fiksnimi orodji reze aksialni navoj.
Ime enote: G73_ZENTR/cikel: G73
Dodatne informacije: "Vrtanje navojev G73", Stran 422

Obrazec Cikel:
B 7Z1:moznost Zacetna tocka vrtanja e Wiy
®m Z2: Koncna tocka vrtanja
= NS: moznost St. za€etnega niza konture — zacetek odseka
konture —- 21

= X: moznost Zac¢etna tocka vrtanja (vrednost premera; obmocje:
-2 mm < X < 2 mm; privzeto: 0)

= F1:Narasc¢. navoja

= B: Dolz. primika, za doseganje programiranega Stevila vrtljajev in
pomika (privzeto: 2 * Naras¢anje navoja F1)

B L:Dolzina izvleka pri uporabi vpenjalnih kleS¢ z izravnavo
dolzine (privzeto: 0) SR

= SR:moznost St. vrtljajev pri odmiku (privzeto: tevilo vrtljajev e u *%
. 2

navojnega svedra)
= SP: Globina loma ostruzkov
® S|: Razdalja pri umiku
Obrazec Global.:
= G14: moznost Tocka menjave orodja
ni osi
: simultano
: najprej X, nato Z
: najprej Z, nato X
: samo X
: samo Z
: samo Y (odvisno od stroja)
: hkrati z Y (odvisno od stroja)
m CLT: moznost Hladilno sredstvo
® 0O: brez
= 1: vklop obtoka 1
= 2: vklop obtoka 2

B SCK: moznost Varnostni razmak v smeri primika pri vrtanju in
rezkanju

B G60: moznost Zas€itno obmocje — nadzor zascitnega obmocja
med vrtanjem
= 0: aktivno
® 1: neaktivno
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: 'smart. Turn", Stran 100
Pritez.dolzina L: ta parameter uporabljajte pri vpenjalnih kleS¢ah z
izravnavo dolzine. Cikel na podlagi globine navoja, programiranega
narascanja in dolzine izvleka izraCuna novo nazivno narascanje.
Nazivno narascanje je nekoliko manjSe od naras¢anja navojnega
svedra. Pri ustvarjanju navoja bo sveder za dolzino izvleka izvleCen iz

vpenjalne glave. S tem postopkom dosezete daljse Zivljenjske dobe
navojnih svedrov.

."
RN
L]

o Ul A WN = O
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Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje navojev
B zadevni parameter: S

Ce potek programa prekinete med ciklom vrtanja navojev,
se lahko z 0sjo Z ro¢no premaknete iz izvrtine. Krmiljenje
vreteno premakne skladno s premikom.

Ce je izbirni strojni parameter CfgBackTrack (5t. 122000)
aktiven, morate po ro¢nem premiku potek programa
nadaljevati s pomocjo gumba Iskanje zace. niza.

Enota G72 vrtanje, spusc.

Enota s fiksnimi orodji obdela aksialno izvrtino v ve¢ stopnjah.
Ime enote: G72_ZENTR/cikel: G72

Dodatne informacije: "Navrtanje/spuscanje G72", Stran 421
Obrazec Cikel:

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture

= E:moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
= D: Vrsta povrat.
® 0: hitri tek
= 1: pomik
= DFF: Povratni pomik
= RB: Nivo povratka
Obrazec Global.:
= G14: moznost Tocka menjave orodja
ni osi
: simultano
: najprej X, nato Z
: najprej Z, nato X
: samo X
: samo Z
: samo Y (odvisno od stroja)
: hkrati z Y (odvisno od stroja)
m CLT: moznost Hladilno sredstvo
® 0O: brez
= 1: vklop obtoka 1
= 2: vklop obtoka 2

B SCK: moznost Varnostni razmak v smeri primika pri vrtanju in
rezkanju

B G60: moznost Zas¢itno obmocje — nadzor zascitnega obmocja
med vrtanjem

= 0: aktivno
= 1: neaktivho
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: 'smart. Turn", Stran 100

o Ul A WN = O
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4.5 Enote - Vrt./Celo C, Plasé CinICP C

Enota G74 Enojna vrtina, ¢elo C

Enota na Celni povrsSini ustvari izvrtino.
Ime enote: G74_Bohr_Stirn_C/cikel: G74
Dodatne informacije: 'Cikel glob. vrtanja G74", Stran 424
Obrazec Cikel:
B Z1:moznost Zacetna tocka vrtanja
Z2: Konc¢na tocka vrtanja
CS: moznost Kot vretena
E: moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
D: Vrsta povrat.
= 0: hitri tek
® 1: pomik
= DFF: Povratni pomik
= V. moznost Reduc.pot.napr.
® 0: brez zmanjsanja
= 1: na koncu vrtine
= 2: na zacetku vrtine
® 3: na zac. in koncu vrt.
= AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
= P:moznost 1. vrtal.glob.

B |B: moznost Zmanjs. vrednost glob. vrt. — vrednost, za katero

se globina vrtanja zmanjSa po vsakem primiku

= JB: moznost Najmanj. globina vrtanja
Ce ste vnesli vrednost za zmanj$evanje globine vrtanja, se
globina vrtanja zmanjSa samo do vrednosti, ki ste jo navedli v
moznosti JB.

= B: moznost Razmak povrat. — vrednost, za katero se orodje po

dosegu dolocene globine vrtanja pomakne nazaj

® RI: moznost Varnostna razdalja notranje — razdalja za ponovni

premik znotraj izvrtine (privzeto: Varnostni razmak SCK)
Obrazec Global.:
= G14: moznost Tocka menjave orodja
B ni osi
: simultano
: najprej X, nato Z
: najprej Z, nato X
: samo X
: samo Z
: samo Y (odvisno od stroja)
: hkrati z Y (odvisno od stroja)
m CLT: moznost Hladilno sredstvo
® 0O: brez
= 1: vklop obtoka 1
= 2: vklop obtoka 2

o Ul A WN = O

[ 1

10 ]
D=0: DOO)> GO

p=1: ooo)> F

—12

[v]
V=1,V=3 | = V=2,V=3
oo | Jooo i ooo

F(50%)

F(100%)
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m SCK: moznost Varnostni razmak v smeri primika pri vrtanju in
rezkanju

= G60: moznost Zas€itno obmocje — nadzor zasc¢itnega obmocja
med vrtanjem

= 0: aktivno
= 1: neaktivno

= BP: Cas premora — interval za prekinitev pomikov
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

® BF: Trajan.pot.napr. — Casovni interval do izvedbe naslednjega
premora
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vrtanje

® zadevni parametri: F, S
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Enota G74 Vrtanje, linearni vzorec, celo C

Enota na Celni povrSini ustvari linearni vzorec vrtanja z
enakomernimi razdaljami.

Ime enote: G74_Lin_Stirn_C/cikel: G74
Dodatne informacije: 'Cikel glob. vrtanja G74", Stran 424
Obrazec Vzorec:

Obrazec Cikel:

XK, YK

Q: Stevilo vrtin

X1, C1: Polarna zacetna tocka — zacetna tocka vzorca

XK, YK: Kartez. zacetna tocka

I, J: Kon¢na tocka (XK) in (YK) — kon¢na toCka vzorca
(kartezi¢ni)

li, Ji: Razdalja (XKi) in (YKi) — inkrementalna vzoréna razdalja
R: moznost Razd. od prve/zadnje vrtine

Ri: moznost Dolzina — Inkr. razdalja

A: moznost Kot vzorca (referenca: os XK)

Z1: moznost Zacetna tocka vrtanja
Z2: Koncna tocka vrtanja
E: moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0) ‘ [v]

V=1,V=3 [ v=2,V=3
D: Vrsta povrat. <leoo oo { <|moo
F(50%) F(100%) | F(56%)

= 0: hitri tek

= 1: pomik

DFF: Povratni pomik

V: moznost Reduc.pot.napr.

= 0: brez zmanjsSanja

® 1: na koncu vrtine

® 2: na zacetku vrtine

= 3: pa zac. in koncu vrt.

AB: DolZ. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
P: moznost 1. vrtal.glob.

IB: moznost Zmanjs. vrednost glob. vrt. — vrednost, za katero
se globina vrtanja zmanj$a po vsakem primiku

JB: moznost Najmanj. globina vrtanja

Ce ste vnesli vrednost za zmanjSevanje globine vrtanja, se
globina vrtanja zmanjSa samo do vrednosti, ki ste jo navedli v
moznosti JB.

B: moznost Razmak povrat. — vrednost, za katero se orodje po
dosegu dolo¢ene globine vrtanja pomakne nazaj

RI: moznost Varnostna razdalja notranje — razdalja za ponovni
premik znotraj izvrtine (privzeto: Varnostni razmak SCK)

RB: mozZnost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)

f—————

r.'«={«a(¢ S
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Obrazec Global.:
= G14: moznost Tocka menjave orodja
ni osi
: simultano
: najprej X, nato Z
: najprej Z, nato X
: samo X
: samo Z
: samo Y (odvisno od stroja)
: hkrati z Y (odvisno od stroja)
= CLT: moznost Hladilno sredstvo
® 0O: brez
= 1: vklop obtoka 1
= 2: vklop obtoka 2

B SCK: moznost Varnostni razmak v smeri primika pri vrtanju in
rezkanju

m  G60: moznost Zas€itno obmocje — nadzor zas¢itnega obmocja
med vrtanjem

= 0: aktivno
= 1: neaktivno

= BP: Cas premora — interval za prekinitev pomikov
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

= BF: Trajan.pot.napr. — Casovni interval do izvedbe naslednjega
premora
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vrtanje

® zadevni parametri: F, S

o Ul A WIN = O
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Enota G74 Vrtanje, cirkularni vzorec, celo C

Enota na Celni povrSini ustvari cirkularni vzorec vrtanja.
Ime enote: G74_Bohr_Stirn_C/cikel: G74

Dodatne informacije: 'Cikel glob. vrtanja G74", Stran 424
Obrazec Vzorec:

Q: Stevilo vrtin

XM, CM: Polarno sredisce

XK, YK: Kartezic¢no sredisce

A: moznost Za€etni kot

Wi: moznost Konéni kot — Kotni porast

K: Premer vzorca

W: Koncni kot

VD: moznost Smer krogotoka (privzeto: 0)

® VD =0, brez W: razdelitev polnega kroga

® VD =0, z W: razdelitev na daljSe krozne loke

® VD =0, z Wi: predznak Wi dolo¢a smer (Wi < 0: v smeri urnega
kazalca)

® VD =1,z W:vsmeriurnega kazalca
® VD =1,z Wi: v smeri urnega kazalca (predznak Wi je brez

pomena)
. . =1, V= E v V=2,V=3
® VD =2,z W:vnasprotni smeri urnega kazalca VL VS e
ooo | ooo ! (ooo
= VD =2,z Wi: v nasprotni smeri urnega kazalca (predznak Wi je F(50%) | AL | F(50%)
brez pomena) ‘ :
Obrazec Cikel:

®m Z1: moznost ZaCetna tocka vrtanja
® Z2:Koncna tocka vrtanja
= E:moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
® D: Vrsta povrat.
= QO: hitri tek
®E 1: pomik
= DFF: Povratni pomik
= V:moznost Reduc.pot.napr.
® 0: brez zmanjsanja
= 1: na koncu vrtine
= 2: na zacetku vrtine
® 3: na zac. in koncu vrt.
= AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
= P:moznost 1. vrtal.glob.

B |B: moznost Zmanjs. vrednost glob. vrt. — vrednost, za katero
se globina vrtanja zmanjsa po vsakem primiku

= JB: moznost Najmanj. globina vrtanja
Ce ste vnesli vrednost za zmanj$evanje globine vrtanja, se
globina vrtanja zmanjSa samo do vrednosti, ki ste jo navedli v
moznosti JB.

= B: moznost Razmak povrat. — vrednost, za katero se orodje po
dosegu doloc¢ene globine vrtanja pomakne nazaj
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®  RI: moznost Varnostna razdalja notranje — razdalja za ponovni
premik znotraj izvrtine (privzeto: Varnostni razmak SCK)

= RB: moZnost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Obrazec Global.:
®  G14: moznost Tocka menjave orodja
ni osi
: simultano
: najprej X, nato Z
: najprej Z, nato X
: samo X
: samo Z
: samo Y (odvisno od stroja)
: hkrati z Y (odvisno od stroja)
® CLT: moznost Hladilno sredstvo
= QO: brez
= 1: vklop obtoka 1
= 2: vklop obtoka 2

= SCK: moznost Varnostni razmak v smeri primika pri vrtanju in
rezkanju

B G60: moznost Zas€itno obmocje — nadzor zascitnega obmocja
med vrtanjem

= (: aktivno
= 1: neaktivno

= BP: Cas premora — interval za prekinitev pomikov
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

= BF: Trajan.pot.napr. — Casovni interval do izvedbe naslednjega
premora
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vrtanje

B zadevni parametri: F, S

o Ul A WN = O
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Enota G73 Izrezovanje navojev, ¢elo C
Enota na Celni povrsini ustvari navojno izvrtino.

Ime enote: G73_Gew_Stirn_C/cikel: G73
Dodatne informacije: "Vrtanje navojev G73", Stran 422
Obrazec Cikel:

Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

Z1: moznost Zacetna tocka vrtanja

Z2: Koncna tocka vrtanja

CS: moznost Kot vretena

F1: Narasc¢. navoja

B: Dolz. primika, za doseganje programiranega Stevila vrtljajev in
pomika (privzeto: 2 * Naras¢anje navoja F1)

L: Dolzina izvleka pri uporabi vpenjalnih kleS¢ z izravnavo
dolZine (privzeto: 0)

SR: moznost St. vrtljajev pri odmiku (privzeto: $tevilo vrtljajev
navojnega svedra)

SP: Globina loma ostruzkov
SI: Razdalja pri umiku

Pri vpenjalnih kleS¢ah z izravnavo dolzine uporabite moznost
Pritez.dolzina. Cikel na podlagi globine navoja, programiranega
narascanja in dolzine izvleka izraCuna novo nazivno narascanje.
Nazivno narascanje je nekoliko manjSe od naras¢anja navojnega
svedra. Pri ustvarjanju navoja bo sveder za dolzino izvleka izvlecen
iz vpenjalne glave. S tem dosezete daljSe zivljenjske dobe navojnih
svedrov.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

Nacin obdelave: Vrtanje navojev
zadevni parameter: S

Ce potek programa prekinete med ciklom vrtanja navojev,
se lahko z osjo Z ro¢no premaknete iz izvrtine. Krmiljenje
vreteno premakne skladno s premikom.

Ce je izbirni strojni parameter CfgBackTrack (5t. 122000)
aktiven, morate po ro¢nem premiku potek programa
nadaljevati s pomoc¢jo gumba Iskanje zace. niza.
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Enota G73 Izrez. navojev, lin. vzorec, celo C

Enota na Celni povrSini ustvari linearni vzorec vrtanja navojev z
enakomernimi razdaljami.

Ime enote: G73_Lin_Stirn_C/cikel: G73

Dodatne informacije: "Vrtanje navojev G73", Stran 422
Obrazec Vzorec:

Q: Stevilo vrtin
X1, C1: Polarna zacetna tocka — zacetna toCka vzorca
XK, YK: Kartez. zacetna tocka

I, J: Kon¢na tocka (XK) in (YK) — kon¢na toCka vzorca
(kartezi¢ni)

li, Ji: Razdalja (XKi) in (YKi) — inkrementalna vzor¢na razdalja
R: moznost Razd. od prve/zadnje vrtine

Ri: moznost Dolzina — Inkr. razdalja

A: moznost Kot vzorca (referenca: os XK)

Obrazec Cikel:

Z1: moznost Zacetna tocka vrtanja
Z2: Konc¢na tocka vrtanja
F1: Naras¢. navoja

B: Dolz. primika, za doseganje programiranega Stevila vrtljajev in

pomika (privzeto: 2 * Naras¢anje navoja F1)

L: Dolzina izvleka pri uporabi vpenjalnih kleS¢ z izravnavo
dolzine (privzeto: 0)

SR: moznost St. vrtljajev pri odmiku (privzeto: Stevilo vrtljajev
navojnega svedra)

SP: Globina loma ostruzkov
SI: Razdalja pri umiku
RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni poloZaj)

Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

Pri vpenjalnih kles¢ah z izravnavo dolzine uporabite moznost
Pritez.dolzina. Cikel na podlagi globine navoja, programiranega
naras¢anja in dolzine izvleka izraCuna novo nazivno narasc¢anije.
Nazivno narascanje je nekoliko manjse od narasc¢anja navojnega
svedra. Pri ustvarjanju navoja bo sveder za dolzino izvleka izvlecen
iz vpenjalne glave. S tem doseZete daljse Zivljenjske dobe navojnih
svedrov.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

Nacin obdelave: Vrtanje navojev
zadevni parameter: S

Ce potek programa prekinete med ciklom vrtanja navojev,
se lahko z osjo Z ro¢no premaknete iz izvrtine. Krmiljenje
vreteno premakne skladno s premikom.

Ce je izbirni strojni parameter CfgBackTrack (5t. 122000)
aktiven, morate po ro¢nem premiku potek programa
nadaljevati s pomocjo gumba Iskanje zace. niza.
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Enota G73 Izrez. navojev, cirk. vzorec, ¢elo C

Enota na Celni povrSini ustvari cirkularni vzorec vrtanja navojev.
Ime enote: G73_Cir_Stirn_C/cikel: G73

Dodatne informacije: "Vrtanje navojev G73", Stran 422
Obrazec Vzorec:

Q: Stevilo vrtin

XM, CM: Polarno sredisce

XK, YK: Kartezic¢no sredisce

A: moznost Zacetni kot

Wi: moznost Koncni kot — Kotni porast

K: Premer vzorca

W: Koncni kot

VD: moznost Smer krogotoka (privzeto: 0)

® VD =0, brez W: razdelitev polnega kroga f@
® VD =0, z W: razdelitev na daljSe krozne loke

= VD =0, z Wi: predznak Wi dolo¢a smer (Wi < 0: v smeri urnega [F A [‘F A
kazalca) 1 4 i 3
® VD =1,z W:vsmeriurnega kazalca ,é ,,,,,,,,, . ,é ,,,,,,,,, .
= VD =1, zWi: v smeri urnega kazalca (predznak Wi je brez : :
pomena)

® VD =2,z W:vnasprotni smeri urnega kazalca

= VD =2,z Wi: v nasprotni smeri urnega kazalca (predznak Wi je
brez pomena)

Obrazec Cikel:

®m Z1: moznost ZaCetna tocka vrtanja

® Z2:Koncna tocka vrtanja

® F1:Naras¢. navoja

= B: Dolz. primika, za doseganje programiranega Stevila vrtljajev in
pomika (privzeto: 2 * Naras¢anje navoja F1)

= L: Dolzina izvleka pri uporabi vpenjalnih kles¢ z izravnavo
dolZine (privzeto: 0)

= SR: moznost St. vrtljajev pri odmiku (privzeto: &tevilo vrtljajev
navojnega svedra)

= SP: Globina loma ostruzkov

= S|: Razdalja pri umiku

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: 'smart. Turn", Stran 100

Pri vpenjalnih kleS¢ah z izravnavo dolzine uporabite moznost
Pritez.dolzina. Cikel na podlagi globine navoja, programiranega
narascanja in dolzine izvleka izraCuna novo nazivno narascanje.
Nazivno narascanje je nekoliko manjSe od naras¢anja navojnega
svedra. Pri ustvarjanju navoja bo sveder za dolzino izvleka izvleCen
iz vpenjalne glave. S tem dosezZete daljse Zivljenjske dobe navojnih
svedrov.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje navojev
B zadevni parameter: S
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Ce potek programa prekinete med ciklom vrtanja navojev,
se lahko z 0sjo Z ro¢no premaknete iz izvrtine. Krmiljenje
vreteno premakne skladno s premikom.

Ce je izbirni strojni parameter CfgBackTrack (t. 122000)
aktiven, morate po ro¢nem premiku potek programa
nadaljevati s pomocjo gumba Iskanje zace. niza.
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Enota G74 Enojna vrtina, plas¢ C

Enota na povrsini plasca ustvari izvrtino.

Ime enote: G74_Bohr_Mant_C/cikel: G74

Dodatne informacije: 'Cikel glob. vrtanja G74", Stran 424
Obrazec Cikel:

X1: moznost Zac¢etna tocka vrtanja (vrednost premera)
X2: Koncna tocka vrtanja

CS: moznost Kot vretena

E: moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
D: Vrsta povrat.

= Q: hitri tek

®E 1: pomik

DFF: Povratni pomik

V: moznost Reduc.pot.napr.

® 0: brez zmanjsanja

= 1: na koncu vrtine

= 2: na zacetku vrtine

® 3: pa zac. in koncu vrt.

AB: DolZ. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)

P: moznost 1. vrtal.glob.

IB: moznost Zmanjs. vrednost glob. vrt. — vrednost, za katero
se globina vrtanja zmanjsa po vsakem primiku

JB: moznost Najmanj. globina vrtanja

Ce ste vnesli vrednost za zmanj$evanje globine vrtanja, se
globina vrtanja zmanjSa samo do vrednosti, ki ste jo navedli v
moznosti JB.

B: moznost Razmak povrat. — vrednost, za katero se orodje po
dosegu doloc¢ene globine vrtanja pomakne nazaj

RI: moznost Varnostna razdalja notranje — razdalja za ponovni
premik znotraj izvrtine (privzeto: Varnostni razmak SCK)

Obrazec Global.:

142

G14: moznost Tocka menjave orodja

ni osi

: simultano

: najprej X, nato Z

: najprej Z, nato X

: samo X

: samo Z

: samo Y (odvisno od stroja)

: hkrati z Y (odvisno od stroja)

CLT: moznost Hladilno sredstvo

® 0O: brez

= 1: vklop obtoka 1

= 2: vklop obtoka 2

SCK: moznost Varnostni razmak v smeri primika pri vrtanju in
rezkanju

BP: Cas premora — interval za prekinitev pomikov

S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

o Ul A WN = O

% V=2, V=3
v F(50%)

F(100%)

ooo

B v=1,v=3
3]
< F(50%)
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= BF: Trajan.pot.napr. — ¢asovni interval do izvedbe naslednjega
premora
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

= CB: Izklop zavore (1)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vrtanje

® zadevni parametri: F, S
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Enota G74 Vrtanje, linearni vzorec, plas¢ C

Enota na povrSini plas¢a ustvari linearni vzorec vrtanja z
enakomernimi razdaljami.

Ime enote: G74_Lin_Mant_C/cikel: G74

Dodatne informacije: 'Cikel glob. vrtanja G74", Stran 424
Obrazec Vzorec:

= Q: Stevilo vrtin

m 71:Zacetna tocka vzorca — polozaj prve izvrtine

= C1:Zacetni kot

B Wi: moznost Konéni kot — Kotni porast

= W: Konéni kot @ v}
= Z2: moZnost Konéna tocka vzorca g VF(25;’%)3
. ~
Obrazec Cikel: -
o
® X1: moznost ZaCetna tocka vrtanja (vrednost premera) @maw
= X2: Konéna tocka vrtanja :
. ~ - . . . . g8 v=1,V=3
® E: moznost Cas zadrZevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0) 5 e isom)
||

D: Vrsta povrat.

= 0: hitri tek

®E 1: pomik
= DFF: Povratni pomik
= V:moznost Reduc.pot.napr.

® 0: brez zmanjsanja

= 1: na koncu vrtine

= 2: na zacetku vrtine

® 3: pa zac. in koncu vrt.
= AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
= P:moznost 1. vrtal.glob.

B |B: moznost Zmanjs. vrednost glob. vrt. — vrednost, za katero
se globina vrtanja zmanjSa po vsakem primiku

= JB: moznost Najmanj. globina vrtanja
Ce ste vnesli vrednost za zmanj$evanje globine vrtanja, se
globina vrtanja zmanj$a samo do vrednosti, ki ste jo navedli v
moznosti JB.

= B: moznost Razmak povrat. — vrednost, za katero se orodje po
dosegu dolocene globine vrtanja pomakne nazaj

B RI: moznost Varnostna razdalja notranje — razdalja za ponovni
premik znotraj izvrtine (privzeto: Varnostni razmak SCK)

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)

Obrazec Global.:

® G14: moznost To¢ka menjave orodja
® ni osi

: simultano

: najprej X, nato Z

: najprej Z, nato X

:samo X

: samo Z

: samo Y (odvisno od stroja)

: hkrati z Y (odvisno od stroja)

HE B B B B B B
o U A WN =2 O
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® CLT: moznost Hladilno sredstvo
= Q: brez
= 1: vklop obtoka 1
= 2: vklop obtoka 2

m SCK: moznost Varnostni razmak v smeri primika pri vrtanju in
rezkanju

= BP: Cas premora — interval za prekinitev pomikov
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

= BF: Trajan.pot.napr. — ¢asovni interval do izvedbe naslednjega
premora
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

= CB: Izklop zavore (1)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vrtanje

® zadevni parametri: F, S
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Enota G74 Vrtanje, cirkularni vzorec, plasc C

Enota na povrSini plas¢a ustvari cirkularni vzorec vrtanja.
Ime enote: G74_Cir_Mant_C/cikel: G74

Dodatne informacije: 'Cikel glob. vrtanja G74", Stran 424
Obrazec Vzorec:

Q: Stevilo vrtin

ZM: moznost Sredis¢.tocka vzorca

CM: moznost Kot sredisc¢a vzorca

A: moznost Za€etni kot

Wi: moznost Konéni kot — Kotni porast

K: Premer vzorca

W: Kon¢ni kot

VD: moznost Smer krogotoka (privzeto: 0)

® VD =0, brez W: razdelitev polnega kroga

® VD =0, z W: razdelitev na daljSe krozne loke

® VD =0, z Wi: predznak Wi dolo¢a smer (Wi < 0: v smeri urnega
kazalca)

® VD =1,z W:vsmeriurnega kazalca

® VD =1,z Wi: v smeri urnega kazalca (predznak Wi je brez
pomena)

= VD =2,z W:vnasprotni smeri urnega kazalca

= VD =2,z Wi: v nasprotni smeri urnega kazalca (predznak Wi je
brez pomena)

Obrazec Cikel:
® X1: moznost ZaCetna tocka vrtanja (vrednost premera)
= X2: Konéna tocka vrtanja
= E:moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
= D: Vrsta povrat.
= 0: hitri tek
®E 1: pomik
= DFF: Povratni pomik
= V:moznost Reduc.pot.napr.
® 0: brez zmanjsanja
= 1: na koncu vrtine
= 2: na zacetku vrtine
® 3: na zac. in koncu vrt.
= AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
= P:moznost 1. vrtal.glob.

B |B: moznost Zmanjs. vrednost glob. vrt. — vrednost, za katero
se globina vrtanja zmanjsa po vsakem primiku

= JB: moznost Najmanj. globina vrtanja
Ce ste vnesli vrednost za zmanj$evanje globine vrtanja, se

globina vrtanja zmanj$a samo do vrednosti, ki ste jo navedli v
moznosti JB.

@
é V=2, V=3
< F(50%)

F(100%)

ooo

= B: moznost Razmak povrat. — vrednost, za katero se orodje po
dosegu dolocene globine vrtanja pomakne nazaj
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®  RI: moznost Varnostna razdalja notranje — razdalja za ponovni
premik znotraj izvrtine (privzeto: Varnostni razmak SCK)

= RB: moZnost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Obrazec Global.:
®  G14: moznost Tocka menjave orodja
ni osi
: simultano
: najprej X, nato Z
: najprej Z, nato X
: samo X
: samo Z
: samo Y (odvisno od stroja)
: hkrati z Y (odvisno od stroja)
® CLT: moznost Hladilno sredstvo
= QO: brez
= 1: vklop obtoka 1
= 2: vklop obtoka 2

= SCK: moznost Varnostni razmak v smeri primika pri vrtanju in
rezkanju

= BP: Cas premora — interval za prekinitev pomikov
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

= BF: Trajan.pot.napr. — Casovni interval do izvedbe naslednjega
premora
S prekinjenim (intermitentnim) pomikom se interval prekine.

= CB: Izklop zavore (1)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vrtanje

® zadevni parametri: F, S

H B E B B E B ®H
o U A W IN = O
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Enota G73 Izrezovanje navojev, plas¢ C

Enota na povrSini plas¢a ustvari navojno izvrtino.

Ime enote: G73_Gew_Mant_C/cikel: G73

Dodatne informacije: "Vrtanje navojev G73", Stran 422

Obrazec Cikel:

m X1: moznost Zacetna tocka vrtanja (vrednost premera)

X2: Konéna tocka vrtanja

CS: moznost Kot vretena

F1: Narasc¢. navoja

B: Dolz. primika, za doseganje programiranega Stevila vrtljajev in

pomika (privzeto: 2 * Naras¢anje navoja F1)

m L: Dolzina izvleka pri uporabi vpenjalnih kles¢ z izravnavo
dolZine (privzeto: 0)

= SR: moznost St. vrtljajev pri odmiku (privzeto: &tevilo vrtljajev
navojnega svedra)

® SP: Globina loma ostruzkov

= Sl: Razdalja pri umiku

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

Pri vpenjalnih kleS¢ah z izravnavo dolzine uporabite moznost
Pritez.dolzina. Cikel na podlagi globine navoja, programiranega
narascanja in dolzine izvleka izraCuna novo nazivno narascanje.
Nazivno narascanje je nekoliko manjSe od naras¢anja navojnega
svedra. Pri ustvarjanju navoja bo sveder za dolzino izvleka izvlecen
iz vpenjalne glave. S tem dosezete daljSe zivljenjske dobe navojnih
svedrov.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje navojev
® zadevni parameter: S

Ce potek programa prekinete med ciklom vrtanja navojev,
se lahko z osjo Z ro¢no premaknete iz izvrtine. Krmiljenje
vreteno premakne skladno s premikom.

Ce je izbirni strojni parameter CfgBackTrack (5t. 122000)
aktiven, morate po ro¢nem premiku potek programa
nadaljevati s pomoc¢jo gumba Iskanje zace. niza.
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Enota G73 Izrez. navojev, lin. vzorec, plas¢ C

Enota na povrSini plas¢a ustvari linearni vzorec vrtanja navojev z

enakomernimi razdaljami.

Ime enote: G73_Lin_Mant_C/cikel: G73

Dodatne informacije: "Vrtanje navojev G73", Stran 422

Obrazec Vzorec:

= Q: Stevilo vrtin

m 71:Zacetna tocka vzorca — polozaj prve izvrtine

= C1:Zacetni kot

B Wi: moznost Konéni kot — Kotni porast

= W: Kon¢ni kot

m 72: moznost Konéna tocka vzorca

Obrazec Cikel:

® X1: moznost ZaCetna tocka vrtanja (vrednost premera)

= X2: Konéna tocka vrtanja

® F1:Naras¢. navoja

= B:Dolz. primika, za doseganje programiranega Stevila vrtljajev in
pomika (privzeto: 2 * Naras¢anje navoja F1)

m L: Dolzina izvleka pri uporabi vpenjalnih kles¢ z izravnavo
dolZine (privzeto: 0)

= SR: moznost St. vrtljajev pri odmiku (privzeto: &tevilo vrtljajev
navojnega svedra)

= SP: Globina loma ostruzkov

= Sl: Razdalja pri umiku

m RB: moZnost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

Pri vpenjalnih kleS¢ah z izravnavo dolzine uporabite moznost
Pritez.dolzina. Cikel na podlagi globine navoja, programiranega
narascanja in dolzine izvleka izraCuna novo nazivno narascanje.
Nazivno narascanje je nekoliko manjSe od naras¢anja navojnega
svedra. Pri ustvarjanju navoja bo sveder za dolzino izvleka izvleCen
iz vpenjalne glave. S tem dosezZete daljse Zivljenjske dobe navojnih
svedrov.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje navojev
B zadevni parameter: S

Ce potek programa prekinete med ciklom vrtanja navojev,
se lahko z osjo Z ro¢no premaknete iz izvrtine. Krmiljenje
vreteno premakne skladno s premikom.

Ce je izbirni strojni parameter CfgBackTrack (5t. 122000)
aktiven, morate po ro€nem premiku potek programa
nadaljevati s pomocjo gumba Iskanje zace. niza.
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Enota G73 lzrez. navojev, cirk. vzorec, plas¢ C

Enota na povrsini plasca ustvari cirkularni vzorec vrtanja navojev.
Ime enote: G73_Cir_Mant_C/cikel: G73

Dodatne informacije: "Vrtanje navojev G73", Stran 422
Obrazec Vzorec:

Q: Stevilo vrtin

ZM: moznost Sredis¢.tocka vzorca

CM: moznost Kot sredisc¢a vzorca

A: moznost Zacetni kot

Wi: moznost Koncni kot — Kotni porast

K: Premer vzorca

W: Koncni kot

VD: moznost Smer krogotoka (privzeto: 0)

® VD =0, brez W: razdelitev polnega kroga

® VD =0, z W: razdelitev na daljSe krozne loke I = S .

= VD =0, z Wi: predznak Wi dolo¢a smer (Wi < 0: v smeri urnega e, } e }
kazalca) L L

® VD =1,z W:vsmeriurnega kazalca rlz Ylf

® VD =1,z Wi: v smeri urnega kazalca (predznak Wi je brez
pomena)

® VD =2,z W:vnasprotni smeri urnega kazalca

= VD =2,z Wi: v nasprotni smeri urnega kazalca (predznak Wi je
brez pomena)

Obrazec Cikel:

® X1: moznost ZaCetna tocka vrtanja (vrednost premera)

= X2: Konéna tocka vrtanja

® F1:Naras¢. navoja

= B: Dolz. primika, za doseganje programiranega Stevila vrtljajev in
pomika (privzeto: 2 * Naras¢anje navoja F1)

= L: Dolzina izvleka pri uporabi vpenjalnih kles¢ z izravnavo
dolZine (privzeto: 0)

= SR: moznost St. vrtljajev pri odmiku (privzeto: &tevilo vrtljajev
navojnega svedra)

= SP: Globina loma ostruzkov

= S|: Razdalja pri umiku

= RB: Nivo povratka

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: 'smart. Turn", Stran 100

Pri vpenjalnih kleS¢ah z izravnavo dolzine uporabite moznost
Pritez.dolzina. Cikel na podlagi globine navoja, programiranega
narascanja in dolzine izvleka izraCuna novo nazivno narascanje.
Nazivno narascanje je nekoliko manjSe od naras¢anja navojnega
svedra. Pri ustvarjanju navoja bo sveder za dolzino izvleka izvleCen
iz vpenjalne glave. S tem dosezZete daljse Zivljenjske dobe navojnih
svedrov.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vrtanje navojev

B zadevni parameter: S
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Ce potek programa prekinete med ciklom vrtanja navojev,
se lahko z 0sjo Z ro¢no premaknete iz izvrtine. Krmiljenje
vreteno premakne skladno s premikom.

Ce je izbirni strojni parameter CfgBackTrack (t. 122000)
aktiven, morate po ro¢nem premiku potek programa
nadaljevati s pomocjo gumba Iskanje zace. niza.
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Enota G74 vrtanje na ICP C (mozZnost §t. 55)

Enota na Celni povrSini ali povrsini plas¢a obdela posamezno izvrtino n

ali vzorec vrtanja. Polozaje izvrtin in druge podrobnosti doloCite z V1,03 = V203

moznostjo ICP {oma | ooo | (omo
J ) F(58%) ! F(188%) F(50%)

Ime enote: G74_ICP_C/cikel: G74

Dodatne informacije: 'Cikel glob. vrtanja G74", Stran 424
Obrazec Vzorec:

= FK: St. ICP konéni del — ime konture, ki jo boste obdelali

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

Obrazec Cikel:
= E:moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
® D: Vrsta povrat.
= Q: hitri tek
®E 1: pomik
= DFF: Povratni pomik
= V:moznost Reduc.pot.napr.
® 0: brez zmanjsanja
= 1: na koncu vrtine
= 2: na zacetku vrtine
® 3: na zac. in koncu vrt.
= AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
= P:moznost 1. vrtal.glob.

B |B: moznost Zmanjs. vrednost glob. vrt. — vrednost, za katero
se globina vrtanja zmanjSa po vsakem primiku

= JB: moznost Najmanj. globina vrtanja
Ce ste vnesli vrednost za zmanj$evanje globine vrtanja, se
globina vrtanja zmanjSa samo do vrednosti, ki ste jo navedli v
moznosti JB.

= B: moznost Razmak povrat. — vrednost, za katero se orodje po
dosegu doloc¢ene globine vrtanja pomakne nazaj

B RI: moznost Varnostna razdalja notranje — razdalja za ponovni
premik znotraj izvrtine (privzeto: Varnostni razmak SCK)

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Obrazec Global.:
® G14: moznost To¢ka menjave orodja
® ni osi
: simultano
: najprej X, nato Z
: najprej Z, nato X
: samo X
: samo Z
: samo Y (odvisno od stroja)
: hkrati z Y (odvisno od stroja)
B CLT: moznost Hladilno sredstvo
= O: brez
= 1: vklop obtoka 1
® 2: vklop obtoka 2

HE B B B B B B
o Ul A WIN - O
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® SCK: moznost Varnostni razmak v smeri primika pri vrtanju in
rezkanju

= CB: Izklop zavore (1)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vrtanje

® zadevni parametri: F, S

Enota G73 izrez. nav. na ICP C (moznost §t. 55)

Enota na Celni povrSini ali povrsini plas¢a obdela posamezno
navojno izvrtino ali vzorec vrtanja. Polozaje izvrtin navojev in druge
podrobnosti dolocite z moznostjo ICP.

Ime enote: G73_ICP_C/cikel: G73

Dodatne informacije: "Vrtanje navojev G73", Stran 422
Obrazec Vzorec:

= FK: St. ICP konéni del — ime konture, ki jo boste obdelali

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

Obrazec Cikel:

® F1:Naras¢. navoja

= B: Dolz. primika, za doseganje programiranega Stevila vrtljajev in
pomika (privzeto: 2 * Naras¢anje navoja F1)

= L: Dolzina izvleka pri uporabi vpenjalnih kles¢ z izravnavo
dolZine (privzeto: 0)

= SR:moznost St. vrtljajev pri odmiku (privzeto: tevilo vrtljajev
navojnega svedra)

® SP: Globina loma ostruzkov

= S|: Razdalja pri umiku

= RB: Nivo povratka

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

Pri vpenjalnih kleS¢ah z izravnavo dolzine uporabite moznost
Pritez.dolzina. Cikel na podlagi globine navoja, programiranega
narascanja in dolzine izvleka izraCuna novo nazivno narascanje.
Nazivno narascanje je nekoliko manjse od naras¢anja navojnega
svedra. Pri ustvarjanju navoja bo sveder za dolzino izvleka izvleCen
iz vpenjalne glave. S tem dosezZete daljse Zivljenjske dobe navojnih
svedrov.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje navojev
B zadevni parameter: S

Ce potek programa prekinete med ciklom vrtanja navojev,
se lahko z 0sjo Z ro¢no premaknete iz izvrtine. Krmiljenje
vreteno premakne skladno s premikom.

Ce je izbirni strojni parameter CfgBackTrack (5t. 122000)
aktiven, morate po ro¢nem premiku potek programa
nadaljevati s pomocjo gumba Iskanje zace. niza.
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Enota G72 vrt., spusc. na ICP C (moznost st. 55)

Enota na Celni povrSini ali povrsini plas¢a obdela posamezno izvrtino
ali vzorec vrtanja. Polozaje izvrtin in podrobnosti navrtanja ali
grezenja dolocite z moznostjo ICP.

Ime enote: G72_ICP_C/cikel: G72

Dodatne informacije: "Navrtanje/spuscanje G72", Stran 421
Obrazec Vzorec:

= FK: St. ICP konéni del — ime konture, ki jo boste obdelali

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

Obrazec Cikel:
= E:moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
= D: Vrsta povrat.
= 0: hitri tek
®E 1: pomik
= DFF: Povratni pomik
= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje
®  zadevni parametri: F, S
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Enota - G75 vrtalno rezkanje ICP, C (moZnost §t. 55)

Enota G75 vrtalno rezkanje ICP, celo C

Enota na Celni povrsini obdela posamezno izvrtino ali vzorec vrtanja. AX YK
Polozaje izvrtin in druge podrobnosti dologite z moznostjo ICP.

Ime enote: G75_BF_ICP_C/cikel: G75
Dodatne informacije: "Vrtalno rezkanje G75", Stran 427
Obrazec Kontura:

= FK: moznost Kontura konénga dela — ime konture ki jo boste
obdelali

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture

® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
= B: mozZnost Globina rezk. (privzeto: globina iz opisa konture)
Obrazec Cikel:
B QK moznost Nacin delovanja
= 0: grobo rezkanje
= 1: fino rezkanje
® 2: grobo in fino rezkanje
= H: Smer rezkanja Py
® 0: protitek
= 1: sotek
P: mozZnost maks.dostava (privzeto: rezkanje z primikom)
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika

WB: moznost Premer vijacnice (privzeto: premer vijacnice = 1,5
* premer rezkarja)

EW: moznost Kot potapljanja
= U:moznost Faktor prekriv. — prekrivanje rezkalnih poti = U *
premer rezkarja (privzeto: 0,5)

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: povratek na zacetni polozaj
0z. na varnostno razdaljo; vrednost premera pri radialnih izvrtinah
inizvrtinah v ravnini YZ)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

m zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G75 postrganje ICP, ¢elo C

Enota na Celni povrSini postrga posamezno izvrtino ali vzorec
vrtanja. PoloZaje izvrtin in druge podrobnosti dolo¢ite z moznostjo
ICP.

Ime enote: G75_EN_ICP_C/cikel: G75
Dodatne informacije: "Vrtalno rezkanje G75", Stran 427
Obrazec Kontura:

® FK: moznost Kontura konénga dela — ime konture ki jo boste
obdelali

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

= B: moZnost Globina rezk. (privzeto: globina grezenja iz opisa
konture)

Obrazec Cikel:
= H: Smer rezkanja
= O: protitek
E 1: sotek
® | Predizm., vzpor. s kont.
= K: Predizmera v smeri primika

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: povratek na zacetni polozaj
0z. na varnostno razdaljo; vrednost premera pri radialnih izvrtinah
in izvrtinah v ravnini YZ)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: 'smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Strganje zarobkov

® zadevni parametri: F, S
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Enota G75 vrtalno rezkanje ICP, plasc C

Enota na povrsini plas¢a obdela posamezno izvrtino ali vzorec
vrtanja. Polozaje izvrtin in druge podrobnosti dolocite z moznostjo
ICP.

Pri uporabi tega cikla na povrsini plas¢a nastanejo ovali in
ne krogi.

Krogi nastanejo pri uporabi osi Y.

Dodatne informacije: "'Enota G75 vrtalno rezkanje, Y",
Stran 239

Ime enote: G75_BF_ICP_C_MANT/cikel: G75 e B
Dodatne informacije: "Vrtalno rezkanje G75", Stran 427
Obrazec Kontura:

® FK: moznost Kontura kon¢nga dela — ime konture ki jo boste
obdelali

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik) L
® B: moZnost Globina rezk. (privzeto: globina iz opisa konture)
Obrazec Cikel:
B QK: moznost Nacin delovanja
= 0: grobo rezkanje
= 1: fino rezkanje
® 2: grobo in fino rezkanje
® H:Smer rezkanja
|
|

0: protitek

1: sotek
P: moZnost maks.dostava (privzeto: rezkanje z primikom)
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika

WB: moznost Premer vijacnice (privzeto: premer vijacnice = 1,5
* premer rezkarja)

EW: moznost Kot potapljanja
B U: moznost Faktor prekriv. — prekrivanje rezkalnih poti = U *
premer rezkarja (privzeto: 0,5)

= RB: moZnost Nivo povratka (privzeto: povratek na zacetni polozaj
0z. na varnostno razdaljo; vrednost premera pri radialnih izvrtinah
in izvrtinah v ravnini YZ)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G75 postrganje ICP, plas¢ C

Enota na povrsini plasta postrga posamezno izvrtino ali vzorec
vrtanja. PoloZaje izvrtin in druge podrobnosti dolo¢ite z moznostjo
ICP.

Pri uporabi tega cikla na povrsini plas¢a nastanejo ovali in
ne krogi.

Krogi nastanejo pri uporabi osi Y.

Dodatne informacije: "Enota G75 vrtalno rezkanje, Y",
Stran 239

Ime enote: G75_EN_ICP_C_MANT/cikel: G75
Dodatne informacije: "Vrtalno rezkanje G75", Stran 427
Obrazec Kontura:

® FK: moznost Kontura kon¢nga dela — ime konture ki jo boste
obdelali

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

= B: moZnost Globina rezk. (privzeto: globina grezenja iz opisa
konture)

Obrazec Cikel:
= H: Smer rezkanja
= Q: protitek
E 1: sotek
® | Predizm., vzpor. s kont.
® K: Predizmera v smeri primika

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: povratek na zacetni polozaj
0z. na varnostno razdaljo; vrednost premera pri radialnih izvrtinah
inizvrtinah v ravnini YZ)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: 'smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Strganje zarobkov

® zadevni parametri: F, S
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4.6 Enote - Vrt. / Predvrtanje pri rezkanju C
(moznost st. 55)

Enota G840 Predvrt. pri kont. rez. fig. v ¢el. povrs. C

Enota dolocCi polozaj predvrtanja in ustvari izvrtino. Naslednji rezkalni
cikel prejme polozaj predvrtanja prek reference, ki je shranjena v
moznosti NF.

Ime enote: DRILL_STI_KON_C/cikli: G840 A1; G71

Dodatne informacije: "G840 — dolocanje polozZaja predvrtanja”,
Stran 460

Dodatne informacije: "Vrtalni cikel G71", Stran 419
Obrazec Figura:
= Q: moznost Vrsta lika
= 0: polni krog
: linearni utor
: cirkularni utor
: trikotnik
: pravokotn./kvadr.
: mnogokotnik

= QN: moznost Stev. kotov mnogokotnika (samo pri moznosti Q =
5: mnogokotnik)

u A W N =

® X1:Premer sredisca lika
= C1: Kot sredisca lika (privzeto: Kot vretena C)
m Z1:Zgor.rob rezk. (privzeto: Startna tocka Z)
B P2: moznost Globina lika
® L:moznost +dolz. roba/-velik. kljuca
= L >0:moznost Dolzina roba
® L <0: moznost Kljuéna Sirina (premer notranjega kroga) pri
mnogokotniku
= B:Sirina pravokotnika
= RE: Polmer zaobljenosti (privzeto: 0)
® A Kot z osjo X (privzeto: 0°)
= Q2: moZnost Smer vrtenja utora (sami pri moznosti Q = 2:

cirkularni utor)
B cw:V smeri urnega kazalca
B ccw: v nasprotni smeri urnega kazalca

= W:moZnost Kot konéne tocke utora (samo pri mozZnosti Q = 2:
cirkularni utor)

Programirajte samo parametre, ki so pomembni za izbrani
tip lika.
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Enote smart.Turn (mozZnost §t. 9) | Enote - Vrt. / Predvrtanje pri rezkanju C (moznost st. 55)

Obrazec Cikel:

= JK: moznost Mesto rezkanja
0: na konturi - !’.‘L__E

1: znotraj konture
2: zunaj konture
: Smer rezkanja N
0: protitek
1: sotek : i =1z
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika
R: Vpelj.radij (privzeto: 0) T n e
WB: moznost Premer rezkala omn | (oon | (ooo
NF: moznost Oznaka polozaja — referenca, pod katero cikel ;
shrani polozaje predvrtanja (obmocje: 1-127)
E: moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
= D: Vrsta povrat.
= 0: hitri tek
= 1: pomik
B V:moznost Reduc.pot.napr.
® 0: brez zmanjsanja
= 1: na koncu vrtine
E 2: na zacetku vrtine
® 3: na zac. in koncu vrt.
= AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
m RB: moZnost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje
® zadevni parametri: F, S

i
d

|
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Enote smart.Turn (mozZnost s§t. 9) | Enote - Vrt. / Predvrtanje pri rezkanju C (moznost st. 55)

Enota G845 Predvrt. pri rez. zep. fig. v cel. povrs. C

Enota dolocCi polozaj predvrtanja in ustvari izvrtino. Naslednji rezkalni
cikel prejme polozaj predvrtanja prek reference, ki je shranjena v
moznosti NF.

Ime enote: DRILL_STI_TASC / cikli: G845; G71
Obrazec Prev.:
= AP: moznost PoloZaj predvrtanja

® 1: dolo€. pol. predvrtanja

®  2: Pol. predvrt. fig. sredina

Dodatne informacije: "G845 — dolocanje polozaja predvrtanja”,
Stran 469

Dodatne informacije: "Vrtalni cikel G71", Stran 419
Obrazec Figura:
= Q: moznost Vrsta lika
= 0: polni krog
: linearni utor
: cirkularni utor
: trikotnik
: pravokotn./kvadr.
: mnogokotnik

= QN: moznost Stev. kotov mnogokotnika (samo pri moznosti Q =
5: mnogokotnik)

X1: Premer sredisca lika

C1: Kot sredisca lika (privzeto: Kot vretena C)
Z1: Zgor.rob rezk. (privzeto: Startna tocka Z)
P2: moznost Globina lika

L: moznost +dolz. roba/-velik. kljuca

® L >0:moznost Dolzina roba

® L < 0: moznost Kljuéna Sirina (premer notranjega kroga) pri
mnogokotniku : w

H B B H
U A W N =

i
d

= B: Sirina pravokotnika

® RE: Polmer zaobljenosti (privzeto: 0) ==

= A: Kot z osjo X (privzeto: 0°) 0
| |

Q2: moZnost Smer vrtenja utora (sami pri moznosti Q = 2:
cirkularni utor)

B cw: Vv smeriurnega kazalca
B ccw: vV nasprotni smeri urnega kazalca

= W:moznost Kot kon¢ne tocke utora (samo pri moznosti Q = 2:
cirkularni utor)

Programirajte samo parametre, ki so pomembni za izbrani
tip lika.
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Enote smart.Turn (mozZnost §t. 9) | Enote - Vrt. / Predvrtanje pri rezkanju C (moznost st. 55)

Obrazec Cikel: =
. v . V=1,V=3 Ly V=2,¥=3
= JT: moznost Smer obdelovanja Vesil D i
= 0: od znotraj navzven '

1: od zunaj navznoter
: Smer rezkanja
0: protitek
1: sotek
= | Predizm., vzpor. s kont.
B K Predizmera v smeri primika

m U: Faktor prekrivanja — doloca prekrivanje rezkalnih poti
(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

= WB: moznost Premer rezkala
= NF: moznost Oznaka poloZaja — referenca, pod katero cikel
shrani polozaje predvrtanja (obmocdje: 1-127)
= E:moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
= D: Vrsta povrat.
0: hitri tek
= 1: pomik
= V:moznost Reduc.pot.napr.
® 0: brez zmanjsanja
= 1: na koncu vrtine
= 2: na zacetku vrtine
® 3: na zac. in koncu vrt.
= AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje
®  zadevni parametri: F, S

|
E = I =
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Enote smart.Turn (mozZnost s§t. 9) | Enote - Vrt. / Predvrtanje pri rezkanju C (moznost st. 55)

Enota G840 Predvrt. pri kont. rez. ICP v cel. povrs. C

Enota dolocCi polozaj predvrtanja in ustvari izvrtino. Naslednji rezkalni
cikel prejme polozaj predvrtanja prek reference, ki je shranjena v
moznosti NF. Ce je rezkalna kontura sestavljena iz ve& odsekov,
potem enota ustvari izvrtino za vsak odsek.

Ime enote: DRILL_STI_840_C/cikli: G840 A1; G71

Dodatne informacije: "G840 — dolocanje polozaja predvrtanja”,
Stran 460

Dodatne informacije: "Vrtalni cikel G71", Stran 419
Obrazec Kontura:
= FK ICP stev. konture

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

® NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

m 71:Zgor.rob rezk. (privzeto: Startna tocka Z)
= P2: moznost Globina konture

Obrazec Cikel:

® JK moznost Mesto rezkanja

0: na konturi

1: znotraj/levo od konture

2: zunaj/desno od konture

3: odvisno od H in MD 1
: Smer rezkanja Fy #5

0: protitek
1: sotek
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika : =7
R: Vpelj.radij (privzeto: 0)
WB: moznost Premer rezkala
NF: moznost Oznaka polozaja — referenca, pod katero cikel
shrani polozaje predvrtanja (obmocje: 1-127)
E: moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
= D: Vrsta povrat.
0: hitri tek
= 1: pomik
® V. moznost Reduc.pot.napr.
® 0: brez zmanjsanja
= 1: na koncu vrtine
E 2: na zacetku vrtine
® 3: na zac. in koncu vrt.
= AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
m RB: moZnost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje
® zadevni parametri: F, S

|
" B I & B B ©®
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Enote smart.Turn (mozZnost §t. 9) | Enote - Vrt. / Predvrtanje pri rezkanju C (moznost st. 55)

Enota G845 Predvrt. pri rez. zep. ICP v cel. povrs. C

Enota dolocCi polozaj predvrtanja in ustvari izvrtino. Naslednji rezkalni
cikel prejme polozaj predvrtanja prek reference, ki je shranjena v
moznosti NF. Ce je Zep sestavljen iz ve¢ odsekov, potem enota
ustvari izvrtino za vsak odsek.

Ime enote: DRILL_STI_845_C/cikli: G845 ; G71
Obrazec Prev.:
= AP: moznost PoloZaj predvrtanja

® 1: dolo€. pol. predvrtanja

®  2: Pol. predvrt. fig. sredina

Dodatne informacije: "G845 — dolocanje polozaja predvrtanja”,
Stran 469

Dodatne informacije: "Vrtalni cikel G71", Stran 419
Obrazec Kontura:
= FK: ICP Stev. konture

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

m Z1:Zgor.rob rezk. (privzeto: Startna tocka Z)
B P2: moznost Globina konture

"uE | R L
. { | {uB |
Obrazec Cikel:
= JT: moznost Smer obdelovanja TR
® 0: od znotraj navzven ; } %

1: od zunaj navznoter
: Smer rezkanja
0: protitek
1: sotek
= | Predizm., vzpor. s kont.
® K Predizmera v smeri primika

= U: Faktor prekrivanja — doloca prekrivanje rezkalnih poti
(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

= WB: moznost Premer rezkala
= NF: moznost Oznaka poloZaja — referenca, pod katero cikel
shrani polozaje predvrtanja (obmocdje: 1-127)
= E:moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
= D: Vrsta povrat.
® 0: hitri tek
= 1: pomik
= V:moznost Reduc.pot.napr.
® 0: brez zmanjsanja
® 1: na koncu vrtine
= 2: na zacetku vrtine
® 3: na zac. in koncu vrt.
= AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)

|
E = I =
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Enote smart.Turn (moZnost $t. 9) | Enote - Vrt. / Predvrtanje pri rezkanju C (moZnost st. 55)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vrtanje

® zadevni parametri: F, S

Enota G840
Predvrt. pri kontur. rez. fig. v plasc C
Enota dolocCi polozaj predvrtanja in ustvari izvrtino. Naslednji rezkalni

cikel prejme poloZzaj predvrtanja prek reference, ki je shranjena v
moznosti NF.

Ime enote: DRILL_MAN_KON_C/cikli: G840 A1; G71

Dodatne informacije: "G840 — dolocanje polozaja predvrtanja”,
Stran 460

Dodatne informacije: "Vrtalni cikel G71", Stran 419
Obrazec Figura:
= Q: moznost Vrsta lika
= 0: polni krog
: linearni utor
: cirkularni utor
: trikotnik
: pravokotn./kvadr.
: mnogokotnik

= QN: moznost Stev. kotov mnogokotnika (samo pri moznosti Q =
5: mnogokotnik)

Z1: Figure center

C1: Kot sredisca lika (privzeto: Kot vretena C)

CY: moznost Odvoj sredisca lika

X1: moznost Zgor. rob rezkanja

P2: moznost Globina lika

L: moznost +dolZz. roba/-velik. kljuca

® L >0:moznost Dolzina roba

= L < 0: moznost Kljuéna Sirina (premer notranjega kroga) pri
mnogokotniku

B: Sirina pravokotnika

RE: Polmer zaobljenosti (privzeto: 0)

A: Kot z osjo Z (privzeto: 0°)

Q2: moznost Smer vrtenja utora (sami pri moznosti Q = 2:
cirkularni utor)

® cw: Vv smeri urnega kazalca
B ccw: v nasprotni smeri urnega kazalca

= W:moznost Kot kon¢ne tocke utora (samo pri moznosti Q = 2:
cirkularni utor)

H B B ®H
U A W N =

Programirajte samo parametre, ki so pomembni za izbrani
tip lika.
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Enote smart.Turn (mozZnost §t. 9) | Enote - Vrt. / Predvrtanje pri rezkanju C (moznost st. 55)

Obrazec Cikel:
= JK: moznost Mesto rezkanja
0: na konturi
1: znotraj konture
2: zunaj konture
- Smer rezkanja
0: protitek
1: sotek

|
" B I B B ®

® | Predizm., vzpor. s kont.
= K Predizmera v smeri primika
= R Vpelj.radij (privzeto: 0)
B WB: moznost Premer rezkala @ 0
= NF: moznost Oznaka poloZaja — referenca, pod katero cikel ":;:f
shrani polozaje predvrtanja (obmocje: 1-127) b
= E:moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0) E_msm
= D: Vrsta povrat. .
= 0: hitri tek | Aoy

= 1: pomik
B V:moznost Reduc.pot.napr.
® 0: brez zmanjsanja
= 1: na koncu vrtine
E 2: na zacetku vrtine
® 3: na zac. in koncu vrt.
= AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
m RB: moZnost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje
® zadevni parametri: F, S
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Enote smart.Turn (mozZnost s§t. 9) | Enote - Vrt. / Predvrtanje pri rezkanju C (moznost st. 55)

Enota G845 Predvrt. pri rez. zep. fig. v plas¢ C

Enota dolocCi polozaj predvrtanja in ustvari izvrtino. Naslednji rezkalni
cikel prejme polozaj predvrtanja prek reference, ki je shranjena v
moznosti NF.

Ime enote: DRILL_MAN_TAS_C / cikli: G845; G71
Obrazec Prev.:
= AP: moznost PoloZaj predvrtanja

® 1: dolo€. pol. predvrtanja

®  2: Pol. predvrt. fig. sredina

Dodatne informacije: "G845 — dolocanje polozaja predvrtanja”,
Stran 469

Dodatne informacije: "Vrtalni cikel G71", Stran 419
Obrazec Figura:
= Q: moznost Vrsta lika
= 0: polni krog
: linearni utor
: cirkularni utor
: trikotnik
: pravokotn./kvadr.
: mnogokotnik

= QN: moznost Stev. kotov mnogokotnika (samo pri moznosti Q =
5: mnogokotnik)

Z1: Figure center

C1: Kot sredisca lika (privzeto: Kot vretena C)

CY: moznost Odvoj sredisca lika

X1: moznost Zgor. rob rezkanja

P2: moznost Globina lika

L: moznost +dolz. roba/-velik. kljuca

® L >0: moznost Dolzina roba

= L <0: moznost Kljuéna Sirina (premer notranjega kroga) pri
mnogokotniku

B: Sirina pravokotnika

RE: Polmer zaobljenosti (privzeto: Q)

A: Kot z osjo Z (privzeto: 0°)

Q2: moznost Smer vrtenja utora (sami pri moznosti Q = 2:
cirkularni utor)

B cw: vV smeri urnega kazalca
B ccw: v nasprotni smeri urnega kazalca

= W:moznost Kot kon¢ne tocke utora (samo pri moznosti Q = 2:
cirkularni utor)

H E B B B ©®H
H B B H
U A W N =

=4

Programirajte samo parametre, ki so pomembni za izbrani
tip lika.
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Enote smart.Turn (mozZnost §t. 9) | Enote - Vrt. / Predvrtanje pri rezkanju C (moznost st. 55)

Obrazec Cikel:
= JT: moznost Smer obdelovanja
® 0: od znotraj navzven
1: od zunaj navznoter
: Smer rezkanja
0: protitek
1: sotek
= | Predizm., vzpor. s kont.
B K Predizmera v smeri primika

m U: Faktor prekrivanja — doloca prekrivanje rezkalnih poti
(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

= WB: moznost Premer rezkala
= NF: moznost Oznaka poloZaja — referenca, pod katero cikel
shrani polozaje predvrtanja (obmocdje: 1-127)
= E:moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
= D: Vrsta povrat.
0: hitri tek
= 1: pomik
= V:moznost Reduc.pot.napr.
® 0: brez zmanjsanja
= 1: na koncu vrtine
= 2: na zacetku vrtine
® 3: na zac. in koncu vrt.
= AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje
®  zadevni parametri: F, S

|
E = I =
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Enote smart.Turn (mozZnost s§t. 9) | Enote - Vrt. / Predvrtanje pri rezkanju C (moznost st. 55)

Enota G840 Predvrt. pri kontur. rez. ICP v plas¢ C

Enota dolocCi polozaj predvrtanja in ustvari izvrtino. Naslednji rezkalni
cikel prejme polozaj predvrtanja prek reference, ki je shranjena v
moznosti NF. Ce je rezkalna kontura sestavljena iz ve& odsekov,
potem enota ustvari izvrtino za vsak odsek.

Ime enote: DRILL_MAN_840_C/cikli: G840 A1; G71

Dodatne informacije: "G840 — dolocanje polozaja predvrtanja”,
Stran 460

Dodatne informacije: "Vrtalni cikel G71", Stran 419
Obrazec Kontura:
= FK ICP stev. konture

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

® NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

= X1:Zgor. rob rezkanja (vrednost premera; privzeto: Startna
tocka X)

= P2: moznost Globina konture
Obrazec Cikel:
® JK moznost Mesto rezkanja
0: na konturi
1: znotraj/levo od konture
2: zunaj/desno od konture
3: odvisno od H in MD
- Smer rezkanja
0: protitek
1: sotek
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika
R: Vpelj.radij (privzeto: 0)
WB: moznost Premer rezkala
NF: moznost Oznaka polozaja — referenca, pod katero cikel
shrani polozaje predvrtanja (obmocje: 1-127)
E: moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
= D: Vrsta povrat.
m O: hitri tek
= 1: pomik
B V:moznost Reduc.pot.napr.
® 0: brez zmanjsanja
= 1: na koncu vrtine
E 2: na zacetku vrtine
® 3: na zac. in koncu vrt.
= AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
® RB: moZnost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

|
" B I & B B ©®
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Enote smart.Turn (moZnost $t. 9) | Enote - Vrt. / Predvrtanje pri rezkanju C (moZnost st. 55)

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje
® zadevni parametri: F, S
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Enote smart.Turn (moznost §t. 9) | Enote - Vrt. / Predvrtanje pri rezkanju C (moznost st.

Enota G845 Predvrt. pri rez. zep. ICP v plas¢ C

Enota dolocCi polozaj predvrtanja in ustvari izvrtino. Naslednji rezkalni
cikel prejme polozaj predvrtanja prek reference, ki je shranjena v
moznosti NF. Ce je Zep sestavljen iz ve¢ odsekov, potem enota
ustvari izvrtino za vsak odsek.

Ime enote: DRILL_MAN_845_C/cikli: G845 ; G71
Obrazec Prev.:
= AP: moznost PoloZaj predvrtanja

® 1: dolo€. pol. predvrtanja

®  2: Pol. predvrt. fig. sredina

Dodatne informacije: "G845 — dolocanje polozaja predvrtanja”,
Stran 469

Dodatne informacije: "Vrtalni cikel G71", Stran 419

Obrazec Kontura:

= FK: ICP stev. konture

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka

konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

= X1:Zgor. rob rezkanja (vrednost premera; privzeto: Startna
tocka X)

® P2: moznost Globina konture
Obrazec Cikel:

= JT: moznost Smer obdelovanja
® 0: od znotraj navzven
1: od zunaj navznoter
: Smer rezkanja
0: protitek

|
E = I =

1: sotek

= | Predizm., vzpor. s kont.
® K Predizmera v smeri primika

= U: Faktor prekrivanja — doloca prekrivanje rezkalnih poti
(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

= WB: moznost Premer rezkala
= NF: moznost Oznaka poloZaja — referenca, pod katero cikel
shrani polozaje predvrtanja (obmocdje: 1-127)
= E:moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
= D: Vrsta povrat.
0: hitri tek
= 1: pomik
= V:moznost Reduc.pot.napr.
® 0: brez zmanjsanja
® 1: na koncu vrtine
= 2: na zacetku vrtine
® 3: na zac. in koncu vrt.
= AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
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Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vrtanje

® zadevni parametri: F, S
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4.7 Enote - Fino rezk.

Enota G890 obdelava konture ICP

Enota na prek moznosti ICP opisani konturi v finem rezu izvede fino
rezkanje od NS do NE.

0 S strojnim parametrom 602322 dolocite, ali krmiljenje pri
finem rezkanju preveri uporabno dolZino rezila. Pri dolbilu in
vbodnem orodju se nac¢eloma ne izvede preverjanje dolzine
rezila.

Ime enote: G890_ICP/cikel: G890

Dodatne informacije: "Fino rezkanje konture G890", Stran 372

Obrazec Kontura:

= B: moznost SRK vklop — vrsta kompenzacije polmera rezila
® 0: avtomatsko

: orodje levo (G41)

: orodje desno (G42)

: samodejno brez popravila orodja

: brez popravila orodja Orodje levo (G41)

: brez popravila orodja Orodje desno (G42)

= HR: Smer glavne obdelave

: samod.

P +Z

: +X

-z

4: -X

m SX, SZ: moznosti Omejitev reza X in Z (privzeto: brez omejitve
reza: vrednost premera = SX)

Nadaljnji parametri obrazca Kontura:

Dodatne informacije: "Obrazec konture", Stran 102 oth 76 | ETNE R

H B B B ©®
U A W N =

W N = O

Form U | Form K | G22 G623 HO | G23 HL
. Form H |DINSB9F
Obrazec Cikel. k= k= | I k= Cwall =g
= Q: moznost Vrsta primika (privzeto: 0) STy e T s sl =T=
= 0: avtomatsko — krmiljenje preveri: 1| v [ v [ v [ ¥V | x | x|V
. L D=2 X X X X X X v
m diagonalni primik ml vy v T v v x| x| x
® naprej smer X, potem smer Z :4; : >; : : x | x :
. . .. . . = X x
= ekvidistan¢nost (enakost po dolzini) z varnostno razdaljo 06| X v | x | x | x x | ¥
okrog surovca | v [ ¥ v | v v vy [ v
B jzpusScanje prvih konturnih elementov, ko zacetni polozaj ni
dostopen
® 1: najprej X, nato Z
® 2: najprej Z, nato X
® 3: brez primika — orodje se nahaja v blizini zaCetne tocke
® 4: ravnanje desno
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= H: moznost Nacin proste voznje — orodje se pod 45° dvigne v
nasprotni smeri obdelave in se premakne na polozaj I, K (privzeto: N B0 j Rl
e

3) el w

b

: istocasno, na I+K

: Xin nato Z, na I+K N X ﬂ
: Zin nato X, na I+K

: odmik za varn. razdaljo \

: brez odmika (orodje obstane na koncni koordinati)
: diagonal. na zac. pol.

: prvo Xin Z na z. pol.

: prvo Z in X na z. pol.

:zG1nalinK

= |, K: moznost Koncni polozaj cikla X in Z — polozaj, na katerega
se izvede premik ob zaklju¢ku cikla (I = vrednost premera)
= D: moznost Skritje elementov (glejte sliko)
® E: Lastnosti vboda
m E = 0: padajoce konture niso obdelane
® E > 0: pomik pri potapljanju pri obdelavi padajocih konturnih
elementov. PadajocCi konturni elementi bodo obdelani
B Brez vnosa: pomik pri potapljanju se pri obdelavi padajocih
konturnih elementov zmanjSa — najv. 50 %. PadajocCi konturni
elementi bodo obdelani

= 0: moZnost Red.pot.nap.iz. za cirkularne elemente (privzeto: 0)
® 0: ne (zmanj$anje pomika je aktivno)
= 1: da (zmanjsanje pomika ni aktivno)

= DXX: St. aditivnega popravka (obmogje: 1-16)
Dodatne informacije: uporabniski prirocnik

= G58: Predizm., vzpor. s kont.

= DI, DK: Predizm. X in Z vzporedna z osjo

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

H B B B BE E B ®H
0 NOUT A WDN =2 O

Pri aktivnem zmanjSevanju pomika bo vsak majhni konturni
element obdelan z vsaj Stirimi vrtljaji vretena.

Z naslovom DXX aktivirate aditivni popravek za celoten
potek cikla. Aditivni popravek bo ob koncu cikla ponovno
izklopljen. Aditivni popravek uredite v podnacinu delovanja
Tek programa.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Fino rezk.
®  zadevni parametri: F, S
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Enota G890 vzdolzna neposr. obd. kontur

Enota v finem rezu izvede fino rezkanje na konturi, opisani s
parametri. V moznosti EC dolocite, ali je prisotna normalna kontura
ali vgrezna kontura.

0 S strojnim parametrom 602322 dolocite, ali krmiljenje pri

finem rezkanju preveri uporabno dolZino rezila. Pri dolbilu in
vbodnem orodju se naceloma ne izvede preverjanje dolzine
rezila.

Ime enote: G890_G80_L/cikel: G890
Dodatne informacije: 'Fino rezkanje konture G890", Stran 372
Obrazec Kontura:

EC: moznost Vrsta konture

® 0: normalna kontura

= 1: spustna kontura

X1,Z1: Zacetna kocka Kontura

X2,Z2: Konc.tocka konture

RC: moznost ZaokroZevanje — polmer kota konture

AC: moznost Zaéetni kot — kot prvega konturnega elementa
(obmocje: 0°< AC < 90°)

WC: moznost Koncni kot — kot zadnjega konturnega elementa
(obmodje: 0° < WC < 90°)

BS: moznost -Posneti rob / + zaokrozitev na zacetku

® BS > 0: polmer zaokrozevanja

® BS < 0: Sirina posnetega roba

BE: -Posneti rob / + zaokrozitev na koncu

® BE > 0: polmer zaokrozevanja

® BE < 0: Sirina posnetega roba

Obrazec Cikel:

E: Lastnosti vboda

B E = 0: padajoce konture niso obdelane

= E > 0: pomik pri potapljanju pri obdelavi padajocih konturnih
elementov. Padajoci konturni elementi bodo obdelani

B Brez vnosa: pomik pri potapljanju se pri obdelavi padajocih
konturnih elementov zmanjSa — najv. 50 %. Padajoc¢i konturni
elementi bodo obdelani

- moznost SRK vklop — vrsta kompenzacije polmera rezila
: avtomatsko

: orodje levo (G41)

: orodje desno (G42)

: samodejno brez popravila orodja

: brez popravila orodja Orodje levo (G41)

: brez popravila orodja Orodje desno (G42)

DXX: St. aditivnega popravka (obmocje: 1-16)

Dodatne informacije: uporabniski priro¢nik

G58: Predizm., vzpor. s kont.

B
]
(]
(]
]
(]
(]

g A W N =0
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Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

o Z naslovom DXX aktivirate aditivni popravek za celoten
potek cikla. Aditivni popravek bo ob koncu cikla ponovno
izklopljen. Aditivni popravek uredite v podnacinu delovanja
Tek programa.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Fino rezk.
® zadevni parametri: F, S, E
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Enota G890 pre¢na neposredna obd. kontur

Enota v finem rezu izvede fino rezkanje na konturi, opisani s
parametri. V moznosti EC dolocite, ali je prisotna normalna kontura
ali vgrezna kontura.

0 S strojnim parametrom 602322 dolocite, ali krmiljenje pri
finem rezkanju preveri uporabno dolZino rezila. Pri dolbilu in
vbodnem orodju se naceloma ne izvede preverjanje dolzine
rezila.

Ime enote: G890_G80_P/cikel: G890
Dodatne informacije: 'Fino rezkanje konture G890", Stran 372
Obrazec Kontura:
B EC: moznost Vrsta konture
® 0: normalna kontura
= 1: spustna kontura
X1,Z1: Zacetna kocka Kontura
X2,Z2: Konc.tocka konture
RC: moznost ZaokroZevanje — polmer kota konture
AC: moznost Zaéetni kot — kot prvega konturnega elementa
(obmocje: 0°< AC < 90°)
B WC: moznost Konéni kot — kot zadnjega konturnega elementa
(obmodje: 0° < WC < 90°)
®m BS: moznost -Posneti rob / + zaokrozitev na zacetku
® BS > 0: polmer zaokrozevanja
® BS < 0: Sirina posnetega roba
= BE: -Posneti rob / + zaokrozitev na koncu
® BE > 0: polmer zaokrozevanja
® BE < 0: Sirina posnetega roba
Obrazec Cikel:
® E: Lastnosti vboda
B E = 0: padajoce konture niso obdelane
= E > 0: pomik pri potapljanju pri obdelavi padajocih konturnih
elementov. Padajoci konturni elementi bodo obdelani

B Brez vnosa: pomik pri potapljanju se pri obdelavi padajocih
konturnih elementov zmanjSa — najv. 50 %. Padajoc¢i konturni
elementi bodo obdelani

- moznost SRK vklop — vrsta kompenzacije polmera rezila
: avtomatsko
: orodje levo (G41)
: orodje desno (G42)
: samodejno brez popravila orodja
: brez popravila orodja Orodje levo (G41)
: brez popravila orodja Orodje desno (G42)
= DXX: St. aditivnega popravka (obmogje: 1-16)
Dodatne informacije: uporabniski priro¢nik
® G58: Predizm., vzpor. s kont.

B
]
(]
(]
]
(]
(]

g A W N =0
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Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

o Z naslovom DXX aktivirate aditivni popravek za celoten
potek cikla. Aditivni popravek bo ob koncu cikla ponovno
izklopljen. Aditivni popravek uredite v podnacinu delovanja
Tek programa.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Fino rezk.
® zadevni parametri: F, S, E
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Enota G890 spros., obl. E,F,DIN76 — Vbod

Enota izdela v moznosti KG dolocen prosti vbod in naslednjo
plansko povrsino. Prirez cilindra bo obdelan, ¢e navedete enega od
parametrov Dolz. prireza cilindra ali Prirezni radij.

Ime enote: G85x_DIN_E_F_G/cikel: G85

Dodatne informacije: "Cikel prostega vboda G85', Stran 410
Obrazec Prev.:

E  APP: Varianta dovoza

® KG: moznost Vrsta prostega rezk.

= E: DIN 509 E; cikel G851
Dodatne informacije: "Prosti rez DIN 509 E z obdelavo cilindra
G851", Stran 411

= F: DIN 509 F; cikel G852
Dodatne informacije: "Prosti rez DIN 509 E z obdelavo cilindra
G852", Stran 412

m G: DIN 76 (prosti vbod navoja); cikel G853
Dodatne informacije: "Prosti vbod DIN 76 z obdelavo cilindra
G853, Stran 413

m X1,Z1:Zacetna kocka Kontura

® X2,Z2: Konc.tocka konture

Prosti vbod Obl. E:

I: Globina pr.vboda (privzeto: standardna preglednica)
K: Dolz. prost.vb. (privzeto: standardna preglednica)
W: Kot prost.vboda (privzeto: standardna preglednica)
R: Radij prost.vboda (privzeto: standardna preglednica)
H: moznost Vrsta odmika

= 0: na zacetno tocko

= 1: konec ravnine

Prosti vbod Obl. F:

I: Globina pr.vboda (privzeto: standardna preglednica)
K: DolZ. prost.vb. (privzeto: standardna preglednica)
W: Kot prost.vboda (privzeto: standardna preglednica)
R: Radij prost.vboda (privzeto: standardna preglednica)
P2: Plan.glob. (privzeto: standardna preglednica)

A: Plan.kot (privzeto: standardna preglednica)

H: moznost Vrsta odmika

= 0: na zacetno tocko

® 1: konec ravnine
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Prosti vbod Obl. G:

FP: Narascanje navoja (privzeto: standardna preglednica)
I: Globina pr.vboda (privzeto: standardna preglednica)

K: Dolz. prost.vb. (privzeto: standardna preglednica)

W: Kot prost.vboda (privzeto: standardna preglednica)

R: Radij prost.vboda (privzeto: standardna preglednica)
P1: Predizm.prost.vboda

® Brez vnosa: obdelava v enem rezu

® P1>0:razporeditev v predhodnem in koncnem struzenju. P1
vzdolzna nadmera; planska nadmera je vedno 0,1 mm

B H: moznost Vrsta odmika
= 0: na zacetno tocko
® 1: konec ravnine
Dodatni parametri prireza cilindra:
= B:Dolz. prireza cilindra (privzeto: brez prireza navoja)
= WB: Kot prireza (privzeto: 45°)

® RB: Prirezni radij (brez vnosa: brez elementa, pozitivna vrednost:
polmer prireza, negativna vrednost: posneti rob)

E: Reduc. potisk naprej za potapljanje in prirez navoja (privzeto:
Potisk obrata naprej F)

m U: Prediz. brus. za obmodje cilindra (privzeto: 0)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: 'smart. Turn", Stran 100

0 ® Prosti vbod je izveden samo v pravokotnem, z osjo
vzporednim robom konture na vzdolzZni osi
B Parametre, ki jih ne programirate, krmiljenje doloci iz
standardne preglednice

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Fino rezk.
® zadevni parametri: F, S, E
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Enota Merilni rez G809
Enota izvede cilindri¢ni merilni rez z dolZino, dolo¢eno v ciklu, se

premakne na zaustavitveno tocko meritve in zaustavi program. Ko je

bil program zaustavljen, lahko obdelovanec izmerite ro¢no.
Ime enote: MEASURE_G809/cikel: G809
Dodatne informacije: '"Merilna pot G809", Stran 385
Obrazec Pregled:
® EC: moznost Mesto obdelave
® 1: zunaj
= -1: znotraj
®m XA ZA: moznost Za€etna tocka konture
= R: moznost Dolzina merilnega reza
= P: moznost Nadmera merilnega reza
Obrazec Kontura:

= 0: moznost Dostopni kot
Ce je naveden kot primika, cikel orodje za varnostno razdaljo
pozicionira nad zac¢etno tocko in se od tam pod navedenim
kotom potopi na premer, ki ga zelite izmeriti.

®m ZR: moznost Zacetna tocka surovca — primik brez trkov pri
notranji obdelavi

Obrazec Cikel:

= QC: moznost Smer obdelave
= 0:-Z
m1:+Z

= V: moznost Stevec merilnega reza — $tevilo obdelovancev, po

katerih sledi merjenje
= D: mozZnost Korigir. aditivno (Stevilka: 1-16)
B WE: moznost Vrsta primika

m 0: simultano

= 1: najprej X, nato Z

® 2: najprej Z, nato X
m |, K. moznost Tocka zaust. meritve Xi in Zi
= AX: moznost PoloZaj odmika X
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
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Enota G891 Simultano fino rezkanje (mozZnost st. 54)

Enota na prek moznosti ICP opisani konturi v finem rezu izvede 3-
osno isto¢asno fino rezkanje od NS do NE.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Kolizijsko opazovanje se izvede samo v dvodimenzionalni
obdelovalni ravnini X-Z. Cikle ne preverja, ali obmocje v koordinati
Y rezila orodja, drzala orodja ali vrtljivega telesa privede do trka.
» NC-program zazenite v Single Block.

> Omejite obdelovalno obmocje.

0 S strojnim parametrom checkCuttingLength (st. 602322)
dolocite, ali krmiljenje pri finem rezkanju preveri uporabno
dolzino rezila. Pri dolbilih se standardno ne izvede
preverjanje dolzine rezila.

Ime enote: G891_ICP/cikel: G891
Dodatne informacije: 'Simultano fino rezkanje G891
(moznost &t. 54)", Stran 381

Obrazec Kontura:
= D: moznost Skritje elementov (glejte sliko)

Kode skrivanja za vbode in proste vbode DIN 75 DINSOSE| Forn U | Forn K | 622|623 HO [ 623 L
orm D
Priklic G Funkcija Koda D [ =00 - R W =al] wall =4
o v D=0 b 4 x x X X x X
G22 Vbod za tesnilni obro¢ 512 T v T Y T x T T x [ x| ¥
: X D=2 xX X x X X x ¥
G22 Vbod za varnostni obro¢ 1.024 = v Ty T vl ¢l %l =%
G23 HO Splosni vbod 256 I ISV s v VX | x| ¥
5| v [ v [ v [ x [ x [ x| r
G23 H1 Prosto rezkanje 2.048 6| x | v | x | x | x [ x| ¥
D=7 |4 v v Y Y 14 v
G25 H4 Prosti vbod oblika U 32.768
G25 H5 Prosti vbod oblika E 65.536
G25 Hé6 Prosti vbod oblika F 131.072
G25 H7 Prosti vbod oblika G 262.144 - rszf w
G25 H8 Prosti vbod oblika H 524.288
G25 H9 Prosti vbod oblika K 1.048.576 ox-d1 16 o
Za skrivanje vecC elementov dodajte kode D iz tabele ali uporabite T
vrednost D iz grafike. 95K

= B: moznost SRK vklop — vrsta kompenzacije polmera rezila
® 0: avtomatsko
= 1: orodje levo (G41)
® 2: orodje desno (G42)
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® O: moZnost Red.pot.nap.iz. za cirkularne elemente (privzeto: 0)
= 0:ne
E 1:da

SX, SZ: moznosti Omejitev reza X in Z (privzeto: brez omejitve
reza: vrednost premera = SX)

m A: Startni kot (referenca: os Z, privzeto: vzporedno z osjo Z)
m W: Izstopni kot (referenca: os Z; privzeto: vzporedno z osjo 7)
Nadaljnji parametri obrazca Kontura:

Dodatne informacije: "Obrazec konture', Stran 102

Obrazec Cikel:
= Q: moznost Vrsta primika (privzeto: 0)
= 0: samodejno (z B) — krmiljenje preveri:
B diagonalni primik
B naprej smer X, potem smer Z
|

ekvidistan¢nost (enakost po dolZini) z varnostno razdaljo
okrog surovca

B jzpuscanje prvih konturnih elementov, ko zacetni polozaj ni
dostopen

1: najprej X, nato Z
2: najprej Z, nato X
3: brez primika — orodje se nahaja v blizini zaCetne toCke
- Nacin proste voz.
: odmik za varn. razdaljo
: brez odmika (orodje obstane na konéni koordinati)
: diagonal. na zac. pol.
: prvo Xin Z na z. pol.
: prvo Z in X na z. pol.
8: s premikom B-osi na zac. pol.
AC : B-kot v zacetni tocki - nastavljen vrtilni kot na zaCetku
konture (obmocje: 0° < AC < 360°)
® ZC:B-kot v konéni tocki - nastavljen vrtilni kot na koncu
konture (obmocje: 0° < ZC < 360°)
= AR:najm. naklonski kot - najmanjsi mozni dovoljeni kot
vrtljive osi (obmodje: -359.999° < AR < 359.999°)
= AR: najv. naklonski kot - najvecji mozni dovoljeni kot vrtljive
osi (obmocgje: -359.999° < AN < 359.999°)
® IC: Primarni prosti kot - mehko - Zeleno prosto obmocje
pred rezilom
m JC:Sekundarni prosti kot - mehko - Zeleno prosto obmocje
za rezilom
= KC: Primarni prosti kot - trdo - varno prosto obmocje pred
rezilom

N O ol AW
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m RC:Primarni prosti kot - trdo - varno prosto obmocje za
rezilom

Med obdelavo ne sme priti do nedoseganja
dolo¢enih trdih prostih kotov. Ce se ni mogoce drzati
trdih prostih kotov za obdelavo konture, potem
krmiljenje odda sporocilo o napaki.

Z mehkim prostim kotom je mogoce dodatno k
trdim prostim kotom navesti zeleno obmocje kota
za obdelavo. Krmiljenje pri izracunu poti uposteva
mehke proste kote in obdelavo prednostno izvede z
dolocenim obmocjem kota. Mehki prostih kotov se
med obdelavo ni treba drzati.

= SL:Nadmera drzala orodja - nadmera za izracun trka med
obdelovancem in drzalom orodja

B E: Fmax pri izrav. premiku — omejitev hitrosti izravnalnega
premika linearnih osi
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Obrazec Cikel 2:

= U:Uporaba mehkega prostega kota - doloca uporabno
mehkega prostega kota IC in JC

0: zelo trdo
1: trdo

2: srednje

3: mehko

4: zelo mehko

® RB : Kotaljenje - enakomerna obraba rezila prek regulacije
nastavljivega kota

= 0: ne
= 1:da

= DXX: St. aditivnega popravka (obmogje: 1-16)
Dodatne informacije: uporabniski prirocnik

® G58: Predizm., vzpor. s kont.

= DI, DK: Predizm. X in Z vzporedna z osjo

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Fino rezk.

® zadevni parametri: F, S
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4.8 Enote - Navoj

Pregled enot navoja
Pregled enot navoja:

® Moznost G32 navoj, neposredno v vzdolzni smeri ustvari
enostaven notranji ali zunanji navoj

= Moznost G31 navoj ICP v vzdolzni ali planski smeri ustvari
notranji ali zunanji navoj z enim ali ve¢ hodi. Konturo, na kateri je
naveden navoj, doloc¢ite z moznostjo ICP

® Moznost G352 API-navoj ustvari navoj API z enim ali ve¢ hodi.
Globina navoja se zmanjSa na izhodu navoja

B Moznost G32 stozc€ast navoj ustvari stozCast notranji ali zunanji
navoj z enim ali ve¢ hodi

Prekrivanje s krmilnikom (moZnost st. 11)

Ce je vas stroj opremljen s prekrivanjem s krmilnikom, lahko
premikanja osi med obdelavo navoja pozicionirate v omejenem
obmocju:

®m Smer X: odvisna od trenutne globine reza, najvecja programirana
globina navoja

B Smer Z: +/- Cetrtina narasCanja navoja

Upostevajte priro¢nik za stroj!
To funkcijo omogodi vas proizvajalec stroja.

Spremembe polozaja, ki izvirajo iz prekrivanja s krmilnikom,
po koncu cikla ali funkciji Zadnji rez niso ve¢ aktivne!
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Parameter V: Vrsta dostave

S parametri GV vplivate na vrsto primika navojnih ciklov struzenja.

Izbirate lahko med naslednjimi vrstami primika:

® 0: konst. precni rez — krmiljenje zmanjSa globino reza pri
vsakem primiku, da precni prerez ostruzkov in s tem koliCina
ostruzkov ostane stalna

= 1: konst. podajanje — krmiljenje pri vsakem primiku uporabi
isto globino reza, brez da bi pri tem prekoracilo moznost
maks.dostava |

m 2: EPL z dist. osta. rezanja — krmiljenje za stalen primik
globino reza izracuna iz moznosti Naras€. navoja F1 in moznosti
konst. §t. vrtlj. S. Ce se mnogokratnik globine reza ne sklada
z moznostjo Globina navoja, krmiljenje za prvi primik uporabi
preostalo moznost Ostala rez. glob. (V=4). Z razdelitvijo
preostalega reza krmiljenje zadnjo globino reza razdeli na stiri
reze, pri Cemer znasa prvi rez polovico, drugi ¢etrtino, tretji in
Cetrti rez pa osmino izracunane globine reza

® 3: EPL brez dist. ost. reza. — krmiljenje za stalen primik globino
reza izraCuna iz moznosti Naras€. navoja F1 in moznosti
konst. 3t. vrtlj. S. Ce se mnogokratnik globine reza ne sklada
z moznostjo Globina navoja, krmiljenje za prvi primik uporabi
preostalo moznost Ostala rez. glob. (V=4). Vsi naslednji primiki
ostanejo stalni in se skladajo z izracunano globino reza

= 4: MANUALplus 4110 - krmiljenje prvi primik izvede z moznostjo
maks.dostava |. Naslednje globine reza krmiljenje dolocCi s
pomocjo formule gt = 2 * 1 * SQRT trenutne Stevilke reza, pri
¢emer se moznost gt sklada z absolutno globino. Ker je globina
reza z vsakim primikom manjsa, medtem ko se trenutna Stevilka
reza z vsakim primikom poveca za 1, krmiljenje pri nedoseganju
moznosti Gl. preost. reza Moznost Ostala rez. glob. (V=4)Rv
njej dolo¢eno vrednost uporabi kot novo konstantno globino rezal
Ce se mnogokratnik globine reza ne sklada z moznostjo Globina
navoja, krmiljenje zadnji rez izvede iz koncne globine

® 5: konst. primik (4290) — krmiljenje pri vsakem primiku uporabi
isto globino reza, pri Cemer se globina reza sklada z moznostjo
maks.dostava . Ce se mnogokratnik globine reza ne sklada z
moznostjo Globina navoja, krmiljenje za prvi primik uporabi
preostalo moznost Ostala rez. glob. (V=4)

® 6: konst. z ostan. (4290) — krmiljenje pri vsakem primiku
uporabi isto globino reza, pri Cemer se globina reza sklada z
moznostjo maks.dostava I. Ce se mnogokratnik globine reza
ne sklada z moznostjo Globina navoja, krmiljenje za prvi primik
uporabi preostalo moznost Ostala rez. glob. (V=4). Z razdelitvijo
preostalega reza krmiljenje zadnjo globino reza razdeli na stiri
reze, pri cemer znasa prvi rez polovico, drugi ¢etrtino, tretji in
Cetrti rez pa osmino izracunane globine reza
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Enota G32 navoj, neposredno

Enota v vzdolzni smeri ustvari enostaven notranji ali zunanji navoj.
Ime enote: G32_MAN/cikel: G32
Dodatne informacije: "Enojni navoj. cikel G32", Stran 399

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce spremenite kot primika ali globino navoja, krmilni sistem
premakne polozaj navoja v smeri osi. V tem primeru orodje

ne zadene ve¢ nobenega od morebitno obstojecih zavojev
navoja, boki navoja pa so uniceni. Pri dodatnih obdelavah obstaja
nevarnost trka! 0

gz

> Popravite izklju¢no orodje, ne pa tudi parametrov navoja. v,/
1

N
5
o

%
>

Obrazec Navoj: 2
= O: moznost Mesto navoja:

= 0: notranji navoj (primik v +X)
= 1: zunanji navoj (primik v -X)
APP: Varianta dovoza

XS: moznost Zacetni premer
ZS: moznost Za€etni polozaj Z
Z2: Konc¢na tocka navoja

F1: Naras¢. navoja

U: Globina navoja

I: maks.dostava

IC: moznost Stevilo rezov (samo ¢e moznost | ni programirana
in je moznost Vrsta dostaveV=0aliV=1)

. KE: moznost Izhodni polozaj:
= 0: na koncu
® 1: na zacetku
® K moznost Izhodna dolzina
Obrazec Cikel:

= H: moznost Vrsta zamika — zamik med posameznimi primiki v
smerireza

® 0: brez zamika
® 1:zleve
® 2: z desne
® 3: izmenicno levo/desno
® V. moznost Vrsta dostave
= 0: konst. precni rez
: konst. podajanje
: EPL z dist. osta. rezanja
: EPL brez dist. ost. reza.
: MANUALplus 4110
: konst. primik (4290)
: konst. z ostan. (4290)
- Dostav.kot (obmocje: —60° < A < 60°; privzeto: 30°)

<<

o Ul A WIN = O

]
]
m
]
]
m

= A
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R: moznost Ostala rez. glob. (V=4)

WE: moznost Nacin dviga pri K=0 (privzeto: 0)
= 0: GO na koncu

= 1: Dvig v navoju

C: moznost Startni kot

D: Stevilo hodov

Q: St.praz.hodov

E: moZnost variabla vzpen. (privzeto: 0)
Poveca/pomanjsa visino na obrat za E.

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vrtanje navojev

® zadevni parametri: F, S
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Enota G31 navoj ICP

Enota v vzdolzni ali planski smeri ustvari notranji ali zunanji navoj
z enim ali ve¢ hodi. Konturo, na kateri je naveden navoj, dolocite z
moznostjo ICP.

Ime enote: G31_ICP/cikel: G31

Dodatne informacije: "Univerzalni navojni cikel G31", Stran 394
Obrazec Navoj:

® FK ICP stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

® 01: moznost Uredi oblikovni element:

0: brez obdelovanja

1: na zacetku

2: na koncu

3: na zacetku in koncu

4: le posn. rob/zaoblj.

= O: moznost Mesto navoja:
= 0: notranji navoj (primik v +X)
= 1: zunanji navoj (primik v -X)

® J1: moznost Orientacija navoja

= Od 1. kont. elementa

= 0: vzdolzno

® 1: precno

F1: Naras¢. navoja

U: Globina navoja

A: moznost Kot navoja

D: Stevilo hodov

= K moznost Izhodna dolzina

Obrazec Cikel:

= H: moznost Vrsta zamika — zamik med posameznimi primiki v
smerireza

= 0: brez zamika

® 1:zleve

® 2: z desne

= 3: izmenic¢no levo/desno
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= moznost Vrsta dostave

0: konst. precni rez

1: konst. podajanje

2: EPL z dist. osta. rezanja

3: EPL brez dist. ost. reza.

4: MANUALplus 4110

5: konst. primik (4290)

6: konst. z ostan. (4290)

R: mozZnost Ostala rez. glob. (V=4)

I: maks.dostava

IC: moznost Stevilo rezov (samo e moznost I ni programirana)
B: Dolz. primika, za doseganje programiranega Stevila vrtljajev in
pomika (privzeto: 2 * Naras¢anje navoja F1)

= P: moznost Dolzina preliva

= C: moznost Startni kot

= Q: St.praz.hodov

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vrtanje navojev

® zadevni parametri: F, S

\'A
| |
|
||
| |
|
||
| |
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Enota G352 API-navoj

Enota ustvari navoj APl z enim ali ve¢ hodi. MoZnost Globina navoja
se zmanj$a na izhodu navoja.

Ime enote: G352_API/cikel: G352

Dodatne informacije: "Stoz¢ast APl navoj G352", Stran 404
Obrazec Navoj:

Obrazec Cikel:

0: moznost Mesto navoja:

= 0: notranji navoj (primik v +X)

= 1: zunanji navoj (primik v -X)

X1, Z1: Zacetna tocka navoja

X2, Z2: Konc¢na tocka navoja

W: moznost StoZcast kot (obmodje: -45° < W < 45°)

WE: moznost Izhodni kot (referenca: os Z; 0° < WE < 90°;
privzeto: 12°)

F1: Naras¢. navoja
U: Globina navoja

I: maks.dostava

H: moznost Vrsta zamika — zamik med posameznimi primiki v
smerireza

® 0: brez zamika

= 1:zleve

m 2:zdesne

® 3: izmenic¢no levo/desno

V: moznost Vrsta dostave

= 0: konst. precni rez

: konst. podajanje

: EPL z dist. osta. rezanja

: EPL brez dist. ost. reza.

: MANUALplus 4110

: konst. primik (4290)

6: konst. z ostan. (4290)

A: Dostav.kot (obmocje: =60° < A < 60°; privzeto: 30°)
R: moznost Ostala rez. glob. (V=4)
C. moznost Startni kot

D: Stevilo hodov

Q: St.praz.hodov

H B B B ©®
u A W N =20

Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

Nacin obdelave: Vrtanje navojev
zadevni parametri: F, S
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Enota G32 stozcast navoj

Enota ustvari stozCasti notranji ali zunanji navoj z enim ali ve¢ hodi.
Ime enote: G32_KEG/cikel: G32

Dodatne informacije: "Enojni navoj. cikel G32", Stran 399

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce spremenite kot primika ali globino navoja, krmilni sistem
premakne polozaj navoja v smeri osi. V tem primeru orodje

ne zadene ve¢ nobenega od morebitno obstojecih zavojev
navoja, boki navoja pa so uniceni. Pri dodatnih obdelavah obstaja
nevarnost trka!

> Popravite izklju¢no orodje, ne pa tudi parametrov navoja.

Obrazec Navoj:

= O: moznost Mesto navoja:

= 0: notranji navoj (primik v +X)

= 1: zunanji navoj (primik v -X)

X1, Z1: Zacetna tocka navoja

X2, Z2: Kon¢na tocka navoja

W: moznost Stozcast kot (obmocije: -45° < W < 45°)
F1: Naras¢. navoja

U: Globina navoja

KE: moznost Izhodni polozaj:

® 0: na koncu

= 1: na zacetku

B K moznost Izhodna dolzina

Obrazec Cikel:

= | maks.dostava

= |C: moznost Stevilo rezov (samo ¢e moznost | ni programirana)

B H: moznost Vrsta zamika — zamik med posameznimi primiki v
smerireza

= 0: brez zamika
® 1:zleve
® 2: z desne
= 3: izmenicno levo/desno
B V:moznost Vrsta dostave
= 0: konst. precni rez
: konst. podajanje
: EPL z dist. osta. rezanja
: EPL brez dist. ost. reza.
: MANUALplus 4110
: konst. primik (4290)
: konst. z ostan. (4290)

o Ul A WN =2 O
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A: Dostav. kot (obmocje: —60° < A < 60°; privzeto: 30°)
R: moznost Ostala rez. glob. (V=4)

WE: moznost Nacin dviga pri K=0 (privzeto: 0)

= 0: GO na koncu

= 1: Dvig v navoju

C: moznost Startni kot

D: Stevilo hodov

Q: St.praz.hodov

E: moZnost variabla vzpen. (privzeto: 0)
PovecCa/pomanjsa visino na obrat za E.

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vrtanje navojev

® zadevni parametri: F, S
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4.9 Enote - Rezk./ Os C, celo, Os C, celo ICP
(moznost st. 55)

Enota G791 Linearni utor, celo

Enota na Gelni povrsini rezka utor od zacetne do konéne tocke. Sirina
utora se sklada s premerom rezkarja.

Ime enote: G791_Nut_Stirn_C/cikel: G791

Dodatne informacije: "Linearni utor, ¢elo G791", Stran 449
Obrazec Cikel:

Z1: moznost Zgor. rob rezkanja

Z2: Dno rezk.

L: DolZina utora

A1: Kot z osjo X (privzeto: 0°)

X1, C1: moznost Pol. kon¢na tocka utora

XK, YK: moznost Kon. toc. utora, kartez.

P: moznost Najvecji pomik

FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G791 Linearno celo vzorca utora

Enota na Celni povrSini ustvari linearni vzorec utorov z enakomernimi e
razdaljami. ZaCetna tocCka utorov se sklada s polozaji vzorca. Dolzino

in poloZaj utorov dologite v enoti. Sirina utora se sklada s premerom

rezkarja.

Ime enote: G791_Lin_Stirn_C/cikel: G791
Dodatne informacije: "Linearni utor, ¢elo G791", Stran 449
Obrazec Vzorec:

= Q: Stevilo utorov

= X1, C1: moznost Polarna zacetna tocka
= XK YK: Kartez. zacetna tocka

B |, J: moznost Konéna tocka (XK) in (YK)
||

| |

|

||

li, Ji: moznost Razdalja (XKi) in (YKi)
R: moznost Razd. od prve/zadnje kont.
Ri: moznost Dolzina — Inkr. razdalja
A: moznost Kot vzorca (referenca: os XK)
Obrazec Cikel:
Z1: moznost Zgor. rob rezkanja
Z2: Dno rezk.
L: DolZina utora
A1: Kot z osjo X (privzeto: 0°)
P: moznost Najvecji pomik
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Rezkanje
m zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G791 Utor vzorec cirkularno Celna povrsina

Enota na Celni povrSini ustvari cirkularni vzorec utorov z
enakomernimi razdaljami. ZaCetna tocka utorov se sklada s polozaji
vzorca. DolZino in poloZaj utorov dologite v enoti. Sirina utora se
sklada s premerom rezkarja.

Ime enote: G791_Cir_Stirn_C/cikel: G791
Dodatne informacije: "Linearni utor, ¢elo G791", Stran 449
Obrazec Vzorec:

Q: Stevilo utorov

XM, CM: Polarno sredisce

XK, YK: Kartezic¢no sredisce

A: moznost Za€etni kot

Wi: moznost Kon¢ni kot — Kotni porast

K: Premer vzorca

W: Kon¢ni kot

V: mozZnost Smer krogotoka (privzeto: 0)

®m V=0, brez W: razdelitev polnega kroga

B V=0, zW:razdelitev na daljse krozne loke

® V=0, zWi: predznak Wi dolo¢a smer (Wi < O: v smeri urnega
kazalca)

®m V=1,zW:vsmeriurnega kazalca

m V =1,z Wi:vsmeriurnega kazalca (predznak Wi je brez
pomena)

®m V =2,zW:vnasprotni smeri urnega kazalca
® V =2,z Wi:vnasprotni smeri urnega kazalca (predznak Wi je Z‘F 2" Zr 2!
\ \
\ \

brez pomena)
Obrazec Cikel:
Z1: moznost Zgor. rob rezkanja
Z2: Dno rezk.
L: Dolzina utora
A1: Kot z osjo X (privzeto: 0°)
P: moznost Najvecji pomik
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Rezkanje
® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G797 Celno rezkanje C
Enota odvisno od moznosti Q rezka povrsine ali dolocen lik. Enota 2 n_
zdrobi material okrog likov.

Ime enote: G797_Stirnfr_C/cikel: G797

Dodatne informacije: 'Rezkan.povrsin. Celna povrsina G797",
Stran 456

Obrazec Figura:
®  Q: moznost Vrsta lika

=
]
o

= 0: polni krog

= 1: pos. povrsina

m  2: velikost kljuca

m 3: trikotnik

= 4: pravokotn./kvadr.
® 5: mnogokotnik

= QN: moznost Stev. kotov mnogokotnika (samo pri moznosti Q =
5: mnogokotnik)

X1: Premer sredisca lika
C1: Kot sredisca lika (privzeto: Kot vretena C)
Z1: moznost Zgor. rob rezkanja
Z2:Dno rezk.
X2: Mejni premer
L: Dolzina roba
B: Sirina/velikost kljuca
RE: Polmer zaobljenosti (privzeto: 0)
A: Kot z osjo X (privzeto: 0°)
Obrazec Cikel:
B QK: moznost Nac¢in delovanja
m Strganje
= Fino rezk.
= J: Smer rezkanja
= 0: enosmerno
= 1: dvosmerno
® H: Smer rezkanja
= 0: protitek
= 1: sotek
P: moznost Najvecji pomik
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
E: Reduc. potisk naprej

U: Faktor prekrivanja — doloCa prekrivanje rezkalnih poti
(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 - 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

m  zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G799 Rezkanje navojev, ¢elo C

Enota rezka navoj v obstojeco izvrtino.

Orodje pred priklicom moznosti G799 namestite na sredino izvrtine.
Cikel orodje znotraj izvrtine pozicionira na moznost Konéna tocka
navoja. Potem se orodje v moznosti Vpelj.radij R primakne in rezka
navoj. Pri tem orodje ob vsakem vrtljaju izvede primik za moznost
Naras¢. navoja F1. Potem se cikel orodja premakne na prosto in

se vrne na moznost Startna tocka. VV parametru V programirate, ali
bo navoj rezkan v enem obhodu oz. pri orodjih z enim rezilom v vec
obhodih.

Ime enote: G799_Gewindefr_C/cikel: G799
Dodatne informacije: "Rezkanje navojev aksialno G799", Stran 435
Obrazec Pozicija:
B 7Z1: moznost Zacetna tocka vrtanja
= P2: moznost Globina navoja
® |: Premer navoja
® F1:Narasc. navoja
Obrazec Cikel:
® J: Smer navoja:
® 0: desni navoj
= 1: levi navoj
® H: Smer rezkanja
= 0: protitek
= 1: sotek
® V:Nadin rezkanja
® 0: En obhod — navoj bo rezkan s 360° vijacno linijo

® 1: Prehod - navoj bo rezkan z ve¢ vijacnicami (orodje z enim
rezilom)

® R:moznost Polmer pri primiku

= FK: moznost Kontura konénga dela — ime konture ki jo boste
obdelali

= NS: moznost Stevilka bloka konture — referenca na opis konture
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

m Nacin obdelave: rezkalno fino rezkanje

® zadevni parametri: F, S
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Enota G840 Rezkanje kontur, ¢elo likov C

Enota na Celni povrsini rezka konturo, ki je dolo¢ena z moznostjo Q.
Ime enote: G840_Fig_Stirn_C/cikel: G840

Dodatne informacije: 'G840 — rezkanje', Stran 462

0=1 0=2
Obrazec Figura: @ 6
®  Q: moznost Vrsta lika 03 04 -
= 0: polni krog
: linearni utor )
: cirkularni utor

: trikotnik
: pravokotn./kvadr.
: mnogokotnik

& o

=4

g A W N =

= QN: moznost Stev. kotov mnogokotnika (samo pri moznosti Q =
5: mnogokotnik)

X1: Premer sredisca lika

C1: Kot sredisca lika (privzeto: Kot vretena C)
Z1: moznost Zgor. rob rezkanja

P2: moznost Globina lika

71
L: moznost +dolz. roba/-velik. kljuca 0-4
® L >0: moznost Dolzina roba
= L <0: moznost Kljuéna Sirina (premer notranjega kroga) pri
mnogokotniku

B: Sirina pravokotnika
RE: Polmer zaobljenosti (privzeto: 0) =
A: Kot z osjo X (privzeto: 0°)

0=4

- e @

Q2: moznost Smer vrtenja utora (sami pri moznosti Q = 2:
cirkularni utor)

B cw: vV smeri urnega kazalca
B ccw: v nasprotni smeri urnega kazalca
= W:moznost Kot kon¢ne tocke utora (samo pri moznosti Q = 2:

cirkularni utor)

@®
Programirajte samo parametre, ki so pomembni za izbrani =l
tip lika.

Obrazec Cikel:
= JK moznost Mesto rezkanja
® 0: na konturi
® 1: znotraj konture
= 2: zunaj konture
® H:Smer rezkanja
® O: protitek
= 1: sotek
P: moznost Najvecji pomik
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
® E:Reduc. potisk naprej
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® R:moznost Polmer pri primiku

= O: moznost Lastnosti vboda (privzeto: 0)
® 0: ravno — cikel se premakne na zacetno tocko, se potopi v 5
pomiku in rezka konturo |
= 1: v predvrtini — cikel se pozicionira nad polozaj predvrtanja, =z
se potopi in rezka konturo
= NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri O = 1) _
Obrazec Global.: :
= RB:Nivo povratka ==L
Nadaljnji parametri:

Dodatne informacije: "Globalni obrazec", Stran 105
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G84X Rezkanje zepov, celo likov C

Enota rezka zep, ki je dolocena z moznostjo Q. V moznosti QK
izberite moznost Nacin delovanja (grobo/fino rezkanje) in strategijo
potapljanja.
Ime enote: G84x_Fig_Stirn_C/cikli: G845 ; G846
Dodatne informacije: 'G845 — rezkanje", Stran 470
Dodatne informacije: '"Rezk.zepov-ravnanje G846", Stran 474
Obrazec Lik:
= Q: moznost Vrsta lika
= 0: polni krog
: linearni utor
: cirkularni utor
: trikotnik
: pravokotn./kvadr.
: mnogokotnik

= QN: moznost Stev. kotov mnogokotnika (samo pri moznosti Q =
5: mnogokotnik)

X1: Premer sredisca lika

C1: Kot sredisca lika (privzeto: Kot vretena C)

Z1: moznost Zgor. rob rezkanja

P2: moznost Globina lika

L: moznost +dolz. roba/-velik. kljuca

= L >0: moznost Dolzina roba

® L <0: moznost Kljuéna Sirina (premer notranjega kroga) pri
mnogokotniku

B: Sirina pravokotnika

RE: Polmer zaobljenosti (privzeto: 0)

A: Kot z osjo X (privzeto: 0°) ot T Lee28 v

Q2: moZnost Smer vrtenja utora (sami pri moznosti Q = 2:

cirkularni utor)

B cw: Vv smeriurnega kazalca

B ccw: v nasprotni smeri urnega kazalca

= W:moZnost Kot konéne tocke utora (samo pri mozZnosti Q = 2:
cirkularni utor)

u A W N =

Programirajte samo parametre, ki so pomembni za izbrani
tip lika.
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Obrazec Cikel:

= QK: moznost Nacin delovanja in strategija potapljanja
: grobo rezkanje

: fino rezkanje

: ro¢no grobo rezkanje vijac.

: samod. grobo rezkanje vijac

: rocno grobo rezk. pri nih. lin.
: samo. grobo rezk. pri nih. lin.
: roc. grobo rezk. pri nih. kroz.

: samo. grobo rezk. pri nih. kroz
: predvr. pol. vboda pri g. rezk.
: 3D-lok vboda pri finem rezkanju
® JT: moznost Smer obdelovanja
= 0: od znotraj navzven
® 1: od zunaj navznoter
® H: Smer rezkanja
= QO: protitek
E 1: sotek
P: moznost Najvecji pomik
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
E: Reduc. potisk naprej
R: moznost Polmer pri primiku
WB: moznost Dolzina vboda
EW: moznost Kot potapljanja
NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri QK = 8)
U: Faktor prekrivanja — doloCa prekrivanje rezkalnih poti

(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

Obrazec Global.:

= RB: Nivo povratka

Nadaljnji parametri:

Dodatne informacije: "Globalni obrazec", Stran 105
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

m  zadevni parametri: F, S, FZ, P

O 00 N O U A WIN = O
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Enota G801 Gravir. po C-osi v ¢elno povrs.

Enota na Celni povrsini gravira zaporedje znakov v linearni ali polarni
razporeditvi. Preglase ali posebne znake, ki jih ne morete vnesti v
nacin delovanja smart.Turn, znak po znak dolocCite v moznosti NF.
Ce programirate moznost Q = 1 (Neposredno pisanje naprej),

bo zamenjava orodja in predpozicioniranje preklicano. Veljajo
tehnoloske vrednosti predhodnega cikla graviranja.

Ime enote: G8O1_GRA_STIRN_C/cikel: G801

Dodatne informacije: 'Graviranje, ¢elna povrsina G801", Stran 483
Obrazec Pozicija:

= X, C: moznost Zacetna tocka in moznost Zacetni kot (polarno)
m XK, YK: moznost Zacetna tocka (kartezi¢no)

m Z: moznost Konéna tocka — polozaj Z, na katero se za rezkanje ]
izvede primik VeB: Xo=H/GxE
. V=1: Xe=4+(H/6xE)
= RB: Nivo povratka V=2: Xe=H/2xE
Obrazec Cikel:

= TXT: moznost Besedilo, ki bo gravirana
= NF: St. znaka — koda ASCII znaka, ki ga Zelite gravirati
= H:Visina pisave
= E: Faktor razdalje
Razdalja med znaki bo izracunana po naslednji formuli: H/ 6 * E
W: Kot nagiba zaporedja znakov
® FZ: Faktor pomika pri spus¢. (pomik pri potapljanju = trenutni
pomik * FZ)
= V:lzvedba (lin/pol)
® 0: linearno
= 1: zgoraj zvito
= 2: spodaj zvito
= D: Referencni premer
B Q moznost Neposredno pisanje naprej
= 0 (mozZnost Ne): graviranje se izvede od zacetne tocke
= 1 (moZnost Da): graviranje od poloZzaja orodja
®  0: moznost Zrcalno pisanje
= 0 (moznost Ne): gravura ni zrcaljena
® 1 (mozZnost Da): gravura je zrcaljena (zrcalno pisanje)
= NS: moznost Stevilka bloka konture — referenca na opis konture
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Graviranje
® zadevni parametri: F, S
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Enota G840 ICP rezkanje kontur, celo C

Enota na Celni povrsini rezka konturo, ki je dolo¢ena z moznostjo ICP.

Ime enote: G840_Kon_C_Stirn/cikel: G840
Dodatne informacije: 'G840 — rezkanje", Stran 462
Obrazec Kontura:

= FK: ICP Stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

= BF: moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

0: brez obdelovanja

1: na zacetku

2: na koncu

3: na zacetku in koncu

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

® Z1: moznost Zgor. rob rezkanja
= P2: moznost Globina konture
Obrazec Cikel:
= JK moznost Mesto rezkanja
0: na konturi
1: znotraj/levo od konture
2: zunaj/desno od konture
3: odvisno od H in MD
- Smer rezkanja
0: protitek
1: sotek
P: moznost Najvecji pomik
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
E: Reduc. potisk naprej
R: moZnost Polmer pri primiku
O: moznost Lastnosti vboda (privzeto: 0)

m 0: ravno — cikel se premakne na zacetno tocko, se potopi v
pomiku in rezka konturo

|
" B I & B B ©®

m 1: v predvrtini — cikel se pozicionira nad polozaj predvrtanja,

se potopi in rezka konturo
® NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri O = 1)
= RB: Nivo povratka
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Rezkanje
® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G845 ICP rezkanje zepov, ¢elo C

Enota rezka zep, ki je dolo€¢ena z moznostjo Q. V moznosti
QK izberite nacin obdelave (grobo/fino rezkanje) in strategijo
potapljanja.

Ime enote: G845_Tas_C_Stirn/cikli: G845 ; G846

Dodatne informacije: 'G845 — rezkanje", Stran 470

Dodatne informacije: '"Rezk.zepov-ravnanje G846", Stran 474
Obrazec Kontura:

= FK ICP stev. konture

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

® NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

® Z1: moznost Zgor. rob rezkanja
= P2: moznost Globina konture
m NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri QK = 8)
® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
= E: Reduc. potisk naprej
® FP: Dovajalni primik na nivoju e o
Obrazec Cikel: A enzp
= QK: moznost Nacin delovanja in strategija potapljanja “
= 0: grobo rezkanje e
= 1: fino rezkanje -
= 2: rocno grobo rezkanje vijac.
= 3: samod. grobo rezkanje vijac
® 4: rocno grobo rezk. pri nih. lin.
= 5: samo. grobo rezk. pri nih. lin.
B 6: roC. grobo rezk. pri nih. kroz.
® 7:samo. grobo rezk. pri nih. kroz
= 8: predvr. pol. vboda pri g. rezk.
= 9: 3D-lok vboda pri finem rezkanju

® JT: moznost Smer obdelovanja
= 0: od znotraj navzven
® 1: od zunaj navznoter
= H: Smer rezkanja
= 0O: protitek
E 1: sotek
P: moznost Najvecji pomik
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika
R: moznost Polmer pri primiku
WB: moznost Dolzina vboda
EW: moznost Kot potapljanja
U: Faktor prekrivanja — dolo¢a prekrivanje rezkalnih poti

(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

= RB: Nivo povratka
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Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G840 ICP strg. zarobka, celo C

Enota na Celni povrsini postrga konturo, ki je dolo¢ena z moznostjo

ICP.

Ime enote: G840_ENT_C_STIRN/cikel: G840 *@
Dodatne informacije: 'G840 — postrganje’, Stran 466

Obrazec Kontura:

= FK: ICP Stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= BF: moZnost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja
= 0: brez obdelovanja

1: na zacetku

2: na koncu

3: na zacetku in koncu

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

® NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

® Z1: moznost Zgor. rob rezkanja
Obrazec Cikel:
® JK: moznost Mesto rezkanja
0: na konturi
1: znotraj/levo od konture
2: zunaj/desno od konture
3: odvisno od H in MD
: Smer rezkanja
0: protitek
1: sotek
BG: Sir.zaob.roba za postrganje
JG: Premer pri pripravi
P: moZnost Obdelovalna globina (je navedena negativno)
I: Predizm., vzpor. s kont.
R: moznost Polmer pri primiku
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
E: Reduc. potisk naprej
RB: Nivo povratka
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Strganje zarobkov
® zadevni parametri: F, S

|
" B I § B B ©®
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Enota G797 celno rezkanje ICP

Enota na Celni povrsini rezka konturo, ki je dolo¢ena z moznostjo ICP.
Ime enote: G797_ICP/cikel: G797 =

Dodatne informacije: "Rezkan.povrsin. Celna povrsina G797",
Stran 456

Obrazec Kontura:
= FK: ICP stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= 71: moznost Zgor. rob rezkanja
® Z2:Dno rezk.
m X2: Mejni premer
Obrazec Cikel:
B QK: moznost Nac¢in delovanja
m Strganje
= Fino rezk.
= J: Smer rezkanja
= 0: enosmerno
= 1: dvosmerno
® H: Smer rezkanja
= 0: protitek
= 1: sotek
P: moznost Najvecji pomik
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
E: Reduc. potisk naprej

U: Faktor prekrivanja — doloCa prekrivanje rezkalnih poti
(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

m zadevni parametri: F, S, FZ, P

HEIDENHAIN | Uporabniki priroénik Programiranje smart.Turn in DIN | 10/2022 209



Enote smart.Turn (mozZnost st. 9) | Enote - Rezk. / Os C, ¢elo, Os C, ¢elo ICP (mozZnost st. 55)

Enota G847 ICP spir. rez. konture, ¢elna povr. C

Enota na Celni povrsini izvrta odprto ali zaprto konturo, ki je dolocena
z moznostjo ICP.

Ime enote: G847_KON_C_STIRN/cikel: G847

Dodatne informacije: "Vrtinceno rezkanje kontur G847 ", Stran 476
Obrazec Kontura:

= FK: ICP Stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

= BF: moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

0: brez obdelovanja

1: na zacetku

2: na koncu

3: na zacetku in koncu

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

Z1: moznost Zgor. rob rezkanja
P2: moznost Globina konture
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika
RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri O = 1)
Obrazec Cikel:
= JK: moznost Mesto rezkanja
® 0: na konturi
® 1: znotraj/levo od konture
= 2: zunaj/desno od konture
® H: moznost Smer rezkanja (privzeto: 1)
= 0: protitek
= 1: sotek
P: moznost Najvecji pomik
BR: moznost Vrtin€na Sirina
R: mozZnost Polmer povratka
FP: moznost Pomik povratka (privzeto: aktivni pomik)
AL: moznost Dvizna pot s tekom nazaj
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m  O: moZnost Lastnosti vboda (privzeto: 2)
= O =0 (navpi¢no potapljanje): cikel se premakne na zacetno
tocko, se potopi s pomikom in rezka konturo
m O =1 (navpi¢no potapljanje, npr. na predvrtanem polozaju):
= Moznost NF je programirana: cikel rezkar pozicionira
nad prvi polozaj predvrtanja, se v hitrem teku potopi na
varnostno razdaljo in rezka prvo obmocje. Po potrebi

cikel pozicionira rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmocje itn.

= Moznost NF ni programirana: cikel se v hitrem teku potopi
na trenutnem polozaju in rezka obmocje. Po potrebi
pozicionirajte rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmocje itn.

m O =2 (vijacno potapljanje): rezkar se potopi na trenutnem
polozaju pod kotom W in rezka polne kroge s premerom WB.
® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
= EW: moznost Kot potapljanja

= WB: moznost Premer vijacnice (privzeto: premer vijacnice = 1,5
* premer rezkarja)

= U: moznost Faktor prekriv. — prekrivanje rezkalnih poti = U *
premer rezkarja (privzeto: 0,9)

® HCC: moznost Glajenje konture
® 0: brez glajenega reza
= 1: z glajenim rezom
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Rezkanje
® zadevni parametri: F, S, FZ, P

Enota G848 ICP spir. rez., zep, ¢elna povrs. C

Enota na ¢elni povrsini s pomocjo spiralnega rezkanja izvrta lik ali
vzorec lika, ki je dolo¢en z moznostjo ICP.

Ime enote: G848_TAS_C_STIRN/cikel: G848

Dodatne informacije: "Vrtinceno rezkanje Zepov G848 ", Stran 478
Obrazec Kontura:

= FK: ICP stev. konture

® NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture

Z1: moznost Zgor. rob rezkanja

P2: moznost Globina konture

I: Predizm., vzpor. s kont.

K: Predizmera v smeri primika

RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni poloZaj)
NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri O = 1)
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Obrazec Cikel:
= H: moZnost Smer rezkanja (privzeto: 1)
= O: protitek
= 1: sotek
= P: moznost Najvecji pomik
BR: moznost Vrtin€na Sirina
R: moznost Polmer povratka
FP: mozZnost Pomik povratka (privzeto: aktivni pomik)
AL: moznost DviZzna pot s tekom nazaj
0: moznost Lastnosti vboda (privzeto: 2)
= 0 =0 (navpi¢no potapljanje): cikel se premakne na za¢etno
tocko, se potopi s pomikom in rezka lik
= 0 =1 (navpi¢no potapljanje, npr. na predvrtanem poloZzaju):
B Moznost NF je programirana: cikel rezkar pozicionira
nad prvi polozaj predvrtanja, se v hitrem teku potopi na
varnostno razdaljo in rezka prvo obmocje. Po potrebi

cikel pozicionira rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmocje itn.

= Moznost NF ni programirana: cikel se v hitrem teku potopi
na trenutnem polozaju in rezka obmocdje. Po potrebi
pozicionirajte rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmogje itn.

m O =2 (vijacno potapljanje): rezkar se potopi na trenutnem
polozaju pod kotom W in rezka polne kroge s premerom WB.
® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
= EW: moznost Kot potapljanja

= WB: moznost Premer vijacnice (privzeto: premer vijacnice = 1,5
* premer rezkarja)

. U: moznost Faktor prekriv. — prekrivanje rezkalnih poti = U *
premer rezkarja (privzeto: 0,9)

- moznost Obseg obdelave
0: celotni
1: brez obdelave kotov
2: samo obdelava kotov

|
o

Sirino spiralne poti BR morate pri utorih in pravokotnikih
programirati, pri krogih in mnogokotnikih to ni potrebno.

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnolo$ke zbirke podatkov:

®  Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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4.10 Enote - Rezkanje / Os C, plas¢, Os C, plas¢
ICP (moZnost st. 55)

Enota G792 Linearni utor, plasé

Enota na povrsini plasca rezka utor od zaCetne do koncne tocke.
Sirina utora se sklada s premerom rezkarja.

Ime enote: G792_Nut_MANT_C/cikel: G792

Dodatne informacije: "Linearni utor, plas¢ G792", Stran 450
Obrazec Cikel:

X1: moznost Zgor. rob rezkanja

X2: Dno rezk.

L: DolZina utora

A1: Kot z osjo Z (privzeto: 0°)

Z1, C1: moznost Pol. konéna tocka utora

P: moznost Najvecji pomik

FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G792 Linearni plas¢ vzorca utora

Enota na povrsini plasca ustvari linearni vzorec utorov z
enakomernimi razdaljami. Moznost Startna tocka utorov se sklada s
polozaji vzorca. Moznosti Dolzina utora in PolozZaj utorov dolocite v
enoti. Sirina utora se sklada s premerom rezkarja.

Ime enote: G792_Lin_Mant_C/cikel: G792

Dodatne informacije: "Linearni utor, plas¢ G792", Stran 450

Obrazec Vzorec:

= Q: Stevilo utorov >

m 71:Zacetna tocka vzorca — polozZaj prvega utora

= C1:Zadetni kot d 3 ., -
= Wi: moznost Konéni kot — Kotni porast & B
= W: Konéni kot /

m 72: moznost Konéna tocka vzorca

Obrazec Cikel:

® X1: moznost Zgor. rob rezkanja

= X2:Dno rezk.

® L:Dolzina utora

= A1: Kot z osjo Z (privzeto: 0°)

= P: moznost Najvecji pomik

® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G792 Cirkularni plas¢ vzorca utora

Enota na povrsini plas¢a ustvari cirkularni vzorec utorov z
enakomernimi razdaljami. Moznost Startna tocka utorov se sklada s
polozaji vzorca. Moznosti Dolzina utora in PolozZaj utorov dolocite v
enoti. Sirina utora se sklada s premerom rezkarja.

Ime enote: G792_Cir_Mant_C/cikel: G792
Dodatne informacije: "Linearni utor, plas¢ G792", Stran 450
Obrazec Vzorec:

Q: Stevilo utorov

ZM: moznost Sredis¢.tocka vzorca

CM: moznost Kot sredisc¢a vzorca

A: moznost Za€etni kot

Wi: moznost Kon¢ni kot — Kotni porast

K: Premer vzorca

W: Kon¢ni kot

V: mozZnost Smer krogotoka (privzeto: 0)

®m V=0, brez W: razdelitev polnega kroga

B V=0, zW:razdelitev na daljse krozne loke

® V=0, zWi: predznak Wi dolo¢a smer (Wi < O: v smeri urnega
kazalca)

®m V=1,zW:vsmeriurnega kazalca

m V =1,z Wi:vsmeriurnega kazalca (predznak Wi je brez
pomena)

®m V =2,zW:vnasprotni smeri urnega kazalca

=V =2,z Wi v nasprotni smeri urnega kazalca (predznak Wi je
brez pomena)

Obrazec Cikel:

X1: moznost Zgor. rob rezkanja

X2: Dno rezk.

L: Dolzina utora

A1: Kot z osjo Z (privzeto: 0°)

P: moznost Najvecji pomik

FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G798 spiralno rezk. utorov

Enota rezka navojni utor. Sirina utora se sklada s premerom rezkarja.
Ime enote: G798_WENDELNUT_C/cikel: G798
Dodatne informacije: "Rezkanje navojnih utorov G798", Stran 458
Obrazec Pozicija:

X1: Premer navoja

C1: Zacetni kot

Z1: Zacetna tocka navoja

Z2: Konéna tocka navoja

U: Globina navoja

Obrazec Cikel:

® F1:Naras¢. navoja

® J:Smer navoja:

= 0: desni navoj

= 1: levi navoj

D: Stevilo hodov

P: moznost Dolz. primika

K: moznost Izhodna dolzina

I: maks.dostava

E: Zmanjsanje globine rezanja

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

m Nacin obdelave: rezkalno fino rezkanje

®  zadevni parametri: F, S
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Enota G840 Rezkanje kontur, plas¢ likov C
Enota na povrSini plas¢a rezka konturo, ki je dolo¢ena z moznostjo
Q
Ime enote: G840_Fig_Mant_C/cikel: G840
Dodatne informacije: 'G840 — rezkanje", Stran 462
Obrazec Figura:
®  Q: moznost Vrsta lika
= 0: polni krog
: linearni utor
: cirkularni utor
: trikotnik
: pravokotn./kvadr.
: mnogokotnik

= QN: moznost Stev. kotov mnogokotnika (samo pri moznosti Q =
5: mnogokotnik)

Z1: Figure center

C1: Kot sredisca lika (privzeto: Kot vretena C)
CY: moznost Odvoj sredisca lika

X1: moznost Zgor. rob rezkanja

P2: moznost Globina lika

L: moznost +dolz. roba/-velik. kljuca

= L >0: moznost Dolzina roba

® L <0: moznost Kljuéna Sirina (premer notranjega kroga) pri
mnogokotniku

B: Sirina pravokotnika
RE: Polmer zaobljenosti (privzeto: 0)
A: Kot z osjo Z (privzeto: 0°)

Q2: moZnost Smer vrtenja utora (sami pri moznosti Q = 2:
cirkularni utor)

® cw: VvV smeri urnega kazalca
B ccw: v nasprotni smeri urnega kazalca

= W:moZnost Kot konéne tocke utora (samo pri mozZnosti Q = 2:
cirkularni utor)

H B E ®H
g A W N =2

Programirajte samo parametre, ki so pomembni za izbrani
tip lika.

Obrazec Cikel:
® JK: moznost Mesto rezkanja
® 0: na konturi
® 1: znotraj konture
E 2: zunaj konture
® H:Smer rezkanja
= 0: protitek
E 1: sotek
B P: moznost Najvecji pomik
I: Predizmera v smeri primika
K: Predizm., vzpor. s kont.
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FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
E: Reduc. potisk naprej

R: moznost Polmer pri primiku

O: moznost Lastnosti vboda (privzeto: 0)

= 0: ravno — cikel se premakne na zacetno tocko, se potopi v
pomiku in rezka konturo

B 1: v predvrtini — cikel se pozicionira nad polozaj predvrtanja,
se potopi in rezka konturo

®=  NF: moZnost Oznaka polozaja (samo pri O = 1)
Obrazec Global.:

= RB: Nivo povratka

Nadaljnji parametri:

Dodatne informacije: "Globalni obrazec", Stran 105
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

m zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G84X Rezkanje zepov, plas¢ likov C

Enota rezka zep, ki je dolo€ena z moznostjo Q. V moznosti
QK izberite nacin obdelave (grobo/fino rezkanje) in strategijo
potapljanja.
Ime enote: G84x_Fig_Mant_C/cikli: G845 ; G846
Dodatne informacije: 'G845 — rezkanje", Stran 470
Dodatne informacije: '"Rezk.zepov-ravnanje G846", Stran 474
Obrazec Figura:
= Q: moznost Vrsta lika
= 0: polni krog
: linearni utor
: cirkularni utor
: trikotnik
: pravokotn./kvadr.
: mnogokotnik

= QN: moznost Stev. kotov mnogokotnika (samo pri moznosti Q =
5: mnogokotnik)

Z1: Figure center

C1: Kot sredisca lika (privzeto: Kot vretena C)
CY: moznost Odvoj sredisca lika

X1: moznost Zgor. rob rezkanja

P2: moznost Globina lika

L: moznost +dolz. roba/-velik. kljuca

® L >0:moznost Dolzina roba

® L < 0: moznost Kljuéna Sirina (premer notranjega kroga) pri
mnogokotniku

B: Sirina pravokotnika
RE: Polmer zaobljenosti (privzeto: 0)
A: Kot z osjo Z (privzeto: 0°)

Q2: moZnost Smer vrtenja utora (sami pri moznosti Q = 2:
cirkularni utor)

B cw: Vv smeriurnega kazalca
B ccw: vV nasprotni smeri urnega kazalca

= W:moznost Kot kon¢ne tocke utora (samo pri moznosti Q = 2:
cirkularni utor)

H B B E B ®H
U A W N =

Programirajte samo parametre, ki so pomembni za izbrani
tip lika.
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Obrazec Cikel:

= QK: moznost Nacin delovanja in strategija potapljanja

: grobo rezkanje

: fino rezkanje

: ro¢no grobo rezkanje vijac.

: samod. grobo rezkanje vijac

: rocno grobo rezk. pri nih. lin.

: samo. grobo rezk. pri nih. lin.

: roc. grobo rezk. pri nih. kroz.

: samo. grobo rezk. pri nih. kroz

: predvr. pol. vboda pri g. rezk. YK

: 3D-lok vboda pri finem rezkanju A @

® JT: moznost Smer obdelovanja '
= 0: od znotraj navzven
® 1: od zunaj navznoter

® H: Smer rezkanja

= QO: protitek

E 1: sotek

P: moznost Najvecji pomik

I: Predizmera v smeri primika

K: Predizm., vzpor. s kont.

FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)

E: Reduc. potisk naprej

R: moznost Polmer pri primiku

WB: moznost Dolzina vboda

EW: moznost Kot potapljanja

NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri QK = 8)

U: Faktor prekrivanja — doloCa prekrivanje rezkalnih poti

(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

Obrazec Global.:

= RB: Nivo povratka

Nadaljnji parametri:

Dodatne informacije: "Globalni obrazec", Stran 105
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

m  zadevni parametri: F, S, FZ, P

O 00 N O U A WIN = O
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Enota G802 Gravir. po C-osi v povrs. plasca

Enota na povrSini plasCa gravira zaporedje znakov v linearni
razporeditvi. Preglase ali posebne znake, ki jih ne morete vnesti v
nacin delovanja smart.Turn, znak po znak doloCite v moznosti NF.
Ce programirate moznost Q = 1 (Neposredno pisanje naprej),
bo zamenjava orodja in predpozicioniranje preklicano. Veljajo
tehnoloske vrednosti predhodnega cikla graviranja.

Ime enote: G802_GRA_MANT_C/cikel: G802

Dodatne informacije: "Graviranje, povrsina plas¢a G802',
Stran 484

Preglednica znakov:
Dodatne informacije: 'Preglednica znakov", Stran 480
Obrazec Pozicija:

y LE |
m Z: moznost Za€etna tocka Xe-H/B+E
C. moznost Zacetni kot

|
m CY:Zacetna tocka prvega znaka
|

X: moznost Kon€na tocka — polozaj X, na katerega bo za
rezkanje izveden primik (vrednost premera)

= RB: Nivo povratka
Obrazec Cikel:
®m TXT: moznost Besedilo, ki bo gravirana
= NF: St. znaka — koda ASCII znaka, ki ga Zelite gravirati
® H:Visina pisave
= E: Faktor razdalje
Razdalja med znaki bo izracunana po naslednji formuli: H/ 6 * E
= W: Kot nagiba zaporedja znakov
® FZ: Faktor pomika pri spus¢. (pomik pri potapljanju = trenutni
pomik * FZ)
= D: Referencni premer
= Q: moznost Neposredno pisanje naprej
= 0 (moznost Ne): graviranje se izvede od zacetne tocke
= 1 (mozZnost Da): graviranje od poloZaja orodja
= O: moznost Zrcalno pisanje
= 0 (moznost Ne): gravura ni zrcaljena
= 1 (moznost Da): gravura je zrcaljena (zrcalno pisanje)
® NS: moZnost Stevilka bloka konture — referenca na opis konture
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Graviranje
® zadevni parametri: F, S
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Enota G840 ICP rezkanje kontur, plas¢ C

Enota na povrSini plas¢a rezka konturo, ki je dolo¢ena z moznostjo
ICP.

Ime enote: G840_Kon_C_Mant/cikel: G840

Dodatne informacije: 'G840 — rezkanje", Stran 462

Obrazec Kontura:

® FK ICP stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

= BF: moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

0: brez obdelovanja

1: na zacetku

2: na koncu

3: na zacetku in koncu

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

= X1: moznost Zgor. rob rezkanja 08 =t
= P2: moznost Globina konture
Obrazec Cikel:
= JK moznost Mesto rezkanja
0: na konturi
1: znotraj/levo od konture
2: zunaj/desno od konture
3: odvisno od H in MD
- Smer rezkanja
0: protitek
1: sotek
P: moznost Najvecji pomik
I: Predizmera v smeri primika
K: Predizm., vzpor. s kont.
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
E: Reduc. potisk naprej
R: moZnost Polmer pri primiku
O: moznost Lastnosti vboda (privzeto: 0)

m 0: ravno — cikel se premakne na zacetno tocko, se potopi v
pomiku in rezka konturo

m 1: v predvrtini — cikel se pozicionira nad polozaj predvrtanja,
se potopi in rezka konturo

= NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri O = 1)
= RB: Nivo povratka

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P

|
" B I & B B ©®
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Enote smart.Turn (moznost st. 9) | Enote - Rezkanje / Os C, plas¢, Os C, plas¢ ICP (moznost st. 55)

Enota G845 ICP rezkanje zepov, plas¢ C

Enota rezka zep, ki je dolo€¢ena z moznostjo Q. V moznosti
QK izberite nacin obdelave (grobo/fino rezkanje) in strategijo
potapljanja.

Ime enote: G845_Tas_C_Mant/cikli: G845; G846

Dodatne informacije: 'G845 — rezkanje", Stran 470

Dodatne informacije: '"Rezk.zepov-ravnanje G846", Stran 474
Obrazec Kontura:

FK: ICP stev. konture

NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

X1: moznost Zgor. rob rezkanja

P2: moznost Globina konture

NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri QK = 8)
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)

E: Reduc. potisk naprej

FP: Dovajalni primik na nivoju

Obrazec Cikel:

QK: moznost Nacin delovanja in strategija potapljanja
: grobo rezkanje

: fino rezkanje

: ro¢no grobo rezkanje vijac.

: samod. grobo rezkanje vijac

: roc¢no grobo rezk. pri nih. lin.

: samo. grobo rezk. pri nih. lin.

: roc€. grobo rezk. pri nih. kroz.

: samo. grobo rezk. pri nih. kroz
: predvr. pol. vboda pri g. rezk.

: 3D-lok vboda pri finem rezkanju
JT: moznost Smer obdelovanja

® 0: od znotraj navzven

= 1: od zunaj navznoter

H: Smer rezkanja

= 0: protitek

= 1: sotek

P: moznost Najvecji pomik

I: Predizmera v smeri primika

K: Predizm., vzpor. s kont.

R: moznost Polmer pri primiku

WB: moznost Dolzina vboda

EW: moznost Kot potapljanja

U: Faktor prekrivanja — doloca prekrivanje rezkalnih poti

(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

RB: Nivo povratka

O 00 N O Ul A WN = O
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Enote smart.Turn (moznost st. 9) | Enote - Rezkanje / Os C, plas¢, Os C, plas¢ ICP (moznost st. 55)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P

Enota G840 ICP postrganje zarobka, plas¢ C

Enota na povrsini plasCa postrga konturo, ki je dolocena z moznostjo
ICP.

Ime enote: G840_ENT_C_MANT/cikel: G840

Dodatne informacije: 'G840 — postrganje’, Stran 466

Obrazec Kontura:

= FK: ICP Stev. konture

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

® NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

= BF: moZnost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja
= 0: brez obdelovanja
= 1: na zacetku
= 2: nakoncu
® 3: na zacetku in koncu
|

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

®= X1: moznost Zgor. rob rezkanja
Obrazec Cikel:
= JK: moznost Mesto rezkanja
= 0: na konturi
® 1: znotraj/levo od konture
®  2: zunaj/desno od konture
® 3: odvisno od H in MD
® H: Smer rezkanja
|
|

YK
A
|
i

0: protitek
1: sotek
BG: Sir.zaob.roba za postrganje
JG: Premer pri pripravi
P: mozZnost Obdelovalna globina (je navedena negativno)
K: Predizm., vzpor. s kont.
R: moznost Polmer pri primiku
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
E: Reduc. potisk naprej
RB: Nivo povratka
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Strganje zarobkov
® zadevni parametri: F, S
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Enote smart.Turn (moznost st. 9) | Enote - Rezkanje / Os C, plas¢, Os C, plas¢ ICP (moznost st. 55)

Enota G847 ICP spir. rez. konture, plas¢ C

Enota na povrSini plas¢a izvrta odprto ali zaprto konturo, ki je
dolo¢ena z moznostjo ICP.

Ime enote: G847_KON_C_MANT/cikel: G847

Dodatne informacije: "Vrtinceno rezkanje kontur G847 ", Stran 476
Obrazec Kontura:

® FK ICP stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

= BF: moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

0: brez obdelovanja

1: na zacetku

2: na koncu

3: na zacetku in koncu

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

= X1:Zgor. rob rezkanja (vrednost premera; privzeto: Startna
tocka X)

P2: moznost Globina konture
I: Predizmera v smeri primika
K: Predizm., vzpor. s kont.
RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri O = 1)
Obrazec Cikel:
= JK: moznost Mesto rezkanja
® 0: na konturi
® 1: znotraj/levo od konture
= 2: zunaj/desno od konture
® H: moznost Smer rezkanja (privzeto: 1)
= 0: protitek
= 1: sotek
P: moznost Najvecji pomik
BR: moznost Vrtin€na Sirina
R: mozZnost Polmer povratka
FP: moznost Pomik povratka (privzeto: aktivni pomik)
AL: moznost Dvizna pot s tekom nazaj
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Enote smart.Turn (moznost st. 9) | Enote - Rezkanje / Os C, plas¢, Os C, plas¢ ICP (moznost st. 55)

m  O: moZnost Lastnosti vboda (privzeto: 2)
= O =0 (navpi¢no potapljanje): cikel se premakne na zacetno
tocko, se potopi s pomikom in rezka konturo
m O =1 (navpi¢no potapljanje, npr. na predvrtanem polozaju):
= Moznost NF je programirana: cikel rezkar pozicionira
nad prvi polozaj predvrtanja, se v hitrem teku potopi na
varnostno razdaljo in rezka prvo obmocje. Po potrebi
cikel pozicionira rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmocje itn.

= Moznost NF ni programirana: cikel se v hitrem teku potopi
na trenutnem polozaju in rezka obmocje. Po potrebi
pozicionirajte rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmocje itn.

m O =2 (vijacno potapljanje): rezkar se potopi na trenutnem
polozaju pod kotom W in rezka polne kroge s premerom WB.
® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
= EW: moznost Kot potapljanja
= WB: moznost Premer vijacnice (privzeto: premer vijacnice = 1,5
* premer rezkarja)

= U: moznost Faktor prekriv. — prekrivanje rezkalnih poti = U *
premer rezkarja (privzeto: 0,9)

® HCC: moznost Glajenje konture
® 0: brez glajenega reza
= 1: z glajenim rezom
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Rezkanje
® zadevni parametri: F, S, FZ, P

Enota G848 ICP spir. rez., zep, plasc C

Enota na povrsini plad¢a s pomocjo spiralnega rezkanja izvrta lik ali
vzorec lika, ki je dolo¢en z moznostjo ICP.

Ime enote: G848_TAS_C_MANT/cikel: G848

Dodatne informacije: "Vrtinceno rezkanje Zepov G848 ", Stran 478
Obrazec Kontura:

= FK: ICP stev. konture

® NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture

X1: moznost Zgor. rob rezkanja

P2: moznost Globina konture

I: Predizm., vzpor. s kont.

K: Predizmera v smeri primika

RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni poloZaj)
NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri O = 1)
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Enote smart.Turn (mozZnost st. 9) | Enote - Rezkanje / Os C, plas¢, Os C, plas¢ ICP (moznost §t. 55)

Obrazec Cikel:
= H: moZnost Smer rezkanja (privzeto: 1)
= O: protitek
= 1: sotek
= P: moznost Najvecji pomik
BR: moznost Vrtin€na Sirina
R: moznost Polmer povratka
FP: mozZnost Pomik povratka (privzeto: aktivni pomik)
AL: moznost DviZzna pot s tekom nazaj
0: moznost Lastnosti vboda (privzeto: 2)
= 0 =0 (navpi¢no potapljanje): cikel se premakne na za¢etno
tocko, se potopi s pomikom in rezka lik
= 0 =1 (navpi¢no potapljanje, npr. na predvrtanem poloZzaju):
B Moznost NF je programirana: cikel rezkar pozicionira
nad prvi polozaj predvrtanja, se v hitrem teku potopi na
varnostno razdaljo in rezka prvo obmocje. Po potrebi

cikel pozicionira rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmocje itn.

= Moznost NF ni programirana: cikel se v hitrem teku potopi
na trenutnem polozaju in rezka obmocdje. Po potrebi
pozicionirajte rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmogje itn.

m O =2 (vijacno potapljanje): rezkar se potopi na trenutnem
polozaju pod kotom W in rezka polne kroge s premerom WB.
® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
= EW: moznost Kot potapljanja

= WB: moznost Premer vijacnice (privzeto: premer vijacnice = 1,5
* premer rezkarja)

. U: moznost Faktor prekriv. — prekrivanje rezkalnih poti = U *
premer rezkarja (privzeto: 0,9)

- moznost Obseg obdelave
0: celotni
1: brez obdelave kotov
2: samo obdelava kotov

|
o

Sirino spiralne poti BR morate pri utorih in pravokotnikih
programirati, pri krogih in mnogokotnikih to ni potrebno.

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnolo$ke zbirke podatkov:

®  Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enote smart.Turn (moznost st. 9) | Enote - Pos. — posebne obdelave

4.11 Enote - Pos. — posebne obdelave

Enota Zacetek programa (START)

Upostevajte prirocnik za stroj!
Proizvajalec stroja vam lahko omogoci dostop do zagonske
enote, ki je odvisna od stroja.

Tam lahko proizvajalec stroja doloci razlicne parametre
predaje, da je npr. nalagalnik drogov samodejno uposStevan.

V zacCetni enoti dolocite privzete vrednosti, katere bo krmiljenje
uporabilo v naslednjih enotah. Ta enota bo na zacetku dela obdelave
priklicana enkrat. Poleg tega doloCite moznosti Najv. st. vrtljajev,
Zamik nicelne tocke in Tocka menjave orodja za ta program.

Ime enote: Zacetek/priklican cikel: noben

Obrazec Meje:

® SO: moznost Najvecje St. vrtljajev glavnega vretena
= S1: moznost Najvecje st. vrtljajev za poganjano orodje
® Z: moznost Premik nicelne tocke G59

Obrazec WWP (to¢ka menjave orodja):

® WT1: moznost Tocka menjave orodja

ni osi (ne premaknite tocke menjave orodja)

: simultano

: najprej X, nato Z

: najprej Z, nato X

: samo X

: samo Z

:samo Y

:hkratizY

= WX1: moznost Tocka menjave orodja X (referenca: nicelna
tocka stroja do poloZaja vodila za vrednost polmera)

= WY1: moznost Tocka menjave orodja Y (referenca: nicelna
tocka stroja do polozaja vodila)

= WZ1: moznost Tocka menjave orodja Z (referenca: ni¢elna
tocka stroja do polozaja vodila)

Obrazec Defaults:
B GWW: moznost Tocka menjave orodja
® ni osi (ne premaknite tocke menjave orodja)
: simultano osi X in Z se diagonalno odmakneta
: najprej X, nato Z
: najprej Z, nato X
: samo X
: samo Z
:samo Y
: hkrati z Y

g A W N =0

o

HE B B B B B B
o Ul A WIN - O
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Enote smart.Turn (moznost §t. 9) | Enote - Pos. — posebne obdelave

® CLT: moznost Hladilno sredstvo
= 0O: brez
= 1: vklop obtoka 1
= 2: vklop obtoka 2

®  G60: deaktivacija Zasc¢itno obmocje za vrtanje
= 0: aktivno
= 1: neaktivno

Obrazec Cikel:

® L: moznost Ime podprograma — ime podprograma, ki je priklican
prek zaCetne enote

Obrazec Global.:

®  G47: moznost Varnostni razmak

B SCK: moznost Varnostni razmak v smeri primika pri vrtanju in
rezkanju

®  SCI: moznost Varnostni razmak v obdelovalni ravnini pri vrtanju
in rezkanju

= |, K: Predizmera XinZ

o m  Zamik niCelne tocke in tocko menjave orodja lahko
prevzamete z gumbom

® Nastavitev v obrazcu WWP velja samo znotraj
trenutnega programa

m Polozaj tocke menjave orodja (WX1, WZ1, WY1):

= Ceje tocka menjave orodja dolocena, se v moznosti
G14 izvede premik na te poloZaje

= Ceje tocka menjave orodja ni dologena, se v
moznosti G14 izvede premik na polozaj, ki je
nastavljen v roénem nacinu

= Ce prek zacetne enote priklicete podprogram, morate
podprogram nastaviti s funkcijami G65 vpenjala z
vpenjanjem DO. Poleg tega morate zavrteti os C, npr. z
moznostjo M15 ali M315

Gumbi v obrazcu zacetka programa

e Prevzame nicelno tocko, ki je bila doloCena pri

nié. tocko nas’[aVUaﬂjU

R Prevzame to¢ko menjave orodja, ki je bila doloce-
o na pri nastavljanju

Enota C os Vkl. (moznost st. 9)
Enota aktivira os C SPI.

Ime enote: C_Axis_ON/priklican cikel: noben
Obrazec C os VKI.:

= SPI: moznost St. vretena orodja. 0-3 — vreteno, v katerega je
vpet obdelovanec

® C: moznost Polozaj primika C
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Enota C os Izkl.(moznost st. 9)

Enota deaktivira os C SPI.

Ime enote: C_Axis_OFF/priklican cikel: noben

Obrazec C os Izkl.:
= SPI: moznost St. vretena orodja. 0-3 — vreteno, v katerega je

vpet obdelovanec

Enota Priklic subprograma
Enota priklice v moznosti L naveden podprogram.

Ime enote: SUBPROG/priklican cikel: poljuben podprogram
Obrazec Kontura:

L: moznost Ime podprograma

Q: Stevilo ponovitev (privzeto: 1)

LA-LF: Vred. prenosa
LH: moznost Vred. prenosa

Enote smart.Turn (moznost st. 9) | Enote - Pos. — posebne obdelave

LN: moznost Vred. prenosa - napotilo na Stevilko niza kot

konturno referenco

Posodobi se pri oStevilcenju niza.

Obrazec Cikel:

LI-LK: moznost Vred. prenosa

LO: moznost Vred. prenosa
LP: moznost Vred. prenosa
LR: moznost Vred. prenosa
LS: moznost Vred. prenosa
LU: Vred. prenosa

LW-LZ: Vred. prenosa

Obrazec Cikel:
ID1: mozZnost Vred. prenosa — besedilna spremenljivka (niz)
AT1: moznost Vred. prenosa — besedilna spremenljivka (niz)

BS: moznost Vred. prenosa
BE: moznost Vred. prenosa
WS: moznost Vred. prenosa
AC: moznost Vred. prenosa
WC: moznost Vred. prenosa
RC: moznost Vred. prenosa
IC: moznost Vred. prenosa

KC: moznost Vred. prenosa
JC:. moznost Vred. prenosa

o Dostop do tehnoloSke zbirke podatkov ni mozen.

podprograma

Dodatne informacije: "Podprogrami", Stran 537

® Priklic orodja v tem parametru ni obvezen parameter

= Namesto besedila Vrednost prenosa je mogoce v
podprogramu prikazati dolo¢ena besedila. Poleg
tega lahko s slikami pomoci dologite vsako vrstico
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Enota Logika poteka / Ponovitev — ponovitev dela
programa

S pomocjo enote Ponovi programirajte ponovitev dela programa.
Enota je sestavljena iz dveh delov, ki sta tesno povezana.
Neposredno pred ponavljajo¢im delom programirajte enoto obrazca

Zacetek in takoj za ponavljajocim se delom tudi enoto obrazca
Konec. Pri tem nujno uporabite enake Stevilke spremenljivk.

Ime enote: PONOVI/priklican cikel: noben
Obrazec Zacetek:
= AE: mozZnost Ponovitev

® 0: zacetek

= 1: konec

= V: moznost Spremenljivka 1-30 — Steviltna spremenljivka za
ponovno brusenje

= NN: moznost Stevilo ponovitev
= QR: moznost Shrani surovec
= 0: ne
® 1:da
® K. moznost Opomba
Obrazec Konec:
®  AE: moznost Ponovitev
m 0: zacetek
= 1: konec

V: moznost Spremenljivka 1-30 — StevilCna spremenljivka za
ponovno brusenje

Z: moznost Adit. zamik ni¢elne tocke
C: moznost Inkr. zamik C-osi

Q: moznost St. C osi

K: moznost Opomba
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Enota Konec programa (END)
Koncna enota bi morala biti v vsakem programu smart. Turn enkrat
priklicana ob koncu dela obdelave.
Ime enote: KONEC/priklican cikel: noben
Obrazec Konec programa:
®m  ME: moznost Vrsta vrnitve:
= 30: brez pon. zag. M30
® 99: s pon. zagonom M99
= NS: moznost St. niza za vrnitev
B G14: moznost To¢ka menjave orodja

ni osi

u A W N =0

: simultano

: najprej X, nato Z

: najprej Z, nato X

: samo X

: samo Z

: samo Y (odvisno od stroja)
6:

hkrati z Y (odvisno od stroja)

= MFS: M na zacetku: funkcija M, ki bo izvedena na zacetku
obdelovalnega koraka

= MFE: M na koncu: funkcija M, ki bo izvedena na koncu
obdelovalnega koraka
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Enota Obracanje nivoja

Krmiljenje opravi naslednje spremembe in rotacije:
B Zamakne koordinatni sistem na polozaj I, K
= Koordinatni sistem zavrti za moznost Kot B; referenca: I, K

= Ce je programirano, koordinatni sistem zamakne za moznost U in
W v zavrtenem koordinatnem sistemu

Ime enote: G16_ROTWORKPLAN;/priklican cikel: G16

Dodatne informacije: "Vrtenje obdelovalne ravnine G16", Stran 644
Obrazec Obracanje nivoja:

®  Q: moznost Obracanje nivoja

m 0: IZKL. (vrtenje izklopljeno)

m 1: VKL. (vrtenje obdelovalne ravnine)

B: moZnost Kot — kot ravnine (referenca: pozitivna os 7)

I: moznost Referencna toc. — referenca ravnine v smeri X
(vrednost polmera)

K: moznost Referenéna to€. — referenca ravnine (v smeri Z)
U: mozZnost Zamik X (vrednost polmera)
W:moznost Zamik Z

Upostevajte:

= Moznost QO ponovno ponastavi obdelovalno ravnino.
Ni¢elna tocka in koordinatni sistem, ki sta bila dolo¢ena
pred enoto, sta sedaj ponovno veljavna

® Referen¢na os za moznost Kot B je pozitivna os Z. To
velja tudi v zrcaljenem koordinatnem sistemu

BV zavrtenem koordinatnem sistemu je X 0s za primik.
Koordinate X so izmerjene kot koordinate premera

= Dokler je vrtenje aktivno, drugi zamiki ni¢elne tocke niso
dovoljeni
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Enote smart.Turn za os Y (mozZnost $t. 9 in moZnost st. 70) | Enote - Vrtanje / ICP Y

5.1 Enote - Vrtanje/ICP Y

Enota G74 vrtanje na ICP Y

Enota na ravnini XY ali YZ obdela posamezno izvrtino ali vzorec
vrtanja. Polozaje izvrtin in druge podrobnosti dolocite z moznostjo
ICP.

Ime enote: G74_ICP_Y/cikel: G74

Dodatne informacije: 'Cikel glob. vrtanja G74", Stran 424
Obrazec Vzorec:

= FK: ICP Stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

Obrazec Cikel:
= E:moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
= D: Vrsta povrat.
= 0: hitri tek
®E 1: pomik
= DFF: Povratni pomik
= V:moznost Reduc.pot.napr.
® 0: brez zmanjsanja
= 1: na koncu vrtine
= 2: na zacetku vrtine
® 3: na zac. in koncu vrt.
AB: DolZ. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
P: moznost 1. vrtal.glob.
IB: moznost Zmanjs. vrednost glob. vrt. (privzeto: 0)

JB: moznost Najmanj. globina vrtanja

Ce ste vnesli vrednost za zmanj$evanje globine vrtanja, se
globina vrtanja zmanj$a samo do vrednosti, ki ste jo navedli v
moznosti JB.

= B: moznost Razmak povrat. — vrednost, za katero se orodje po
dosegu dolocene globine vrtanja pomakne nazaj

B RI: moznost Varnostna razdalja notranje — razdalja za ponovni
premik znotraj izvrtine (privzeto: Varnostni razmak SCK)

= RB: moZnost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni poloZaj)
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vrtanje

® zadevni parametri: F, S
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Enota G73 izrez. nav.nalCP Y

Enota na ravnini XY ali YZ obdela posamezno navojno izvrtino
ali vzorec vrtanja. Polozaje navojnih izvrtin in druge podrobnosti
dolocite z moznostjo ICP.

Ime enote: G73_ICP_Y/cikel: G73

Dodatne informacije: "Vrtanje navojev G73", Stran 422
Obrazec Vzorec:

= FK: ICP Stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

Obrazec Cikel:

® F1:Naras¢. navoja

m B:Dolz. primika, za doseganje programiranega Stevila vrtljajev in
pomika (privzeto: 2 * Naras¢anje navoja F1)

m L: Dolzina izvleka pri uporabi vpenjalnih kleS¢ z izravnavo
dolZine (privzeto: 0)

= SR: moznost St. vrtljajev pri odmiku (privzeto: &tevilo vrtljajev
navojnega svedra)

® SP: Globina loma ostruzkov

= Sl: Razdalja pri umiku

= RB: Nivo povratka

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

Pri vpenjalnih kleS¢ah z izravnavo dolzine uporabite moznost
Pritez.dolzina. Cikel na podlagi globine navoja, programiranega
narascanja in dolzine izvleka izraCuna novo nazivno narascanje.
Nazivno narascanje je nekoliko manjse od naras¢anja navojnega
svedra. Pri ustvarjanju navoja bo sveder za dolzino izvleka izvleCen
iz vpenjalne glave. S tem dosezZete daljse Zivljenjske dobe navojnih
svedrov.

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje navojev
B zadevni parameter: S

— XS —»—|

Ce potek programa prekinete med ciklom vrtanja navojev,
se lahko z osjo Z ro¢no premaknete iz izvrtine. Krmiljenje
vreteno premakne skladno s premikom.

Ce je izbirni strojni parameter CfgBackTrack (5t. 122000)
aktiven, morate po ro¢nem premiku potek programa
nadaljevati s pomocjo gumba Iskanje zace. niza.
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Enota G72 vrtanje, spusc. ICP Y

Enota na ravnini XY ali YZ obdela posamezno izvrtino ali vzorec
vrtanja. Polozaje izvrtin in podrobnosti navrtanja ali grezenja dolocite
z moznostjo ICP.

Ime enote: G72_ICP_Y/cikel: G72

Dodatne informacije: "Navrtanje/spuscanje G72", Stran 421
Obrazec Vzorec:

= FK: ICP Stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

Obrazec Cikel:
= E:moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)

{0}
= D: Vrsta povrat. p-6: ooo> Ge
= 0: hitri tek ot omap £

®E 1: pomik
= DFF: Povratni pomik
= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje
®  zadevni parametri: F, S
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Enota G75 vrtalno rezkanje, Y

Enota G75 vrtalno rezkanje ICP, celo Y

Enota na Celni povrsini obdela posamezno izvrtino ali vzorec vrtanja. AX YK
Polozaje izvrtin in druge podrobnosti dologite z moznostjo ICP.

Za vrtalno rezkanje se uporablja izklju¢no osi konture (ICP)
osiCaliosiV.

Ime enote: G75_BF_ICP_Y/cikel: G75
Dodatne informacije: "Vrtalno rezkanje G75", Stran 427
Obrazec Kontura:

= FK: moznost Kontura konénga dela — ime konture ki jo boste
obdelali

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
= B: moZnost Globina rezk. (privzeto: globina iz opisa konture)
Obrazec Cikel:
B QK: moznost Nac¢in delovanja
0: grobo rezkanje
1: fino rezkanje
2: grobo in fino rezkanje
- Smer rezkanja
0: protitek
1: sotek
P: moZnost maks.dostava (privzeto: rezkanje z primikom)
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika

WB: moznost Premer vijacnice (privzeto: premer vijacnice = 1,5
* premer rezkarja)

EW: moznost Kot potapljanja
B U: moznost Faktor prekriv. — prekrivanje rezkalnih poti = U *
premer rezkarja (privzeto: 0,5)

= RB: mozZnost Nivo povratka (privzeto: povratek na zacetni polozaj
0z. na varnostno razdaljo; vrednost premera pri radialnih izvrtinah
in izvrtinah v ravnini YZ)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

®  Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P

|
" B I & B =
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Enota G75 postrganje ICP, celo Y

Enota na Celni povrSini postrga posamezno izvrtino ali vzorec o
vrtanja. Polozaje izvrtin in druge podrobnosti dolocite z moznostjo am
ICP.

Za vrtalno rezkanje se uporablja izklju¢no osi konture (ICP)
osiCaliosiY.

Ime enote: G75_EN_ICP_Y/cikel: G75
Dodatne informacije: "Vrtalno rezkanje G75", Stran 427
Obrazec Kontura:

B FK: moznost Kontura konénga dela — ime konture ki jo boste
obdelali

® NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture

= B: moZnost Globina rezk. (privzeto: globina grezenja iz opisa
konture)

Obrazec Cikel:
® H: Smer rezkanja
= 0: protitek
E 1: sotek
® | Predizm., vzpor. s kont.
= K Predizmera v smeri primika

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: povratek na zacetni polozaj
0z. na varnostno razdaljo; vrednost premera pri radialnih izvrtinah
inizvrtinah v ravnini YZ)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Strganje zarobkov

® zadevni parametri: F, S
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Enota G75 vrtalno rezkanje ICP, plasc Y

Enota na povrsini plas¢a obdela posamezno izvrtino ali vzorec
vrtanja. Polozaje izvrtin in druge podrobnosti dolocite z moznostjo
ICP.

Za vrtalno rezkanje se uporablja izklju¢no osi konture (ICP)
osiCaliosiY.

Ime enote: G75_BF_ICP_Y_MANT/cikel: G75 o
Dodatne informacije: "Vrtalno rezkanje G75", Stran 427
Obrazec Kontura:

B FK: moznost Kontura konénga dela — ime konture ki jo boste
obdelali

® NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture

® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
= B: mozZnost Globina rezk. (privzeto: globina iz opisa konture)
Obrazec Cikel:
= QK: moznost Nacin delovanja A
® 0: grobo rezkanje
= 1: fino rezkanje
® 2: grobo in fino rezkanje
® H:Smer rezkanja
® O: protitek
= 1: sotek
P: mozZnost maks.dostava (privzeto: rezkanje z primikom)
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika

WB: moznost Premer vijacnice (privzeto: premer vijacnice = 1,5
* premer rezkarja)

EW: moznost Kot potapljanja
= U:moznost Faktor prekriv. — prekrivanje rezkalnih poti = U *
premer rezkarja (privzeto: 0,5)

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: povratek na zacetni polozaj
0z. na varnostno razdaljo; vrednost premera pri radialnih izvrtinah
inizvrtinah v ravnini YZ)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G75 postrganje ICP, plas¢ Y

Enota na povrsini plasta postrga posamezno izvrtino ali vzorec
vrtanja. PoloZaje izvrtin in druge podrobnosti dolo¢ite z moznostjo
ICP.

Za vrtalno rezkanje se uporablja izklju¢no osi konture (ICP)
osiCaliosiY.

Ime enote: G75_EN_ICP_Y_MANT/cikel: G75
Dodatne informacije: "Vrtalno rezkanje G75", Stran 427
Obrazec Kontura:

® FK: mozZnost Kontura konénga dela — ime konture ki jo boste
obdelali

® NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture

= B: moZnost Globina rezk. (privzeto: globina grezenja iz opisa
konture)

Obrazec Cikel:
B H: Smer rezkanja
= O: protitek
E 1: sotek
® | Predizm., vzpor. s kont.
® K: Predizmera v smeri primika

= RB: moZnost Nivo povratka (privzeto: povratek na zacetni poloZaj
0z. na varnostno razdaljo; vrednost premera pri radialnih izvrtinah
in izvrtinah v ravnini YZ)

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Strganje zarobkov

® zadevni parametri: F, S
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5.2 Enote - Vrtanje / Predvrtanje pri rezkanju Y

Enota G840 Predvrt. pri kont. rez. ICP v cel. povrs. Y

Enota dolocCi polozaj predvrtanja in ustvari izvrtino. Naslednji rezkalni
cikel prejme polozaj predvrtanja prek reference, ki je shranjena v
moznosti NF. Ce je rezkalna kontura sestavljena iz ve¢ odsekov,
potem enota ustvari izvrtino za vsak odsek.

Ime enote: DRILL_STI_840_Y/cikli: G840 A1; G71

Dodatne informacije: "G840 — dolo¢anje polozZaja predvrtanja”,
Stran 460

Dodatne informacije: "Vrtalni cikel G71", Stran 419
Obrazec Kontura:
= FK: ICP Stev. konture

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

= NE:moznost St. kon&nega bloka Kontura — konec odseka _
konture w ]

® Z1: moznost Zgor. rob rezkanja 2
® P2: moznost Globina konture
Obrazec Cikel:
m JK: moznost Mesto rezkanja
0: na konturi
1: znotraj/levo od konture
2: zunaj/desno od konture
3: odvisno od H in MD
- Smer rezkanja
0: protitek
1: sotek
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika
R: moznost Polmer pri primiku
WB: moznost Premer rezkala
NF: moZnost Oznaka poloZaja — referenca, pod katero cikel
shrani polozaje predvrtanja (obmocje: 1-127)
E: moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
= D: Vrsta povrat.
0: hitri tek
= 1: pomik
® V. moznost Reduc.pot.napr.
= 0: brez zmanjsanja
= 1: na koncu vrtine
E 2: na zacetku vrtine
= 3: na zac. in koncu vrt.
= AB: DolZ. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
m RB: mozZnost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)

5
8|

=
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Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Vrtanje

® zadevni parametri: F, S

Enota G845 Predvrt. pri rez. zep. ICP v Cel. povrs. Y

Enota dolocCi polozaj predvrtanja in ustvari izvrtino. Naslednji rezkalni
cikel prejme polozaj predvrtanja prek reference, ki je shranjena v
moznosti NF. Ce je Zep sestavljen iz ve& odsekov, potem enota
ustvari izvrtino za vsak odsek.

Ime enote: DRILL_STI_845_Y/cikli: G845 ; G71
Obrazec Prev.:
®  AP: moznost PoloZaj predvrtanja

® 1: doloC. pol. predvrtanja

= 2: Pol. predvrt. fig. sredina

Dodatne informacije: "G845 — dolocanje poloZaja predvrtanja”,
Stran 469

Dodatne informacije: "Vrtalni cikel G71", Stran 419
Obrazec Kontura:
® FK ICP stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura - konec odseka FL—
konture & |
= Z1: moznost Zgor. rob rezkanja e “fi:
® P2: moznost Globina konture
Obrazec Cikel:
® JT: moznost Smer obdelovanja { F | {uB |

® 0: od znotraj navzven
1: od zunaj navznoter
- Smer rezkanja
0: protitek
1: sotek
® | Predizm., vzpor. s kont.
® K Predizmera v smeri primika

= U: Faktor prekrivanja — doloca prekrivanje rezkalnih poti
(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala
B WB: moznost Premer rezkala
= NF: moznost Oznaka polozaja — referenca, pod katero cikel
shrani polozaje predvrtanja (obmocje: 1-127)
E: moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
D: Vrsta povrat.
m O: hitri tek
= 1: pomik

|
E B I =
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= V. moznost Reduc.pot.napr.
= 0: brez zmanjsSanja
® 1: na koncu vrtine
= 2: na zacetku vrtine
= 3: na zac. in koncu vrt.
m AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje
® zadevni parametri: F, S
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Enota G840 Predvrt. pri kontur. rez. ICP v plas¢ Y

Enota dolocCi polozaj predvrtanja in ustvari izvrtino. Naslednji rezkalni
cikel prejme polozaj predvrtanja prek reference, ki je shranjena v
moznosti NF. Ce je rezkalna kontura sestavljena iz ve& odsekov,
potem enota ustvari izvrtino za vsak odsek.

Ime enote: DRILL_MAN_840_Y/cikli: G840 A1; G71

Dodatne informacije: "G840 — dolocanje polozaja predvrtanja”,
Stran 460

Dodatne informacije: "Vrtalni cikel G71", Stran 419
Obrazec Kontura:
= FK ICP stev. konture

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

® NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

® X1: moznost Zgor. rob rezkanja
= P2: moznost Globina konture
Obrazec Cikel:

® JK moznost Mesto rezkanja

0: na konturi

1: znotraj/levo od konture
2: zunaj/desno od konture
3: odvisno od H in MD | {uB |

- Smer rezkanja
0: protitek ;i

1: sotek
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika
R: moZnost Polmer pri primiku
WB: moznost Premer rezkala
NF: moznost Oznaka polozaja — referenca, pod katero cikel
shrani polozaje predvrtanja (obmocje: 1-127)
E: moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
= D: Vrsta povrat.
0: hitri tek
= 1: pomik
® V. moznost Reduc.pot.napr.
® 0: brez zmanjsanja
= 1: na koncu vrtine
E 2: na zacetku vrtine
® 3: na zac. in koncu vrt.
= AB: Dolz. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
m RB: moZnost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje
® zadevni parametri: F, S

|
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Enota G845 Preduvrt. pri rez. zep. ICP v plas¢ Y

Enota dolocCi polozaj predvrtanja in ustvari izvrtino. Naslednji rezkalni
cikel prejme polozaj predvrtanja prek reference, ki je shranjena v
moznosti NF. Ce je Zep sestavljen iz ve¢ odsekov, potem enota
ustvari izvrtino za vsak odsek.

Ime enote: DRILL_MAN_845_Y/cikli: G845
Obrazec Prev.:
= AP: moznost PoloZaj predvrtanja

® 1: dolo€. pol. predvrtanja

®  2: Pol. predvrt. fig. sredina

Dodatne informacije: "G845 — dolocanje polozaja predvrtanja”,
Stran 469

Obrazec Kontura:
= FK: ICP stev. konture

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

® NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

® X1: moznost Zgor. rob rezkanja
= P2: moznost Globina konture
Obrazec Cikel:
® JT: moznost Smer obdelovanja
= 0: od znotraj navzven
® 1: od zunaj navznoter
® H: Smer rezkanja
= QO: protitek
E 1: sotek
® | Predizm., vzpor. s kont.
= K: Predizmera v smeri primika

B U: Faktor prekrivanja — doloca prekrivanje rezkalnih poti
(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

= WB: moznost Premer rezkala
= NF: moznost Oznaka polozaja — referenca, pod katero cikel
shrani polozaje predvrtanja (obmocje: 1-127)
= E:moznost Cas zadrzevanja na koncu izvrtine (privzeto: 0)
= D: Vrsta povrat.
0: hitri tek
® 1: pomik
® V:moznost Reduc.pot.napr.
= 0: brez zmanjsSanja
® 1: na koncu vrtine
® 2: na zacetku vrtine
= 3: pa zac. in koncu vrt.
m AB: DolZ. navrt. in prevrt. (privzeto: 0)
= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
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Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Vrtanje
® zadevni parametri: F, S
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5.3 Enote-Rezk./OsY, celo, Os Y, plas¢

Enota G840 ICP-kont. rezk., celna povrs. Y

Enota na ravnini XY rezka konturo, ki je dolo¢ena z moznostjo ICP.
Ime enote: G840_Kon_Y_Stirn/cikel: G840

Dodatne informacije: 'G840 — rezkanje", Stran 462

Obrazec Kontura:

® FK ICP stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

= BF: moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

0: brez obdelovanja

1: na zacetku

2: na koncu

3: na zacetku in koncu

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

® Z1: moznost Zgor. rob rezkanja
= P2: moznost Globina konture
Obrazec Cikel:
= JK: moznost Mesto rezkanja
0: na konturi
1: znotraj/levo od konture
2: zunaj/desno od konture
3: odvisno od H in MD
- Smer rezkanja
0: protitek
1: sotek
P: moznost Najvecji pomik
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
E: Reduc. potisk naprej
R: mozZnost Polmer pri primiku
O: moznost Lastnosti vboda (privzeto: 0)

m 0: ravno — cikel se premakne na zacetno tocko, se potopi v
pomiku in rezka konturo

m 1: v predvrtini — cikel se pozicionira nad polozaj predvrtanja,
se potopi in rezka konturo

= NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri O = 1)

= RB: moZnost Nivo povratka (privzeto: nazaj na za¢etni poloZaj)
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

|
" B I & B B ©®
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Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
m Nacin obdelave: rezkalno fino rezkanje
® zadevni parametri: F, S, FZ, P

Enota G845 ICP-rezk. zepov, ¢elna povrs. Y

Enota na ravnini XY rezka zep, ki je dolo¢en z moznostjo ICP. V
moznosti QK izberite, ali je treba izvesti grobo ali fino rezkanje in pri
grobem rezkanju dolocite strategijo potapljanja.

Ime enote: G845_Tas_Y_Stirn/cikli: G845 ; G846

Dodatne informacije: "G845 — rezkanje', Stran 470

Dodatne informacije: 'Rezk.zepov-ravnanje G846", Stran 474
Obrazec Kontura:

® FK ICP stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

Z1: moznost Zgor. rob rezkanja
P2: moznost Globina konture
NF: moZnost Oznaka poloZaja (samo pri QK = 8)
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
E: Reduc. potisk naprej
FP: Dovajalni primik na nivoju
Obrazec Cikel:
B QK: moznost Nac¢in delovanja in strategija potapljanja
: grobo rezkanje
: fino rezkanje
: ro¢no grobo rezkanje vijac.
: samod. grobo rezkanje vijac
: ro¢no grobo rezk. pri nih. lin.
: samo. grobo rezk. pri nih. lin.
: roc€. grobo rezk. pri nih. kroz.
: samo. grobo rezk. pri nih. kroz
: predvr. pol. vboda pri g. rezk.
: 3D-lok vboda pri finem rezkanju
= JT: moznost Smer obdelovanja
® 0: od znotraj navzven
® 1: od zunaj navznoter
= H: Smer rezkanja
= 0: protitek
= 1: sotek
P: moznost Najvecji pomik
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika
R: mozZnost Polmer pri primiku
WB: moznost Dolzina vboda
EW: moznost Kot potapljanja

OK=1;9
= (VY

0K=0;2..8 =7

K=2..3

H B B B E E BE B B H
O 00 NOUL A WN = O
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m U: Faktor prekrivanja — doloca prekrivanje rezkalnih poti
(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

®  zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G840 ICP-postrganje, ¢elna povrsina Y

Enota na ravnini XY postrga konturo, ki je dolo¢ena z moznostjo ICP.
Ime enote: G840_ENT_Y_STIRN/cikel: G840

Dodatne informacije: 'G840 — postrganje’, Stran 466

Obrazec Kontura:

® FK ICP stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

= BF: moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

0: brez obdelovanja

1: na zacetku

2: na koncu

3: na zacetku in koncu

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

® Z1: moznost Zgor. rob rezkanja
Obrazec Cikel:
® JK: moznost Mesto rezkanja
0: na konturi
1: znotraj/levo od konture
2: zunaj/desno od konture
3: odvisno od H in MD
: Smer rezkanja
0: protitek
1: sotek
BG: Sir.zaob.roba za postrganje
JG: Premer pri pripravi
P: moZnost Obdelovalna globina (je navedena negativno)
I: Predizm., vzpor. s kont.
R: moznost Polmer pri primiku
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
E: Reduc. potisk naprej
RB: mozZnost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Strganje zarobkov
® zadevni parametri: F, S

|
" B I § B B ©®
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Enota G841 Enojna povrsina, Y-os, celo

Enota na ravnini XY rezka posamezno povrsino, ki je dolocena z
moznostjo ICP.

Ime enote: G841_Y_STI/cikli: G841 ; G842

Dodatne informacije: "Povrsin.rezk -strug. G841", Stran 650
Dodatne informacije: "Povrsin.rezk -ravn. G842", Stran 651
Obrazec Kontura:

= FK: ICP Stev. konture

= NS: moznost St. za€etnega niza konture — zacetek odseka
konture

Obrazec Cikel:

B QK moznost Nacin delovanja
m Strganje

B Finorezk.

P: moznost Najvecji pomik

I: Predizm., vzpor. s kont.

K: Predizmera v smeri primika
H: Smer rezkanja

= 0O: protitek

E 1: sotek

m U: Faktor prekrivanja — doloca prekrivanje rezkalnih poti
(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

m V:moznost Faktor preliva — doloca koli¢ino, za katero naj bi
rezkar presegel zunanji polmer (privzeto: 0,5)

® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G843 Vec robov, Y-os, celo

Enota na ravnini XY rezka veckotne povrSine, ki so dolocene z
moznostjo ICP.

Ime enote: G843_Y_STI/cikli: G843 : G844

Dodatne informacije: "Vecrob.rezk -strug. G843", Stran 652
Dodatne informacije: "VecCrob.rezk -strug. G844", Stran 653
Obrazec Kontura:

= FK: ICP Stev. konture

= NS: moznost St. za€etnega niza konture — zacetek odseka
konture

Obrazec Cikel:

B QK moznost Nacin delovanja
m Strganje

B Finorezk.

P: moznost Najvecji pomik

I: Predizm., vzpor. s kont.

K: Predizmera v smeri primika
H: Smer rezkanja

= 0O: protitek

E 1: sotek

m U: Faktor prekrivanja — doloca prekrivanje rezkalnih poti
(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

m V:moznost Faktor preliva — doloca koli¢ino, za katero naj bi
rezkar presegel zunanji polmer (privzeto: 0,5)

® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P

2: G+98°

3: C+1B@°
4: C+270°
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Enota G803 Gravir. po Y-osi v ¢elno povrs.

Enota na ravnini XY gravira zaporedje znakov v linearni razporeditvi.
Preglase ali posebne znake, ki jih ne morete vnesti v nacin delovanja
smart.Turn, znak po znak dologite v moznosti NF. Ce programirate
moznost Q = 1 (Neposredno pisanje naprej), bo zamenjava orodja
in predpozicioniranje preklicano. Veljajo tehnoloske vrednosti
predhodnega cikla graviranja.

Ime enote: GBO3_GRA_Y_STIRN/cikel: G803

Dodatne informacije: 'Graviranje v XYG803", Stran 661

Obrazec Pozicija:

B X, Y:moznost ZaCetna tocka

m Z: moznost Koncna to¢ka — poloZaj Z, na katero se za rezkanje
izvede primik

= RB: Nivo povratka

B APP: Varianta dovoza

® DEP: moznost Varianta odvoza

Obrazec Cikel:

® TXT: moznost Besedilo, ki bo gravirana

= NF: St. znaka — koda ASCII znaka, ki ga Zelite gravirati

= H:Visina pisave

= E: Faktor razdalje
Razdalja med znaki bo izrac¢unana po naslednji formuli: H/ 6 *E

= W: Kot nagiba zaporedja znakov e
L
= FZ: Faktor pomika pri spus¢. (pomik pri potapljanju = trenutni Yo=H/B+E
pomik * FZ)

B Q: moznost Neposredno pisanje naprej
= 0 (moznost Ne): graviranje se izvede od zacetne tocke
= 1 (mozZnost Da): graviranje od poloZaja orodja
= O: moznost Zrcalno pisanje
= 0 (moznost Ne): gravura ni zrcaljena
= 1 (moznost Da): gravura je zrcaljena (zrcalno pisanje)
® NS: moznost Stevilka bloka konture — referenca na opis konture
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Graviranje
® zadevni parametri: F, S
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Enota G800 Rezk. navojev, ¢elna povrsina Y

Enota na ravnini XY rezka navoj v obstojeco izvrtino.

Ime enote: GBOO_GEW_Y_STIRN/cikel: G800

Dodatne informacije: 'Rezkanje navojev v XYG800", Stran 663
Obrazec Pozicija:

E  APP: Varianta dovoza

m  CS: moznost Polozaj primika C — polozaj osi C, na katerega se
izvede primik pred priklicom cikla z moznostjo G110

Z1: moznost Zacetna tocka vrtanja
P2: moznost Globina navoja
I: Premer navoja
F1: Naras¢. navoja
Obrazec Cikel:
® J:Smer navoja:

= 0: desni navoj
= 1: levi navoj
H: Smer rezkanja
= 0O: protitek
E 1: sotek
\
| |
|

-Nacin rezkanja
0: En obhod — navoj bo rezkan s 360° vijacno linijo

1: Prehod — navoj bo rezkan z ve¢ vijaénicami (orodje z enim
rezilom)

® R:moznost Polmer pri primiku

= FK: moznost Kontura konénga dela — ime konture ki jo boste
obdelali

® NS: moznost Stevilka bloka konture — referenca na opis konture
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: rezkalno fino rezkanje

® zadevni parametri: F, S
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Enota G847 ICP spir. rez. konture, celna povr. Y

Enota na Celni povrsini izvrta odprto ali zaprto konturo, ki je dolocena
z moznostjo ICP.

Ime enote: G847_KON_Y_STIRN/cikel: G847

Dodatne informacije: "Vrtinceno rezkanje kontur G847 ", Stran 476
Obrazec Kontura:

= FK: ICP Stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

= BF: moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

0: brez obdelovanja

1: na zacetku

2: na koncu

3: na zacetku in koncu

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

Z1: moznost Zgor. rob rezkanja
P2: moznost Globina konture
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika
RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri O = 1)
Obrazec Cikel:
= JK: moznost Mesto rezkanja
® 0: na konturi
® 1: znotraj/levo od konture
= 2: zunaj/desno od konture
® H: moznost Smer rezkanja (privzeto: 1)
= 0: protitek
= 1: sotek
P: moznost Najvecji pomik
BR: moznost Vrtin€na Sirina
R: mozZnost Polmer povratka
FP: moznost Pomik povratka (privzeto: aktivni pomik)
AL: moznost Dvizna pot s tekom nazaj
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m  O: moZnost Lastnosti vboda (privzeto: 2)
= O =0 (navpi¢no potapljanje): cikel se premakne na zacetno
tocko, se potopi s pomikom in rezka konturo
m O =1 (navpi¢no potapljanje, npr. na predvrtanem polozaju):
= Moznost NF je programirana: cikel rezkar pozicionira
nad prvi polozaj predvrtanja, se v hitrem teku potopi na
varnostno razdaljo in rezka prvo obmocje. Po potrebi
cikel pozicionira rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmocje itn.

= Moznost NF ni programirana: cikel se v hitrem teku potopi
na trenutnem polozaju in rezka obmocje. Po potrebi
pozicionirajte rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmocje itn.

m O =2 (vijacno potapljanje): rezkar se potopi na trenutnem
polozaju pod kotom W in rezka polne kroge s premerom WB.
® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
= EW: moznost Kot potapljanja
= WB: moznost Premer vijacnice (privzeto: premer vijacnice = 1,5
* premer rezkarja)

= U: moznost Faktor prekriv. — prekrivanje rezkalnih poti = U *
premer rezkarja (privzeto: 0,9)

® HCC: moznost Glajenje konture
® 0: brez glajenega reza
= 1: z glajenim rezom
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Rezkanje
® zadevni parametri: F, S, FZ, P

Enota G848 ICP spir. rez., zep, ¢elna povrs. Y

Enota na ¢elni povrsini s pomocjo spiralnega rezkanja izvrta lik ali
vzorec lika, ki je dolo¢en z moznostjo ICP.

Ime enote: G848_TAS_Y_STIRN/cikel: G848

Dodatne informacije: "Vrtinceno rezkanje Zepov G848 ", Stran 478
Obrazec Kontura:

= FK: ICP stev. konture

® NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture

Z1: moznost Zgor. rob rezkanja

P2: moznost Globina konture

I: Predizm., vzpor. s kont.

K: Predizmera v smeri primika

RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri O = 1)
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Obrazec Cikel:
= H: moZnost Smer rezkanja (privzeto: 1)
= O: protitek
= 1: sotek
= P: moznost Najvecji pomik
BR: moznost Vrtin€na Sirina
R: moznost Polmer povratka
FP: mozZnost Pomik povratka (privzeto: aktivni pomik)
AL: moznost DviZzna pot s tekom nazaj
0: moznost Lastnosti vboda (privzeto: 2)
= 0 =0 (navpi¢no potapljanje): cikel se premakne na za¢etno
tocko, se potopi s pomikom in rezka lik
= 0 =1 (navpi¢no potapljanje, npr. na predvrtanem poloZzaju):
B Moznost NF je programirana: cikel rezkar pozicionira
nad prvi polozaj predvrtanja, se v hitrem teku potopi na
varnostno razdaljo in rezka prvo obmocje. Po potrebi

cikel pozicionira rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmocje itn.

= Moznost NF ni programirana: cikel se v hitrem teku potopi
na trenutnem polozaju in rezka obmocdje. Po potrebi
pozicionirajte rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmogje itn.

m O =2 (vijacno potapljanje): rezkar se potopi na trenutnem
polozaju pod kotom W in rezka polne kroge s premerom WB.
® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
= EW: moznost Kot potapljanja

= WB: moznost Premer vijacnice (privzeto: premer vijacnice = 1,5
* premer rezkarja)

. U: moznost Faktor prekriv. — prekrivanje rezkalnih poti = U *
premer rezkarja (privzeto: 0,9)

- moznost Obseg obdelave
0: celotni
1: brez obdelave kotov
2: samo obdelava kotov

|
o

Sirino spiralne poti BR morate pri utorih in pravokotnikih
programirati, pri krogih in mnogokotnikih to ni potrebno.

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnolo$ke zbirke podatkov:

®  Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G840 ICP-kont. rezk., povrs. plasca Y

Enota na ravnini YZ rezka konturo, ki je dolo¢ena z moznostjo ICP.
Ime enote: G840_Kon_Y_Mant/cikel: G840

Dodatne informacije: 'G840 — rezkanje", Stran 462

Obrazec Kontura:

® FK ICP stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

= BF: moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

0: brez obdelovanja

1: na zacetku

2: na koncu

3: na zacetku in koncu

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

® X1: moznost Zgor. rob rezkanja
= P2: moznost Globina konture
Obrazec Cikel:
= JK moznost Mesto rezkanja
0: na konturi
1: znotraj/levo od konture
2: zunaj/desno od konture
3: odvisno od H in MD
- Smer rezkanja
0: protitek
1: sotek
P: moznost Najvecji pomik
I: Predizmera v smeri primika
K: Predizm., vzpor. s kont.
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
E: Reduc. potisk naprej
R: moZnost Polmer pri primiku
O: moznost Lastnosti vboda (privzeto: 0)

m 0: ravno — cikel se premakne na zacetno tocko, se potopi v
pomiku in rezka konturo

m 1: v predvrtini — cikel se pozicionira nad polozaj predvrtanja,
se potopi in rezka konturo

® NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri O = 1)

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: rezkalno fino rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P

]
]
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Enota G845 ICP-rezk. zepov, povr. plascaY

Enota na ravnini YZ rezka zep, ki je dolo¢en z moznostjo ICP. V
moznosti QK izberite, ali je treba izvesti grobo ali fino rezkanje in pri
grobem rezkanju dolocite strategijo potapljanja.

Ime enote: G845_Tas_Y_Mant/cikli: G845 ; G846

Dodatne informacije: 'G845 — rezkanje", Stran 470

Dodatne informacije: '"Rezk.zepov-ravnanje G846", Stran 474
Obrazec Kontura:

= FK ICP stev. konture

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

X1: moznost Zgor. rob rezkanja
P2: moznost Globina konture
NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri QK = 8)
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
E: Reduc. potisk naprej
FP: Dovajalni primik na nivoju
Obrazec Cikel:
= QK: moznost Nacin delovanja in strategija potapljanja
: grobo rezkanje
: fino rezkanje
: ro¢no grobo rezkanje vijac.
: samod. grobo rezkanje vijac
: roc¢no grobo rezk. pri nih. lin.
: samo. grobo rezk. pri nih. lin.
: roc€. grobo rezk. pri nih. kroz.
: samo. grobo rezk. pri nih. kroz
: predvr. pol. vboda pri g. rezk.
: 3D-lok vboda pri finem rezkanju
= JT. moznost Smer obdelovanja
® 0: od znotraj navzven
= 1: od zunaj navznoter
® H: Smer rezkanja
= 0: protitek
= 1: sotek
P: moznost Najvecji pomik
I: Predizmera v smeri primika
K: Predizm., vzpor. s kont.
R: moznost Polmer pri primiku
WB: moznost Dolzina vboda
EW: moznost Kot potapljanja

U: Faktor prekrivanja — doloca prekrivanje rezkalnih poti
(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)

O 00 N O UL A WIN = O
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Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P

Enota G840 ICP-postrganje, povrs. plasca Y

Enota na ravnini YZ postrga konturo, ki je dolo¢ena z moznostjo ICP.
Ime enote: G840_ENT_Y_MANT/cikel: G840

Dodatne informacije: 'G840 — postrganje’, Stran 466

Obrazec Kontura:

= FK: ICP Stev. konture

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

® NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

= BF: moZnost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

0: brez obdelovanja

1: na zacetku

2: na koncu

3: na zacetku in koncu

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

®= X1: moznost Zgor. rob rezkanja
Obrazec Cikel:
= JK: moznost Mesto rezkanja
= 0: na konturi
® 1: znotraj/levo od konture

2: zunaj/desno od konture

3: odvisno od H in MD
- Smer rezkanja

0: protitek

1: sotek
BG: Sir.zaob.roba za postrganje
JG: Premer pri pripravi
P: mozZnost Obdelovalna globina (je navedena negativno)
K: Predizm., vzpor. s kont.
R: moznost Polmer pri primiku
FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
E: Reduc. potisk naprej
RB: moZnost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni poloZaj)
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Strganje zarobkov
® zadevni parametri: F, S

|
" B I § ®
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Enota G841 Enojna povrsina, Y-os, plas¢

Enota na ravnini YZ rezka posamezno povrsino, ki je dolocena z
moznostjo ICP.

Ime enote: G841_Y_MANT/cikli: G841 , G842

Dodatne informacije: "Povrsin.rezk -strug. G841", Stran 650
Dodatne informacije: "Povrsin.rezk -ravn. G842", Stran 651
Obrazec Kontura:

= FK: ICP Stev. konture

= NS: moznost St. za€etnega niza konture — zacetek odseka
konture

Obrazec Cikel:

B QK moznost Nacin delovanja
m Strganje

B Finorezk.

P: moznost Najvecji pomik

I: Predizm., vzpor. s kont.

K: Predizmera v smeri primika
H: Smer rezkanja

= 0O: protitek

E 1: sotek

m U: Faktor prekrivanja — doloca prekrivanje rezkalnih poti
(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

m V:moznost Faktor preliva — doloca koli¢ino, za katero naj bi
rezkar presegel zunanji polmer (privzeto: 0,5)

® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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Enota G843 Vec robov, Y-os, plas¢

Enota na ravnini YZ rezka veckotne povrsine, ki so dolocene z
moznostjo ICP.

Ime enote: G843_Y_MANT/cikli: G843 ; G844

%
Dodatne informacije: "Vecrob.rezk -strug. G843", Stran 652 i
Z

Dodatne informacije: "VecCrob.rezk -strug. G844", Stran 653
Obrazec Kontura:

= FK: ICP Stev. konture
= NS: moznost St. za€etnega niza konture — zacetek odseka

konture
Obrazec Cikel:
B QK moznost Nacin delovanja
m Strganje Ko
B Finorezk.
P: moznost Najvecji pomik
I: Predizm., vzpor. s kont.
K: Predizmera v smeri primika
H: Smer rezkanja
= 0O: protitek
= 1: sotek Gt

m U: Faktor prekrivanja — doloca prekrivanje rezkalnih poti o
(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkala

m V:moznost Faktor preliva — doloca koli¢ino, za katero naj bi
rezkar presegel zunanji polmer (privzeto: 0,5)

® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P

~N
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Enota G804 Gravir. po Y-osi v povrs. plasca

Enota na ravnini YZ gravira zaporedje znakov v linearni razporeditvi.
Preglase ali posebne znake, ki jih ne morete vnesti v nacin delovanja
smart.Turn, znak po znak dolocCite v moznosti NF. Ce programirate
moznost Q = 1 (Neposredno pisanje naprej), bo zamenjava orodja
in predpozicioniranje preklicano. Veljajo tehnoloske vrednosti
predhodnega cikla graviranja.

Ime enote: G804_GRA_Y_MANT/cikel: G804

Dodatne informacije: "Graviranje v YZG804', Stran 662

Obrazec Pozicija:

B Y, Z:moznost Zacetna tocka

m X: moznost Kon€na tocka — polozZaj X, na katerega bo za
rezkanje izveden primik (vrednost premera)

TXT, NF
= RB: Nivo povratka AN
Obrazec Cikel: et W
= TXT: moznost Besedilo, ki bo gravirana | -
= NF:St. znaka — koda ASCII znaka, ki ga Zelite gravirati
® H:Visina pisave
= E: Faktor razdalje
Razdalja med znaki bo izracunana po naslednji formuli: H/ 6 * E
= W: Kot nagiba zaporedja znakov
® FZ: Faktor pomika pri spus¢. (pomik pri potapljanju = trenutni
pomik * FZ) o
. . . : LE |
B Q moznost Neposredno pisanje naprej P
= 0 (mozZnost Ne): graviranje se izvede od zacetne tocke

= 1 (moZnost Da): graviranje od poloZzaja orodja
®  0: moznost Zrcalno pisanje
= 0 (moznost Ne): gravura ni zrcaljena
® 1 (mozZnost Da): gravura je zrcaljena (zrcalno pisanje)
= NS: moznost Stevilka bloka konture — referenca na opis konture
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Graviranje
® zadevni parametri: F, S
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Enota G806 Rezk. navojev, povrsina plascéa Y

Enota na ravnini YZ rezka navoj v obstojeco izvrtino.

Ime enote: G806_GEW_Y_MANT/cikel: G806

Dodatne informacije: "Rezkanje navojev v YZG806'", Stran 664
Obrazec Pozicija:

E  APP: Varianta dovoza

m  CS: moznost Polozaj primika C — polozaj osi C, na katerega se
izvede primik pred priklicom cikla z moznostjo G110

X1: moznost Zacetna tocka vrtanja (vrednost premera)
P2: moznost Globina navoja
I: Premer navoja
F1: Naras¢. navoja
Obrazec Cikel:
® J:Smer navoja:
= 0: desni navoj
= 1: levi navoj
® H: Smer rezkanja
= 0O: protitek
E 1: sotek
= V:Nacin rezkanja
m 0: En obhod — navoj bo rezkan s 360° vijacno linijo

® 1: Prehod - navoj bo rezkan z ve¢ vijacnicami (orodje z enim
rezilom)

® R:moznost Polmer pri primiku

= FK: moznost Kontura konénga dela — ime konture ki jo boste
obdelali

® NS: moznost Stevilka bloka konture — referenca na opis konture
Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart. Turn", Stran 100

Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:

= Nacin obdelave: rezkalno fino rezkanje

® zadevni parametri: F, S
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Enota G847 ICP spir. rez. konture, plas¢ Y

Enota na povrSini plas¢a izvrta odprto ali zaprto konturo, ki je
dolo¢ena z moznostjo ICP.

Ime enote: G847_KON_Y_MANT/cikel: G847

Dodatne informacije: "Vrtinceno rezkanje kontur G847 ", Stran 476
Obrazec Kontura:

= FK: ICP Stev. konture

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

= BF: moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

0: brez obdelovanja

1: na zacetku

2: na koncu

3: na zacetku in koncu

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

= X1:Zgor. rob rezkanja (vrednost premera; privzeto: Startna
tocka X)

P2: moznost Globina konture
I: Predizmera v smeri primika
K: Predizm., vzpor. s kont.
RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri O = 1)
Obrazec Cikel:
= JK: moznost Mesto rezkanja
® 0: na konturi
® 1: znotraj/levo od konture
= 2: zunaj/desno od konture
® H: moznost Smer rezkanja (privzeto: 1)
= 0: protitek
= 1: sotek
P: moznost Najvecji pomik
BR: moznost Vrtin€na Sirina
R: mozZnost Polmer povratka
FP: moznost Pomik povratka (privzeto: aktivni pomik)
AL: moznost Dvizna pot s tekom nazaj
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m  O: moZnost Lastnosti vboda (privzeto: 2)
= O =0 (navpi¢no potapljanje): cikel se premakne na zacetno
tocko, se potopi s pomikom in rezka konturo
m O =1 (navpi¢no potapljanje, npr. na predvrtanem polozaju):
= Moznost NF je programirana: cikel rezkar pozicionira
nad prvi polozaj predvrtanja, se v hitrem teku potopi na
varnostno razdaljo in rezka prvo obmocje. Po potrebi
cikel pozicionira rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmocje itn.

= Moznost NF ni programirana: cikel se v hitrem teku potopi
na trenutnem polozaju in rezka obmocje. Po potrebi
pozicionirajte rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmocje itn.

m O =2 (vijacno potapljanje): rezkar se potopi na trenutnem
polozaju pod kotom W in rezka polne kroge s premerom WB.
® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
= EW: moznost Kot potapljanja
= WB: moznost Premer vijacnice (privzeto: premer vijacnice = 1,5
* premer rezkarja)

= U: moznost Faktor prekriv. — prekrivanje rezkalnih poti = U *
premer rezkarja (privzeto: 0,9)

® HCC: moznost Glajenje konture
® 0: brez glajenega reza
= 1: z glajenim rezom
Nadaljnji obrazci:
Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnoloske zbirke podatkov:
= Nacin obdelave: Rezkanje
® zadevni parametri: F, S, FZ, P

Enota G848 ICP spir. rez., zep, plas¢ Y

Enota na povrsini plas¢a s pomocjo spiralnega rezkanja izvrta like, ki
so dolo¢eni z moznostjo ICP.

Ime enote: G848_TAS_Y_MANT/cikel: G848

Dodatne informacije: "Vrtinceno rezkanje Zepov G848 ", Stran 478
Obrazec Kontura:

= FK: ICP stev. konture

® NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture

X1: moznost Zgor. rob rezkanja

P2: moznost Globina konture

I: Predizm., vzpor. s kont.

K: Predizmera v smeri primika

RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
NF: moznost Oznaka poloZaja (samo pri O = 1)
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Obrazec Cikel:
= H: moZnost Smer rezkanja (privzeto: 1)
= O: protitek
= 1: sotek
= P: moznost Najvecji pomik
BR: moznost Vrtin€na Sirina
R: moznost Polmer povratka
FP: mozZnost Pomik povratka (privzeto: aktivni pomik)
AL: moznost DviZzna pot s tekom nazaj
0: moznost Lastnosti vboda (privzeto: 2)
= 0 =0 (navpi¢no potapljanje): cikel se premakne na za¢etno
tocko, se potopi s pomikom in rezka lik
= 0 =1 (navpi¢no potapljanje, npr. na predvrtanem poloZzaju):
B Moznost NF je programirana: cikel rezkar pozicionira
nad prvi polozaj predvrtanja, se v hitrem teku potopi na
varnostno razdaljo in rezka prvo obmocje. Po potrebi

cikel pozicionira rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmocje itn.

= Moznost NF ni programirana: cikel se v hitrem teku potopi
na trenutnem polozaju in rezka obmocdje. Po potrebi
pozicionirajte rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in
obdela naslednje obmogje itn.

m O =2 (vijacno potapljanje): rezkar se potopi na trenutnem
polozaju pod kotom W in rezka polne kroge s premerom WB.
® FZ: Pot.nap.-dodaj. (privzeto: aktiven pomik)
= EW: moznost Kot potapljanja

= WB: moznost Premer vijacnice (privzeto: premer vijacnice = 1,5
* premer rezkarja)

. U: moznost Faktor prekriv. — prekrivanje rezkalnih poti = U *
premer rezkarja (privzeto: 0,9)

- moznost Obseg obdelave
0: celotni
1: brez obdelave kotov
2: samo obdelava kotov

|
o

Sirino spiralne poti BR morate pri utorih in pravokotnikih
programirati, pri krogih in mnogokotnikih to ni potrebno.

Nadaljnji obrazci:

Dodatne informacije: "smart.Turn", Stran 100
Dostop do tehnolo$ke zbirke podatkov:

®  Nacin obdelave: Rezkanje

® zadevni parametri: F, S, FZ, P
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6.1 Programiranje v moznosti Nac¢in DIN/ISO

Geometricni in obdelovalni ukazi

Krmiljenje tudi v moznosti Nacin DIN/ISO podpira strukturirano
programiranje.

Ukazi G so razdeljeni na:
= Geometricne ukaze za opis kontur surovcev in konénih izdelkov
= Obdelovalne ukaze za odsek OBDELAVA.

Nekatere Stevilke G se uporabljajo tako za opis surovcev
kot konénih izdelkov in se uporabljajo tudi v odseku
OBDELAVA. Pri kopiranju ali premikanju NC-nizov
upostevajte naslednje: geometri¢ni ukazi se uporabljajo
izkljuéno za opisovanje kontur; obdelovalni ukazi pa se
uporabljajo izklju¢no v odseku OBDELAVA.
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Programiranje kontur

Opis konture surovca in kon¢nega izdelka je pogoj za sledenje
surovcu in uporabo ciklov struzenja, vezanih na konturo. Pri rezkanju
in vrtanju je opis konture pogoj za uporabo obdelovalnih ciklov.

Za opis kontur surovca in konénega izdelka uporabite
moznost ICP (interaktivno programiranje kontur).

Konture za struzenje:

m Konturo opiSite v eni potezi

= Smer opisa ni odvisna od smeri obdelave

®  Opisi kontur ne smejo presegati sredis¢a

® Kontura kon¢nega izdelka se mora nahajati znotraj konture
surovca

®  Pridrogovih samo odsek, ki je potreben za proizvodnjo
obdelovanca, dolocite kot surovec

®  Opisi kontur veljajo za celoten NC-program, tudi ¢e bo
obdelovanec za obdelavo hrbtne strani prevpet

® V obdelovalnih ciklih programirate reference na opis konture
Surovce in pomozne surovce opiSete:

®  z makrom surovca G20, ¢e so prisotni standardni deli (cilinder,
votli cilinder)

® 7z makrom litega dela G21, Ce kontura surovca temelji na konturi
koncnega izdelka. Moznost G21 se uporablja samo za opis
surovca

® s posameznimi konturnimi elementi (kot npr. konturami kon¢nega
izdelka), ¢e moznosti G20, G21 ne morete uporabiti

Koncne izdelke opiSete prek posameznih konturnih elementov in
oblikovnih elementov. Dodelite lahko konturne elemente ali celotne
lastnosti konture, ki bodo upostevane pri obdelavi obdelovanca
(primer: nadmere, aditivni popravki, posebni pomiki itn.). Konéne
izdelke krmiljenje vedno zakljuci vzporedno z osjo.

Pri korakih vmesne obdelave ustvarite pomozne konture.
Programiranje pomoznih kontur se izvede analogno k opisu
koncnega izdelka. Na eno moznost Pomozna kontura je mozen
en opis konture. Ena moznost Pomozna kontura dobi ime (ID), na
katero so referencirani cikli. PomoZzne konture ne bodo zaklju¢ene
samodejno.

Konture za obdelavo osi C:

= Konture za obdelavo osi C programirate znotraj odseka KONCNI
DEL

® Konture oznagite z moznostjo CELO ali PLASC. Oznake odseka
lahko uporabite veckrat oz. lahko programirate vec kontur znotraj
ene oznake odseka

Reference niza: pri urejanju ukazov G, vezanih na konturo (odsek
OBDELAVA) reference niza prevzamete iz prikazanih kontur.
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Prevzem reference niza:

> Kazalec pozicionirajte na polje za vnos (NS)
» Preklopite na prikaz konture
> Kazalec pozicionirajte na Zeleni konturni element
W > Preklopite na moznost NE
> Kazalec pozicionirajte na Zeleni konturni element
prov- } » Z gumbom Prevzem se vrnite v pogovorno okno
zem
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NC-nizi programa DIN

En NC-niz vsebuje NC-ukaze, kot so ukazi za premik, preklop ali
razvrsScanje. Ukazi za premik in preklop se zacnejo z moznostjo G
ali M, kateri sledijo kombinacija stevilk (G1, G2, G81, M3, M30, ...) in
parametri naslova. Ukazi za razvrs¢anje so sestavljeni iz kljuénih
besed (MED, NAZAJ, itn.) ali iz kombinacije ¢rk in Stevilk.

NC-nizi, ki vsebujejo izkljucno izraCune spremenljivk, so dovoljeni.

V NC-nizu lahko programirate ve¢ NC-ukazov, ¢e ne uporabite enakih
¢rk naslova in NC-ukazi ne vsebujejo nobenih nasprotujocih si
funkcij.

Primeri:
B Dovoljene kombinacije: N10 G1 X100 Z2 M8

® Prepovedane kombinacije: N10 G1 X100 Z2 G2 X100 Z2 R30 -
veckratne enake Crke naslova ali N10 M3 M4 — nasprotujoce si
funkcije

Surovce in pomozne surovce opiSete:

® 7z makrom surovca G20, Ce so prisotni standardni deli (cilinder,
votli cilinder)

® 7z makrom litega dela G21, Ce kontura surovca temelji na konturi
koncnega izdelka. Moznost G21 se uporablja samo za opis
surovca

® s posameznimi konturnimi elementi (kot npr. konturami kon¢nega
izdelka), ¢e moznosti G20, G21 ne morete uporabiti

NC-parametri naslova —parametri naslova so sestavljeniiz 1 ali 2
¢rk, cemur sledi:

vrednost
matematicni izraz
? (poenostavljeno geometri¢no programiranje VGP)

i kot oznaka za inkrementalne parametre naslova (primeri: Xi...,
Ci.., XKi.., YKi.., itn.)

= spremenljivka #

® konstanta (_constname)

Primeri:

X20 [absolutna mera]

Zi-35.675 [inkrementalna mera]

X? [VGP]

X#l1 [programiranje spremenljivk]
X(#g12+1) [programiranje spremenljivk]
X(37+2)*SIN (30) [matematicni izraz]
X(20*_pi) [konstanta v izrazu]
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Ustvarjanje, spreminjanje in brisanje NC-niza
Ustvarjanje NC-niza:
NS > Pritisnite tipko INS

> Krmiljenje pod polozajem kazalca ustvari nov NC-
niz.

> Namesto tega neposredno programiranje NC-niz

> Krmiljenje ustvari nov NC-niz oz. NC-ukaz vstavi v
obstojeci NC-niz.

Brisanje NC-niza:

> Kazalec pozicionirajte na NC-niz, k ga zelite
izbrisati
> Pritisnite tipko DEL

> Krmiljenje izbrise NC-niz.

Dodajanje NC-elementa:
> Kazalec namestite na element NC-niza (5tevilka
NC-niza, ukaz G, ukaz M, parameter naslova, itn.)

» Dodajte NC-element (funkcija G, M, T, itn.)

Spreminjanje NC-elementa:

> Kazalec namestite na element NC-niza (Stevilka
NC-niza, ukaz G, ukaz M, parameter naslova, itn.)
ali na oznako odseka

T > Pritisnite tipko ENT

> Namesto tega dvokliknite z levo tipko miske

> Krmiljenje aktivira polje pogovornega okna, v
katerem lahko urejate Stevilko niza, Stevilko G,
Stevilko M ali parametre naslova.

Brisanje NC-elementa:

> Kazalec namestite na element NC-niza (Stevilka
NC-niza, ukaz G, ukaz M, parameter naslova, itn.)
ali na oznako odseka

> Pritisnite tipko DEL
Izbrisani bodo vsi NC-elementi, oznaceni s
kazalcem, in vsi pripadajoci elementi. Primer: Ce
se kazalec nahaja na ukazu G, bodo izbrisani tudi
parametri naslova.
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Parametri naslova

Koordinate programirate absolutno ali inkrementalno. Ce ne
navedete koordinat X, Y, Z, XK, YK, C, bodo prevzete od predhodno
izvedenega niza (samodrzece).

Neznane koordinate glavnih osi X, Y ali Z krmiljenje izracuna, ce
programirate ? (poenostavljeno geometri¢no programiranje — VGP).

Funkcije obdelave GO, G1, G2, G3, G12 in G13 so samodrzece.

To pomeni, da krmiljenje prevzame predhoden ukaz G, ¢e so v
naslednjem nizu programirani parametri naslova X, Y, Z, | ali K brez
funkcije G. Pri tem bodo absolutne vrednosti izpostavljene kot
parametri naslova.

Krmiljenje spremenljive in matematicne izraze podpira kot parametre
naslova.

Urejanje parametrov naslova:

> Aktivirajte pogovorno okno

> Kazalec pozicionirajte na polje za vnos
> Vnesite ali spremenite vrednosti

» Namesto tega z gumbi uporabite razsirjene
moznosti vnosa:

® Programirajte ? (VGP)

® |nkrementalna zamenjava — absolutna
m  Aktivirajte vnosa spremenljivk

®  Prevzemite konturno referenco

Poenostavljeno geometri¢no programiranje:
» Pritisnite gumb ?

?

» Ponovno pritisnite gumb ?, da prejmete nadaljnje
moznosti

VGP nudi naslednje moznosti:
® ?:krmiljenje izraCuna vrednost

® ?>: krmiljenje izracuna vrednost. Pri dveh resitvah krmiljenje
uporabi visjo vrednost

B ?<: krmiljenje izracuna vrednost. Pri dveh resitvah krmiljenje
uporabi nizjo vrednost

N 52 L"InitStaxt* Vi -| Center, incremental
N Initstar -

D) O [P B
e oo B Hioen 0 e o

e e —
iossze Itz |
Hf Length 1] |

MACHINING Length

N 58 UNIT ID"START* [Program beginning]  Radius
N 51

> Genter, incremental
‘Center, incremental
Length

Intersect. pt.
fl}\nf»lrwm‘

Special feed rate factor
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Gumbi v pogovornem oknu G

Pom. sl.

Izmenjaje prikaze in skrije sliko pomodi

Spremenl;.

Odpre ¢rkovno tipkovnico za vnos spremenljivk
(tipka GOTO)

Vstavi vprasaj za aktivacijo poenostavljenega
geometricnega programiranja

Inkrement .

Trenutne parametre za vnos preklopi na inkremen-
talno programiranje

Konturna
referenca

Omogoca prevzem konturnih referenc za mozno-
sti NS in NE
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Obdelovalni cikli

Podjetje HEIDENHAIN priporo¢a programiranje obdelovalnega cikla v
naslednjih korakih:

Menjava orodja

Dolocitev podatkov o rezanju

Pozicioniranje orodja pred obmocje obdelave

DolocCitev varnostne razdalje

Priklic cikla

Odmik orodja

Premik tocke menjave orodja

vV vVvvVvVvyespy

NAPOTEK
Pozor, nevarnost kolizije!

Nekateri parametri delujejo stalno, npr. posebni pomiki ali razlicice
primika oz. odmika!

Pri manjkajocih korakih programa (brez ponovnih definicij
parametrov) krmiljenje za vse naslednje obdelave uporabi
nazadnje programirane vrednosti. Pri tem lahko pride do nezelenih
polozajev, npr. potisk naprej pri finem rezkanju pri vbodnih ciklih.

» Vedno uporabljajte priporoCeno strukturo programa
> DolocCite vse pomembne parametre za vsako obdelavo

Zamik nicelne tocke
Dolocitev omejitve Stevila vrtljajev

Izvedba premika na tocko menjave orodja

Menjava orodja

Dolocitev tehnoloskih podatkov
Predpozicioniranje

Dolocitev varnostne razdalje
Priklic cikla

po potrebi: izvedba odmika

|zvedba premika na tocko menjave orodja
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Podprogrami, strokovni programi

Podprogrami se uporabljajo za programiranje kontur ali
programiranje obdelave.

Parametri prenosa so v podprogramu na voljo kot spremenljivka.
Dolocite lahko opis parametrov prenosa in jih razlozite v slikah
pomogi.

Dodatne informacije: "Podprogrami", Stran 537

Znotraj podprograma so vam za notranje izracune na voljo lokalne
spremenljivke #11 do #199.

Dodatno k lokalnim spremenljivkam so vam na voljo od
kanala odvisne, zagnane spremenljivke, ki od ravni zagona
delujejo tudi v iz nje priklicanih podprogramih.

Dodatne informacije: "Splosne spremenljivke", Stran 510

Podprogrami bodo do 6-krat prepleteni. Prepletenost pomeni, da

podprogram priklice nadaljnji podprogram itn.

Ce je treba podprogram izvesti veckrat, potem v parametru Q vnesite

faktor ponovitve.

Krmiljenje razlikuje med lokalnimi in zunanjimi podprogrami:

® | okalni podprogrami se nahajajo v datoteki NC-glavnega
programa. Samo glavni program lahko prikliCe lokalni
podprogram

®  Zunanji podprogrami so shranjeni v locenih datotekah in jih lahko
priklicejo poljubni NC-glavni ali drugi NC-podprogrami

Strokovni programi — kot strokovni programi so oznaceni

podprogrami, ki obdelujejo kompleksne postopke in so usklajeni

s konfiguracijami stroja. Praviloma strokovne programe pripravi

proizvajalec stroja.

Prevajanje NC-progama

Pri programiranju in komunikaciji z uporabniki upostevaijte, da
krmiljenje NC-program interpretira do fiksne besede Obdelava pri
izbiri programa.

Obmocje obdelave je interpretirano Sele z moznostjo NC-zagon.
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Programi DIN predhodnih krmiljen;j

Formati programov DIN predhodnih krmiljenj MANUALplus 4110

in CNC PILOT 4290 se razlikujejo od formatov vasih trenutnih
krmiljenj. Vendar pa lahko programe predhodnih krmiljenj s pomocjo
pretvornika programov prilagodite novemu krmiljenju.

Krmiljenje pri odpiranju NC-programa prepozna programe
predhodnih krmiljenj. Po varnostnem vprasanju je ta program
pretvorjen. Ime programa vsebuje predpono CONV_....

Ta pretvornik je prav tako sestavni del podnacina delovanja Transfer.
Pri programih DIN je treba poleg razli¢nih konceptov pri upravljanju
orodja, tehnoloskih podatkov, itn. upoStevati tudi opis konture in
programiranje spremenljivk.

Pri pretvarjanju programov DIN v MANUALplus 4110 upoStevajte
naslednje tocke:

® Priklic orodja: prevzem Stevilke orodja je odvisen od tega, ali je
na voljo program Multifix (2-mestna Stevilka orodja) ali program
revolverja (4-mestna Stevilka orodja):

® 2-mestna Stevilka orodja: Stevilka orodja bo prevzeta kot ID,
kot Stevilka orodja bo vneseno T1

B 4-mestna Stevilka orodja (Tddpp): prvi dve mesti Stevilke
orodja (dd) bosta prevzeti kot ID, zadnji dve mesti (PP) pa kot
T

®  Opis surovca: opis surovca G20/G21 v 4110 postane moznost
POM.SUR.DEL

= Opisi kontur: pri programih 4110 za obdelovalnimi cikli sledi opis
konture. Pri pretvarjanju je opis konture pretvorjen v moznost
POM.SUR.DEL. Pripadajoci cikel v odseku OBDELAVA potem kaze
na to pomozno konturo

® Programiranje spremenljivk: dostopov spremenljivk do podatkov
orodja, mer stroja, popravkov D, podatkov parametrov in
rezultatov ni mogoce pretvoriti. Ta zaporedja parametrov je treba
prilagoditi

= Funkcije M so prevzete nespremenjene

= Paléno ali metriéno: pretvornik ne more dolociti merskega
sistema programa 4110. Zato tudi merski sistem ni vnesen v
ciljni program. To morate vnesti ro¢no.
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Pri pretvarjanju programov DIN v CNC PILOT 4290 upostevajte
naslednje tocke:

= Priklic orodja (ukazi T odseka REVOLVER):

m Ukazi T, ki vsebujejo referenco na zbirko podatkov orodij, bodo
prevzeti nespremenjeni (primer: T1 ID“342-300.1%)
m Ukazov T, ki vsebujejo podatke orodja, ni mogoce pretvoriti
= Programiranje spremenljivk: dostopov spremenljivk do podatkov
orodja, mer stroja, popravkov D, podatkov parametrov in

rezultatov ni mogoce pretvoriti. Ta zaporedja parametrov je treba
prilagoditi

® Funkcije M so prevzete nespremenjene

= |mena zunanjih podprogramov: pretvornik pri priklicu zunanjega
programa doda predpono imena CONV_...

Ce program DIN vsebuje elemente, ki jih ni mogode
pretvoriti, bo ustrezen NC-niz shranjen kot opombo. Pred
to opombo je vstavljen pojem OPOZORILO. Odvisno od
situacije bo ukaz, ki ga ni mogocCe pretvoriti, prevzet v
vrstico opomb oz. NC-niz, ki ga ni mogoce pretvoriti, sledi
opombi.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pretvorjeni NC-programi lahko vsebujejo napacno pretvorjene
vsebine (odvisno od stroja) ali nepretvorjene vsebine. Med
obdelavo obstaja nevarnost trka!

> Pretvorjene NC-programe prilagodite trenutnemu krmiljenju

> NC-program s pomocjo grafike preverite v podnacinu
delovanja Simulacija
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Menijski element Geometrija

Menijski element Geo» (geometrija) vsebuje funkcije za opis konture. Bhwane ] St Beeenter B
Do naslednjih menijskih elementov v moznosti Nagin DIN/ISO T80 Biiune Hfcse fsoce [Hrrone H1atern) {100 Hoasas Lo, i
: - ) [hoce VOl s attom
pridete s pritiskom menijskega elementa Geo». v orom - E
. .. N 3GLX8 4fiBore hole G386
®  G: neposredni vnos funkcije G f— S, 10
= Ravno: vnos poti (G1) 5 L o S
. . a :i G26 53800
= Krog: opis kroznega loka (G2, G3, G12, G13) N 3 2000 5262955059 15y axia
. . . . N 188 UNIT ID"G826_G8B" [G828 Roughing, direct transve:
® Oblika: opis oblikovnih elementov b
= Celo: funkcije za opis konture na &elni povrgini i Bma
. ) _ - \ s con 190 150 e 261 00
= Plas¢: funkcije za opis konture na povrsini plasca P leorieimiiats
THC: \Pxoject \SHART_KAPITEL4\ncps\bar .nc
= ICP, Dodat., Graf.: | | | | | |

Dodatne informacije: "Menijski elementi v skupni rabi", Stran 74

» Nazaj na glavni meni DIN/ISO

Menijski element Obdelava
Menijski element Obd» (obdelava) vsebuje funkcije za programiranje [Etachine ] St Belediter B

S: hitrost rezanja G96 | ‘ [ | ‘ ’

Dodat., Graf.:
Dodatne informacije: "Menijski elementi v skupni rabi’, Stran 74

obdelave. Do naslednjih menijskih elementov v moznosti Nacin DIN/ 1o [Femm 400 Hivsons BT fHr fls Wevess Howm, o
. - .. bar, % Single path
ISO pridete s pritiskom menijskega elementa Obd». v e ’
. . N9 3 Tool » L Finishingb fHRoughing transversal G820
®  G: neposredni vnos funkcije G o s, slowwe > T b Arariio s
. .. . . P H]Touch probe cycles b #iiThread P #Hibidirectional G835
B G-meni: menijski elementi za naloge obdelave N Eisinle cyles
. .. ui »
= M: neposredni vnos funkcije M | 2 e
.. . . N 108 UNIT ID"G828_G88" [G828 Roughing, direct transverse]
= M-meni: menijski elementi za naloge preklopa Wi o
. . . . u i:i ﬁgﬂ 5360 G35 FO.3 H3
B T:neposredni priklic orodja e
. ) ) \ 105 Goo xo5a 259 KEb 261 £00
® F:potisk obrata naprej G95 e
|
|

@ Upostevaijte prirocnik za stroj!
Vas proizvajalec stroja lahko omogoci dostop do lastnih
funkcij G. Te funkcije najdete v moznosti G-meni pod
moznostjo Dodatne funkcije.

» Nazaj na glavni meni DIN/ISO
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Vpenjalni del, cilinder ali cev G20-Geo

G20 doloca konturo cilindra ali votlega cilindra.
Parameter:
® X moznost Premer

m Premer cilindra/votlega cilindra

B Premer zunanjega kroga pri surovcu z vec robovi
m Z:Dolzina surovca

m K moznost Desni rob — razdalja med nic¢elno tocko obdelovanca
in desnim robom

E |: moznost Notr.premer

Primer: G20-Geo

Vliti del G21-Geo

Moznost G21 ustvari konturo surovca iz konture koncnega izdelka,
vklju¢no z ekvidistantno moznostjo Predizmera P.

Parameter:

= P: ekvidistantna moznost Predizmera (referenca: kontura
konc¢nega izdelka)

® Q: moznost Vrtanje D/N (privzeto: 0)
= 0: ne
= 1:da

Moznost G21ni mogoce uporabiti za opis pomoznega
surovca.

v
=
3
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=
@
N
-
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o
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6.3 Osnovni elementi konture struzenja

Zacetna tocka konture struzenja G0O-Geo

Moznost GO dolo¢a moznost Za€etna tocka konture struzenja.
Parameter:

X: moznost Za€etna tocka konture (vrednost premera)

Z: moznost Zacetna tocka konture

PZ: moznost Zacetna tocka (polarni polmer)

W: moznost Zacetna tocka (polarni kot)

Primer: G21-Geo

Lastnosti obdelave za oblikovne elemente

Vsi osnovni elementi konture struzenja vsebujejo oblikovni element P SE BF ]
Zaobl.rob/zaok. BR. Za ta in druge oblikovne elemente (vbod, prosti
vbodi) lahko dolocite lastnosti obdelave. BE."; ::*F

Parameter: BF: F = BF

= BE: moznost Posebni faktor pomika za moznost Zaobl.rob/ -
zaok. (privzeto: 1)

Posebni pomik = aktivni pomik * BE (obmocje: 0 < BE <= 1)
BF: moznost Pot.nap.po obr. — posebni pomik za moznost -
Zaobl.rob/zaok. pri ciklu finega rezkanja (privzeto: posebni

pomik)
= BD: moznost Aditiv.Kor. za moznost Zaobl.rob/zaok. (obmocje:
901-916)
T ~ . . .. BH=0: BP
m BP: ekvidistantna moZnost Predizmera (v stalni razdalji) za
moznost Zaobl.rob/zaok. R

BH: moZnost absol.=0,add=1 — vrsta nadmere za moznost
Zaobl.rob/zaok.

m (O: absolutna nadmera
m 7:aditivna nadmera

j?"—"—"—'—'—'i'-‘—"‘ =<
~N

N
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Pot konture struzenja G1-Geo

Moznost G1 doloc¢a pot konture struzenja.
Parameter:

= X: moznost Konéna tocka (vrednost premera)
m Z: moznost Koncna tocka

®  AN: moznost Kot za rotacijsko os

®  Q: moznost Secisce ali Kon¢na tocka, Ce pot seka krozni lok
(privzeto: 0)

® 0: blizje presecisce
B 1:oddaljeno presecisce

® BR moznost Zaobl.rob/zaok. — doloca prehod do naslednjega
konturnega elementa
Programirajte teoretic¢no koncno tocko, ¢e navedete moznost
Zaobl.rob/zaok..

= brez vnosa: tangencialni prehod
® BR = 0: netangencialni prehod
= BR > 0: polmer zackrozevanja
= BR < 0: Sirina posnetega roba

® PZ: moznost Konéna tocka (polarni polmer; referenca: nicelna
tocka obdelovanca)

= W: moznost Koncna tocka (polarni kot; referenca: ni¢elna tocka
obdelovanca)

= AR: moznost Inkr. kot do pred. Moznost inkr. kot do pred. ARi
(AR se sklada z mozZnostjo AN)

B R moznost Dolzina ¢rte
= FP: Element ni obdelan (potreben samo za TURN PLUS)
®= Moznosti 1: osnovni elementi (ravno) ne obdelajte

® Moznosti 2: prekrivajoci element (posneti rob ali
zaokrozevanje) ne obdelajte

= Moznosti 3: osnovni/prekrivajoci ele. ne obdelajte

= |IC: moznost Nadmera merilnega reza

m KC: moznost Dolzina merilnega reza

= HC: Stevec merilnega reza — tevilo obdelovancev, po katerem
sledi merjenje

BE, BF, BD, BP in BH.

Dodatne informacije: 'Lastnosti obdelave za oblikovne elemente”,
Stran 286

{+BR -BR Q
-BR
—et | — 1
. -BR
+BR i
’ |
|
|
-BR
e M| [P e,
ARy \ -BR
+BR
5 ,
e

Programiranje:

® X, Z: absolutno, inkrementalno, samodrzece ali ?
®  ARi: kot do predhodnega elementa

B ANi: kot do naslednjega elementa
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Primer: G1-Geo

Zacetna tocka

Pravokotna pot s posnetim robom
Vodoravna pot s polmerom

PoSevnica z absolutnimi ciljnimi koordinatami
Vodoravna pot, inkrementalna

Inkrementalna in kot

Inkrementalna in absolutno meSana

Izraéun koordinate X

Konéna toc¢ka in kot pri neznani zacetni tocki

Krozni lok konture struzenja G2-/G3-Geo

Moznosti G2 in G3 dolocata krozni lok v konturi struzenja z
inkrementalnim merjenjem sredisca.

Smer vrtenja:

®m G2:v smeri urnega kazalca

m G3: v nasprotni smeri urnega kazalca

Parameter:

® X: moznost Konéna tocka (vrednost premera)

m Z: moznost Konéna tocka

R: Radij

I: moZnost SredisScna tocka inkrement. — razdalja med zacetno
in sredis¢em (vrednost polmera)

K: moznost Sredis¢na tocka inkrement. — razdalja med zacetno
in sredis¢em

Q: moznost Secis€e ali Kon€na tocka, e pot seka krozni lok
(privzeto: 0)

= (:blizje presecisce

® 7:oddaljeno presecisce

BR: moznost Zaobl.rob/zaok. — dolo¢a prehod do naslednjega
konturnega elementa

Programirajte teoreti¢no koncno tocko, ¢e navedete moznost
Zaobl.rob/zaok..

® brez vnosa: tangencialni prehod

= BR = 0: netangencialni prehod

® BR > 0: polmer zackrozevanja

m BR < 0: Sirina posnetega roba

FP: Element ni obdelan (potreben samo za TURN PLUS)
® MozZnosti 1: osnovni elementi (ravno) ne obdelajte

= MozZnosti 2: prekrivajoci element (posneti rob ali
zaokrozevanje) ne obdelajte

= Moznosti 3: osnovni/prekrivajoci ele. ne obdelajte
BE, BF, BD, BP in BH.

N
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Dodatne informacije: 'Lastnosti obdelave za oblikovne elemente”,
Stran 286

Programiranje:
= Xin Z: absolutno, inkrementalno, samodrzece ali ?

Primer: G2-, G3-Geo

Ciljna tocka in polmer
Ciljna tocka in sredisce, inkrementalno
Ciljna tocCka, inkrementalna, in polmer

Neznana koordinata ciljne tocke

Krozni lok konture struzenja G12-/G13-Geo

Moznosti G12 in G13 dolocata krozni lok v konturi struzenja z
absolutnim merjenjem sredisca.

%
Smer vrtenja: 24 fii
|
|
|
|
|

® G12:v smeri urnega kazalca

®  G13: v nasprotni smeri urnega kazalca
Parameter:

m X: moznost Konéna tocka (vrednost premera) ] L5
m Z: moznost Konéna tocka —- [ @b
I: mozZnost Sredis€.tocka, absolutna (vrednost polmera)
K: moznost Sredis¢.tocka, absolutna

R: Radij

Q: moznost Secis€e ali Kon€na tocka, ¢e pot seka krozni lok
(privzeto: 0)

® Q: blizje presecisce
® 1:oddaljeno presecisce

BR: moznost Zaobl.rob/zaok. — doloca prehod do naslednjega
konturnega elementa

Programirajte teoreticno koncno tocko, ¢e navedete moznost
Zaobl.rob/zaok..

B brez vnosa: tangencialni prehod

= BR = 0: netangencialni prehod

. BR > 0: polmer zaokrozevanja

m BR<0: Sirina posnetega roba

PZ: moZnost Konéna tocka (polarni polmer; referenca: nicelna
tocka obdelovanca)

W: moznost Konéna tocka (polarni kot; referenca: ni¢elna tocka
obdelovanca)

PM: moznost Sredis€.tocka (polarni polmer; referenca: nicelna
tocka obdelovanca)
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WM: moznost Sredis¢.tocka (polarni kot; referenca: nicelna tocka
obdelovanca)

AR: moznost Startni kot — tangencialni kot za rotacijsko os
AN: moznost Konéni kot — tangencialni kot za rotacijsko os
FP: Element ni obdelan (potreben samo za TURN PLUS)

= MoZnosti 1: osnovni elementi (ravno) ne obdelajte

® Moznosti 2: prekrivajoci element (posneti rob ali
zaokroZevanje) ne obdelajte

= Moznosti 3: osnovni/prekrivajoci ele. ne obdelajte
BE, BF, BD, BP in BH.

Dodatne informacije: "Lastnosti obdelave za oblikovne elemente”,
Stran 286

Programiranje:

B X, Z: absolutno, inkrementalno, samodrzece ali ?
®  ARi: kot do predhodnega elementa

B ANi: kot do naslednjega elementa

~

Primer: G12-, G13-Geo

Ciljna tocCka, inkrementalna, in polmer
Znan je samo polmer
ZaokroZevanje v prehodu in izbira presecis¢a

Ciljna tocka in sredisce, absolutno

N
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6.4 Oblikovni elementi konture struzenja

Vbod (standard) G22-Geo

Moznost G22 doloca vbod na predhodno programiran referencni
element, vzporeden z osjo.

Parameter:

®  X: moznost Zac¢etna tocka pri vbodu, ¢elna povrsina (vrednost
premera)

= X: moznost Zacetna tocka pri vbodu, povrsina plasca
= |: mozZnost Notran.kot (vrednost premera)
= Vbod na ¢elni povrsini: kon¢na toc¢ka vboda
= Vbod na povrsSini plas¢a: osnova vboda
i: moznost Notran.kot, inkrementalno (pazite na predznak!)
Vbod na ¢elni povrsini: Sirina vboda
Vbod na povrsini plas¢a: globina vboda
- moznost Notran.kot
Vbod na ¢elni povrsini: osnova vboda
Vbod na povrsini plas¢a: kon¢na tocka vboda
= Ki: moznost Notran.kot, inkrementalno (upostevajte predznak!)
= Vbod na ¢elni povrsini: globina vboda
= Vbod na povrsini plasca: Sirina vboda
= B: moZnost Zun.r./pos.rob na obeh straneh vboda (privzeto: 0)
= B> 0: polmer zaokrozevanja
m B < QO: Sirina posnetega roba
® R moznost Notr.radij v obeh kotih vboda (privzeto: 0)
= FP: Element ni obdelan (potreben samo za TURN PLUS)
= 1:da
BE, BF, BD, BP in BH.

Dodatne informacije: "Lastnosti obdelave za oblikovne elemente”,
Stran 286

|
E B X ®E =m

Za moznost Zacetna tocka programirajte samo moznost X
ali Z.
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o
S
3
®
b
o)
N
"
()
®
o

Vbod na €elni povrsini, inkrementalna globina

VzdolZni vbod, absolutna Sirina

Vzdolzni vbod, inkrementalna Sirina

Vzdolzni vbod, znotraj

N
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Vbod (splosno) G23-Geo
Moznost G23 doloca vbod na predhodno programiran linearen
referen¢ni element. Referenc¢ni element lahko poteka precno.
Parameter:
= H: moznost Vrsta vboda (privzeto: 0)

= 0: simetricno struzenje

® 1: prosto rezkanje

m  X: mozZnost Sredis¢.tocka pri vbodu na ¢elni povrsini (brez vnosa:
polozaj je izraGunan; vrednost premera)

®  Z: moznost Sredis¢.tocka pri vbodu na povrsini plasc¢a (brez
vnosa: poloZaj bo izraéunan)

® |: moznost Globina
= |>0: vbod desno od referenénega elementa
= | >0:vbod levo od referencnega elementa

= K: moznost Sirina (brez moznosti Zaobl.rob/zaok.)

= U:moznost Premer vboda — premer osnove vboda
Moznost U uporabite samo, e referencni element poteka
vzporedno z osjo Z.

= A moznost Kot (privzeto: 0°)
= H = 0: kot med bokoma vboda (obmodje: 0° <= A < 180°)
® H =1: kot referenéne ravnine — bok vboda (obmogje: 0° < A <=
90°)
= B: moznost Zun.r./pos.rob na kotu v blizini zacetne tocCke
(privzeto: 0)
® B> 0: polmer zaokrozevanja
m B < Q: Sirina posnetega roba

= B: moznost Zun.r./pos.rob na kotu, oddaljenem od zacetne tocke
(privzeto: 0)

B P> 0: polmer zaokrozevanja
m P <(: Sirina posnetega roba

= R: moznost Notr.radij v obeh kotih vboda (privzeto: 0)

= FP: Element ni obdelan (potreben samo za TURN PLUS)
" 1:da

BE, BF, BD, BP in BH.

Dodatne informacije: 'Lastnosti obdelave za oblikovne elemente”,
Stran 286

Krmiljenje moznost Globina povezuje na referencni
element. Osnova vboda poteka vzporedno z referencénim
elementom.
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T
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Vbod na €elni povrsini, inkrementalna globina

VzdolZni vbod, absolutna Sirina

VzdolZni vbod, inkrementalna Sirina

Vzdolzni vbod, znotraj

Navoj s prostim vbodom G24-Geo

Moznost G24 doloca linearni osnovni element z vzdolznim navojem
in prostim vbodom navoja (DIN 76). Navoj je zunanji ali notranji navoj
metri¢ni fini navoj ISO DIN 13, del 2, vrstica 1).

Parameter:

= F:Naras¢. navoja

I: Globina pr.vboda

K: Sir.prost.vb.

Z: moznost Konéna tocka prostega vboda

FP: Element ni obdelan (potreben samo za TURN PLUS)
B 1:da

BE, BF, BD, BP in BH.

Dodatne informacije: 'Lastnosti obdelave za oblikovne elemente”,
Stran 286

—

-._.-.__,-__,_,.__.A}s.x

o = Moznost G24 programirajte samo v zaprtih konturah
®  Navoj bo obdelan z moznostjo G31

T
=
3
o
o
Q
N
+
©
[1°]
(=]

Zacetna tocka navoja
Navoj s prostim vbodom

Naslednji planski element

N
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Kontura prost. vboda G25-Geo

Moznost G25 ustvari v nadaljevanju navedene konture prostega
vboda. Prosti vbodi so mozni samo v notranjih kotih konture, pri
katerih planski element poteka vzporedno z osjo X. Moznost G25
programirajte po prvem elementu. Moznost Tip post.vboda dolocite
v parametru H.

Oblika prostega vboda U (H=4)

Parameter:

= H: mozZnost Tip post.vboda oblike U (H = 4)

® | Globina pr.vboda

= K:Sir.prost.vb.

= R moznost Radij — Notr.radij v obeh kotih vboda (privzeto: 0)
= P:Plan.glob. — zunanji polmer ali Posneti rob (privzeto: 0)

m P> (Q: polmer zaokroZevanja

m P <(: Sirina posnetega roba

FP: Element ni obdelan (potreben samo za TURN PLUS)
= 1:da

BE, BF, BD, BP in BH.

Dodatne informacije: "Lastnosti obdelave za oblikovne elemente”,
Stran 286

Primer: priklic moznosti G25-Geo oblike U

Vzdolzni element
Oblika U

Planski element

Prosti rez DIN 509 E (H=0,5)

Parameter:

H: moZnost Tip post.vboda DIN 509 E (H=0aliH = 5)
I: Globina pr.vboda

K: Sir.prost.vb.

R: moznost Radij v kotu prostega vboda

W: moznost Kot — Kot prost.vboda

BE, BF, BD, BP in BH.

Dodatne informacije: "Lastnosti obdelave za oblikovne elemente’,
Stran 286

Parametre, ki jih ne navedete, krmiljenje doloci v odvisnosti
od premera.

Primer: priklic moznosti G25-Geo DIN 509 E

Vzdolzni element
DIN 509 E

Planski element
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Prosti rez DIN 509 E (H=6)

Parameter:

H: moZnost Tip post.vboda DIN 509 F (H = 6)
I: Globina pr.vboda

K: Sir.prost.vb.

R: moznost Radij v kotu prostega vboda

P: moznost Plan.glob.

W: moznost Kot — Kot prost.vboda

A: moznost Kot — Plan.kot

BE, BF, BD, BP in BH.

Dodatne informacije: "Lastnosti obdelave za oblikovne elemente”,
Stran 286

Parametre, ki jih ne navedete, krmiljenje doloci v odvisnosti
od premera.

Primer: priklic moznosti G25-Geo DIN 509 F

Vzdolzni element
DIN 509 F

Planski element

Prosti vbod DIN 76 (H=7)

Ce programirate samo moznost FP, potem bodo vse ostale
vrednostim ki jih niste programirali, v odvisnosti od moznosti Naras¢.
navoja prevzete iz standardne preglednice.

Parameter:

H: moznost Tip post.vboda DIN 76 (H = 7)

I: Globina pr.vboda

K: Sir.prost.vb.

R: moznost Radij v kotu prostega vboda (privzeto: R= 0,6 * 1)
W: moznost Kot — Kot prost.vboda (privzeto: 30°)

FP: mozZnost Naras¢anje navoja

BE, BF, BD, BP in BH.

Dodatne informacije: "Lastnosti obdelave za oblikovne elemente’,
Stran 286

Primer: priklic moznosti G25-Geo DIN 76

Vzdolzni element
DIN 76

Planski element

N
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Prosti vbod obl. H (H=8)

Ce ne vnesete moznosti W, potem bo moznost Kot izradunana na
podlagi moznosti K in R. Kon¢na tocka prostega vboda se potem
nahaja na moznosti Kot.tocka konture.

Parameter:
= H: moZnost Tip post.vboda oblike H (H = 8)
= K:Sir.prost.vb.

® R: moznost Radij — Radij prost.vboda (brez vnosa: cirkularni
element ne bo izdelan)

= W:moznost Kot — Kot prost.vboda
BE, BF, BD, BP in BH.

Dodatne informacije: "Lastnosti obdelave za oblikovne elemente’,
Stran 286

Primer: priklic moznosti G25-Geo oblike H

Vzdolzni element
Oblika H

Planski element

Prosti vbod obl. K (H=9)

Parameter:

H: moznost Tip post.vboda oblike K (H = 9)
I: Globina pr.vboda

R: moznost Radij — Radij prost.vboda (brez vnosa: cirkularni
element ne bo izdelan)

= W:moznost Kot — Kot prost.vboda
= A moznost Kot za vzdolZno os (privzeto: 45°)
BE, BF, BD, BP in BH.

Dodatne informacije: "Lastnosti obdelave za oblikovne elemente”,
Stran 286

Primer: priklic moznosti G25-Geo oblike K

Vzdolzni element
Oblika K
Planski element
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Navoj (standard) G34-Geo

Moznost G34 doloCa enostaven ali verizni zunanji ali notranji navoj
(metri¢ni fini navoj ISO DIN 13, vrstica 1). Krmiljenje izracuna vse
potrebne vrednosti.

Parameter:
= F:Narasc. navoja

Verizni navoj ustvarite z zaporednim programiranjem vec nizov
G1/G34.

o ® Pred moznostjo G34 ali v NC-nizu z moznostjo G34
konturni element programirate kor referencni element

B Navoj obdelajte z moznostjo G31

Metriéni ISO

Metriéni fini navoj ISO

o
=
3
o
=
@
w
'

N
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Navoj (splosen) G37-Geo
Moznost G37 doloc¢a navedene vrste navojev. Mozni so navoji

z veC hodi in verizni navoji. Verizni navoj ustvarite z zaporednim : o ';
programiranjem vec nizov G01/G37.
Parameter:

= Q: moznost vrsta navoja (privzeto: 1)
= 1:1SO Fein DIN 13
:ISO DIN 13
: Stozec DIN 158
: StoZec Fein DIN 158
: ISO Trapez DIN 103
: Trapez DIN 380
: Zaganje DIN 513 o
: Okroglo DIN 405
9: Cilindri¢no DIN 11
10: Stozec DIN 2999
11: Cev DIN 259
12: Nestandardiziran
13: UNC US grobo
14: UNF US fino
15: UNEF US izredno fino
16: NPT US stozec, cev
17: NPTF US Dryseal cev
18: NPSC US cev (z mazivom)
19: NPFS US cev (brez maziva)
20: Navojni utor
:Narasc¢. navoja
potrebnipriQ=1,3-7,12
pri drugih vrstah navoja bo moznost F dolocena na podlagi
premera, ¢e ni programirana

:moznost Globina navoja (samo pri Q = 12)

= K moznost Izhod.dolz pri navojih brez prostega vboda navoja
(privzeto: 0)

= D: moznost Referencna toc. (privzeto: 0)
||
| |

K=0

0O NO U A WN

" E T @ @ B §E E §E §E §E §E E E E HE B BE B BE B ®

|
O

0: izhod navoja na koncu referen¢nega elementa
1. izhod navoja na zacCetku referenCnega elementa
: moznost Stevilo hodov (privzeto: 1)
= A:moznost Bok levo — bocni kot levo navedite (samo pri
moznostiQ = 12)
= A:moznost Bok desno — bocni kot desno (navedite samo pri
moznosti Q = 12)
= R moznost Sirina (navedite samo pri moznosti Q = 12)

m E: moZnost variabla vzpen. (privzeto: 0)
Poveca/pomanjsa visino na obrat za E.

= V:moznost Smer navoja:
® 0: desni navoj
® 1: levi navoj

|
X
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0 B Pred moznostjo G37 programirajte linearni konturni
element kot referencni element

m Navoj obdelajte z moznostjo G31

B Pri standardiziranih navojih krmiljenje dolo¢i parametre
PRAINW

® Moznost Q=12 uporabite, Ce zelite uporabiti posamezen
parameter

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje navoj ustvari prek celotne dolzine referencnega
elementa. Pri tem krmiljenje ne izvede preverjanja glede trka
s konturo obdelovanca (npr. konturo koncnega izdelka). Med
obdelavo obstaja nevarnost trka!

> Brez prostega vboda navoja programirajte Se en linearni
element za naknadni tek navoja

Metriéni ISO

Metri¢ni fini navoj ISO

o
=
3
o
=
@
w
N

w
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Primer: verizni G37

Metriéni ISO

Vrtanje (centricno) G49-Geo

Moznost G49 doloCa posamezno izvrtino s spus€anjem in navojem
na sredis¢u (¢elna ali hrbtna stran). MoZnost izvrtine G49 ni del
konture, ampak je oblikovni element.

Parameter:

Z: mozZnost Pozicija zacetka izvrtine (referenca: referenc¢na tocka)
B: Premer

P: moznost Globina brez konice vrtanja

W: moznost Kot konice (privzeto: 180°)

R: moznost Premer spusc.

U: moznost Glob. spus€anja

E: Kot spusc.

I: Premer navoja

J: moznost Globina navoja

K: moznost Za€.reza nav. — izhodna dolzina

F: Narasc. navoja

V: moznost Smer navoja: (privzeto: 0)

= 0: desni navoj

= 1: levi navoj

A: moznost Kot — polozaj prve izvrtine (privzeto: 0°)
B A=0°%Celnastran

= A =180 hrbtna stran

0: moznost Premer centrir.

o = MoZnost G49 programirajte v odseku KONCNI DEL, ne v
odseku POMOZ.KONTURA, CELO ali ZADNJA STRAN

B |zvrtino G49 obdelajte z moznostjo G71..G74
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6.5 Lastnosti za opis konture

Pregled lastnosti za opis konture

FunkcijaG  Opis funkcije Stran

G10 Globina hrapavosti za osnovne Stran 302
elemente — samodrzece

G38 Moznost Posebni faktor pomika Stran 303
za osnovne in oblikovne elemente —
samodrzece

G52 Ekvidistantna moznost Predizmera Stran 304
za osnovne in oblikovne elemente —
samodrzece

G95 Potisk naprej pri finem rezkanju za Stran 305
osnovne in oblikovne elemente —
samodrzece

G149 Moznost Korigir. aditivno za osnovne Stran 306

in oblikovne elemente — samodrzece

Moznosti G10-, G38-, G52-, G95- in G149-Geo veljajo
za vse konturne elemente, dokler ponovno ne
programirate funkcije brez parametrov

Za oblikovne elemente lahko odstopajoce lastnosti
navedete neposredno pri definiciji oblikovnega elementa
Dodatne informacije: "Lastnosti obdelave za oblikovne
elemente’, Stran 286

Lastnosti za opis konture vplivajo na potisk naprej pri
finem rezkanju ciklov G869 in G890, ne na potisk naprej
pri finem rezkanju pri vbodnih ciklih

Globina hrapavosti G10-Geo

Moznost G10 vpliva na potisk naprej pri finem rezkanju moznosti
G890. Globina hrapavosti velja samo za osnovne elemente.

Parameter:

= H: moZnost Vrsta hrap.dela - globina hrapavosti (DIN 4768)
® H = 1: sploSna globina hrapavosti (globina profila) Rt1
® H = 2:srednja vrednost hrapavosti Ra
®= H = 3: povprecna globina hrapavosti Rz

® RH: moznost Globina strug.

Moznost G10 deluje samodrzece

Moznosti G10 ali G95 brez parametra izklopita globino
hrapavosti

Moznost G10 RH... po nizih prepise globino hrapavosti
Moznost G38 po nizih prepiSe globino hrapavosti
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Reduc.pot.napr. G38-Geo

Moznost G38 aktivira moznost Poseb.pot. napr. za cikel finega
rezkanja G890. Moznost Poseb.pot. napr. samodrzece velja za
osnovne elemente konture in oblikovne elemente.

Parameter:

® E: moznost Posebni faktor pomika (privzeto: 1)
Posebni pomik = aktivni pomik * E

o B Moznost G38 deluje samodrzece

®  Pred konturnim elementom, na katerega boste vplivali,

programirajte moznost G38
® Moznost G38 zamenja moznost Poseb.pot. napr.

® 7 moznostjo G38 brez parametrov izberite faktor
pomika

Lastnosti za elemente prekrivanja G39-Geo
Moznost G39 vpliva na potisk naprej pri finem rezkanju moznosti
G890 pri oblikovnih elementih:

®  Posneti robovi/zaokrozevanja (neposredno za osnovnimi
elementi)

® Prosti vbodi

= Vbodi

Obdelava, na katero vplivate:

= Poseb.pot. napr.

® Globina strug.

B aditivni popravki D

m  ekvidistantna moznost Predizmera

Parameter:

= F: Potisk obrata naprej

® V:moznost Vrsta hrap.dela — globina hrapavosti (DIN 4768)
® 1:splosna globina hrapavosti (globina profila) Rt1
B 2:srednja vrednost hrapavosti Ra
®  3: povprecna globina hrapavosti Rz

D: Aditiv.Kor. (obmocje: 901 <= D <= 916)
P: moznost Predizmera (vrednost polmera)

H: moznost absol.=0,add=1 — P deluje absolutno ali aditivho
(privzeto: 0)

B 0: moznost P zamenja nadmeri G57/G58
® 1. moznost P je dodana nadmeram G57/G58

® E: mozZnost Posebni faktor pomika (privzeto: 1)
Posebni pomik = aktivni pomik * E
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o ® Namesto tega uporabite moznost Vrsta hrap.dela V,
Globina strug. RH, Pot. napr.po vrtlj. F in posebni
pomik E
= Moznost G39 deluje po nizih

B Pred konturnim elementom, na katerega boste vplivali,
programirajte moznost G39

B Moznost G50 pred ciklom (odsek OBDELAVA) izklopi
nadmere G39 za ta cikel

Funkcijo G39 lahko zamenjate z neposrednim vnosom
lastnosti v pogovorno okno konturnega elementa. Funkcija
je potrebna, da pravilno obdelate uvozene programe.

Locevalna tocka G44
Pri samodejni izdelavi programa s funkcijo TURN PLUS lahko s
funkcijo G44 dolocite moznost Lo€evalna tocka za prevpenjanje.
Parameter:
= D: moZnost Locevalna tocka kraja

= 0: zagon osn. elementa

= 1: cilj osnovnega elementa

o Ce moznost Lo€evalna tocka ni bila dologena, funkcija
TURN PLUS za moznost Lo€evalna tocka pri zunanji
obdelavi uporabi najvecji premer, pri notranji obdelavi pa
najmanjsi premer.

Nadmera G52-Geo

Moznost G52 doloci konturno vzporedno moznost Predizmera za
osnovne elemente konture in oblikovne elemente, ki bodo upostevani
v moznostih G810, G820, G830, G860 in G890.

Parameter:
= P: moznost Predizmera (vrednost polmera)

= H: moznost absol.=0,add=1 — P deluje absolutno ali aditivho
(privzeto: 0)

® 0: moznost P zamenja nadmeri G57/G58
® 1. moznost P je dodana nadmeram G57/G58

o B Moznost G52 deluje samodrzece

=V NC-nizu s konturnim elementom, na katerega boste
vplivali, programirajte moznost G52

® Moznost G50 pred ciklom (odsek OBDELAVA) izklopi
nadmere G52 za ta cikel

Programiranje DIN | Lastnosti za opis konture
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Pomik na vrtljaj G95-Geo

Moznost G95 vpliva na potisk naprej pri finem rezkanju moznosti
G890 za osnovne elemente konture in oblikovne elemente.
Parameter:

m F: Potisk obrata naprej

0 m Potisk naprej pri finem rezkanju G95 zamenja
potisk naprej pri finem rezkanju, ki se ga dologiti v
obdelovalnem delu

® Moznost G95 je samodrzeca

B Moznost G95 brez vrednosti izklopi potisk naprej pri
finem rezkanju

® Moznost G10 izklopi potisk naprej G95

Primer: lastnosti v opisu konture G95

HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart. Turn in DIN | 10/2022 305



Korigir. aditivho G149-Geo

Moznost G149, kateri sledi Stevilka D, aktivira ali deaktivira moznost
Korigir. aditivno. Krmiljenje 16 vrednosti popravka, ki niso odvisne
od orodja, upravlja v notranji preglednici. Vrednosti popravka so
upravljanje v podnacinu delovanja Tek programa.

Dodatne informacije: uporabniski prirocnik
Parameter:
= D: Aditiv.Kor. (privzeto: 900)

® D =900: izklopi aditivni popravek

= D =901-916: vklopi aditivni popravek D

Upostevajte smer opisa konture

Moznost Korigir. aditivno deluje od niza, v katerem je
programirana moznost G149

Moznost Korigir. aditivno ucinkuje do:
B naslednje moznosti G149 D900
m  do konca opisa kon¢nega izdelka

Primer: lastnosti v opisu konture G149

w
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6.6 Konture osi C — osnove

Polozaj rezkalnih kontur
Moznosti Referenéna ravnina ali Referencni premer dolocite v
oznaki odseka.

Moznosti Globina in Pozicija rezkalne konture (Zep/otok) na
naslednji nacin dolocite v definiciji konture:

® 7 moznostjo Globina/visina P vnaprej programirane moznosti
G308

= Namesto tega pri likih: parameter cikla Globina P
Predznak P doloc¢a moznost Pozicija rezkalne konture:
® P<0:zep

= P> 0: otok

Polozaj rezkalne konture

Razdelek P Povrsina Dno rezkanja
CELO P<0 Z Z+P
P>0 Z+P Z
ZADNJA STRAN P<0 y4 Z-P
P>0 Z-P y4
PLASC P<0 X X+(P*2)

P>0 X+ (P*2) X

®  X: moznost Referenéni premer iz oznake odseka
B Z:moznost Referencna ravnina iz oznake odseka
= P: moznost Globina/visina iz moznosti G308 ali parametra cikla

PovrSinski rezkalni cikli rezkajo povrsino, ki je opisana v
definiciji konture. Otok znotraj te povrsine ne bo upostevan.

Konture v ve¢ ravninah (hierarhi¢no prepletene konture):

B Ravnina se zaCne z moznostjo G308 in se kon¢a z moznostjo
G309

® Moznost G308 doloca novo moznost Referenéna
ravnina/Referencni premer. Prva moznost G308 prevzame v
oznaki odseka dolo¢eno moznost Referencna ravnina. Vsaka
naslednja moznost G308 doloCa novo ravnino. Izracun: nova
moznost Referenéna ravnina = Referencna ravnina + P (iz
predhodne moznosti G308)

= Moznosti G309 preklopi nazaj na predhodno referen¢no ravnino
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Zacetek zepa/otoka G308-Geo

Moznost G308 dolo¢a novo moznost Referenéna ravnina ali
Referencni premer pri hierarhic¢no prepletenih konturah.

Parameter:

= ID: mozZnost Kontura rezkanja — ime rezkalne konture

B P: moznost Globina/viSina — globina pri Zepih, viSina pri otokih
= HC: Vrtalni/rezkalni atribut

O @ B B B B B B B B B B ©®

o

= m O I = =m &

0 N O Ul A WIN =

N

: rezkanje konture G840/G847

: rezkanje Zepov G845/G848

: povrsinsko rezkanje G841-G844
: potrganje G840

: graviranje G801-G804

: kontura + potrganje G840/G847
: Zep + potrganje G845/G848

: Celno rezkanje G797

: Celno rezk. + potrganje G797

10. vrtalno rezkanje G75
11: rezkanje navojev G799/G800/G806
12: vrt. rezkanje navojev G75/G799..
14: ne obdelaj

- moznost Premer rezkarja

- moznost Mesto rezkanja
0:
1:
2:

na konturi
znotraj/z leve
zunaj/z desne

:Smer rezkanja

0:
1:

protitek
sotek

- moznost Lastnosti vboda (privzeto: 0)
0/brez vnosa — navpi¢no spuscanje

1:

vijacno spuscanje
Cikel grobega rezkanja pri rezkanju Zepov se pri rezkanju
utorov spusca nihajoce, sicer pa vijacno.

Cikel grobega rezkanja se pri rezkanju utorov spusc¢a s 3D-
lokom premika.

2: nihajoce spuscanje

Cikel grobega rezkanja se pri rezkanju utorov spusca
nihajoce.

Cikel grobega rezkanja se pri rezkanju utorov spusc¢a s 3D-
lokom premika.

I: moznost Mejni premer
RC: moznost Vrtin€na Sirina
RB: Nivo povratka

W: Kot

m Kot posnetega roba
® Pri HC=5: kot orodja
BR: Sir.zaob.roba

308
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Konec zepa/otoka G309-Geo

Moznost G309 doloca konec moznosti Referenéna ravnina. Vsaka
moznost G308, dolocena z moznostjo Referenéna ravnina, se mora
zakljuciti z moznostjo G309.

Dodatne informacije: "Polozaj rezkalnih kontur", Stran 307
Primer: G308/G309

Doloc¢anije referencne ravnine
Zacetek pravokotnika z globino =5 in vijacnim potapljanjem
Pravokotnik

Zacetek polnega kroga v pravokotniku z globino =10 in
vijaénim potapljanjem

Polni krog
Konec polnega kroga
Konec pravokotnika

Doloc¢anije referenénega premera

Linearni utor z globino —5
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Cirkularni vzorec s cirkularnimi utori

Pri cirkularnih utorih v cirkularnih vzorcih programirate polozaje
vzorca, srediSCe ukrivljenosti, polmer ukrivijenosti in polozaj utorov.
Krmiljenje utore pozicionira na naslednji nacin:

m  Razporeditev utorov v razdalji polmera vzorca okrog sredisca
vzorca, Ce je

m SrediSCe vzorca = srediSCe ukrivljenosti in
B polmer vzorca = polmer ukrivljenosti

m  Razporeditev utorov v razdalji polmera vzorca in polmera
ukrivljenosti okrog sredis¢a vzorca, Ce je

m srediSCe vzorca <> srediSCe ukrivljenosti ali
B polmer vzorca <> polmer ukrivljenosti
Poleg tega polozaj vpliva na razporeditev utorov:
= Normalni polozaj:
® zacetni kot utora velja relativno k polozaju vzorca
m  zacCetni kot je pristet k poloZaju vzorca
= |zvirni polozaj:
B zacetni kot utora velja absolutno

Naslednji primeri razlagajo programiranje cirkularnega vzorca s
cirkularnimi utori.

Sredinska crta utora kot referenca in normalni polozaj
Programiranje:

m srediSCe vzorca = srediSce ukrivljenosti

® polmer vzorca = polmer ukrivljenosti

® normalni polozaj

Ti ukazi utore razporedijo v razdalji polmera vzorca okrog sredis¢a iz
vzorca.

Primer: sredinska crta utora kot referenca, normalni polozaj

Cirkularni vzorec, normalni polozaj
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Sredinska crta utora kot referenca in izvirni polozaj
Programiranje:

%

Sy

YK
m srediSCe vzorca = srediSce ukrivljenosti
® polmer vzorca = polmer ukrivljenosti
B jzvirmni polozaj |
Ti ukazi utore razporedijo vse utore na enakem poloZaju.
\

Primer: sredinska crta utora kot referenca, izvirni polozaj

Cirkularni vzorec, izvirni polozaj

Cirkularni utor

Sredinska crta ukrivljenja kot referenca in normalni polozaj
Programiranje:

m srediSCe vzorca <> srediCe ukrivljenosti

B polmer vzorca = polmer ukrivljenosti

® normalni polozaj

Ti ukazi utore razporedijo v razdalji polmera vzorca in polmera

YK
4
ukrivljenosti okrog sredis¢a vzorca. (’(
o
(

L/

!

Primer: sredisce ukrivljenja kot referenca, normalni polozaj

Cirkularni vzorec, normalni polozaj

Cirkularni utor
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Sredisce ukrivljenja kot referenca in izvirni polozaj

Programiranje: VK
m srediSCe vzorca <> srediSCe ukrivljenosti

® polmer vzorca = polmer ukrivljenosti

B jzvirni polozaj | D
Ti ukazi utore razporedijo v razdalji polmera vzorca in polmera

ukrivljenosti okrog sredis¢a vzorca ob ohranjanju zacetnega in ﬂ ﬂ
konénega kota.

Primer: sredisce ukrivljenja kot referenca, izvirni polozaj

Cirkularni vzorec, izvirni polozaj
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6.7 Konture celne/hrbtne strani

Zacetna tocka celne/hrbtne strani G100-Geo
Moznost G100 dolo¢a moznost Startna tocka konture ¢elne ali
hrbtne strani.

Parameter:

= X: moznost Zacetna tocka (polarno)

= C:. mozZnost Zacetni kot (kot, polaren)

m XK: moznost Zacetna tocka (kartezi¢no)

|

YK
A
\
\
|
|
YK: moznost Za€etna tocka (kartezic¢no) } \/
c

Pot celne/hrbtne strani G101-Geo

Moznost G101 doloca pot konture Celne ali hrbtne strani.

Parameter: YK
X: moznost Konéna tocka (polarna; vrednost premera)

C: moznost Konéni kot (polaren)

XK: moznost Kon¢na tocka (kartezi¢na)

YK: moZnost Konéna tocka (kartezi¢na)

AN: Kot do pozitivhe osi XK

A

|

|

|

|

|
Q: moznost Secisce ali Konéna tocka, Se pot seka krozni lok @* —— XK
(privzeto: 0)

® 0: blizje presecisce
® 1. oddaljeno presecisce

BR: moznost Zaobl.rob/zaok. — dolo¢a prehod do naslednjega YK
konturnega elementa

Programirajte teoreti¢no konc¢no tocko, ¢e navedete moznost
Zaobl.rob/zaok..

® brez vnosa: tangencialni prehod
® BR = 0: netangencialni prehod
= BR > 0: polmer zaokrozevanja
® BR < 0: Sirina posnetega roba

®  AR: moznost Inkr. kot do pred. Moznost inkr. kot do pred. ARi
(AR se sklada z moznostjo AN)

= R: moznost Dolzina crte

o Programiranje:

XK, YK: absolutno, inkrementalno, samodrzece ali ?
X, C: absolutno, inkrementalno, samodrzece ali ?
ARi: kot do predhodnega elementa

ANi: kot do naslednjega elementa
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Moznosti G102 in G103 dolo¢ata krozni lok konture ¢elne ali hrbtne
strani.

Smer vrtenja:

G102: v smeri urnega kazalca
G103: v nasprotni smeri urnega kazalca

Parameter:

X: moznost Konéna tocka (polarna; vrednost premera)
C: mozZnost Konéni kot (polaren)

XK: moznost Konéna tocka (kartezicna)

YK: moznost Koncna tocka (kartezi¢na)

R: Radij

I: moznost Sredis¢.tocka (kartezi¢na)

J: moZnost SrediS¢.tocka (kartezicna)

vevy

Q: moznost Secisce ali Konéna tocka, ¢e krozni lok seka premico
ali reze krozni lok (privzeto: 0)

® 0: blizje presecisce
® 1. oddaljeno presecisce

BR: moznost Zaobl.rob/zaok. — doloc¢a prehod do naslednjega
konturnega elementa

Programirajte teoreti¢no koncno toc¢ko, ¢e navedete moznost
Zaobl.rob/zaok..

B brez vnosa: tangencialni prehod
= BR = 0: netangencialni prehod
= BR > 0: polmer zaockrozevanja
® BR < 0: Sirina posnetega roba

XM: moznost Sredis¢.tocka (polarni polmer; referenca: nicelna
tocka obdelovanca)

CM: moznost Sredis¢.tocka — polarni kot (referenca: nicelna
to¢ka obdelovanca)

AR: moznost Startni kot — tangencialni kot za rotacijsko os
AN: moznost Konéni kot — tangencialni kot za rotacijsko os

YK

-XKi

o

o Programiranje:

XK, YK: absolutno, inkrementalno, samodrzece ali ?
X, C: absolutno, inkrementalno, samodrzece ali ?

I, J: absolutno, inkrementalno ali ?

XM, CM: absolutno ali inkrementalno

ARi: kot do predhodnega elementa

ANi: kot do naslednjega elementa

Konc¢na tocka ne sme biti zaGetna toc¢ka (brez polnega
kroga).
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Izvrtina na ¢elni/hrbtni strani G300-Geo
Moznost G300 doloca izvrtino s spusCanjem in navojem na konturi
Celne ali hrbtne strani.

Parameter:

XK: moZnost Sredisc.tocka (kartezicna)

YK: mozZnost Sredis¢.tocka (kartezi¢na)

B: Premer

P: moznost Globina brez konice vrtanja

W: moznost Kot konice (privzeto: 180°)

R: mozZnost Premer spusc.

U: moznost Glob. spus€anja

E: Kot spusc.

I: Premer navoja

J: moznost Globina navoja

K: moznost Za€.reza nav. — izhodna dolzina

F: Naras¢. navoja

V: moZnost Smer navoja: (privzeto: 0)

= 0: desni navoj

= 1: levi navoj

= A: moznost Kot do osi Z — nagnjenost izvrtine

= Celna stran (obmogje: —90° < A < 90°; privzeto: 0°)
= Hrbtna stran (obmocje: 90° < A < 270°; privzeto: 180°)
0O: moznost Premer centrir.

6 Izvrtine G300 obdelajte z moznostjo G71..G74.

Linearni utor na ¢elni/hrbtni strani G301-Geo
Moznost G301 doloca linearni utor na konturi Celne ali hrbtne strani.
Parameter:

XK: moznost Sredis¢.tocka (kartezicna)

YK: mozZnost SrediSc.tocka (kartezicna)

X: moZnost Premer — Sredis¢.tocka (polarno)

C: moznost Kot — Sredis¢.tocka (polarno)

A: moznost Kot k osi XK (privzeto: 0°)

K: Dolzina

B: Sirina

P: moZnost Globina/visina (privzeto: P iz moznosti G308)
m P<0:zep

® P> 0:otok

HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart. Turn in DIN | 10/2022

E W e

315



Cirkularni utor na c¢elni/hrbtni strani G302-/G303-Geo

MozZnosti G302 in G303 doloc¢ata cirkularni utor konture ¢elne ali
hrbtne strani.

Smer vrtenja:

®  G302: cirkularni utor v smeri urnega kazalca

®  G303: cirkularni utor v nasprotni smeri urnega kazalca
Parameter:

I: moZnost SrediSc.tocka (kartezi¢na)

J: moZnost Sredi$¢.tocka (kartezicna)

X: moznost Premer - Sredis¢.tocka (polarno)

C: mozZnost Kot — Sredis¢.tocka (polarno)

R: Radij — polmer ukrivljenosti (referenca: srediséna pot utora)
A: moZnost Zacetni kot k osi XK (privzeto: 0°)

W: moznost Konéni kot k osi XK (privzeto: 0)

B: Sirina

P: moZnost Globina/visina (privzeto: P iz moznosti G308)
m P<0:zep

= P> 0: otok

Polni krog na ¢elni/hrbtni strani G304-Geo
Moznost G304 dolo¢a moznost Polni krog na konturi ¢elne ali
hrbtne strani.

Parameter:

XK: mozZnost Sredis¢.tocka (kartezicna)

YK: moznost Sredi$¢.tocka (kartezic¢na)

X: moznost Premer - Sredis¢.tocka (polarno)

C: moZnost Kot - Sredis¢.tocka (polarno)

R: Radij

P: moZnost Globina/visina (privzeto: P iz moznosti G308)
m P<Q:zep

= P> 0:otok
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Pravokotnik na €elni/hrbtni strani G305-Geo

Moznost G305 doloca pravokotnik na konturi ¢elne ali hrbtne strani.

Parameter:

XK: moZnost Sredisc.tocka (kartezicna)

YK: mozZnost Sredis¢.tocka (kartezi¢na)

X: moznost Premer - Sredis¢.tocka (polarno)

C: mozZnost Kot - Sredis¢.tocka (polarno)

A: moznost Kot k osi XK (privzeto: 0°)

K: moznost Dolzina pravokotnika

B: moznost Visina pravokotnika

R: moZnost Zaobl.rob/zaok. (privzeto: 0)

B R>0: polmer zaokrozevanja

m R <0: Sirina posnetega roba

= P: moZnost Globina/visina (privzeto: P iz moznosti G308)
m P<0:zep
= P> 0:otok

Besedilo, ¢elna povrsina C G306—-Geo
Moznost G306 definira besedilo na ¢elni povrsini.
Parameter:
m X: moznost Zacetna tocka X
= C: moznost Zacetni kot
= XK: moznost Zacetna tocka (kartezi¢no)
= YK: moznost Zacetna tocka (kartezi¢no)
= |D: moznost Besedilo, ki bo gravirana
= NF: St. znaka — koda ASCII znaka, ki ga Zelite gravirati
= P: moznost Globina
= W: Kot nagiba zaporedja znakov
® H:Visina pisave
® E: Faktor razdalje
Razdalja med znaki bo izraGunana po naslednji formuli: H/ 6 * E
= V:lzvedba (lin/pol)
® 0O: linearno
= 1: zgoraj zvito
= 2: spodaj zvito
= D: Referencni premer
= F: moZnost Faktor pomika pri spus¢. (pomik pri potapljanju =
trenutni pomik * F)
0: moznost Zrcalno pisanje
® 0 (mozZnost Ne): gravura ni zrcaljena
= 1 (moznost Da): gravura je zrcaljena (zrcalno pisanje)
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Mnogokotnik na ¢elni/hrbtni strani G307-Geo

Moznost G307 dolo¢a mnogokotnik na konturi ¢elne ali hrbtne strani.
Parameter:
XK: mozZnost Sredis¢.tocka (kartezicna)
YK: moznost Sredi$¢.tocka (kartezicna)
X: moznost Premer - Sredis¢.tocka (polarno)
C: mozZnost Kot - Sredis¢.tocka (polarno)
A: mozZnost Kot k osi XK (privzeto: 0°)
Q: Stevilo robov
K: moznost +dolz. roba/-velik. kljuca
m K> 0: moznost Dolzina roba
m K< 0: moznost Klju¢na sSirina (Inside diameter)
® R moZnost Zaobl.rob/zaok. (privzeto: 0)
® R > 0: polmer zaokrozevanja
B R<0: Sirina posnetega roba
® P: moznost Globina/visina (privzeto: P iz moznosti G308)
m P<0:zep
= P> 0:otok

Linearni vzorec na c¢elni/hrbtni strani G401-Geo

Moznost G401 doloca linearni vzorec izvrtine ali lika na ¢elni ali
hrbtni strani. Moznost G401 deluje na v naslednjem nizu dolo¢eno
izvrtino ali lik (G300..G305, G307).

Parameter:

= Q moznost Stevilka likov

m XK: mozZnost Zacetna tocka (kartezi¢no)

= YK moznost Zacetna tocka (kartezicno)

= |: moznost Koncna tocka (kartezi¢na)

= |li: moznost Konéna tocka — razdalja med dvema likoma (v X)
= J: moznost Koncna tocka (kartezi¢na)

= Ji: moznost Konéna tocka - razdalja med dvema likoma (v Y)
= A:moznost Kot k osi XK (privzeto: 0°)

® R moznost Dolzina — skupna dolZina vzorca

® Ri: moznost Dolzina — Inkr. razdalja

Napotki za programiranje:

B |zvrtino ali lik v naslednjem nizu programirajte brez
srediSca

® Cikel vrtanja ali rezkanja v odseku OBDELAVA priklice
izvrtino ali lik v naslednjem nizu, ne definicijo vzorca
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Cirkularni vzorec na ¢elni/hrbtni strani G402-Geo

Moznost G402 doloca cirkularni vzorec izvrtine ali lika na ¢elni ali
hrbtni strani. Moznost G402 deluje na v naslednjem nizu dolo¢eno
izvrtino ali lik (G300..G305, G307).

Parameter:

Q: moznost Stevilka likov
K: Premer vzorca

A: moznost Zac€etni kot — polozaj prvega lika (referenca:
pozitivna os XK; privzeto: 0°)

W: moznost Konéni kot — polozaj zadnjega lika (referenca:
pozitivha os XK; privzeto: 360°)

Wi: moznost Koncni kot — Kot med dvema likoma
V: moznost Smer — usmerjenost (privzeto: 0)

m V=0, brez W: razdelitev polnega kroga

® V=0, zW:razdelitev na daljSe krozne loke

m V=0,zW:predznak Wi dolo¢a smer (W < 0: v smeri urnega
kazalca)

B V=1,zW:vsmeriurnega kazalca

m V=1,zW:vsmeriurnega kazalca (predznak W je brez
pomena)

B V=2,7W:vnasprotni smeri urnega kazalca

® V=2,zW:vnasprotni smeri urnega kazalca (predznak W je
brez pomena)

XK: mozZnost Sredisc¢.tocka (kartezicna)

YK: moznost Sredisc.tocka (kartezicna)

H: moZnost 0=Normalen pol. - poloZaj likov (privzeto: 0)

= 0: normalni polozaj — liki se zavrtijo okrog srediS¢a kroga
(rotacija)

B 1:izvirni polozaj — polozaj lika glede na koordinatni sistem
ostane enak (prevajanje)

1V=6F 1V=1: CW |
W W
TN ( e ( o ’(.(\.a
5 'p_l_“\_ ID(\ B ID:‘ B D i
VAR SPA LY an
\__Q/ \'@‘/ \_(-},/ ge!
3|
i \ e it
T, ,D?? Uh-ap:2\ e g;:f\,
_._\+/_.__I_ _.(\_ﬂ%)_u __‘\§/_ _____ \}/ e TN

Napotki za programiranje:

B |zvrtino ali lik v naslednjem nizu programirajte brez
srediScCa. Izjema: cirkularni utor
Dodatne informacije: "Cirkularni vzorec s cirkularnimi
utori’, Stran 310

m Cikel vrtanja ali rezkanja (odsek OBDELAVA) priklice
izvrtino ali lik v naslednjem nizu, ne definicijo vzorca
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Vzorec DataMatrix, celo C G405—-Geo

Moznost G405 definira vzorec v kodi DataMatrix na Celni strani.
Moznost G405 deluje na v naslednjem nizu dolo¢eno izvrtino ali lik "J’lK
(G300, G304, G305 oder G307).

Parameter:

= |D: Besedilo, ki bo spremenjeno v kodo DataMatrix
= XK: moznost Zacetna tocka (kartezi¢no)

YK: mozZnost Zacetna tocka (kartezi¢no)

A: moznost Kot k osi XK (privzeto: 0°)

R: mozZnost DolzZina — skupna dolzina vzorca

Ri: DolZzina — razdalja do naslednje izvrtine ali lika

Napotki za programiranje

= Ce ne vnesete dolzine, krmiljenje izraduna vzorec tako,
da se izvrtine ali liki dotikajo

® |zvrtino ali lik v naslednjem nizu programirajte brez
sredisca

B Cikel vrtanja ali rezkanja v odseku OBDELAVA priklice
izvrtino ali lik v naslednjem nizu, ne definicijo vzorca

® Dovoljenih je najv. 80 ASClI-znakov na kodo DataMatrix

® Funkciji G pravokotnika in mnogokotnika sta omejeni na _'@
kvadratno obliko

» XK
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6.8 Kontura povrsine plasca

Zacetna tocka konture povrsine plas¢éa G110-Geo
Moznost G110 dolo¢a moznost Startna tocka konture povrsine
plasca.

Parameter:

B Z:moznost Zacetna tocka

= C:. mozZnost Zacetni kot (kot, polaren)

= CY: moznost Zacetna tocka kot mera poti (referenca: potek
plas¢a pri moznosti Referencni premer)

® PZ: moznost Zacetna tocka (polarni polmer)

0 Programirajte moznost Z, C ali Z, CY.

Pot konture povrsine plas¢a G111-Geo
Moznost G111 doloCa pot na konturi povrsine plasca.
Parameter:

m  Z: moznost Koncna tocka

®  C: moznost Konéni kot

= CY: moznost Konéna tocka kot mera poti (referenca: potek
plasca pri moznosti Referencni premer)

= AN: mozZnost Kot do pozitivhe osi Z

B Q: moznost Secisce ali Koncna tocka, Ce pot seka krozni lok
(privzeto: 0)

m Q: blizje presecCisce
= 7:oddaljeno presecisce

® BR: moznost Zaobl.rob/zaok. — doloCa prehod do naslednjega
konturnega elementa
Programirajte teoreti¢no koncno tocko, ¢e navedete moznost
Zaobl.rob/zaok..

B brez vnosa: tangencialni prehod
= BR = 0: netangencialni prehod
® BR > 0: polmer zackrozevanja
= BR < 0: Sirina posnetega roba

® PZ: moznost Konéna tocka (polarni polmer; referenca: nicelna
to¢ka obdelovanca)

®  AR: moznost Inkr. kot do pred. Moznost inkr. kot do pred. ARi

(AR se sklada z moznostjo AN)
® R: moznost Dolzina ¢rte

==

1+BR -BR Q
-BR
— A--Q _ {2 { >
| _BR
+BR !
e
|
= o=
+BR
4

Programiranje:

m Z CY:absolutno, inkrementalno, samodrzece ali ?
®  C: absolutno, inkrementalno ali samodrzece

B ARi: kot do predhodnega elementa

m  ANi: kot do naslednjega elementa
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Krozni lok na konturi povrsine plaséa G112-/G113-Geo

Moznosti G112 in G113 doloc¢ata krozni lok konture povrSine plasca.
Smer vrtenja:

®m G112:v smeri urnega kazalca

= G113: v nasprotni smeri urnega kazalca

Parameter:

B Z: moznost Konéna tocka

= C: moznost Konéni kot (polaren)

= CY: moznost Konéna tocka kot mera poti (referenca: potek
plasc¢a pri moznosti Referenéni premer)

R: Radij
K: Sredis¢.tocka (v Z)
J: moznost Sredisc.tocka — kot srediSCa kot mera poti

Q: moznost Secisce ali Konc¢na tocka, ¢e krozni lok seka premico
ali reze krozni lok (privzeto: 0)

= (: blizje presecisCe
B 1:oddaljeno presecisce

= BR: moznost Zaobl.rob/zaok. — doloc¢a prehod do naslednjega
konturnega elementa
Programirajte teoreti¢no konc¢no tocko, ¢e navedete moznost
Zaobl.rob/zaok..

= brez vnosa: tangencialni prehod
® BR = 0: netangencialni prehod
m BR > 0: polmer zaokrozevanja
= BR < 0: Sirina posnetega roba

B PZ: moznost Konéna tocka (polarni polmer; referenca: nicelna
tocka obdelovanca)

. W: moZnost Sredis¢.tocka (polarni kot; referenca: ni¢elna tocka
obdelovanca)

= PM: moznost Sredis€.tocka (polarni polmer; referenca: ni¢elna
tocka obdelovanca)

® AR moznost Startni kot — tangencialni kot za rotacijsko os
= AN: mozZnost Konéni kot — tangencialni kot za rotacijsko os

0 Programiranje:

Z, CY: absolutno, inkrementalno, samodrzece ali ?
C: absolutno, inkrementalno ali samodrzecCe

K, J: absolutno ali inkrementalno

PZ, W, PM: absolutno ali inkrementalno

ARi: kot do predhodnega elementa

ANi: kot do naslednjega elementa
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Izvrtina na povrsini plas¢éa G310-Geo

Moznost G310 doloca izvrtino s spusCanjem in navojem na konturi
povrsine plasca.

Parameter: e S —@b z
= Z: moznost Sredis¢.tocka izvrtine ‘

c |
= CY: moznost Sredis¢.tocka kot mera poti (referenca: potek 1 /ﬂ}\\
plasca pri moznosti Referencni premer) M
C: Sredisc.tocka (kot) ‘
B: Premer
P: moznost Globina brez konice vrtanja
W: moznost Kot konice (privzeto: 180°)
R: moznost Premer spusc.
U: moznost Glob. spus¢anja
E: Kot spusc.
I: Premer navoja
J: moZnost Globina navoja
K: moznost Za€.reza nav. — izhodna dolzina
F: Naras¢. navoja
V: moznost Smer navoja: (privzeto: 0)
® 0: desni navoj
= 1: levi navoj
= A moznost Kot za os Z (obmodje: 0° < A < 180°; privzeto: 90° =
navpicna izvrtina)
B 0O: moznost Premer centrir.

o Izvrtine G310 obdelajte z moznostjo G71..G74.

Linearni utor na povrsini plaséa G311-Geo

Moznost G311 doloca linearni utor na konturi povrsine plasca.
Parameter:

B Z: moznost Sredis¢.tocka utora

m CY: moznost Sredis¢.tocka kot mera poti (referenca: potek
plas¢a pri moznosti Referenéni premer)

C: Sredis¢.tocka (kot)

A: Kot z osjo Z (privzeto: 0°)

K: Dolzina

B: Sirina

P: mozZnost Globina (privzeto: P iz moznosti G308)
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Cirkularni utor na povrsini plaséa G312-/G313-Geo
Moznosti G312 in G313 dolocata cirkularni utor na konturi povrsine
plasca.

Smer vrtenja:

®  G312: cirkularni utor v smeri urnega kazalca

= G313: cirkularni utor v nasprotni smeri urnega kazalca
Parameter:

® Z: moznost Sredis€.tocka utora

= CY: moznost Sredis¢.tocka kot mera poti (referenca: potek
plasca pri moznosti Referencni premer)

C: Sredisc.tocka (kot)

R: Radij — polmer ukrivljenosti (referenca: srediS¢na pot utora)
A: mozZnost Zacetni kot k osi Z (privzeto: 0°)

W: moznost Konéni kot k osi Z (privzeto: 0)

B: Sirina

P: mozZnost Globina (privzeto: P iz moznosti G308)

Polni krog na povrsini plaséa G314-Geo

Moznost G314 doloca polni krog na konturi povrSine plasca.
Parameter:

= Z:moZnost Sredisé.tocka B @2
= CY: moznost Sredis¢.tocka kot mera poti (referenca: potek

cY
plasca pri moznosti Referencni premer) 1 ( D

C: Sredisc.tocka (kot)
R: Radij
P: moznost Globina (privzeto: P iz moznosti G308)
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Pravokotnik, povrsina G315-Geo

Moznost G315 doloca pravokotnik na konturi povrsine plasca.
Parameter:

® Z: moznost Sredis¢.tocka

= CY: moznost Sredis¢.tocka kot mera poti (referenca: potek
plasca pri moznosti Referencni premer)

C: Sredisc.tocka (kot)

A: Kot z osjo Z (privzeto: 0°)

K: mozZnost Dolzina pravokotnika

B: moznost Sirina pravokotnika

R: moZnost Zaobl.rob/zaok. (privzeto: 0)

= R > 0: polmer zaokrozevanja

® R <(: Sirina posnetega roba

= P: moZnost Globina (privzeto: P iz moznosti G308)

Besedilo, povrsina plaséa C G316—-Geo
Moznost G316 definira besedilo na povrsini plasca.
Parameter:
B Z:moznost Zacetna tocka
= C: moznost Zacetni kot
B CY:Zacetna tocka prvega znaka
= |D: mozZnost Besedilo, ki bo gravirana
= NF: St. znaka — koda ASCII znaka, ki ga Zelite gravirati
® P:moznost Globina
= W: Kot nagiba zaporedja znakov
= H: Visina pisave
= E: Faktor razdalje
Razdalja med znaki bo izrac¢unana po naslednji formuli: H/ 6 *E
= F: moZnost Faktor pomika pri spus¢. (pomik pri potapljanju =
trenutni pomik * F)
= 0: moznost Zrcalno pisanje
® 0 (mozZnost Ne): gravura ni zrcaljena
= 1 (moznost Da): gravura je zrcaljena (zrcalno pisanje)
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Mnogokotnik na povrsini plas¢éa G317-Geo

Moznost G317 dolo¢a mnogokotnik na konturi povrsine plasca.
Parameter:
® Z: moznost Sredis¢.tocka

®  CY: moznost Sredis¢.tocka kot mera poti (referenca: potek
plasca pri moZznosti Referencni premer)

C: Sredisc.tocka (kot)
Q: Stevilo robov
A: Kot z osjo Z (privzeto: 0°)
K: moznost +dolz. roba/-velik. kljuca
m K> 0: moznost Dolzina roba
® K< 0: moznost Kljuéna Sirina (Inside diameter)
= R:moznost Zaobl.rob/zaok. (privzeto: 0)
® R > 0: polmer zaokrozevanja
®m R <0: Sirina posnetega roba
® P: moZnost Globina (privzeto: P iz moznosti G308)

Linearni vzorec na povrsini plas¢a G411-Geo

Moznost G411 doloca linearni vzorec izvrtine ali lika na povrsini
plasCa. Moznost G411 deluje na v naslednjem nizu dolo¢eno izvrtino
alilik (G310..G315, G317).

Parameter:

= Q moznost Stevilka likov
® Z:moznost Zacetna tocka
® C: moznost Zacetni kot
|

CY: moznost Zacetna tocka kot mera poti (referenca: potek
plasca pri moznosti Referencni premer)

ZE: moznost Konéna tocka

ZEi: moznost Konéna tocka — razdalja med dvema likoma
W: Koncni kot

Wi: moznost Konéni kot — Kot med dvema likoma

A: Kot z osjo Z (privzeto: 0°)

R: moznost Dolzina — skupna dolzina vzorca

Ri: moznost Dolzina — Inkr. razdalja

o B Priprogramiranju moznosti Q, Z in C so izvrtine ali liki
enakomerno razporejeni na obseg

B |zvrtino ali lik v naslednjem nizu programirajte brez
sredisca

B Rezkalni cikel priklice izvrtino ali lik v naslednjem nizu,
ne definicijo vzorca
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Cirkularni vzorec na povrsini plas¢éa G412-Geo

Moznost G412 doloca cirkularni vzorec izvrtine ali lika na povrsini
plas¢a. Moznost G412 deluje na v naslednjem nizu dolo¢eno izvrtino 0-3
alilik (G310..G315, G317).

Parameter:
= Q moznost Stevilka likov
= K: Premer vzorca

= A:moznost Zacetni kot — polozaj prvega lika (referenca:
pozitivna os Z; privzeto: 0°)

= W: moznost Konéni kot — polozaj zadnjega lika (referenca:
pozitivha os Z; privzeto: 360°)

= Wi: moznost Konéni kot — Kot med dvema likoma
= V: moznost Smer — usmerjenost (privzeto: 0)

m V=0, brez W: razdelitev polnega kroga

® V=0, zW:razdelitev na daljSe krozne loke

m V=0,zW:predznak Wi dolo¢a smer (W < 0: v smeri urnega
kazalca)

B V=1,zW:vsmeriurnega kazalca

m V=1,zW:vsmeriurnega kazalca (predznak W je brez
pomena)

B V=2,7W:vnasprotni smeri urnega kazalca

® V=2,zW:vnasprotni smeri urnega kazalca (predznak W je
brez pomena) V-8 (V- o}
m Z:Sredis¢.tocka vzorca ¥ "
m C: Sredisc.tocka (kot) cTLb/__iJ_ i e _.g_.%,_l_\
3 S
= H: moznost 0=Normalen pol. — polozaj likov (privzeto: 0) ‘\,_*Q,/f \\_q!}/‘ \-\_ér./ bo
= 0: normalni polozaj — liki se zavrtijo okrog srediS¢a kroga =z cou]
(rotacija) .
L . . Yo FET . .. +i ,(‘\ ( E‘H‘l
B 1:izvirni polozaj — polozaj lika glede na koordinatni sistem N 25 h DTN\ w e
ostane enak (prevajanje) i —{—%}j—\ S O | .

Napotki za programiranje:

B |zvrtino ali lik v naslednjem nizu programirajte brez
srediScCa. Izjema: cirkularni utor
Dodatne informacije: "Cirkularni vzorec s cirkularnimi
utori’, Stran 310

m Cikel vrtanja ali rezkanja (odsek OBDELAVA) priklice
izvrtino ali lik v naslednjem nizu, ne definicijo vzorca
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Vzorec DataMatrix, povrsina plasca C G415-Geo

Moznost G415 definira vzorec v kodi DataMatrix na povrsini plasca.
Moznost G415 deluje na v naslednjem nizu doloceno izvrtino ali lik
(G310, G314, G315 oder G317).

Parameter:

= |D: Besedilo, ki bo spremenjeno v kodo DataMatrix
® Z:moznost Zacetna tocka

® C: moznost Zacetni kot

m CY: moZnost Za€etna tocka kot mera poti (referenca: potek
plasca pri moznosti Referencni premer)

A: Kot z osjo Z (privzeto: 0°)
R: moznost Dolzina — skupna dolzina vzorca
Ri: DolZzina — razdalja do naslednje izvrtine ali lika

o~z

Y

&2

6 Napotki za programiranje
= Ce ne vnesete dolzine, krmiljenje izratuna vzorec tako,
da se izvrtine ali liki dotikajo

B |zvrtino ali lik v naslednjem nizu programirajte brez
sredisCa

B Cikel vrtanja ali rezkanja v odseku OBDELAVA priklice
izvrtino ali lik v naslednjem nizu, ne definicijo vzorca

® Dovoljenih je najv. 80 ASClI-znakov na kodo DataMatrix

B Funkciji G pravokotnika in mnogokotnika sta omejeni na
kvadratno obliko

=
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6.9 Pozicioniranje orodja

Hitri tek GO

Moznost GO se v hitrem teku po najkrajsi poti premakne do ciljne
tocke.

Parameter:

® X: moznost Premer

® Z:Ciljna tocka

Programiranje:
®m Xin Z: absolutno, inkrementalno ali samodrzece

Ce je na vasem stroju na voljo ve& osi, so prikazani $e
dodatni parametri za vnos, npr. parameter B za os B.

Hitri tek v strojnih koordinatah G701

Moznost G701 se v hitrem teku po najkrajsi poti premakne do ciljne
toCke.

Parameter:
= X: moznost Premer
® Z:Ciljna tocka

6 Moznosti X in Z se nanasata na nicelno tocko stroja in
referenc¢no tocko vodila.

Ce je na vasem stroju na voljo ve¢ osi, so prikazani $e
dodatni parametri za vnos, npr. parameter B za os B.
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Tocka menjave orodja G14

Moznost G14 se v hitrem teku premakne do moznosti Tocka
menjave orodja. Koordinate tocke menjave dolocite v
nastavitvenem delovanju.

Parameter:

= Q: moznost Zaporedje (privzeto: 0)
= 0: simultano

: najprej X, nato Z

: najprej Y, nato Z in X

: samo X L

: samo Z el iy

: samo Y (odvisno od stroja)

6: hkrati z Y (odvisno od stroja)

D: moznost Stevilka: tocke menjave orodja 0-2, na katero se
boste premaknili (privzeto: O = tocka menjave iz parametrov)

g A W N =

Premik to¢ke menjave orodja

v
3
3
"]
3
®
—
H

Tocka menjave orodjaG140

Moznost G140 doloca polozaj pod moznostjo D navedene moznosti
Tocka menjave orodja. Na ta polozaj se lahko premaknete z
moznostjo G14.

Parameter:

= D: moznost Stevilka: tocke menjave orodja 1-2

B X: moznost Premer — polozaj toCke menjave orodja

® Z: moznost Ciljna tocka — polozaj tocke menjave orodja

ManjkajoCi parametri pri moznostih X, Z so dopolnjeni z
vrednostmi iz parametrov tocke menjave orodja.

Tocka menjave orodja iz parametrov

Nastavljanje tocke menjave orodja st. 1
Premik na tocko menjave orodja st. 1

Nastavljanje tocke menjave orodja St. 2, Z izhaja iz
parametrov

Premik na tocko menjave orodja st. 2

v
=4
3
o
3
@
—
S
o

w
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6.10 Linearni in cirkularni premiki

Linearni premik G1

Moznost G1 se v pomiku premakne na konéno tocko.
Parameter:
® X: moznost Premer
® Z:Ciljna tocka
= AN: Kot
= Q: moznost Secisce ali Koncna tocka, ¢e pot seka krozni lok
(privzeto: 0)
= (: blizje presecisCe
® 1:oddaljeno presecisce

= BR: moznost Zaobl.rob/zaok. — doloc¢a prehod do naslednjega
konturnega elementa BTy e
Programirajte teoreti¢no konc¢no tocko, ¢e navedete moznost

L==n]
-BR
Zaobl.rob/zaok.. =—neet [ — Q
i -BR
®  brez vnosa: tangencialni prehod m !
® BR = 0: netangencialni prehod |
m BR > 0: polmer zaokrozevanja

-BR
= BR < 0: irina posnetega roba — —9 | — ﬁ
® BE: moznost Posebni faktor pomika za moznost Zaobl.rob/ m \ W

zaok. (privzeto: 1)
Posebni pomik = aktivni pomik * BE (obmodje: 0 < BE <= 1)

Programiranje:
m X in Z: absolutno, inkrementalno ali samodrzece

Ce je na vasem stroju na voljo ve¢ osi, so prikazani $e
dodatni parametri za vnos, npr. parameter B za os B.
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Cirkularni premik G2/G3

Moznosti G2 in G3 se v pomiku premakneta na konéno tocko.
Merjenje srediSCa se izvede inkrementalno.

Smer vrtenja:

®m G2:v smeri urnega kazalca

m G3:v nasprotni smeri urnega kazalca

Parameter:

X: moznost Premer

Z: Ciljna tocka

R: moznost Radij (0 < R <= 200000)

I: moznost Sredis¢na tocka inkrement. (vrednost polmera)
K: moznost Sredis¢na tocka inkrement.

Q: moznost Seéisce ali Konéna toéka, ¢e krozni lok seka premico X
ali reze krozni lok (privzeto: 0)

= (: blizje presecisce

® 7:oddaljeno presecisce

BR: moznost Zaobl.rob/zaok. — doloc¢a prehod do naslednjega
konturnega elementa

Programirajte teoreti¢no koncno tocko, ¢e navedete moznost
Zaobl.rob/zaok..

® brez vnosa: tangencialni prehod
= BR = 0: netangencialni prehod
® BR > 0: polmer zackrozevanja
m BR < 0: Sirina posnetega roba

BE: moznost Posebni faktor pomika za moznost Zaobl.rob/
zaok. (privzeto: 1)
Posebni pomik = aktivni pomik * BE (obmocje: 0 < BE <= 1)

Programiranje:
i?

|
x
=
N
)
o
wn
o
C
—
>
o
=
=]
X
@
3
)
>
—
o
>
o)
w0
)
3
o)
o
o
N
®
o
o
o

’ )

o
=
3
o
]
@
N
@
w

)

w
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Cirkularni premik G12/G13

Moznosti G12 in G13 se v pomiku premakneta na konéno tocko.
Merjenje srediSCa se izvede absolutno.

Smer vrtenja:

®m  G12:v smeri urnega kazalca

= G13: v nasprotni smeri urnega kazalca

Parameter:

® X: moznost Premer

Z: Ciljna tocka

R: moznost Radij (0 < R <= 200000)

I: moZnost Sredis¢.tocka, absolutna (vrednost polmera)
K: moznost Sredisc¢.tocka, absolutna

vevy

Q: moznost Secis€e ali Konéna tocka, e krozni lok seka premico
ali reze krozni lok (privzeto: 0)

-Zi
= (: blizje presecisce
= 1:oddaljeno presecisce .
® BR: moznost Zaobl.rob/zaok. — doloCa prehod do naslednjega o ?Zr
— 3

konturnega elementa | |
Programirajte teoreticno koncno tocko, Ce navedete moznost o @_b 7
Zaobl.rob/zaok..

®  brez vnosa: tangencialni prehod
= BR = 0: netangencialni prehod
® BR > 0: polmer zackrozevanja
m BR < 0: Sirina posnetega roba

= BE: moznost Posebni faktor pomika za moznost Zaobl.rob/
zaok. (privzeto: 1)
Posebni pomik = aktivni pomik * BE (obmocje: 0 < BE <= 1)

Programiranje:
®m Xin Z: absolutno, inkrementalno, samodrzece ali ?
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Omejitev st. vrtljajev G26

Moznost Omejitev st. vrtljajev velja do konca programa oz. dokler
jo ne zamenja ponovna moznost G26 ali Gx26.

® G26: glavno vreteno

m Gx26: vreteno x (x: 1...3)

Parameter:

= S: najvi§ja moznost Stevilo vrtljajev

Ce je moznost S > absolutno najvije stevilo vrtljajev (strojni
parametri), potem velja vrednost parametrov.

Primer: G26

Upocasni hitri tek G48

Upocasnitev hitrega teka velja do konca programa ali dokler ga ne
zamenja ponovna moznost G48 brez vnosov.

Parameter:

= F: moznost maks.pot.napr. v mm/min za linearne osi in in °/min
za krozne osi

D: moznost Stevilka osi
"1

H HE B E E E B
eaNSYARWN
A®>»> 3 <cN=<X

|
= A: Najvecji pospesek (v %) (obmocje: 0 % < A< 100 %)

S parametrom A lahko pospeSevalno rampo izbrane osi znizate
na vneseno odstotkovno vrednost.

w

Programiranje DIN | Pomik, Stevilo vrtljajev

Najvisje Stevilo vrtljajev
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Prekinjen pomik G64

Moznost G64 za kratko prekine programiran pomik. Moznost G64 je
samodrzeca.

Parameter:

= E:moznost Cas premora v sekundah (obmogje: 0,01 < E < 99,99)

= F: moZnost Trajan.pot.napr. v sekundah (obmodje: 0,01 < E <
99,99)

Prekinj. pomik vklopljen

Prekinj. pomik izklopljen

v
=
3
(]
a
®
(=3}
H
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Potisk nap. po zobu Gx93

Moznost Gx93 (x: vreteno 1...3) dolo¢a pomik, odvisen od pogona, ki
je vezan na Stevilo zob rezkarja.
Parameter:

= F: moznost Pot.nap.po zobu v mm/zob ali palcih/zob

0 Prikaz dejanske vrednosti prikazuje pomik v mm/vrt.

v
=
3
("]
a
®
—
O
w

Konstant.pot. napr. G94 (pomik na minuto)
Moznost G94 doloca pomik odvisno od pogona.
Parameter:

= F:moznost pot.nap.po min. v mm/min ali palcih/min

v
=4
3
(]
a
@
O
H

w
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Pomik na vrtljaj Gx95

Moznost Gx95 doloca pomik, odvisen od pogona.

®  G95: glavno vreteno

m Gx95: vreteno x (x: 1...3)

Parameter:

B F: moznost Pot.nap.po obr. v mm/vrt. ali palcih/vrt.

Primer: G95, Gx95

Stalna hitrost rezanja Gx96

Stevilo vrtljajev vretena je odvisno od polozaja X konice orodja ali
premera orodja pri svedrih in rezkarjih.

= G96: glavno vreteno

m Gx96: vreteno x (x: 1...3)

Parameter:

m  S: moznost Hitrost rezanja v m/min ali ¢evljih/min

Ce sveder priklicete pri aktivni hitrosti rezanja, potem
krmiljenje izracuna Stevilo vrtljajev, ki je skladno s hitrostjo
rezanja, in ga nastavi z moznostjo Gx97. Za preprecevanje
nezelenega vrtenja vretena, najprej programirajte Stevilo
vrtljajev, potem pa T.

o
3
3
(]
e
@
(=]
(=)}

@
-
O
)]
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Stevilo vrtljajev Gx97

Stalno Stevilo vrtljajev vretena.

® G97: glavno vreteno

m Gx97: vreteno x (x: 1...3)

Parameter:

= S: moznost Stevilo vrtljajev v vrtljajih na minuto

o Moznost G26/Gx26 omeji Stevilo vrtljajev.

Primer: G97, G197

w
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6.12 Kompenzacija polmera rezila in rezkarja

Osnove

Kompenzacija polmera rezkarja (SRK)

Brez SRK postane teoreti¢na konica rezila referenéna to¢ka pri
poteh premikanja. To pri poteh premikanja, ki niso vzporedne z

0sjo, privede do nenatancnosti. SRK popravlja programirane poti
premikanja. SRK (Q=0) zmanjsa pomik pri kroZnih lokih, ko je
pomaknjen polmer < izvirni polmer. Pri zaokrozevanju kot prehodu
do naslednjega konturnega elementa SRK popravlja poseben pomik.
Zmanjsan pomik = pomik * (pomaknjen polmer/izvorni polmer)

Kompenzacija polmera rezkarja (FRK)

Brez FRK postane srediS¢e rezkarja referen¢na tocka pri poteh
premikanja. S FRK se krmiljenje z zunanjim premerom premika na
programiranih poteh premikanja. Cikli vbadanja, vpenjanja in rezkanja
vsebujejo priklice SRK in FRK. Zato morata biti SRK in FRK pri priklicu
teh ciklov izklopljena.

Napotki za programiranje:

= Ce so polmeri orodja > polmeri konture, se lahko pri
SRK/FRK pojavijo brazde
Priporocilo: uporabite cikel finega rezkanja G890 ali
rezkalni cikel G840

B FRK ne programirajte pri primiku v obdelovalni ravnini

Izklop SRK, FRK G40

Moznost G40 izklopi SRK in FRK.
Upostevajte:
® SRK in FRK ucinkujeta do niza pred moznostjo G40

® V nizu z moznostjo G40 ali v nizu po moznosti G40 je dovoljenja
premocrtna pot premikanja (moznost G14 ni dovoljena)

Primer: G40

Aktivacija SRK levo od konture

Pot premikanja: od X10/Z10 do X10+SRK/Z20+SRK
Pot premikanja je pomaknjena za SRK

Pot premikanja od X20+SRK/Z20+SRK do X30/Z30
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Vklop SRK, FRK G41/G42

Moznosti G41 in G42 vklopita SRK in FRK.

B G41: popravek polmera rezila in rezkarja v smeri premikanja levo
od konture

m  G42: popravek polmera rezila in rezkarja v smeri premikanja
desno od konture

Parameter:
m Q: moznost Nivo (privzeto: 0)
®  (: SRK na vrtilni ravnini (ravnina X2)

1: FRK na ¢elni povrsini (ravnina XC)

2: FRK na povrsini plasca (ravnina ZC)

3: FRK na ¢elni povrsini (ravnina XY)

4: FRK na povrsini plas¢a (ravnina YZ)
- moznost Izdaja (samo pri FRK - privzeto: 0)
m (O: zaporedna obmogja, ki se sekajo, ne bodo obdelana
m 7:obdelana je celotna kontura, tudi ¢e se obmocja sekajo
O: moznost Red.pot.nap.iz. (privzeto: 0)
= 0: ne (zmanjsanje pomika je aktivno)
= 1: da (zmanj$anje pomika ni aktivno)
Upostevajte:
= Moznost G41/G42 programirajte v lo¢enem NC-nizu

= Po nizu z moznostjo G41/G42 programirajte premocrtno pot
premikanja (GO/G1)

® SRK in FRK bo vracunana od naslednje poti premikanja

[ ]
I m m 1 =

0
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Vklop SRK, desno od konture

Izklop SRK

w
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6.13 Zamiki nicelne tocke

V enem NC-programu lahko programirate ve¢ zamikov nicelne tocke.
Na povezave koordinat med seboj (opis surovca, konénega izdelka,
pomozne konture) ne vplivajo zamiki ni¢elne tocke.

Moznost G920 zacasno izklopi zamike nicelne to¢ke, moznost G980
pa jih ponovno vklopi.

Pregled zamikov nicelne tocke

G51 m  Relativni zamik Stran 342
B Programiran zamik
m Referenca: nastavljena ni¢elna
tocka obdelovanca
G53/G54/G55  m Relativni zamik Stran 343
® V nastavitvenem delovanju dolocen
zamik (odmik)
m Referenca: nastavljena ni¢elna
toCka obdelovanca
G56 = Aditiven zamik Stran 343
B Programiran zamik
m Referenca: trenutna nicelna tocka
obdelovanca
G59 ®  Absoluten zamik Stran 344
®  Programiran zamik
= Referenc: ni¢elna tocka stroja
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Zamik nicelne tocke G51

Moznost G51 nicelno tocko obdelovanca zamakne za dolo¢eno
vrednost v izbrani osi. MozZnost Premik se nanaSa na nicelno tocko
obdelovanca, ki je dolo¢ena v nastavitvenem delovanju.

Parameter:

®  X: moznost Premik (vrednost polmera)
Y: mozZnost Premik (odvisno od stroja)
B Z:moznost Premik

= U: moznost Premik (odvisno od stroja)
= V:moznost Premik (odvisno od stroja)
= W: moznost Premik (odvisno od stroja)

Primer: G51

Zamik nic¢elne tocke

Zamik nic¢elne tocke

w
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Zamiki nicelne tocke — zamik G53/G54/G55
Moznosti G53, G54 in G55 nicelno tocko obdelovanca zamaknejo za
vrednosti zamika, ki so dolo€ene v nastavitvenem delovanju.

Moznost Premik se nanasa na nicelno tocko obdelovanca, dolo¢eno
v nastavitvenem delovanju, tudi ¢e moznosti G53, G54 in G55
programirate veckrat.

Moznost Premik velja, dokler je ne prekli¢ejo drugi zamiki nicelne
tocke oz. do konca programa.

Preden uporabite moznosti Premik G53, G54 in G55, morate v
nastavitvenem delovanju dologiti vrednosti zamika.

Dodatne informacije: uporabniski prirocnik

o Zamik v X je naveden kot vrednost polmera.

Zamik nicelne tocke, aditiven G56

Moznost G56 nicelno tocko obdelovanca zamakne za dolo¢eno
vrednost v izbrani osi. Moznost Premik se nanaSa na trenutno
veljavno nicelno tocko obdelovanca.

Parameter:

= X: moZnost Premik (vrednost polmera)
B Y: moznost Premik (odvisno od stroja)
B Z:moznost Premik

= U: moZnost Premik (odvisno od stroja)
® V:moznost Premik (odvisno od stroja)
= W: moznost Premik (odvisno od stroja)

Ce moznost G56 programirate veckrat, je moznost Premik vedno
pristeta trenutno veljavni nicelni tocki obdelovanca.

Z(Para) | 2(6G51) 7(656)
Tl

Z(659)

Primer: G56

Zamik nic¢elne tocke

Zamik nic¢elne tocke
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Zamik nicelne tocke, absoluten G59

Moznost G59 nicelno tocko obdelovanca nastavi na dolo¢eno
vrednost v izbrani osi. Nova ni¢elna toc¢ka obdelovanca deluje do
konca programa.

Parameter:

®  X: moznost Premik (vrednost polmera)
Y: mozZnost Premik (odvisno od stroja)
Z: moznost Premik

U: moznost Premik (odvisno od stroja)
V: moznost Premik (odvisno od stroja)
W: moznost Premik (odvisno od stroja)

Moznost G59 preklice dosedanje zamike nicelne tocke
(prek moznosti G51, G56 ali G59).

Primer: G59

Zamik nic¢elne tocke

w
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6.14 Nadmere

Izklop nadmere G50

Moznost G50 izklopi z moznostjo G52-Geo doloceno moznost
Predizmera za naslednji cikel. Moznost G50 programirajte pred
ciklom.

Zaradi skladnosti je za izklop nadmer dodatno podprta tudi moznost
G52. Podjetje HEIDENHAIN priporoca, da pri novih NC-programih
uporabite moznost G50.

Nadmera, vzporedna z osjo G57

MozZnost G57 doloca razlicne tocke za X in Z. Moznost G57
programirajte pred priklicom cikla.

Parameter:

® X: moznost Predizmera X (samo pozitivne vrednosti; vrednost
premera)

m Z: moznost Predizmera Z (samo pozitivne vrednosti)
Moznost G57 v naslednjih ciklih deluje razli¢no:

= Nadmere so po izvedbi cikla izbrisane pri moznostih G810, G820,
G830, G835, G860, G869, G890, G891, G895

= Nadmere po izvedbi cikla niso izbrisane pri moznostih G81, G82,
G83

Ce so nadmere programirane z moznostjo G57 in v ciklu,
potem veljajo nadmere cikla.

Primer: G57

Nadmera, vzporedna z osjo
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Konturno vzporedna nadmera (ekvidistantna) G58

Moznost G58 dolo¢a moznost Predizmera, vzporedno s konturo.
Moznost G58 programirajte pred priklicom cikla. Negativha moznost
Predizmera je pri ciklu finega rezkanja G890 dovoljena.

Parameter:
® P:moznost Predizmera
Moznost G58 v naslednjih ciklih deluje razli¢no:

B Nadmere so po izvedbi cikla izbrisane pri moznostih G810, G820,
G830, G835, G860, G869, G890

= Nadmere po izvedbi cikla niso izbrisane pri moznosti G83

Ce je nadmera programirana z moznostjo G57 in v ciklu,
potem velja nadmera cikla.

Primer: G58

Nadmera, vzporedna s konturo

w
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6.15 Varnostna razdalja

Varnostna razdalja G47

Moznost G47 dolo¢a moznost Varnostni razmak za naslednje cikle:

®  Cikli struzenja G810, G820, G830, G835, G860, G869 in G890
= Ciklivrtanja G71, G72 in G74

m  Rezkalni cikli G840 do G846

Parameter:

= P: moznost Varnostni razmak

Moznost G47 brez parametra aktivira vrednosti parametra iz
strojnega parametra DefGlobG47P (5t. 602012).

Moznost G47 zamenja varnostno razdaljo, doloceno v
parametrih ali z moznostjo G147.

Varnostni razmak G147

Moznost G147 dolo¢a moznost Varnostni razmak za naslednje
cikle:

m Cikli vrtanja G71, G72 in G74

m  Rezkalni cikli G840 do G846

Parameter:

® |: moznost Varnostni razmak rezkalne ravnine (samo za
rezkanje)

= K: mozZnost Varnostni razmak v smeri primika (globinski primik)

Moznost G147 brez parametra aktivira vrednosti parametra
iz strojnih parametrov DefGlobG147SCl (st. 602014) in
DefGlobG147SCK (st. 602014).

Moznost G147 zamenja varnostno razdaljo, doloceno v
parametrih ali z moznostjo G47.
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6.16 Orodja, popravki

Zamenjava orodja - T

Ta funkcija vam je na voljo tudi pri strojih z zalogovnikom
orodij. Krmiljenje namesto seznama revolverja uporabi
seznam zalogovnika.

Krmiljenje prikaze v odseku REVOLVER doloceno zasedenost orodja.

Stevilko orodja lahko vnesete neposredno ali jo izberete iz seznama
orodij (preklop z gumbom Seznam orodij).

Programiranje DIN | Orodja, popravki
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(Zamenjava) Korektura reza G148
Moznost G148 doloca popravke obrabe, ki bodo izracunani. Ob
zaCetku programa in po ukazu T sta aktivni moznosti DX, DZ.
Parameter:
= O: moznost Izbira (privzeto: 0)

= O =0: DX, DZ aktivho — DS neaktivno

® O =1:DS, DZ aktivnho — DX neaktivho

= O =2:DX, DS aktivno — DZ neaktivno

Cikli G860, G869, G879, G870 in G890 samodejno
upoStevajo pravilen popravek obrabe.

Vbadanije, fino rezkanje

Zamenjava popravka
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Korigir. aditivho G149

Krmiljenje upravlja 16 popravkov, ki niso odvisni od orodja. Moznost
G149, kateri sledi Stevilka D, aktivira popravek, moznost G149 D900
izklopi popravek. Vrednosti popravka so upravljanje v podnacinu
delovanja Tek programa.

Dodatne informacije: uporabniski prirocnik

Parameter:

= D: Aditiv.Kor. (privzeto: 900)
® D =900: izklopi aditivni popravek
= D =901-916: vklopi aditivni popravek D

Programiranje:

®  Moznosti G149 pred potjo premikanja programirajte niz, v
katerem bi moral biti popravek dejaven, saj je treba popravek
izvleCi, preden bo deloval.

Aditivni popravek ostane dejaven do:
= naslednje moznosti G149 D900
® do naslednje zamenjave orodja

® konca programa

0 Aditivni popravek bo dodan popravku orodja.

Aktivacija popravka

Deaktivacija popravka
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Izracun konice orodja G150/G151
Moznost G150/G151 pri vbodnih orodjih in dolbilih dolo¢a G151 6150 6151 G156
referencno tocko orodja. |
= G150: referencna tocka desne konice orodja
= G151: referencna tocka leve konice orodja

Moznosti G150 in G151 veljata od niza, v kateri sta programirani, in
ostaneta dejavni do naslednje zamenjave orodja ali konca programa.

o m  Prikazane dejanske vrednosti se vedno nanasajo na
konico orodja, ki je dolo¢ena v podatkih orodja

B Pri uporabi SRK morate po moznosti G150/G151
prilagoditi tudi moznost G41/G42

Vbadanje, fino rezkanje
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6.17 Cikli struzenja, vezani na konturo

Delo s cikli, vezanimi na konturo

Moznosti, s katerimi ciklu predate konturo, ki jo zelite obdelati:

Konturno referenco predajte v moznosti St. startnega bloka
Kontura in St. kon¢nega bloka Kontura. Konturno obmocje bo
obdelano v smeri od NS do NE

Konturno referenco predajte prek imena moznosti Pomozna
kontura (ID). Celotna moZnost Pomozna kontura bo obdelava v
smeri definicije

Opis konture z moznostjo G80 v nizu neposredno po ciklu
Dodatne informacije: "Konec cikla/enostavna kontura G80",
Stran 386

Opis konture z nizi GO, G1, G2 in G3, neposredno po ciklu. Kontura
bo z moznostjo G80 zakljuCena brez parametrov

Moznosti definicije surovca za razporeditev reza:

Definicija globalnega surovca v odseku programa SUROVI DEL.
Sledenje surovcu je samodejno aktivno. Cikel dela z znano
moznostjo Surovec

Ce ni dolo¢ena nobena globalna moznost Surovec, potem cikel
glede na definicijo parametra RH izraGuna notranjo moznost
Surovec

Primer: cikli, vezani na konturo

Referenca niza

Ime pomozne konture

Kombinacija

Vnaprej dolocen opis konture

Neposreden opis konture

w
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Dolo¢anje reference niza:

> Kazalec pozicionirajte na polje za vnos NS ali NE

Konturna
referenca

v

Pritisnite gumb Konturna referenca
Izberite konturni element:
m  Konturni element izberite s puscico levo/desno

B S puscico gor/dol preklopite med konturami
(tudi konturami na Celni strani itn.)

Preklopite med NS in NE:

m Pritisnite gumb NS

B Pritisnite gumb NE

| » Z gumbom Prevzem se vrnite v pogovorno okno

zem

v

v

NS

Konturne elemente lahko izberete tudi s pomocjo gest
dotikov ali miske.

Omejitve reza X, Z

Polozaj orodja pred priklicom cikla je merodajen za izvedbo omejitve
reza. Krmiljenje strojno obdela material na strani omejitve reza, na
kateri stoji orodje pred priklicom cikla.

Omejitev reza omejuje konturno obmocije, ki bo obdelano,
poti primika in odmika lahko presezejo omejitev reza.
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Vzdolz.struganje G810

Moznost G810 zdrobi definirano konturno obmocje. Lahko
predate referenco na konturo, ki bo obdelana, v parametre cikla ali
neposredno dolocite konturo po priklicu cikla.

Dodatne informacije: 'Delo s cikli, vezanimi na konturo", Stran 352

Kontura, ki bo obdelana, ima lahko ve¢ dolin. Po potrebi bo povrsina
drobljenja razdeljena na ve¢ obmodij.

Parameter:

= |D: moZnost PomozZna kontura — identifikacijska Stevilka konture,
ki bo obdelana

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

B Moznost NE ni programirana: konturni element NS je obdelan v
smeri definicije konture

®m Moznost NS = NE je programirana: konturni element NS je
obdelan v nasprotni smeri definicije konture

P: moznost Najvecji pomik

I: moznost Predizmera X

K: moznost Predizmera Z

E: Lastnosti vboda

B Brez vnosa: samodejno zmanjSanje pomikov

m E = 0: brez potapljanja

= E > 0: uporabljen pomik pri potapljanju

® X: moznost Omejitev reza X (vrednost premera; privzeto:
omejitev reza)

3 . } . Bt e ; :
Z: moznost Omejitev reza Z (privzeto: brez omejitve reza) E E E

|
m A: Startni kot (referenca: os Z, privzeto: vzporedno z osjo Z) 15 . P
®  W: Izstopni kot (referenca: os Z; privzeto: pravokotno na os Z —= [ s

. . P . ( p p ) H=2 = -q | ﬁ E
® H:Glajenje konture

m 0: z vsakim rezom
® 1:z zadnjim rezom
® 2: brez glajenja ) V-1 V-2

= Q moznost Nacin proste voZ. ob zakljucku cikla E E ﬁ
® 0: nazaj na zac., X pred Z -

= 1: pred koncano konturo

= 2: odmik za varn. razdaljo i V=4
= V:moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0) ﬁ I
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

= 0: na zacetku in koncu
® 1: na zacetku

= 2: na koncu

= 3: brez obdelovanja

® Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

= D: moZnost Skritje elementov (glejte sliko)

354 HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart.Turn in DIN | 10/2022



Programiranje DIN | Cikli struzenja, vezani na konturo

= U: moznost Rezna crta na vodor. element
= 0: ne (enakomerna razporeditev reza)
= 1: da (po potrebi neenakomerna razporeditev reza)
®  O: Skrij spodrezavanje
= 0: ne
1: da
- moznost Sani predtek — predtek vodila pri 4-osni obdelavi
B = 0: vodila delujejo na enakem premeru - z dvojnim pomikom

B<0: vodila delujejo na razli¢nih premerih z enakim pomikom in
vodilo z vi§jo Stevilko vodi z doloceno razdaljo

= B>0: vodila delajo na razlicnih premerih z enakim pomikom in
vodilo z nizjo Stevilko vodi z doloCeno razdaljo

= RH: Kontura sur. dela — ocena samo v primeru, da ni dolocen
noben surovec

m 0: ---- (odvisno od dolo¢enih parametrov)
B brez parametra: surovec iz konture ICP in polozaja orodja
m XA in ZA: surovec iz konture ICP in zaCetne toCke surovca
® J:surovec iz konture ICP in ekvidistantne nadmere
1: iz poloZaja orodja (surovec iz konture ICP in polozaja
orodja)
m 2: z zac. pol. surovca (surovec iz konture ICP in zaCetne
tocke surovca XA in ZA)
= 3: ekvidistantna nadmera (surovec iz konture ICP in
ekvidistantne nadmere J)
® 4: vzdol. ravn. nadmera (surovec iz konture ICP, planske
nadmere XA in vzdolZzne nadmere ZA)
= J: moznost Predizmera surovega dela (vrednost polmera—
ocena samo, ¢e ni dolocen noben surovec)
m XA, ZA: Zacetna tocka surovca (definicija kotne tocke konture
surovca — ocena samo, ¢e surovec ni dolocen)
Krmiljenje na podlagi definicije orodja prepozna, ali je prisotna
zunanja ali notranja obdelava.

o ® Popravek rezalnega polmera je izveden
® Nadmera G57 poveca konturo (tudi notranje konture)
B Nadmera G58
® >0: poveca konturo
B <0:seneizracuna
B Nadmere G57/G58 se po koncu cikla izbrisejo

Izvedba cikla:
1 Izratuna obmocja drobljenja in razporeditev reza

2 |z zaCetne toCke prestavi na prvi rez ob upostevanju varnostne
razdalje (najprej smer Z, potem X)

3V pomiku se premakne do moznosti Omejitev reza Z
4 Odvisno od moznosti H:
B H = 0: drobi vzdolz konture
B H=1ali2: dvignev 45°
5 Se v hitrem teku premakne nazaj in primakne za naslednji rez
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6 Ponavlja 3...5, dokler ni dosezena moznost Omejitev reza X

7 Po potrebi ponavlja 2...6, dokler niso obdelana vsa obmocja
drobljena

8 CejeH = 1: zgladi konturo
9 Se odmakne kot je programirano v moznosti Q
Uporaba kot 4-osni cikel
B Enak premer:
m  Obe vodili se zaZzeneta istoasno
= Razlicen premer:

® Ko vodilno vodilo doseze moznost Sani predtek B, se zazene
vodeno vodilo. Ta sinhronizacija se izvede pri vsakem rezu

m Vsako vodilo izvede premik za izracunano globino reza
® Pri neenakem Stevilu vodil vodilno vodilo izvede zadnji rez

®  Pristalni hitrosti rezanja se hitrost rezanja ravna po vodilnem
vodilu. Vodilno orodje po¢aka z odmikom na naslednje orodje

o B Pri 4-osnih ciklih pazite na enaka orodja, npr. tip orodja,
rezalni polmer

B Pri 4-osnih ciklih spodrezavanja niso izvedena.
Parameter O je skrit
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Plan.struganje G820

Moznost G820 zdrobi definirano konturno obmocje. Lahko
predate referenco na konturo, ki bo obdelana, v parametre cikla ali
neposredno dolocite konturo po priklicu cikla.

Dodatne informacije: 'Delo s cikli, vezanimi na konturo", Stran 352

Kontura, ki bo obdelana, ima lahko ve¢ dolin. Po potrebi bo povrsina
drobljenja razdeljena na ve¢ obmodij.

Parameter:

= |D: moZnost PomozZna kontura — identifikacijska Stevilka konture,
ki bo obdelana

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

B Moznost NE ni programirana: konturni element NS je obdelan v
smeri definicije konture

®m Moznost NS = NE je programirana: konturni element NS je
obdelan v nasprotni smeri definicije konture

P: moznost Najvecji pomik
I: moznost Predizmera X
K: moznost Predizmera Z
E: Lastnosti vboda
B Brez vnosa: samodejno zmanjSanje pomikov
m E = 0: brez potapljanja
= E > 0: uporabljen pomik pri potapljanju
® X: moznost Omejitev reza X (vrednost premera; privzeto:
omejitev reza)
Z: moZnost Omejitev reza Z (privzeto: brez omejitve reza)
A: Startni kot (referenca: os Z, privzeto: pravokotno na os Z)
W: Izstopni kot (referenca: os Z; privzeto: vzporedno z osjo 7)
H: Glajenje konture
m 0: z vsakim rezom
® 1:z zadnjim rezom
® 2: brez glajenja
= Q: moznost Nacin proste voz. ob zakljucku cikla
® 0: nazaj na zac., X pred Z
= 1: pred koncano konturo
= 2: odmik za varn. razdaljo
= V:moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja
= 0: na zacetku in koncu
1: na zacetku
2: na koncu
3: brez obdelovanja

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

- moznost Skritje elementov (glejte sliko)

u
O
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= U: moznost Rezna ¢rta na vodor. element
= 0: ne (enakomerna razporeditev reza) oI 7 | BT iE [
. . DINSBIF

= 1: da (po potrebi neenakomerna razporeditev reza)

G22 | G23 HO | G23 H1

5§

N _ = k= | = k= L walll =4
®  O: Skrij spodrezavanje o =
D=8 x X X X X
= 0: ne D=1 v v v Y X x X
= 1:da D=2 | X x 3 X b4 X 4
= B: moznost Sani predtek — predtek vodila pri 4-osni obdelavi e " vy | v | x - "
= B =0: vodila delujejo na enakem premeru - z dvojnim pomikom el * 2 Tl v x| [ ¥
® B<0: vodila delujejo na razlicnih premerih z enakim pomikom in

vodilo z vi§jo Stevilko vodi z doloceno razdaljo

= B>0: vodila delajo na razlicnih premerih z enakim pomikom in
vodilo z nizjo Stevilko vodi z doloCeno razdaljo

= RH: Kontura sur. dela — ocena samo v primeru, da ni dolocen
noben surovec

m 0: ---- (odvisno od dolo¢enih parametrov)
B brez parametra: surovec iz konture ICP in polozaja orodja
m XA in ZA: surovec iz konture ICP in zaCetne toCke surovca
® J:surovec iz konture ICP in ekvidistantne nadmere
= 1: iz poloZaja orodja (surovec iz konture ICP in polozaja
orodja)
m 2: z zac. pol. surovca (surovec iz konture ICP in zaCetne
tocke surovca XA in ZA)
= 3: ekvidistantna nadmera (surovec iz konture ICP in
ekvidistantne nadmere J)
® 4: vzdol. ravn. nadmera (surovec iz konture ICP, planske
nadmere XA in vzdolZzne nadmere ZA)
= J: moznost Predizmera surovega dela (vrednost polmera—
ocena samo, ¢e ni dolocen noben surovec)
m XA, ZA: Zacetna tocka surovca (definicija kotne tocke konture
surovca — ocena samo, ¢e surovec ni dolocen)
Krmiljenje na podlagi definicije orodja prepozna, ali je prisotna
zunanja ali notranja obdelava.

o ® Popravek rezalnega polmera je izveden
® Nadmera G57 poveca konturo (tudi notranje konture)
B Nadmera G58
® >0: poveca konturo
B <0:seneizracuna
B Nadmere G57/G58 se po koncu cikla izbrisejo

Izvedba cikla:
1 Izratuna obmocja drobljenja in razporeditev reza

2 |z zaCetne toCke prestavi na prvi rez ob upostevanju varnostne
razdalje (najprej smer X, potem 2)

3V pomiku se premakne do moznosti Omejitev reza X
4 Odvisno od moznosti H:
B H = 0: drobi vzdolz konture
B H=1ali2: dvignev 45°
5 Se v hitrem teku premakne nazaj in primakne za naslednji rez
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8
9

Ponavlja 3...5, dokler ni dosezena moznost Omejitev reza Z

Po potrebi ponavlja 2...6, dokler niso obdelana vsa ocbmocja
drobljena

Ceje H = 1: zgladi konturo
Se odmakne kot je programirano v moznosti Q

Uporaba kot 4-osni cikel
B Enak premer:

®m (QObe vodili se zaZzeneta istocasno

= Razlicen premer:

® Ko vodilno vodilo doseze moznost Sani predtek B, se zazene
vodeno vodilo. Ta sinhronizacija se izvede pri vsakem rezu

m Vsako vodilo izvede premik za izracunano globino reza
® Pri neenakem Stevilu vodil vodilno vodilo izvede zadnji rez

®  Pristalni hitrosti rezanja se hitrost rezanja ravna po vodilnem
vodilu. Vodilno orodje po¢aka z odmikom na naslednje orodje

o B Pri 4-osnih ciklih pazite na enaka orodja, npr. tip orodja,

rezalni polmer

B Pri 4-osnih ciklih spodrezavanja niso izvedena.
Parameter O je skrit
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Konturno vzporedno grobo rezkanje G830

Moznost G830 konturno vzporedno zdrobi v moznosti ID ali prek
moznosti NS, NE opisano konturno obmocje.

Dodatne informacije: 'Delo s cikli, vezanimi na konturo", Stran 352

Kontura, ki bo obdelana, ima lahko ve¢ dolin. Po potrebi bo povrsina
drobljenja razdeljena na ve¢ obmodij.

Parameter:

= |D: moZnost PomozZna kontura — identifikacijska Stevilka konture,
ki bo obdelana

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka

konture
= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture
B Moznost NE ni programirana: konturni element NS je obdelan v
smeri definicije konture ’._z -

®m Moznost NS = NE je programirana: konturni element NS je
obdelan v nasprotni smeri definicije konture

P: moznost Najvecji pomik
I: moznost Predizmera X
K: moznost Predizmera Z

X: moznost Omejitev reza X (vrednost premera; privzeto:
omejitev reza)

Z: moZnost Omejitev reza Z (privzeto: brez omejitve reza)

® A moZnost Startni kot (referenca: os Z; privzeto: vzporedno z
osjo Z ali pri planskih orodjih vzporedno z osjo X)

= A:moznost Izstopni kot (referenca: os Z; privzeto: pravokotno na
os Z ali pri planskih orodjih pravokotno na os X)

= Q: moznost Nacin proste voz. ob zakljucku cikla
® 0: nazaj na zac., X pred Z
= 1: pred koncano konturo
® 2: odmik za varn. razdaljo

= V:moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

= 0: na zacetku in koncu DIN 76 |DINSO9E| Form U

Form H | G22 G23 HO | G23 H1
= 1: na zacetku DINSGOF Fom K
: k= k= | B | = D || =
= 2: na koncu
i -8 x x X X x % X
= 3: brez obdelovanja
7 ; : M v | v [ v | ¥ | x| x| X
= Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni 5l % 1w o [ % 10| % v
element (pogoj: obseg konture z elementom) i T
x P . . =" v r v
. D
: moznost Skritje elementov (glejte sliko) T Tx T a T ¥

D
B: moznost Izrac¢un konture
B: moznost Izra€un konture
= (: avtomatsko

= 1: orodje levo (G41)

® 2: orodje desno (G42)
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= H: moznost Vrsta reznih ¢rt

= 0: konst. nap. globina — kontura je premaknjena za
konstantno vrednost primika (vzporedno z 0sjo)

B 1: ekvidist. rezne Crte — linije reza potekajo v stalni razdalji
do konture (konturno vzporedno). Kontura je skalirana.

m RH: Kontura sur. dela — ocena samo v primeru, da ni dolo¢en
noben surovec

m 0: ---- (odvisno od dolo¢enih parametrov)
B brez parametra: surovec iz konture ICP in polozaja orodja
m XA in ZA: surovec iz konture ICP in zacetne tocke surovca
m J: surovec iz konture ICP in ekvidistantne nadmere
= 1: iz poloZaja orodja (surovec iz konture ICP in polozaja
orodja)
m  2: z zac. pol. surovca (surovec iz konture ICP in zacetne
tocke surovca XA in ZA)
= 3: ekvidistantna nadmera (surovec iz konture ICP in
ekvidistantne nadmere J)
= 4: vzdol. ravn. nadmera (surovec iz konture ICP, planske
nadmere XA in vzdolZzne nadmere ZA)
= J: moznost Predizmera surovega dela (vrednost polmera—
ocena samo, ¢e ni dolo¢en noben surovec)
m XA, ZA: Zacetna tocka surovca (definicija kotne tocke konture
surovca — ocena samo, ¢e surovec ni dolocen)
Krmiljenje na podlagi definicije orodja prepozna, ali je prisotna
zunanja ali notranja obdelava.

o B Popravek rezalnega polmera je izveden
® Nadmera G57 poveca konturo (tudi notranje konture)
= Nadmera G58
® >0: poveca konturo
B <0:seneizraCuna
m Nadmere G57/G58 se po koncu cikla izbrisejo

Izvedba cikla:
1 lIzraCuna obmocja drobljenja in razporeditev reza

2 |z zaCetne toCke prestavi na prvi rez ob upostevanju varnostne
razdalje

Izvede rez z grobim rezkanjem
Se v hitrem teku premakne nazaj in primakne za naslednji rez
Ponavlja 3...4, dokler ni obdelano obmocje drobljenja

Po potrebi ponavlja 2...5, dokler niso obdelana vsa ocbmocja
drobljena

7 Se odmakne kot je programirano v moznosti Q

o oW
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Konturno vzporedno z nevtralnim orodjem G835
Moznost G835 konturno vzporedno in dvosmerno zdrobi v moznosti
ID ali prek moznosti NS, NE opisano konturno obmocje.

Dodatne informacije: 'Delo s cikli, vezanimi na konturo", Stran 352

Kontura, ki bo obdelana, ima lahko ve¢ dolin. Po potrebi bo povrsina
drobljenja razdeljena na ve¢ obmodij.

Parameter:

= |D: moZnost PomozZna kontura — identifikacijska Stevilka konture,
ki bo obdelana

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

B Moznost NE ni programirana: konturni element NS je obdelan v
smeri definicije konture

®m Moznost NS = NE je programirana: konturni element NS je | g
obdelan v nasprotni smeri definicije konture :

P: moznost Najvecji pomik
I: moznost Predizmera X
K: moznost Predizmera Z

X: moznost Omejitev reza X (vrednost premera; privzeto:
omejitev reza)

Z: moZnost Omejitev reza Z (privzeto: brez omejitve reza)

A: mozZnost Startni kot (referenca: os Z; privzeto: vzporedno z 0-1
osjo Z ali pri planskih orodjih vzporedno z osjo X)

= A:moznost Izstopni kot (referenca: os Z; privzeto: pravokotno na
os Z ali pri planskih orodjih pravokotno na os X)

= Q: moznost Nacin proste voz. ob zakljucku cikla
® 0: nazaj na zac., X pred Z
= 1: pred koncano konturo
® 2: odmik za varn. razdaljo

= V:moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

= 0: na zacetku in koncu DIN 76 |DINSO9E| Form U | Form H | 622 |G23 HO | 623 H1
= 1: na zacetku L] o e
’ k= k= | b (b= (L0 0| =
= 2: na koncu
. D=0 X x X x X x x
= 3: brez obdelovanja
B . ) D=1 s v Y I'g x x x
= Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni = x | x | x| x| x| x| v
element (pogoj: obseg konture z elementom)
. . D=3 | ¥ s Y v X x Y
= B: moznost Izra¢un konture
p=4 | ¥V | X x v | x X v

B

B: moznost Izrac¢un konture

= 0: avtomatsko

= 1: orodje levo (G41)

® 2: orodje desno (G42)

D: mozZnost Skritje elementov (glejte sliko)
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= H: moznost Vrsta reznih ¢rt

= 0: konst. nap. globina — kontura je premaknjena za
konstantno vrednost primika (vzporedno z 0sjo)

B 1: ekvidist. rezne Crte — linije reza potekajo v stalni razdalji
do konture (konturno vzporedno). Kontura je skalirana.

m RH: Kontura sur. dela — ocena samo v primeru, da ni dolo¢en
noben surovec

m 0: ---- (odvisno od dolo¢enih parametrov)
B brez parametra: surovec iz konture ICP in polozaja orodja
m XA in ZA: surovec iz konture ICP in zaCetne tocke surovca
m  J: surovec iz konture ICP in ekvidistantne nadmere

= 1: iz poloZaja orodja (surovec iz konture ICP in polozaja
orodja)

m  2: z zac. pol. surovca (surovec iz konture ICP in zacetne
tocke surovca XA in ZA)

= 3: ekvidistantna nadmera (surovec iz konture ICP in
ekvidistantne nadmere J)
= 4: vzdol. ravn. nadmera (surovec iz konture ICP, planske
nadmere XA in vzdolZzne nadmere ZA)
= J: moznost Predizmera surovega dela (vrednost polmera—
ocena samo, ¢e ni dolo¢en noben surovec)

m XA, ZA: Zacetna tocka surovca (definicija kotne tocke konture
surovca — ocena samo, ¢e surovec ni dolocen)

Krmiljenje na podlagi definicije orodja prepozna, ali je prisotna

zunanja ali notranja obdelava.

o B Popravek rezalnega polmera je izveden
® Nadmera G57 poveca konturo (tudi notranje konture)
= Nadmera G58
® >0: poveca konturo
B <0:seneizraCuna
m Nadmere G57/G58 se po koncu cikla izbrisejo

Izvedba cikla:
1 lIzraCuna obmocja drobljenja in razporeditev reza

2 |z zaCetne toCke prestavi na prvi rez ob upostevanju varnostne
razdalje

3 lzvede rez z grobim rezkanjem

4 |zvede premik za naslednji rez in rez z grobim rezkanjem izvede v
nasprotni smeri

5 Ponavlja 3...4, dokler ni obdelano obmocje drobljenja

6 Po potrebi ponavlja 2...5, dokler niso obdelana vsa obmocja
drobljena

7 Se odmakne kot je programirano v moznosti Q
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Vbod G860

Moznost G860 zdrobi definirano konturno obmocje. Lahko
predate referenco na konturo, ki bo obdelana, v parametre cikla ali
neposredno dolocite konturo po priklicu cikla.

Dodatne informacije: 'Delo s cikli, vezanimi na konturo", Stran 352

Kontura, ki bo obdelana, ima lahko ve¢ dolin. Po potrebi bo povrsina
drobljenja razdeljena na ve¢ obmodij.

Parameter:

= |D: moZnost PomozZna kontura — identifikacijska Stevilka konture,
ki bo obdelana

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka
konture

m  ZacCetek odseka konture
m Referenca na vbod G22-/G23-Geo

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

= Moznost NE ni programirana: konturni element NS je obdelan v
smeri definicije konture

B Moznost NS = NE je programirana: konturni element NS je
obdelan v nasprotni smeri definicije konture

B |: moznost Predizmera X
= K moznost Predizmera Z
® Q: moznost Grobo/fino rezkanje - potek (privzeto: 0)
® 0: Struzenje in ravnanje
= 1: Samo struzenje
® 2: Samo ravhanje
||

3: glavnic. str. + f. rez. - Predhodno vbadanje poteka v
polnih rezih, obdelava vmesne stojine sredinsko do vbodnega
orodja

= 4: samo glavnicasto struz.

® X: moznost Omejitev reza X (vrednost premera; privzeto:
omejitev reza)

m Z: moznost Omejitev reza Z (privzeto: brez omejitve reza)
V: moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

V=1
N L&
0: na zacetku in koncu ““ W
o

V=@

- Y
= 1: na zacetku

= 2: na koncu i

® 3: brez obdelovanja e ||||ﬁ
E: moznost Pot.napr.ravn.
EW: Pot.napr.vbod

EC: moznost Cas zadrZev.
D: moznost Obr. na dnu utora
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u
u

- moznost Nacin proste voz. ob koncu cikla
= 0: nazaj na zac. tocko
® aksialni vbod: najprej smer Z, potem smer X
= radialni vbod: najprej smer X, potem smer Z ! ! . ! "
1: pred koncano konturo 3‘
2: zaustav. na varn. razd.
- moznost Sirina vboda
- moznost Globina reza, ki je primaknjena v enem rezu
- moznost Konec predvbodn. reza
0: dvig pri hitrem teku
1: polov. Sirina vboda 45°
:moznost Konec ravnal. reza
0: vredn. iz glob. param.
1: deljenje hor. elem.
2: dokonc. hor. elem.
Krmiljenje na podlagi definicije orodja prepozna, ali je prisotna
zunanja ali notranja obdelava oz. radialni ali aksialni vbod.

Ponovitve vboda lahko z moznostjo G741 programirate pred
priklicom cikla.

O = =

|
"= = C s 2 OO0

o m  Popravek rezalnega polmera je izveden
® Nadmera G57 poveca konturo (tudi notranje konture)
B Nadmera G58
® >0: poveca konturo
B <0:seneizracuna
® Nadmere G57/G58 se po koncu cikla izbrisejo

lzvedba cikla:
1 Izratuna obmocja drobljenja in razporeditev reza

2 |z zaCetne toCke prestavi na prvi rez ob upostevanju varnostne
razdalje

m  Radialni vbod: najprej v smeri Z, nato v smeri X

B Aksialni vbod: najprej v smeri X, nato v smeri Z

Vbod (rez z grobim rezkanjem)

Se v hitrem teku premakne nazaj in primakne za naslednji rez
Ponavlja 3...4, dokler ni obdelano obmocje drobljenja

Po potrebi ponavlja 2...5, dokler niso obdelana vsa obmocja
drobljena

7 Ceje Q= 0:izvede se fino rezkanje konture

o o bW
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Ponovitev vboda G740

Moznost G740 programirajte pred moznostjo G860, da ponovite s
ciklom G860 dolo¢eno konturo vboda.

Parameter:

m X: moznost Startna tocka X — premakne zacetno tocko z
moznostjo G860 dolocene konture vboda na to koordinato

m X: moznost Start.tocka Z — premakne zacetno tocko z
moznostjo G860 dolocene konture vboda na to koordinato

B |: moznost Dolzina - razdalja med zacetnimi tockami posameznih
kontur vboda (v X)

= |: moznost Dolzina - razdalja med zacetnimi tockami posameznih
kontur vboda (v Z)

= Q moznost Stevilka kontur vboda

Ponovitev vboda G741

Moznost G741 programirajte pred moznostjo G860, da ponovite s e
ciklom G860 doloceno konturo vboda. LK
Parameter: -
= X: moznost Startna tocka X — premakne zac¢etno tocko z AR

moznostjo G860 dolocene konture vboda na to koordinato

® X: moznost Start.tocka Z — premakne zacetno tocko z
moznostjo G860 doloCene konture vboda na to koordinato

= |: moznost Dolzina - razdalja med prvo in zadnjo konturo vboda
(vX)

= li: moZnost DolZina - razdalja med konturami vboda (v X)

K: moznost Dolzina - razdalja med prvo in zadnjo konturo vboda

(v2)

Ki: moznost DolzZina - razdalja med konturami vboda (v Z)

Q: moznost Stevilka kontur vboda

A: moznost Kot, pod katero so razporejene konture vboda

R: moznost Dolzina - razdalja prve/zadnje konture vboda

Ri: moznost Dolzina - razdalja med konturami vboda

0: moznost Potek

m (: predhodno vbadanje vseh vbodov, potem fino rezkanje vseh
vbodov (privzeto: dosedanje vedenje)

m 7:vsak vbod je v celoti obdelan, preden se zacne obdelava
naslednjega vboda
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Cikel vbodnega rezkanja G869

Moznost G869 zdrobi definirano konturno obmocje. Lahko
predate referenco na konturo, ki bo obdelana, v parametre cikla ali
neposredno dolocite konturo po priklicu cikla.

Dodatne informacije: 'Delo s cikli, vezanimi na konturo", Stran 352

Z izmenjujocim vbadanjem in grobim rezkanjem se drobljenje izvede
s ¢im manjsim Stevilom dvigov in primikov. Kontura, ki bo obdelana,
ima lahko vec dolin. Po potrebi bo povrsina drobljenja razdeljena na

ve¢ obmodij.

Parameter:

= |D: moZnost PomozZna kontura — identifikacijska Stevilka konture,
ki bo obdelana

= NS: moznost St. zaéetnega niza konture — zadetek odseka

konture
m  ZaCetek odseka konture LA ] ) L] o
= Referenca na vbod G22-/G23-Geo "ﬂ (v v=1)
= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka ﬁ
konture
= Moznost NE ni programirana: konturni element NS je obdelan B
v smeri definicije konture

B Moznost NS = NE je programirana: konturni element NS je
obdelan v nasprotni smeri definicije konture

P: moznost Najvecji pomik

R: moZnost Kor.rezk.glob. za fino rezkanje (privzeto: 0)
I: moznost Predizmera X 4-98° P
K: moznost Predizmera Z i -
X: moznost Omejitev reza X (vrednost premera; privzeto:

omejitev reza)
Z: moZnost Omejitev reza Z (privzeto: brez omejitve reza) r

A: Startni kot (privzeto: v nasprotni smeri vbadanja)
W: Izstopni kot (privzeto: v nasprotni smeri vbadanja)
Q: moznost Grobo/fino rezkanje - potek (privzeto: 0)
® 0: Struzenje in ravnanje

1: Samo struzenje

2: Samo ravhanje
- Posredno rezkanje (privzeto: 0)

0: dvosmerno

1: enosmerno
- moznost Nacin proste voz. ob koncu cikla

0: nazaj na zac. tocko

® aksialni vbod: najprej smer Z, potem smer X

® radialni vbod: najprej smer X, potem smer Z
= 1: pred koncano konturo
® 2: zaustav. na varn. razd.

®E I = 1 C =m =&
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= V:moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

® 0: na zacetku in koncu

® 1: na zacetku

= 2: na koncu

= 3: brez obdelovanja

O: Vbodni pomik (privzeto: aktivni pomik)

E: moZnost Pot.napr.ravn.

B: Sirina zamika (privzeto: 0)

XA, ZA: Zacetna tocka surovca (definicija kotne tocke konture
surovca — ocena samo, ¢e surovec ni dolocen)

m XA, ZA nista programirana: kontura surovca je izracunana iz
polozaja orodja in konture ICP

B XA, ZA ta programirana: dolocitev kotne tocke konture surovca
Krmiljenje na podlagi definicije orodja prepozna, ali je prisoten
radialen ali aksialen vbod.

Programirajte vsaj eno konturno referenco (npr.: NS ali NS, NE) in
moznost P.

Popravek globine rezkanja R: odvisno od materiala, hitrosti
pomikanja itd. se rezilo pri struzenju zamakne. Napako primika,
ki jo ta pomik povzroci, odpravite s popravkom globine rezkanja.
Vrednost je praviloma dolocena empiri¢no.

Sirina zamika B: od drugega primika se pri prehodu s struzenja na
vbadanje pot, ki bo zdrobljena, zmanj$a za moznost Sirina zamika B.
Pri vsakem nadaljnjem prehodu na tem boku se izvede zmanjSanje
za B — dodatno k dosedanjemu zamiku. Vsota zamika bo omejena
na 80 % ucinkovite rezalne debeline (u¢inkovita rezalna debelina =
rezalna debelina — 2*rezalni polmer). Krmiljenje po potrebi zmanjsa
programirano Sirino zamika. Odvecni material se na koncu vbadanja
zdrobi z vbodnim gibom.

6 ® Popravek rezalnega polmera je izveden
Nadmera G57 poveca konturo (tudi notranje konture)
Nadmera G58
® >0: poveca konturo
B <0:seneizracuna
Nadmere G57/G58 se po koncu cikla izbrisejo
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Izvedba cikla (pri Q=0 ali 1):
1 lIzratuna obmocja drobljenja in razporeditev reza

2 |z zaCetne toCke prestavi na prvi rez ob upostevanju varnostne
razdalje

®  Radialni vbod: najprej v smeri Z, nato v smeri X

= Aksialni vbod: najprej v smeri X, nato v smeri Z

Izvede vbod (vbadanje)

Izvede drobljenje pravokotno na smer vbadanja (struzenje)
Ponavlja 3...4, dokler ni obdelano obmocje drobljenja

Po potrebi ponavlja 2...5, dokler niso obdelana vsa obmocja
drobljena

7 Ceje Q= 0:izvede se fino rezkanje konture

o o1~ W

Napotki za obdelavo

® Prehod iz struzenja na vbadanje: pred zamenjavo s struzenja na Shsiee 1 simtsciin | Guaint sitter | B ]
vbadanje krmiljenje orodje povlece za 0,1 mm nazaj. S tem se B0 HE HE @ e WCw G- e
doseze, da se nagnjeno rezilo izravna za vbadanje. To se izvede
neodvisno od moznosti Sirina zamika B

®  Notranja zaokrozevanja in posneti robovi: odvisno od Sirine
graverja in polmerov zaokrozevanja se pred obdelavo
zaokrozevanja izvedejo vbodni gibi, ki preprecujejo tekoci prehod
z vbadanja na struzenje. S tem se preprecijo poskodbe orodja

m Robovi: prostostojeci robovi so prek vbadanja zdrobljeni. S tem se

261 EMD_OF_NIT S1402931818

prepreéuo Vlseél ObrOél N 251X 30.068/Z 440.888/C .00 Y T 1681

% zuells 13:23

20 | hi

Dodatne
funked]

Posan.
blok
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Vbodni cikel G870

Moznost G870 ustvari vbod, ki je dolo¢eno z moznostjo G22-Geo.
Krmiljenje na podlagi definicije orodja prepozna, ali je prisotna
zunanja ali notranja obdelava oz. radialni ali aksialni vbod.
Parameter:

= |D: moZnost Pomozna kontura — identifikacijska Stevilka konture,
ki bo obdelana

= NS: St. zacetnega niza konture — referenca na moznost G22-
Geo

® |: moZnost Predizmera pri predhodnem vbadanju (privzeto: 0)
I = 0: vbod je ustvarjen v enem delovnem koraku

I > 0: v prvem delovnem koraku se izvede predhodno vbadanje,
v drugem pa fino rezkanje

E: moznost Cas zadrZev. (privzeto: ¢as obrata vretena)

® pril=0:privsakem vbodu

® pril>0: samo pri finem rezkanju

IzraCun razporeditve reza: najvecji zamik = 0,8 * rezalna debelina

o B Popravek rezalnega polmera je izveden
® Nadmera ne bo izracunana

lzvedba cikla:

1 lIzraCuna razporeditev reza

2 lzvede premik iz zaCetne toCke na prvirez

m  Radialni vbod: najprej v smeri Z, nato v smeri X

B Aksialni vbod: najprej v smeri X, nato v smeri Z

Izvede vbod (kot je navedeno pod moznostjo )

Se v hitrem teku premakne nazaj in primakne za naslednji rez
Pril=0:zadrzi za Cas E

Ponavlja 3...4, dokler vbod ni obdelan

Pri | > 0: izvede fino rezkanje konture

N o oW
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Fino rezkanje konture G890

Moznost G890 izvede fino rezkanje dolocenega konturnega obmocja
v enem finem rezu. Lahko predate referenco na konturo, ki bo
obdelana, v parametre cikla ali neposredno dolocite konturo po
priklicu cikla.

Dodatne informacije: 'Delo s cikli, vezanimi na konturo", Stran 352

Kontura, ki bo obdelana, ima lahko ve¢ dolin. Po potrebi bo povrsina
drobljenja razdeljena na ve¢ obmodij.

0 S strojnim parametrom 602322 dolocite, ali krmiljenje pri
finem rezkanju preveri uporabno dolZino rezila. Pri dolbilu in
vbodnem orodju se naCeloma ne izvede preverjanje dolzine
rezila.

V=@ V=1 V=2
Parameter:
® |D: moznost Pomozna kontura — identifikacijska Stevilka konture, k k L

ki bo obdelana

® NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture V-3 V-4

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka I I
konture

B Moznost NE ni programirana: konturni element NS je obdelan
v smeri definicije konture

B Moznost NS = NE je programirana: konturni element NS je
obdelan v nasprotni smeri definicije konture

m E: Lastnosti vboda
B Brez vnosa: samodejno zmanjsanje pomikov
® E =0: brez potapljanja
= E > 0: uporabljen pomik pri potapljanju

® V:moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja
= 0: na zacetku in koncu

1: na zacetku

2: na koncu

3: brez obdelovanja

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

®  Q: moznost Vrsta primika (privzeto: 0)
= 0: avtomatsko — krmiljenje preveri:
®  diagonalni primik
B naprej smer X, potem smer Z
|

ekvidistan¢nost (enakost po dolzini) z varnostno razdaljo
okrog surovca

B jzpuscanje prvih konturnih elementov, ko zacetni polozaj ni
dostopen

1: najprej X, nato Z

2: najprej Z, nato X

3: brez primika — orodje se nahaja v blizini zaCetne toCke
4: ravnanje desno
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= H: moznost Nacin proste voznje — orodje se pod 45° dvigne v
nasprotni smeri obdelave in se premakne na polozaj I, K (privzeto:

DIN 76 |DINSG9E| Form U | Form K | G22 G23 HO | G23 HL
3) Form H |DINS@9F
e [ =00 - R W =al] wall =4
m Q: istocasno, na I+K
. -8 | X X X X X x|
® 1: Xin nato Z, na I+K 1| ¥ v v Y X X | v
= 2:Zin nato X, na I+K b2] X | X | X | X | X | X | ¥
. . D=3 Y LA v v X X X
= 3: odmik za varn. razdaljo =] v [ x v | v | x x | ¥
. . .. . . D=5 's s ¥ x X x v
4
4: brez odmika (orodje obstane na konéni koordinati) = ol i
m 5: diagonal. na zac. pol. 7| v v v | v v v | v
= 6: prvo Xin Z na z. pol.
® 7:prvoZin X na z. pol.

® X: moznost Omejitev reza X (vrednost premera; privzeto:
omejitev reza)

® Z: moznost Omejitev reza Z (privzeto: brez omejitve reza)
= D: moznost Skritje elementov (glejte sliko)
Kode skrivanja za vbode in proste vbode

Priklic G Funkcija Koda D
G22 Vbod za tesnilni obro¢ 512
G22 Vbod za varnostni 1.024
obro¢
G23 HO Splosni vbod 256
G23 H1 Prosto rezkanje 2.048
G25 H4 Prosti vbod oblika U 32.768
G25 H5 Prosti vbod oblika E 65.536
G25 Hé6 Prosti vbod oblika F 131.072
G25 H7 Prosti vbod oblika G 262.144
G25 H8 Prosti vbod oblika H 524.288
G25 H9 Prosti vbod oblika K 1.048.576

Pristejte kode, da skrijete veC elementov

= |- moznost Koncna tocka, na katero bo izveden premik ob koncu
cikla (vrednost premera)

® |: moznost Konéna tocka, na katero bo izveden premik ob koncu
cikla

®  O: moZnost Red.pot.nap.iz. za cirkularne elemente (privzeto: 0)
® 0: ne (zmanj$anje pomika je aktivno)
® 1: da (zmanjsanje pomika ni aktivno)

= U: moznost Vrsta cikla — je potrebna za ustvarjanje konture iz
parametrov G80 (privzeto: 0)

® 0: standardna konture vzdolzno ali pre¢no, vgrezna kontura ali
kontura ICP

1: linearna pot brez teka nazaj/s tekom nazaj

2: cirkularna pot CW brez teka nazaj/s tekom nazaj
3: cirkularna pot CCW brez teka nazaj/s tekom nazaj
4: posneti rob brez teka nazaj/s tekom nazaj

5: zaokrozevanje brez teka nazaj/s tekom nazaj
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m oznost SRK vklop — vrsta kompenzacije polmera rezila

m
0: avtomatsko

1: orodje levo (G41)

2: orodje desno (G42)

3: samodejno brez popravila orodja

4: brez popravila orodja Orodje levo (G41)
5: brez popravila orodja Orodje desno (G42)
= HR: Smer glavne obdelave
0: samod.

" 4 -X
Krmiljenje na podlagi definicije orodja prepozna, ali je prisotna
zunanja ali notranja obdelava.
Prosti vbodi so obdelani, ¢e so programirani in Ce to dovoljuje
geometrija orodja.

ZmanjSanje pomika
Pri posnetih robovih in zaokrozevanijih:

B Pomik je programiran z moznostjo G95-Geo — brez zmanjsanja
pomika

. Pomik ni programiran z moznostjo G95-Geo: samodejno
zmanjSanje pomika — posneti rob in zaokrozevanje je obdelano z
najm. tremi obrati

®  Priposnetih robovih/zaokrozevanijih, ki so zaradi velikosti
obdelani z najm. tremi obrati, se ne izvede samodejno
zmanjSanje pomika

Pri cirkularnih elementih:

®  Pri majhnih cirkularnih elementih je pomik toliko zmanjsan,
da je vsak element obdelan z najm. Stirimi obrati vretena — to
zmanjSanje pomika lahko izklopite z moznostjo O

m Popravek rezalnega polmera (SRK) v dolo¢enih pogojih izvede
zmanjSanje pomika pri cirkularnih elementih. To zmanjSanje
pomika lahko izklopite z moznostjo O
Dodatne informacije: 'Osnove", Stran 339

o ®  Nadmera G57 poveca konturo (tudi notranje konture)
= Nadmera G58
® >0: »povecCa« konturo
B <0: »zmanjSa« konturo
= Nadmere G57/G58 se po koncu cikla izbrisejo
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Simultano grobo rezkanje G895 (moznost st. 54)

Moznost G895 izvede 3-osno simultano grobo rezkanje dolo¢enega
konturnega obmocja v vec rezih. S tem so tudi kompleksne konture
mozne s samo enim orodjem.

Cikel med obdelavo stalno prilagaja nastavitev kota glede na
naslednje kriterije:

®  Optimalni nastavljiv kot za konturo
®  Preprecevanje trkov med obdelovancem in nosilcem orodij

Da lahko cikel izvede ¢im bolj realno kolizijsko opazovanije,
morate uporabljenemu orodju dodeliti ustrezno drzalo
orodja.

Realno drzalo se mora nahajati znotraj definiranih mer
drzala.

Poleg drzala lahko proizvajalec stroja opise tudi dodatni
sestavni del vrtljive osi kot kolizijskega objekta (npr. glavo
osi B). Ce se ta opis kot 2D-pogled nahaja v vrtilni ravnini, se
to telo prikaze v 2D-simulaciji in je samodejno vkljuceno v
kolizijsko opazovanje.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Kolizijsko opazovanje se izvede samo v dvodimenzionalni
obdelovalni ravnini X-Z. Cikle ne preverja, ali obmogje v koordinati
Y rezila orodja, drzala orodja ali vrtljivega telesa privede do trka.
> NC-program zazenite v Posam. blok

» Omejite obdelovalno obmodje

Ce geometrija rezil ali kolizijsko opazovanje zahteva prekinitev reza,
se orodje zaustavi in zazene ponovno. Cikel dela s struznimi orod;ji in
dolbili.

Dodatne informacije: "Delo s cikli, vezanimi na konturo", Stran 352
Krmiljenje iz najmanjsega nastavljivega kota, najvecjega
nastavljivega kota in prostih kotov (IC, JC, KC, RC) izracuna
nastavitve vrtljive osi.

Parameter:

® ID: moznost Pomozna kontura — identifikacijska Stevilka konture,
ki bo obdelana

® NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

B Moznost NE ni programirana: konturni element NS je obdelan
v smeri definicije konture

B Moznost NS = NE je programirana: konturni element NS je
obdelan v nasprotni smeri definicije konture

m V:moZnost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja
® 0: na zacetku in koncu
= 1: na zacetku
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2: na koncu

3: brez obdelovanja V-8 V-1 V-2

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni k k L

element (pogoj: obseg konture z elementom)

= D: moZnost Skritje elementov (glejte sliko)
Kode skrivanja za vbode in proste vbode

Priklic G Funkcija Koda D I I

G22 Vbod za tesnilni obro¢ 512
G22 Vbod za varnostni obro¢ 1.024
G23 HO Splosni vbod 256
G23 H1 Prosto rezkanje 2.048 DIN 76 DINSGOE| Forn U | Form K | Gz2. | G20 HO | G23 HL
G25 H4 Prosti vbod oblika U 32.768 k= k= | = | = 0 || =
. : o | X | % X | X X X | %
G25 H5 Prosti vbod oblika E 65.536 T v T v v v x 1 x|v
G25 Hé Prosti vbod oblika F 131.072 b2 | X | X | X | X | X | X | V¥
D=3 4 v v v X x X
G25 H7 Prosti vbod oblika G 262.144 4| v X v v X X [
5| v v v | x X X | v
G25 H8 Prosti vbod oblika H 524.288 D6 | X v x x X x v
- - D=7 Y v v v Y v Y
G25 H9 Prosti vbod oblika K 1.048.576

Za skrivanje vecC elementov dodajte kode D iz tabele ali uporabite
vrednost D iz grafike.

Izklopite primer prostih vbodov oblike E in F:
65.536 +131.072 = 196.608
m X: moZnost Omejitev reza X (vrednost premera; privzeto:
omejitev reza)
®  Z: moznost Omejitev reza Z (privzeto: brez omejitve reza)
A: Startni kot (referenca: os Z, privzeto: vzporedno z 0sjo 7)
Na zacetni tocki obmocja konture, ki bo obdelano, linija,
ustvarjena z moznostjo Startni kot, ne sme imeti presecisca s
konturo koncnega izdelka.

= W: Izstopni kot (referenca: os Z; privzeto: pravokotno na os Z)
Na kon¢ni tocki obmocja konture, ki bo obdelano, linija, ustvarjena

z moznostjo lzstopni kot, ne sme imeti presecisc¢a s konturo
koncnega izdelka.
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Odstranitev:

= P: Zelen pomik - osnova izraduna za primik

® PZ: Najv. pomik
Moznost Zelen pomik P je mogoce za kratek Cas prekoraciti
do parametra PZ, npr. pri izdelavi kota. Ce je primik vecji od
parametra PZ, potem krmilni sistem ustrezna obmocja razdeli na
vec rezov.

Brez vnosa: PZ se sklada z dvema tretjinama rezalne dolzine
= PT:Najm. odstranitev - upostevanje primika P v %

Ce je prirezu v ciklu mogoge izvesti manj odstotkov Zelenega
primika v P, kot je definirano v PT, krmilni sistem preskoci rez.

Pri majhnih vrednostih v PT, npr. 2 %, bodo na tezko dosegljivih
mestih izvedeni tudi minimalni rezi, ki dosegajo precej manj kot
zeleni primik P. Z vecjimi vrednostmi, npr. 15 %, bo prihranjen ¢as
obdelave saj tezko dosegljiva obmocja konture ne bodo v celoti
obdelana.

® |: moznost Predizmera X
= K moznost Predizmera Z
®  Q: moznost Vrsta primika (privzeto: 0)
= 0: samodejno (z B) — krmiljenje preveri:
= diagonalni primik
B naprej smer X, potem smer Z
|

ekvidistan¢nost (enakost po dolzini) z varnostno razdaljo
okrog surovca

® jzpuscanje prvih konturnih elementov, ko zacetni polozaj ni
dostopen

1: najprej X, nato Z

2: najprej Z, nato X

3: brez primika — orodje se nahaja v blizini zaCetne toCke
- Nacin proste voz.

3: odmik za varn. razdaljo

6: prvo X in Z na z. pol.

7: prvo Z in X na z. pol.

8: s premikom B-osi na zac. pol.

IW/

-§> PT P'rx

|
HE B B B I B B ®
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Dinamika:

E  AR:najm. naklonski kot - najmanjsi mozni dovoljeni kot vrtljive
osi (obmocje: -359.999° < AR < 359.999°)

= AR: najv. naklonski kot - najvecji mozni dovoljeni kot vrtljive osi
(obmocje: -359.999° < AN < 359.999°)

Prosti kot: (referenca konture kon¢nega izdelka)
= U:Uporaba mehkega prostega kota - dolo¢a uporabno
mehkega prostega kota IC in JC

Parameter Uporaba mehkega prostega kota je namenjen

prilagoditvi dinamike premikanja cikla. V zvezi z definiranim

prostim kotom U na podlagi izbrane nastavitve vpliva na

pozicioniranje vrtljive osi.

Parameter U Uporaba mehkega prostega kota ponuja naslednje

moznosti nastavitev:

0: zelo trdo

1: trdo

2: srednje

3: mehko

4: zelo mehko
Nastavitev 0: zelo trdo privede do velikega izenacCevalnega
premika vrtljive osi, ker je toleranca kota na orodju manjsa.
V nasprotju s tem nastavitev 4: zelo mehko izvede majhne
izenaCevalne premike z vrtljivo 0sjo, ker je toleranca kota na
orodju vecja.

= |C: Primarni prosti kot - mehko - zeleno prosto obmocje pred
rezilom

® JC: Sekundarni prosti kot - mehko - Zeleno prosto obmocje za
rezilom

® KC: Primarni prosti kot - trdo - varno prosto obmocje pred
rezilom

m RC:Primarni prosti kot - trdo - varno prosto obmocje za
rezilom

Med obdelavo ne sme priti do nedoseganja dolocenih
trdih prostih kotov. Ce se ni mogoce drzati trdih prostih
kotov za obdelavo konture, potem krmiljenje odda
sporocilo o napaki.

Z mehkim prostim kotom je mogoce dodatno k

trdim prostim kotom navesti zeleno obmocje kota

za obdelavo. Krmiljenje pri izracunu poti uposteva
mehki prosti kot. Obdelava bo prednostno izvedena ob
uposStevanju trdega prostega kota. Mehki prostih kotov
se med obdelavo ni treba drzati.
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Strategija:
m C: Strategija reza - oblika linij reza

= 0: avtomatsko - krmiljenje kombinira samodejno plansko in
vzdolzno struzenje

1: vzdolzno (zunaj)
2: ravno (¢elno)
3: vzdolzno (znotraj)
4: ravno (vpen. glava)
5: vzporedno s surovcem
= EC:Smer reza
= 0: enosmerno - vsak rez se izvede v definirani smeri konture

® 1: dvosmerno - rezi se izvedejo v optimalni liniji reza glede
¢asa obdelave in se lahko izvedejo v definirani smeri ter
nasprotni definirane smeri konture
m  AS: Strategija za zaporedje - zaporedje obdelave prilo¢enih
Zepih
= 0: ravno poudarjeno - zaporedje obdelave je izbrano tako, da
se tezisCe obdelovanca vedno nahaja ¢im blizje vpenjalu

® 1: vzdolzno poudarjeno - zaporedje obdelave je izbrano tako,
da je nosilni moment obdelovanca ¢im nizji.

® SL:Nadmera drzala orodja - nadmera za izra¢un trka med
obdelovancem in drzalom orodja

= E:Fmax pri izrav. premiku — omejitev hitrosti izravnalnega
premika linearnih osi

= EW: Pomik pri spuscanju - pomik za spuscanje v material v mm/
min

HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart. Turn in DIN | 10/2022 379



Programiranje DIN | Cikli struzenja, vezani na konturo

= B: moznost Izracun konture
= (: avtomatsko
E 1: orodje levo (G41)
= 2: orodje desno (G42)
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Simultano fino rezkanje G891 (moznost st. 54)
Moznost G891 izvede 3-osno simultano fino rezkanje dolo¢enega
konturnega obmocja v enem rezu.

Cikel med obdelavo stalno prilagaja nastavitev kota glede na
naslednje kriterije:

®  Optimalni nastavljiv kot za konturo

®  Preprecevanje trkov med sestavnim delom in kolizijskim
objektom

To omogoca prilagodljivo obdelavo kompleksnih kontur samo z

enim orodjem.

Da lahko cikel izvede ¢im bolj realno kolizijsko opazovanije,
morate uporabljenemu orodju dodeliti ustrezno drzalo
orodja.

Realno drzalo se mora nahajati znotraj definiranih mer
drzala.

Poleg drzala lahko proizvajalec stroja opiSe tudi dodatni
sestavni del vrtljive osi kot kolizijskega objekta (npr. glavo
osi B). Ce se ta opis kot 2D-pogled nahaja v vrtilni ravnini, se
to telo prikaze v 2D-simulaciji in je samodejno vklju¢eno v
kolizijsko opazovanje.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Kolizijsko opazovanje se izvede samo v dvodimenzionalni
obdelovalni ravnini X-Z. Cikle ne preverja, ali obmocje v koordinati
Y rezila orodja, drzala orodja ali vrtljivega telesa privede do trka.
» NC-program zazenite v Single Block.

> Omejite obdelovalno obmocje.

Ce geometrija rezil ali kolizijsko opazovanje zahteva prekinitev reza,
se obdelava prekine in zazene ponovno. Cikel dela s struznimi orodji
in dolbili. V ciklu niso dovoljenja vbodna orodja.

Dodatne informacije: 'Delo s cikli, vezanimi na konturo", Stran 352
Krmiljenje iz podatkov najmanjSega nastavljivega kota, najvecjega
nastavljivega kota in prostih kotov (IC, JC, KC, RC) izracuna
nastavitve vrtljive osi.

o S strojnim parametrom checkCuttingLength (st. 602322)
dolocite, ali krmiljenje pri finem rezkanju preveri uporabno
dolZino rezila. Pri dolbilih se standardno ne izvede
preverjanje dolzine rezila.
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Parameter:
= |D: moznost Pomozna kontura — identifikacijska Stevilka konture, V-0 V-1 V-2
ki bo obdelana ' I .
= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture
= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka

konture

V=3 V=4
= Moznost NE ni programirana: konturni element NS je obdelan L L

v smeri definicije konture

B Moznost NS = NE je programirana: konturni element NS je
obdelan v nasprotni smeri definicije konture

= V:moznost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)

Obdelava posnetega roba/zaokroZevanja il s M b B e e
= 0: na zacetku in koncu k= k= | k= k= | wall =3
® 1: na zacetku oHl X | X [ X | X | X X | X
| v [ v [ v [ ¥ [ x [ x| ¥
= 2: na koncu 2] X | X | x | x [ x| x| ¥
= 3: brez obdelovanja e B R R O 8 O (. IR R
3 . . 4| v [ x | v [ v [ x [ x| v
= Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni 5| ¥ | v v | x [ x | x| v
element (pogoj: obseg konture z elementom) 6| X | ¥V | X | X | X | x| ¥
7| v | v [ v | v v v |¥

= D: moznost Skritje elementov (glejte sliko)
Kode skrivanja za vbode in proste vbode

Priklic G Funkcija Koda D
G22 Vbod za tesnilni obro¢ 512
G22 Vbod za varnostni obro¢ 1.024
G23 HO Splosni vbod 256
G23 H1 Prosto rezkanje 2.048
G25 H4 Prosti vbod oblika U 32.768
G25 H5 Prosti vbod oblika E 65.536
G25 Hé6 Prosti vbod oblika F 131.072
G25 H7 Prosti vbod oblika G 262.144
G25 H8 Prosti vbod oblika H 524.288
G25 H9 Prosti vbod oblika K 1.048.576

Za skrivanje ve¢ elementov dodajte kode D iz tabele ali uporabite
vrednost D iz grafike.

Izklopite primer prostih vbodov oblike E in F:
65.536 +131.072 = 196.608
= Q: moznost Vrsta primika (privzeto: 0)
® 0: samodejno (z B) — krmiljenje preveri:
® diagonalni primik
B naprej smer X, potem smer Z
|

ekvidistancnost (enakost po dolzini) z varnostno razdaljo
okrog surovca

B jzpuscCanje prvih konturnih elementov, ko zaCetni polozaj ni
dostopen

= 1: najprej X, nato Z
E 2: najprej Z, nato X
® 3: brez primika — orodje se nahaja v blizini zaCetne tocke
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:Nacin proste voz.

: odmik za varn. razdaljo

: brez odmika (orodje obstane na konéni koordinati)
: diagonal. na zac. pol.

: prvo Xin Z na z. pol.

: prvo Z in X na z. pol.

: s premikom B-osi na zac. pol.

= AC:B-kot v zacetni tocki - nastavljen vrtilni kot na zacetku
konture (obmocje: 0° < AC < 360°)

® ZC:B-kot v konéni tocki - nastavljen vrtilni kot na koncu konture
(obmocje: 0° < ZC < 360°)

" B m m m T

00 N O U AW

Dinamika:

= AR:najm. naklonski kot - najmanjsi mozni dovoljeni kot vrtljive
osi (obmocgje: -359.999° < AR < 359.999°)

® AR najv. naklonski kot - najvecji mozni dovoljeni kot vrtljive osi
(obmocje: -359.999° < AN < 359.999°)

= U:Uporaba mehkega prostega kota - dolo¢a uporabno
mehkega prostega kota IC in JC

= 0: zelo trdo

= 1: trdo

® 2: srednje

: mehko

: zelo mehko

= RB : Kotaljenje - enakomerna obraba rezila prek regulacije
nastavljivega kota

= 0: ne
= 1:da

A W N
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Prosti kot: (referenca konture konénega izdelka)

384

IC : Primarni prosti kot - mehko - Zeleno prosto obmocje pred
rezilom

JC : Sekundarni prosti kot - mehko - zeleno prosto obmocje za
rezilom

KC : Primarni prosti kot - trdo - varno prosto obmocje pred
rezilom

RC : Primarni prosti kot - trdo - varno prosto obmocje za
rezilom

Med obdelavo ne sme priti do nedoseganja dolocenih
trdih prostih kotov. Ce se ni mogo&e drzati trdih prostih
kotov za obdelavo konture, potem krmiljenje odda
sporocilo o napaki.

Z mehkim prostim kotom je mogoce dodatno k

trdim prostim kotom navesti zeleno obmocje kota za
obdelavo. Krmiljenje priizracunu poti upoSteva mehke
proste kote in obdelavo prednostno izvede z dolo¢enim
obmocjem kota. Mehki prostih kotov se med obdelavo
ni treba drzati.

0: moznost Red.pot.nap.iz. (privzeto: 0)
= 0: ne (zmanjsanje pomika je aktivno)
® 1: da (zmanjsanje pomika ni aktivno)

Ce konturnih elementov zaradi njihove velikosti ni
mogocCe izdelati s programiranim pomikom, potem
krmiljenje med obdelavo zmanjsa pomik, tudi brez
zmanjSanja pomika. S tem se zagotovi, da bodo
konturni elementi izdelani v skladu z merami.

Z aktiviranim zmanjSevanjem pomika lahko izvedete

najmanjse Stevilo vrtljajev vretena za obdelavo
konturnega elementa.

S strojnim parametrom fmur ($t. 602321) lahko dolocite
najmanjse Stevilo vrtljajev vretena za konturni element.

B: moznost Izra€un konture

B: moznost Izracun konture

= 0: avtomatsko

E 1: orodje levo (G41)

®  2: orodje desno (G42)

X: moznost Omejitev reza X (vrednost premera; privzeto:
omejitev reza)

Z: moznost Omejitev reza Z (privzeto: brez omejitve reza)
A: Startni kot (referenca: os Z, privzeto: vzporedno z 0sjo Z)

Na zacetni toc¢ki obmocja konture, ki bo obdelano, linija,
ustvarjena z moznostjo Startni kot, ne sme imeti presecisca s
konturo kon¢nega izdelka.

W: Izstopni kot (referenca: os Z; privzeto: pravokotno na os Z)

Na koncni tocki obmocja konture, ki bo obdelano, linija, ustvarjena
z moznostjo Izstopni kot, ne sme imeti presecisca s konturo
koncnega izdelka.
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® SL :Nadmera drzala orodja - nadmera za izracun trka med
obdelovancem in drzalom orodja

= E: Fmax pri izrav. premiku — omejitev hitrosti izravnalnega
premika linearnih osi

o ® Nadmera G57 poveca konturo (tudi notranje konture)
B Nadmera G58
® >0: »poveCa« konturo
m <0: »zmanjSa« konturo
B Nadmere G57/G58 se po koncu cikla izbrisejo

Merilna pot G809

Cikel G809 izvede cilindric¢ni merilni rez z dolzino, doloceno v ciklu, se
premakne na zaustavitveno tocko meritve in zaustavi program. Ko je
bil program zaustavljen, lahko obdelovanec izmerite rocno.

Parameter:

= X: moznost Zacetna tocka X

m Z:moznost Zacetna tocka Z

= R:moznost Dolzina merilnega reza
® P: moznost Nadmera merilnega reza

= |: moznost Tocka zaust. meritve Xi — inkrementalna razdalja do
zaCetne toCke meritve

= K moznost Tocka zaust. meritve Zi — inkrementalna razdalja do
zacCetne toCke meritve

B ZS: moznost Za€etna tocka surovca — primik brez trkov pri
notranji obdelavi

= XE: moznost Polozaj odmika X
= D: mozZnost Korigir. aditivno (Stevilka: 1-16)

® V: moznost Stevec merilnega reza — Stevilo obdelovancev, po
katerih sledi merjenje

= Q: moznost Smer obdelave (privzeto: 0)
= 0:-Z
B 1:+Z
® EC: moznost Mesto obdelave
® 1: zunaj
® -1: znotraj
® WE: moznost Vrsta primika
= 0: simultano
® 1: najprej X, nato Z
® 2: najprej Z, nato X
= 0:moznost Dostopni kot
Ce je naveden kot primika, cikel orodje za varnostno razdaljo

pozicionira nad zacetno tocko in se od tam pod navedenim
kotom potopi na premer, ki ga Zelite izmeriti.
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6.18 Definicije kontur v obdelovalnem delu

Konec cikla/enostavna kontura G80

Moznost G80 (s parametri) opisuje konturo struzenja iz vec
elementov v enem NC-nizu. MoZnost G80 (brez parametrov) zakljuci :
definicijo konture neposredno po ciklu.

Parameter:

XS: moznost Za€etna tocka konture X (vrednost premera)

ZS: moznost Zacetna toc¢ka konture Z

XE: moznost Konéna tocka konture X (vrednost premera)

ZE: moznost Konéna tocka konture Z

AC: mozZnost Kot prvega konturnega elementa (obmocje: 0°< AC
<90°)

WC: moznost Kot drugega elementa (obmocje: 0°< WC < 90°)
BS: moznost -Posneti rob / + zaokrozitev na zaéetku
WS: moznost Kot za posneti rob

BE: -Posneti rob / + zaokrozitev na koncu

WE: moznost Kot za posneti rob na koncu konture

RC: moznost Radij

IC: moznost Sir.zaob.roba

KC: moznost Sir.zaob.roba

JC: moznost Izvedba

B (: enostavna kontura

® 7:razsirjena kontura

EC: moznost Vrsta konture

®  0: narascajoca kontura

= 7:vgrezna kontura

HC: moznost 1: pre€no — smer konture za fino rezkanje

® (O:vzdolzno

® 7:pre¢no

Moznosti IC in KC se uporabljajo znotraj krmiljenja za prikaz ciklov
posnetih robov in zaokrozevan;.

Primer: G80

w
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Linearni utor na ¢elni/hrbtni strani G301

Moznost G301 doloca linearni utor na konturi elne ali hrbtne strani.

Lik programirate v kombinaciji z moznostjo G840, G845 ali G846. YK
Parameter: A

XK: mozZnost Sredis¢.tocka (kartezicna) :

YK: moznost Sredi$¢.tocka (kartezicna) F

X: moznost Premer — Sredis¢.tocka (polarno) '|" :

C: mozZnost Kot - Sredis¢.tocka (polarno) !

A: moZnost Kot k osi XK (privzeto: 0°) @ __________________ o
K: DolZina =R

B: Sirina

P: moznost Globina/visina — globina pri Zepih, viSina pri otokih

B P<0:zep

= P> 0:otok

Cirkularni utor na ¢elni/hrbtni strani G302/G303

Moznosti G302 in G303 dolocata cirkularni utor konture Celne ali
hrbtne strani. Lik programirate v kombinaciji z moznostjo G840,
G845 ali G846.

B G302 cirkularni utor v smeri urnega kazalca

®  G303: cirkularni utor v nasprotni smeri urnega kazalca
Parameter:

B |: mozZnost Sredisc.tocka (kartezicna)

= J: moZnost Sredis¢.tocka (kartezi¢na)

= X: moznost Premer — Sredi$¢.tocka (polarno) —1
= C:moznost Kot - Sredis¢.tocka (polarno)
|

|

|

|

T
| N

i

|

|

i

!

¥

=

—

A: moznost Kot k osi XK (privzeto: 0°)

W: moznost Konéni kot k osi XK (privzeto: 0)

B: Sirina

P: moznost Globina/visina — globina pri zepih, viSina pri otokih
m P<O0:zep

= P>0:otok
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Polni krog na ¢elni/hrbtni strani G304

Moznost G304 doloca polni krog na konturi ¢elne ali hrbtne strani.
Lik programirate v kombinaciji z moznostjo G840, G845 ali G846.

Parameter:

= XK: moZnost Sredis¢.tocka (kartezi¢na)

m YK moznost Sredis€.tocka (kartezi¢na)

m X: moZnost Premer — Sredisc.tocka (polarno)

m C: moznost Kot — Sredisc.tocka (polarno)

= R Radij

B P: moznost Globina/viSina — globina pri Zzepih, viSina pri otokih
m P<Q:zep
= P> 0:otok

Pravokotnik na ¢elni/hrbtni strani G305

Moznost G305 doloca pravokotnik na konturi Celne ali hrbtne strani.
Lik programirate v kombinaciji z moznostjo G840, G845 ali G846.

Parameter:

388

XK: mozZnost Sredis¢.tocka (kartezicna)

YK: moznost Sredisc.tocka (kartezicna)

X: mozZnost Premer — Sredis¢.tocka (polarno)
C: moznost Kot — Sredis¢.tocka (polarno)

A: mozZnost Kot k osi XK (privzeto: 0°)

K: Dolzina

B: moZnost Visina pravokotnika

R: moznost Zaobl.rob/zaok. (privzeto: 0)

B R >0: polmer zaokrozevanja

®m R <0: Sirina posnetega roba

P: moznost Globina/visina — globina pri zepih, viSina pri otokih
m P<Q:zep

= P> 0:otok
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Mnogokotnik na c¢elni/hrbtni strani G307
Moznost G307 dolo¢a mnogokotnik na konturi ¢elne ali hrbtne strani.
Lik programirate v kombinaciji z moznostjo G840, G845 ali G846. YK
Parameter:
XK: moZnost Sredisc.tocka (kartezicna)
YK: mozZnost Sredis¢.tocka (kartezi¢na)
X: moznost Premer - Sredis¢.tocka (polarno)
C: mozZnost Kot - Sredis¢.tocka (polarno)
A: mozZnost Kot k osi XK (privzeto: 0°)
Q: Stevilo robov
K: moznost +dolz. roba/-velik. kljuca
m K> 0: moznost DolZina roba
K < 0: moznost Klju¢na sirina (Inside diameter)
- moznost Zaobl.rob/zaok. (privzeto: 0)
R > 0: polmer zaokrozevanja
R < 0: Sirina posnetega roba
- moznost Globina/visina — globina pri zepih, visina pri otokih
P<0:Zep
P> 0: otok

" ®m U m = A=

Linearni utor na povrsini plaséa G311

Moznost G311 doloc¢a linearni utor na konturi povrsine plasca. Lik
programirate v kombinaciji z moznostjo G840, G845 ali G846.
Parameter:

B Z:moznost Sredis¢.tocka

= CY: moZnost Sredis¢.tocka kot mera poti (referenca: potek
plasca pri moznosti Referencni premer)

C: Sredis¢.tocka (kot)

A: Kot z osjo Z (privzeto: 0°)
K: Dolzina

B: Sirina

P: moznost Globina
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Cirkularni utor na povrsini plaséa G312/G313

Moznosti G312 in G313 doloc¢ata cirkularni utor na konturi povrsine
plasc¢a. Lik programirate v kombinaciji z moznostjo G840, G845 ali

G846. TR -@-b z

Parameter:
= Z: moznost Sredisc¢.tocka

= CY: moznost Sredis¢.tocka kot mera poti (referenca: potek
plasca pri moznosti Referencni premer)

C: Sredisc.tocka (kot)

R: Radij

A: moznost Zacetni kot

W: moznost Kon¢ni kot (referenca: os 2)
B: Sirina

P: moznost Globina

Polni krog na povrsini plaséa G314

Moznost G314 doloca polni krog na konturi povrSine plasca. Lik
programirate v kombinaciji z moznostjo G840, G845 ali G846.

Parameter: e —@"b z
= Z: moznost Sredii¢.tocka & /‘7\
= CY: moznost Sredis¢.tocka kot mera poti (referenca: potek l K-“/

plasca pri moznosti Referencni premer)
C: Sredisc.tocka (kot)

R: Radij

P: moznost Globina
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Pravokotnik, povrsina G315

Moznost G315 doloca pravokotnik na konturi povrSine plasca. Lik
programirate v kombinaciji z moznostjo G840, G845 ali G846.

Parameter: S SSSS S i —@'b z

® Z:moznost Sredis¢.tocka ul., .,
m  CY: moznost Sredis¢.tocka kot mera poti (referenca: potek { N A
plasca pri moznosti Referencni premer) { {,_/ b

C: Sredisc.tocka (kot)

A: Kot z osjo Z (privzeto: 0°)

K: mozZnost Dolzina pravokotnika

B: moznost Visina pravokotnika

R: moZnost Zaobl.rob/zaok. (privzeto: 0)
= R > 0: polmer zaokrozevanja

® R <(: Sirina posnetega roba

= P: moznost Globina

Mnogokotnik na povrsini plas¢a G317

Moznost G317 dolo¢a mnogokotnik na konturi povrsine plasca. Lik
programirate v kombinaciji z moznostjo G840, G845 ali G846.
Parameter:

® Z: moznost Sredis¢.tocka

= CY: moznost Sredis¢.tocka kot mera poti (referenca: potek
plasca pri moznosti Referencni premer)

C: Sredisc.tocka (kot)
Q: Stevilo robov
A: Kot z osjo Z (privzeto: 0°)
K: moznost +dolz. roba/-velik. kljuca
m K> 0: moznost Dolzina roba
= K< 0: moznost Klju¢na sirina (Inside diameter)
® R moznost Zaobl.rob/zaok. (privzeto: 0)
= R > 0: polmer zaokrozevanja
m R <0: Sirina posnetega roba
®E P:moznost Globina
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Pregled navojnih ciklov

Moznost G31 s pomocjo moznosti G24-, G34- ali G37-Geo
(KONCNI DEL) ustvari dolo¢ene enostavne, verizne navoje z ve¢
hodi. Moznost G31 obdela tudi konture navoja, ki so dolo¢ene
neposredno po priklicu cikla in so zaklju¢ene z moznostjo G80
Dodatne informacije: "Univerzalni navojni cikel G31", Stran 394

Moznost G32 ustvari enostaven navoj v poljubni smeri in polozaju
Dodatne informacije: "Enojni navoj. cikel G32", Stran 399

Moznost G33 izvede posamezni rez navoja. Smer posamezne
poti navoja je poljubna

Dodatne informacije: "Navoj Enojna pot G33", Stran 401

Moznost G35 ustvari enostavni cilindricni, metri¢ni navoj 1ISO brez
izteka

Dodatne informacije: "Metricni navoj ISO G35", Stran 403

Moznost G352 ustvari stozCasti navoj API
Dodatne informacije: 'StozCast APl navoj G352", Stran 404

Prekrivanje s krmilnikom

Ce je vas stroj opremljen s prekrivanjem s krmilnikom, lahko
premikanja osi med obdelavo navoja pozicionirate v omejenem
obmocju:

Smer X: odvisna od trenutne globine reza, najvecja programirana
globina navoja

Smer Z: +/- Cetrtina narasc¢anja navoja

Upostevajte priro¢nik za stroj!
To funkcijo omogodi vas proizvajalec stroja.

Spremembe polozaja, ki izvirajo iz prekrivanja s krmilnikom,
po koncu cikla ali funkciji Zadnji rez niso ve¢ aktivne!

392
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Parameter V: vrsta primika

S parametri GV vplivate na vrsto primika navojnih ciklov struzenja.
Izbirate lahko med naslednjimi vrstami primika:

® 0: konst. precni rez — krmiljenje zmanjSa globino reza pri

vsakem primiku, da precni prerez ostruzkov in s tem koliCina
ostruzkov ostane stalna

1: konst. podajanje — krmiljenje pri vsakem primiku uporabi
isto globino reza, brez da bi pri tem prekoracilo moznost
maks.dostava |

2: EPL z dist. osta. rezanja — krmiljenje za stalen primik
globino reza izracuna iz moznosti Naras€. navoja F1 in moznosti
konst. §t. vrtlj. S. Ce se mnogokratnik globine reza ne sklada

z moznostjo Globina navoja, krmiljenje za prvi primik uporabi
preostalo moznost Gl.preost.reza. Z razdelitvijo preostalega
reza krmiljenje zadnjo globino reza razdeli na Stiri reze, pri Cemer
znasa prvi rez polovico, drugi Cetrtino, tretji in Cetrti rez pa osmino
izraCunane globine reza

3: EPL brez dist. ost. reza. — krmiljenje za stalen primik
globino reza izracuna iz moznosti Naras¢. navoja F1 in stalnega
Stevila vrtljajev S. Ce se mnogokratnik globine reza ne sklada

z moznostjo Globina navoja, krmiljenje za prvi primik uporabi
preostalo moznost Gl.preost.reza. Vsi naslednji primiki ostanejo
stalni in se skladajo z izraCunano globino reza

4: MANUALplus 4110 — krmiljenje prvi primik izvede z moznostjo
maks.dostava |. Naslednje globine reza krmiljenje dolocCi s
pomocjo formule gt = 2 * | * SQRT trenutne Stevilke reza, pri
¢emer se gt sklada z absolutno globino. Ker je globina reza

z vsakim primikom manjsa, medtem ko se trenutna Stevilka

reza z vsakim primikom poveca za vrednost 1, krmiljenje pri
nedoseganju moznosti Gl.preost.reza R v njej doloc¢eno vrednost
uporabi kot novo konstantno globino reza! Ce se mnogokratnik
globine reza ne sklada z moznostjo Globina navoja, krmiljenje
zadnji rez izvede iz kon¢ne globine

5: konst. primik (4290) — krmiljenje pri vsakem primiku uporabi
isto globino reza, pri Cemer se globina reza sklada z moznostjo
maks.dostava . Ce se mnogokratnik globine reza ne sklada z
moznostjo Globina navoja, krmiljenje za prvi primik uporabi
preostalo globino preostalega reza

6: konst. z ostan. (4290) — krmiljenje pri vsakem primiku
uporabi isto globino reza, pri Cemer se globina reza sklada

z moznostjo maks.dostava |. Ce se mnogokratnik globine

reza ne sklada z moznostjo Globina navoja, krmiljenje za prvi
primik uporabi preostalo moznost Gl.preost.reza. Z razdelitvijo
preostalega reza krmiljenje zadnjo globino reza razdeli na stiri
reze, pri Cemer znasa prvi rez polovico, drugi ¢etrtino, tretji in
Cetrti rez pa osmino izracunane globine reza

HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart. Turn in DIN | 10/2022

393



Programiranje DIN | Navojni cikli

Univerzalni navojni cikel G31

Moznost G31 s pomocjo moznosti G24-, G34- ali G37-Geo ustvari
doloCene enostavne, verizne navoje z ve¢ hodi. Moznost G31 obdela Yo e
tudi konturo navoja, ki je dolo¢ena neposredno po priklicu cikla in je
zaklju¢en z moznostjo G80.

Parameter:

= |D: moZnost Pomozna kontura — identifikacijska Stevilka konture,
ki bo obdelana

= NS: moznost St. startnega bloka Kontura — referenca na
osnovni element G1-Geo (verizni navoj: Stevilka niza prvega
osnovnega elementa)

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — referenca na
osnovni element G1-Geo (verizni navoj: Stevilka niza zadnjega

osnovnega elementa) H v-0..3: R
. > ~ > . v V=4: R
= O: moznost Ozna€. Zac./Konec — obdelava oblikovnega 0 V
elementa
72
= 0: brez obdelovanja -
® 1: na zacetku )
= 2: na koncu
= 3: na zacetku in koncu 3 §7
= 4: le posn. rob/zaoblj. (pogoj: odsek konture z enim
elementom)

= J: moznost Orientacija navoja — referencna smer
= Od 1. kont. elementa
® 0: vzdolzno
= 1: precno
= | maks.dostava
Brez vnosa in V = 0 (stalen pre¢ni prerez ostruzkov): | = 1/3* F
= |IC: Stevilo rezov — primik bo izracunan iz IC in U
Uporabno pri:
® V= 0: stalen precni prerez ostruzkov
m V =1:stalen primik
= B: moznost Dolz. primika
(vbrez vnosa: dolzina poteka je dolo¢ena iz konture)
Ce to ni mozno, se vrednost izracuna iz kinemati¢nih parametrov.
Kontura navoja se podaljSa za vrednost B.
B P: moznost Dolzina preliva
Brez vnosa: dolZina naknadnega teka se dolo¢i iz konture. Ce to
ni mozno, se vrednost izracuna. Kontura navoja se podalj$a za
vrednost P.

A: Dostav.kot (obmocje: =60° < A < 60°; privzeto: 30°)

394 HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart.Turn in DIN | 10/2022



Programiranje DIN | Navojni cikli

= oznost Vrsta dostave

m
0: konst. precni rez

1: konst. podajanje

2: EPL z dist. osta. rezanja

3: EPL brez dist. ost. reza.

4: MANUALPplus 4110

5: konst. primik (4290)

6: konst. z ostan. (4290)

- moznost Vrsta zamika za glajenje bokov navoja (privzeto: 0)
= O: brez zamika

\'A
| |
|
||
| |
|
||
| |

|
X

® 1:zleve

® 2: z desne

= 3: izmeni¢no levo/desno
® R moznost Ostala rez. glob. (V=4)
®  C: moznost Startni kot

= BD: moznost Zunaj=0/znotraj=1 — zunanji/notranji navoj (brez
pomena pri zaprtih konturah)

= (: zunanji navoj
® 7:notranji navoj
= F:Narasc. navoja
= U: Globina navoja
® K moznost Izhodna dolzina
m K>0iztek
= K> 0 zacCetek
= D: Stevilo hodov
= Q St.praz.hodov

m E: moZnost variabla vzpen. (privzeto: 0)
Povecta/pomanjsa visino na obrat za E.

Pri opisu navoja z moznostjo G24-, G34- ali G37-Geo
parametri F, U, K in D niso pomembni.

Dolz.primika B: vodilo potrebuje zaCetek pred dejanskim navojem,
da lahko pospeSi na programirano hitrost podajanja orodja.

Dolzina preliva P: vodilo potrebuje naknadni tek na koncu navoja, da
zaustavi vodilo. UpoStevajte, da bo osno vzporedna pot P izvleCena
tudi pri pre¢nem izteku navoja.

Najmanjso moznost Dolz.primika in moznost Dolzina preliva
izracunate z naslednjo formulo:

® Dolz.primika:B=0,75* (F*S)2/a*0,66+0,15
= Dolzina preliva:P=0,75* (F*S)2/a* 0,66 + 0,15
®m F:moznost Naras€. navoja v mm/vrtljaj
= S: moznost Stevilo vrtljajev v vrtljajih/sekundo
B a: moznost Pospesek v mm/s? (glejte podatke osi)
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Odlocitev glede zunanjega ali notranjega navoja:

G31 s konturno referenco — zaprta kontura: zunanji ali notranji
navoj je dolocen s konturo. BD je brez pomena

G31 s konturno referenco — odprta kontura: zunanji ali
notranji navoj je doloc¢en z moznostjo BD. Ce moznost BD ni
programirana, prepoznavanje izhaja iz konture

Ce je kontura navoja programirana neposredno za ciklom, 5
moznost BD odlogi, ali je prisoten zunanji ali notranji navoj. Ce
moznost BD ni programirana, je predznak ocenjen od moznosti U
(kot v MANUALplus 4110):

= U > 0: notranji navoj

B U< 0: zunanji navoj

Startni kot C: na koncu moznosti Dolz.primika B se vreteno nahaja
na polozaju Startni kot C. Zato orodje za moznost DolZ.primika

ali moznost Dolz.primika plus veckratnik viSine pozicionirajte pred
zacCetek navoja, Ce Zelite, da se navoj zacne to¢no na moznosti
Startni kot.

Rezi navoja so izracunani na podlagi moznosti Globina navoja,
maks.dostava | in Vrsta dostave V.

o m  NC-zaustavitev — krmiljenje orodje dvigne iz hoda
navoja in potem zaustavi vso premikanje
DviZna pot v strojnem parametru threadLiftOff (St.
601804)

B Prednostna nastavitev pomika ne deluje

NAPOTEK
Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje med moznostjo Dolzina preliva P in konturo
obdelovanca (npr. konturo kon¢nega izdelka) ne izvede
preverjanja glede trka. Med obdelavo obstaja nevarnost trkal

» S pomodjo grafike preverite moznost DolZina preliva P v
podnacinu delovanja Simulacija

v
=4
3
(1]
a
@
w
—h

w
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Navoj

Navoj

Konture G80 so lahko notranje ali zunanje

Ne glede na to kaj se nahaja v moznosti BD, preostane zunaniji
navoj

Pomozne konture so lahko notranje ali zunanje, ¢e niso zaprte
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Izvedba cikla:

.
2

o o bW

398

IzraCuna razporeditev reza

V hitrem teku se diagonalno premakne na notranjo zacetno
tocko. Ta toCka se za moznost Dolz.primika B nahaja pred
zacetno tocko navoja. PriH = 1 (ali 2, 3) je trenutni zamik
upoStevan pri izracunu notranje zacetne tocke. Notranja zaCetna
tocka je izratunana na podlagi konice rezila

Pospesi na hitrost pomika (pot B)
Izvede rez navoja
Izvede zaviranje (pot P)

Se dvigne na varnostno razdaljo, v hitrem teku se premakne nazaj
in primakne za naslednji rez. Pri navojih z ve¢ hodi je hod navoja
rezan z enako vpenjalno globino, preden se ponovno izvede
primik

Ponavlja 3...6, dokler navoj ni dokonc¢an

Izvede prazne reze

Se premakne nazaj na zacetno tocko

Programiranje DIN | Navojni cikli
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Enojni navoj. cikel G32

Moznost G32 ustvari enostaven navoj v poljubni smeri in polozaju
(vzdolZni, stoz¢asti ali planski navoj; notranji ali zunanji navoj).

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce spremenite kot primika ali globino navoja, krmilni sistem
premakne polozaj navoja v smeri osi. V tem primeru orodje

ne zadene veC nobenega od morebitno obstojecih zavojev
navoja, boki navoja pa so uniceni. Pri dodatnih obdelavah obstaja
nevarnost trka!

> Popravite izklju¢no orodje, ne pa tudi parametrov navoja.

Parameter:
= X: moznost Konéna tocka (vrednost premera)
B Z: moznost Konéna tocka
® XS: moznost ZaCetni premer
m 7S: moznost Zacetni polozaj Z
= BD: moznost Zunaj=0/znotraj=1 — zunanji/notranji navoj
®  (: zunanji navoj
® 1:notranji navoj
® F:Naras¢. navoja
= U: Globina navoja (privzeto: brez vnosa)
®  Zunanji navoj: U =0,6134 * F1 #
B Notranji navoj: U = -0,5413 * F1
® | maks.dostava
= IC: Stevilo rezov — primik bo izradunan iz ICin U 2
Uporabno pri:
V = 0: stalen precni prerez ostruzkov
V = 1: stalen primik
- moznost Vrsta dostave
: konst. precni rez
: konst. podajanje
: EPL z dist. osta. rezanja
: EPL brez dist. ost. reza.
: MANUALplus 4110
: konst. primik (4290)
: konst. z ostan. (4290)
- moznost Vrsta zamika za glajenje bokov navoja (privzeto: 0)
0: brez zamika
1: z leve
2: z desne
3: izmenicno levo/desno
® WE: moznost Nacin dviga pri K=0 (privzeto: 0)
= 0: GO na koncu
= 1: Dvig v navoju
m K moznost Izhodna dolZina na konc¢ni tocki navoja (privzeto: 0)

o Ul A WN =2 O

]
m
\')
]
m
]
]
m
]
]
H
]
]
m
]
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W: moznost StoZcast kot (obmocje: -45° < W < 45°)

Polozaj stozCastega navoja glede na vzdolzno in plansko os:
® W > 0:narascajoca kontura (v smeri obdelave)

®m W < 0: padajoca kontura

C. moznost Startni kot

A: Dostav.kot (obmocje: =60° < A < 60°; privzeto: 30°)

R: moznost Glob.preost.reza (privzeto: 0)

m  0:razdelitev zadnjega reza na 1/2-,1/4-,1/8-in 1/8-rez

® 1: brez razdelitve preostalega reza

= E:moznost variabla vzpen. (privzeto: 0)
Poveca/pomanjsa visino na obrat za E. (trenutno brez ucinka)

Q: St.praz.hodov

D: Stevilo hodov

J: moznost Orientacija navoja — referencna smer

= 0: vzdolzno

® 1: precno

Cikel navoj dolo¢i na podlagi moznosti Konéna tocka navoja,
moznosti Globina navoja in trenutnega poloZaja orodja.

Prvi primik = preostanek razdelitve globine navoja/globine reza.
Planski navoj: uporabite za planski navoj G31 z definicijo konture.

o B NC-zaustavitev — krmiljenje orodje dvigne iz hoda
navoja in potem zaustavi vso premikanje
DviZna pot v strojnem parametru threadLiftOff (St.
601804)

B Prednostna nastavitev pomika ne deluje

Primer: G32

Navoj

Izvedba cikla:

IzraCuna razporeditev reza

Izvede rez navoja

Se v hitrem teku premakne nazaj in primakne za naslednji rez
Ponavlja 2...3, dokler navoj ni dokon¢an

Izvede prazne reze

Se premakne nazaj na zacetno tocko

ook wWwN =

Y

00 HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart. Turn in DIN | 10/2022



Programiranje DIN | Navojni cikli

Navoj Enojna pot G33

Moznost G33 izvede posamezni rez navoja. Smer enojne poti navoja
je poljubna (vzdolzni, stoz&asti ali planski navoj; notraniji ali zunaniji
navoj). S programiranjem ve¢ zaporednih moznosti G33 ustvarite
verizni navoj.

Orodje za moznost Dolz.primika B pozicionirajte pred navoj,

ko mora vodilo pospesiti na hitrost pomika. Ko pa mora vodilo
upocasniti, upoStevajte moznost Dolzina preliva P pred moznostjo
Konéna tocka navoja.

Parameter:

X: moznost Konéna tocka (vrednost premera)

Z: moznost Konéna tocka

F: moZnost Pot.nap.po obr. (naras¢anje navoja)
B: moznost Dolz. primika

P: moznost Dolzina preliva

c

H

|

- moznost Startni kot
:moznost Smer naveze za naras¢anje navoja (privzeto: 0)
0: pomik na os Z za vzdolzni in stozCasti navoj do najvec
+45°/-45°k 0si Z
1: pomik na os X za planski in stoz¢asti navoj do najvec
+45°/-45° k osi X
= 3: pomik podajanja orodja
m E: moznost variabla vzpen. (privzeto: 0)
Pove¢a/pomanjsa visino na obrat za E. (trenutno brez ucinka)

= |: moznost Razdalja pri umiku X — pot dviga za zaustavitev v
navoju (inkrementalna pot)

= |: moznost Razdalja pri umiku Z — pot dviga za zaustavitev v
navoju (inkrementalna pot)

Dolz.primika B: vodilo potrebuje zaCetek pred dejanskim navojem,

da lahko pospeSi na programirano hitrost pomika. Privzeto:

cfgAxisProperties/SafetyDist

Dolzina preliva P: vodilo potrebuje naknadni tek na koncu navoja, da

zaustavi vodilo. UpoStevajte, da bo osno vzporedna pot P izvlecena

tudi pri pre¢nem izteku navoja.

= P =0:uvod veriznega navoja

® P> 0: konec veriznega navoja

Startni kot C: na koncu moznosti Dolz.primika B se vreteno nahaja

na polozaju Startni kot C.

6 ®  NC-zaustavitev — krmiljenje orodje dvigne iz hoda
navoja in potem zaustavi vso premikanje
DviZna pot v strojnem parametru threadLiftOff (St.
601804)
®  Prednostna nastavitev pomika ne deluje

m  Ustvarite navoj z moznostjo G95 (pomik na vrtljaj)
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Primer: G33

Enojna pot navoja

Izvedba cikla:
Pospesi na hitrost pomika (pot B)

V pomiku se premakne do moznosti Kon¢na to¢ka navoja —
moznost Dolzina preliva P

Izvede zaviranje (pot P) in ostane na moZnosti Konéna tocka
navoja

N —

w

Aktivacija krmilnika med moznostjo G33

S funkcijo G923 lahko aktivirate krmilnik, da lahko med rezom navoja
izvedete popravke. V funkciji G923 dolocite omejitve, v katerih je
premik mozen s krmilnikom.

Parameter:

X: moznost Najv. pozitivni zamik — omejitev v +X
Z: moznost Najv. pozitivni zamik — omejitev v +Z
U: moznost Najv. negativni zamik — omejitev v -X
W: moznost Najv. negativni zamik — omejitev v -Z
H: moznost Smer naveze

® H = 0: vzdolZni navoj

= H = 1: planski navoj

Q: moznost vrsta navoja

= Q= 1:desninavoja

® Q=2 levinavoj

Y
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Metri¢ni navoj ISO G35

Moznost G35 ustvari vzdolZni navoj (notranji ali zunanji navoj). Navoj
se za¢ne na trenutnem polozaju orodja in se zaklju¢i na moznosti
Koncna tocka X, Z.

Krmiljenje na podlagi polozaja orodja glede na moznost Kon€na
tocka navoja doloci, ali bo ustvarjen zunanji oz. notranji navo;.

Parameter:

X: moznost Kon¢na tocka (vrednost premera)
Z: moznost Konéna tocka

F: Narasc. navoja

I: maks.dostava

Brez vnosa — | se izraCuna iz naras¢anja navoja in globine navoja
Q: St.praz.hodov

V: moznost Vrsta dostave

= 0: konst. precni rez

: konst. podajanje

: EPL z dist. osta. rezanja

: EPL brez dist. ost. reza.

: MANUALplus 4110

: konst. primik (4290)

: konst. z ostan. (4290)

o Ul A WIN =

o B NC-zaustavitev — krmiljenje orodje dvigne iz hoda
navoja in potem zaustavi vso premikanje
DviZna pot v strojnem parametru threadLiftOff (St.
601804)

B Prinotranjih navojih je treba navesti Naras¢€. navoja F,
saj premer vzdolZnega elementa ni premer navoja. Ce
krmiljenje uporablja dolo¢anje narasCanja navoja, potem
je treba raCunati na manjsa odstopanja

Primer: G35

Izvedba cikla:

IzraCuna razporeditev reza

Izvede rez navoja

Se v hitrem teku premakne nazaj in primakne za naslednji rez
Ponavlja 2...3, dokler navoj ni dokoncan

|zvede prazne reze

Se premakne nazaj na zacetno tocko

ook wWwN -
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Stozcast API navoj G352
Moznost G352 ustvari moznost API navoj z enim ali ve¢ hodi.

Moznost Globina navoja se zmanjs$a na izhodu navoja.

Parameter:

X: moznost Koncna tocka (vrednost premera)

Z: moznost Konéna tocka

XS: moznost Zacetni premer

ZS: moznost Zacetni polozaj Z

F: Naras¢. navoja

U: Globina navoja

= U > 0: notranji navoj

® U <= 0: zunanji navoj (vzdolZna in ¢elna stran)
® U =+999 ali —999: globina navoja se izracuna
I: maks.dostava

V: moznost Vrsta dostave

= O
: konst. podajanje

: EPL z dist. osta. rezanja
: EPL brez dist. ost. reza.
: MANUALplus 4110

: konst. primik (4290)

: konst. z ostan. (4290)

o Ul A WIN =

konst. precni rez

Programiranje DIN | Navojni cikli

X
A
}
!

H: moznost Vrsta zamika za glajenje bokov navoja (privzeto: 0)

= 0:
=1
= 2:
= 3:

brez zamika

z leve

Z desne

izmenic¢no levo/desno

A: Dostav.kot (obmocje: =60° < A < 60°; privzeto: 30°)
= A <O0:primik z levega boka

® A >0:primik z desnega boka

R: mozZnost Ostala rez. glob. (V=4)
W: moZnost Stozc€ast kot (obmocje: -45° < W < 45°)
WE: 1zhodni kot (obmocje: 0° < WE < 90°)
D: Stevilo hodov

Q: St.praz.hodov

C. moznost Startni kot

404
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Notranji ali zunanji navoj: upostevajte predznak moznosti U

Razporeditev reza: prvi rez se izvede z moznostjo I, pri vsakem
naslednjem rezu pa se globina reza zmanjsa, dokler ni dosezena
moznost R.

Prekrivanje s krmilnikom (Ce je vas stroj opremljen za to) -
prekrivanja so omejena:

® Smer X: odvisno od trenutne globine reza — zacetna in kon¢na
tocka navoja nista presezeni

= Smer Z: najv.1 hod navoja — zaCetna in kon¢na tocka navoja nista
presezeni

Definicija stoz¢astega kota:
m XS/ZS, X/Z
m XS/ZS,Z,W
m ZS,X/Z,W

o B NC-zaustavitev — krmiljenje orodje dvigne iz hoda
navoja in potem zaustavi vso premikanje
DviZna pot v strojnem parametru threadLiftOff (St.
601804)

B Prinotranjih navojih je treba navesti Naras¢€. navoja F,
saj premer vzdolZnega elementa ni premer navoja. Ce
krmiljenje uporablja dolo¢anje narasCanja navoja, potem
je treba raCunati na manjsa odstopanja

Primer: G352

Izvedba cikla:

IzraCuna razporeditev reza

Izvede rez navoja

Se v hitrem teku premakne nazaj in primakne za naslednji rez
Ponavlja 2...3, dokler navoj ni dokon¢an

Izvede prazne reze

Se premakne nazaj na zacetno tocko

ook wWwN =
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Navoj konture G38
Cikel G38 ustvari navoj, katerega oblika navoja se ne sklada z obliko
orodja. Za obdelavo uporabite vbodno orodje ali dolbilo.

Konturo profila navoja opiSete kot moZnost Pomozna kontura, ki
jo priklicete v parametru ID. Polozaj moznosti Pomozna kontura
se mora skladati z zaCetnim polozajem rezov navoja. V ciklu
lahko izberete celotno moznost Pomozna kontura ali samo delna
obmocdja.

V drugi moznosti Pomozna kontura lahko izbirno opisete pot navoja
in jo priklicete v parametru HID. Ta moznost PomoZna kontura
lahko vsebuje poti primika in odmika, ne pa tudi krozne loke ali
zaokrozevanja.

Parameter:

® ID: Profil navoja — identifikacijska Stevilka konture, ki bo
obdelana in dolo¢a profil navoja.

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

= HID: Pot navoja — identifikacijska Stevilka konture, ki bo obdelana
in doloc¢a pot navoja.

® RH: Vrsta surovca

= 0: surovec ustreza ovoju, ki je vzporeden z osjo in obdaja
POMOZNA KONTURA profila navoja (ID).

® 1:surovec ustreza po najkrajsi poti zaprti moZnosti POMOZNA
KONTURA profila navoja (ID).

= Q: moznost Grobo/fino rezkanje — razliCice poteka

= 0: grobo rezkanje: kontura bo v vrsticah izvrtana z najvecjim
primikom I'in K. Upostevana bo programirana nadmera (G58
ali G57).

® 1: fino rezkanje: hod navoja bo ustvarjen v posameznih rezih
vzdolz konture. Z moznostma | in K dolocite razdalje med
posameznimi rezi navoja na konturi.

= X: moznost Konéna tocka (vrednost premera)
m Z: moznost Koncna tocka
H: Nacin proste voz. — vrstni red pri priblizevanju polozaju
primika (XE in ZE) po vsakem obdelovalnem koraku.
XE: moznost PoloZaj odmika X
ZE: Polozaj odmika Z
F: Narasc¢. navoja
I: maks.dostava
= PriQ = 0: globina primika pri grobem rezkanju
® PriQ = 1: razdalja med finimi rezi na kroznih lokih
= K moznost maks.dostava

= PriQ = 0: Sirina zamika za grobo rezkanje

® PriQ = 1:razdalja med finimi rezi na ravnih linijah
= J:moznost Izhodna dolzina
m C: moznost Startni kot

Programiranje DIN | Navojni cikli
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®m  0: moznost Vrsta dostave — za preverjanje razporeditve reza v
simulaciji
= 0: hitri tek
®E 1: pomik
Napotki:
Konturo profila navoja (ID) programirajte na polozaju, na katerem
naj orodje zacne z zavoji navoja.

Z zacetno tocko poti navoja (HID) dologite referen¢no toc¢ko
profila (ID-REF). Referenéna tocka profila (ID-REF) sluzi kot
vodilna tocka profila navoja (ID) vzdolZ poti navoja (HID). Med
obdelavo ostane razdalja med referen¢no tocko profila (ID-REF)
in profilom navoja (ID) nespremenjena.

Ce premaknete polozaj profila navoja (ID), morate premakniti tudi
zacetno tocko (ID-REF) poti navoja (HID). V nasprotnem primeru
bo rezultat napacen.

Pot navoja (HID) lahko glede na Zeleni rezultat odstopa od
konture kon¢nega izdelka.

Ce poti navoja ne programirate kot moznost Pomozna
kontura (HID), pot navoja dolo¢ajo parametri X, Z in J. Takoj ko
programirate pot navoja kot moZznost Pomozna kontura (HID),
parametri X, Z in J nimajo ucinka.

Ce v parametru RH: Vrsta surovca doloGite vrednost 1, lahko
preprecite nepotrebne zracne reze pri stoz¢astih navojih.

| | |
—_——

o
=
3
)
.
@
w
©

HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart. Turn in DIN | 10/2022 407



Programiranje DIN | Navojni cikli

51: 1932 N30 i
$1/N 9962 X  86.000 Z -4.980 G 0,000 Y 6.000 [T 1 |B-RW38-2 <l
%638 B 5o 5. 1) ®
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6.20 Vbod. cikel

Vbod. cikel G859

Moznost G859 izvede vbod struzenca. Izbirno je na zunanjem
premeru ustvarjena moznost Zaobl.rob/zaok. Po izvedbi cikla se
orodje vrne na plansko povrsino in na zacetno tocko.

Od polozaja | naprej lahko dolocite zmanjSanje pomika.

Parameter:

X: moznost Premer preboda

Z: moznost Pozic.preboda

XE: Notran.premer (cev)

B: -B posn.rob/+B zaokroz.

® B> 0: polmer zaokrozevanja

m B < Q: Sirina posnetega roba

= D: moznost Omejitev st. vrtljajev — najvecje Stevilo vrtljajev pri
vbadanju

® | Premer reduc.pot.naprej — mejni preme, od katerega naprej
bo premikanje izvajano z zmanjSanim pomikom

= Moznost | je navedena: od tega polozZaja se izvede preklop na
pomik

= Moznost I ni navedena: brez zmanjsanja pomika
E: Reduc. potisk naprej

SD: Omejitev st. vrt. od |

U: Premer aktiv. prijemala (odvisno od stroja)

K: Razdalja pri umiku po rezanju — dvig orodja pred umikom
stransko od planske povrSine

Primer: G859

HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart. Turn in DIN | 10/2022 409



6.21 Cikli prostega vboda

Cikel prostega vboda G85

Moznost G85 ustvari proste vbode v skladu z DIN 509 E, DIN 509 F in
DIN 76 (prosti vbod navoja).

Parameter:
® X: moznost Premer
® Z:Ciljna tocka
= |: mozZnost Brusenje /glob. (vrednost polmera)
= DIN 509 E, F: nadmera brusenja (privzeto: 0)
= DIN 76: globina prostega vboda
= K moznost Dolz.prost.vboda in tip prostega vboda
= Moznost K brez vnosa: DIN 509 E
m K=0:DIN509F
m K> 0: Sirina prostega vboda pri DIN 76
E: moznost Reduc.pot.napr. za dokonc¢anje prostega vboda
(privzeto: aktivni pomik)
Moznost G85 obdela predhodno dolocen cilinder, ko orodje
pozicionirate na moznost Ciljna tocka X pred cilindrom.

Zaokrozevanja prostega vboda navoja se izvedejo s polmerom 0,6 *
1.

Parametri pri moznosti Prosti rez DIN 509 E

Premer I K R
<=18 0,25 2 0,6
>18-80 0,35 2,5 0,6
>80 0,45 4 1

Parametri pri moznosti Prosti rez DIN 509 E

Premer I K R P

<=18 0,25 2 0,6 01

>18 - 80 0,35 2,5 0,6 0,2

>80 0,45 4 1 0,3

® | = moznost Globina pr.vboda

= K =moznost Dolz. prost.vb.

® R =moznost Radij pr.vboda

® P =moznost Plan.glob.

= Moznost Kot prost.vboda pri moznosti Prosti rez DIN 509 E in

Prosti rez DIN 509 E: 15°
B Moznost Plan.kot pri moznosti Prosti rez DIN 509 E: 8°

o B Popravek rezalnega polmera ne bo izveden
® Nadmere ne bodo izracunane

Programiranje DIN | Cikli prostega vboda
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Prosti rez DIN 509 E z obdelavo cilindra G851

Moznost G851 izdela predhodno dolocen cilinder, prosti vbod, e
naslednjo plansko povrsino in prirez cilindra, ¢e navedete parameter
Dol.prvega reza ali parameter Prirezni radij.

Parameter:

I: Globina pr.vboda (privzeto: standardna preglednica)
K: Dolz. prost.vb. (privzeto: standardna preglednica)
W: Kot prost.vboda (privzeto: standardna preglednica)
R: Radij prost.vboda (privzeto: standardna preglednica)

B: moZnost Dol.prvega reza (brez vnosa: prirez cilindra ne bo
izveden)

RB: moznost Prirezni radij (brez vnosa: polmer prireza en bo
izveden)

WB: Kot prireza (privzeto: 45°)

E: moZnost Reduc.pot.napr. za dokoncanje prostega vboda
(privzeto: aktivni pomik)

H: moznost Vrsta odmika

® 0: na zacetno tocko

® 1: konec ravnine

U: Prediz. brus. za obmocje cilindra (privzeto: 0)

Parametre, ki jih ne programirate, krmiljenje doloCi na podlagi
premera cilindra iz standardne preglednice.

Dodatne informacije: 'Cikel prostega vboda G85', Stran 410

Posledicni nizi priklica cikla

Priklic cikla

Kotna tocka prireza cilindra
Kot prostega vboda

Konc¢na tocka planske povrsine

Konec opisa konture

Prosti vbod je izveden samo v pravokotnem, z osjo
vzporednim robom konture na vzdolzni osi

Popravek polmera rezalnega roba bo izveden
® Nadmere ne bodo izracunane
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Primer: G851

Prosti rez DIN 509 E z obdelavo cilindra G852

Moznost G852 izdela predhodno dolocen cilinder, prosti vbod,
naslednjo plansko povrsino in prirez cilindra, Ce navedete parameter
Dol.prvega reza ali Prirezni radij.

Parameter:

I: Globina pr.vboda (privzeto: standardna preglednica)
K: Dolz. prost.vb. (privzeto: standardna preglednica)
W: Kot prost.vboda (privzeto: standardna preglednica)
R: Radij prost.vboda (privzeto: standardna preglednica)
P: Plan.glob. (privzeto: standardna preglednica)

A: Plan.kot (privzeto: standardna preglednica)

B: moznost Dol.prvega reza (brez vnosa: prirez cilindra ne bo
izveden)

RB: mozZnost Prirezni radij (brez vnosa: polmer prireza en bo
izveden)

WB: Kot prireza (privzeto: 45°)

E: moznost Reduc.pot.napr. za dokoncanje prostega vboda
(privzeto: aktivni pomik)

H: moznost Vrsta odmika

= 0: na zacetno tocko

= 1: konec ravnine

m U: Prediz. brus. za obmocje cilindra (privzeto: 0)

Parametre, ki jih ne programirate, krmiljenje dolo¢i na podlagi
premera cilindra iz standardne preglednice.

Dodatne informacije: 'Cikel prostega vboda G85', Stran 410

DIN 589 F
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Posledicni nizi priklica cikla

Priklic cikla

Kotna tocka prireza cilindra
Kot prostega vboda

Koncna tocka planske povrsine

Konec opisa konture

Prosti vbod je izveden samo v pravokotnem, z osjo
vzporednim robom konture na vzdolzni osi

Popravek polmera rezalnega roba bo izveden
Nadmere ne bodo izratunane

o
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Prosti vbod DIN 76 z obdelavo cilindra G853

Moznost G853 izdela predhodno dolo&en cilinder, prosti vbod,
naslednjo plansko povrsino in prirez cilindra, ¢e navedete parameter
Dol.prvega reza ali Prirezni radij.

Parameter:

FP: moznost Naras€anje navoja

I: Globina pr.vboda (privzeto: standardna preglednica)

K: Dolz. prost.vb. (privzeto: standardna preglednica)

W: Kot prost.vboda (privzeto: standardna preglednica)

R: Radij prost.vboda (privzeto: standardna preglednica)

P: moznost Predizmera

®  Moznost P ni navedena: prosti vbod bo izveden v enem koraku

= Moznost P je navedena: razporeditev v predhodnem in
kon&nem struzenju — P = vzdolzna nadmera, planska nadmera
je vedno 0,1 mm

B: moznost Dol.prvega reza (brez vnosa: prirez cilindra ne bo

izveden)

RB: moznost Prirezni radij (brez vnosa: polmer prireza en bo
izveden)

WB: Kot prireza (privzeto: 45°)

E: moznost Reduc.pot.napr. za dokoncanje prostega vboda
(privzeto: aktivni pomik)
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= H: moznost Vrsta odmika
= 0: na zacetno tocko
= 1: konec ravnine

Parametre, ki jih ne programirate, krmiljenje doloci iz standardne
preglednice

= Moznost FP na podlagi premera

= Moznostil, K, Win R na podlagi moznosti FP (Narasc. navoja)

Posledicni nizi priklica cikla

Priklic cikla

Kotna tocka prireza cilindra
Kot prostega vboda

Koncna tocka planske povrsine

Konec opisa konture

Prosti vbod je izveden samo v pravokotnem, z osjo
vzporednim robom konture na vzdolzni osi

Popravek polmera rezalnega roba bo izveden
Nadmere ne bodo izracunane
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Prosti vbod v obliki U G856

Moznost G856 ustvari prosti vbod in izvede fino rezkanje mejne
planske povrsine. I1zbirno je lahko ustvarjena moznost Zaobl.rob/
zaok.

Polozaj orodja po izvedbi cikla: zacetna tocka cikla.
Parameter:

= |: moZnost Premer prostega vboda (privzeto: standardna
preglednica)

m K: Dolz. prost.vb. (privzeto: standardna preglednica)
= B:-B posn.rob/+B zaokroz.

= B> 0: polmer zaokrozevanja

® B < 0:Sirina posnetega roba

Posledicni nizi priklica cikla
Priklic cikla
Kot prostega vboda

Konéna tocka planske povrsine

Konec opisa konture

Prosti vbod je izveden samo v pravokotnem, z osjo
vzporednim robom konture na vzdolzni osi

Popravek polmera rezalnega roba bo izveden
Nadmere ne bodo izracunane

Ce rezalna debelina orodja ni dolo¢ena, bo moznost K
prevzeta kot rezalna debelina

o
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Prosti vbod v obliki G857

Moznost G857 ustvari prosti vbod. Konéna tocka bo dolocena v
skladu z moznostjo Prosti vbod obl. H na podlagi moznosti Kot
vboda.

Polozaj orodja po izvedbi cikla: zaCetna tocka cikla
Parameter:

X: mozZnost Kotna tocka (vrednost premera)

Z: moznost Kotna tocka

K: Dolz.prost.vboda

R: moznost Radij (brez vnosa: brez cirkularnega elementa;
polmera orodja = polmer prostega vboda)

W: Kot potapljanja (privzeto: W se izracuna)

o B Prosti vbod je izveden samo v pravokotnem, z 0sjo
vzporednim robom konture na vzdolzni osi

B Popravek polmera rezalnega roba bo izveden
= Nadmere ne bodo izraGunane

Primer: G857

Prosti vbod v obliki K G858

Moznost G858 ustvari prosti vbod. Ustvarjena oblika konture je
odvisna od uporabljenega orodja, saj bo izveden samo en linearni rez
pod kotom 45°.

Polozaj orodja po izvedbi cikla: zaCetna tocka cikla
Parameter:

= X: mozZnost Kotna toc¢ka (vrednost premera)

B Z: moznost Kotna tocka

® | Globina pr.vboda

o B Prosti vbod je izveden samo v pravokotnem, z 0sjo
vzporednim robom konture na vzdolzni osi

m  Popravek polmera rezalnega roba bo izveden
= Nadmere ne bodo izraGunane

Primer: G858

F Y
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6.22 Cikli vrtanja

Pregled ciklov vrtanja in referenca konture

Cikle vrtanja lahko uporabljate s fiksnimi in poganjanimi orodiji.
Cikli vrtanja:

G71 Vrtalni cikel
Dodatne informacije: "Vrtalni cikel G71", Stran 419

G72 Navrtanje/spuscanje (samo z referenco konture (ID, NS)
Dodatne informacije: "Navrtanje/spuscanje G72", Stran 421

G73 Vrtanje navojev (ne z moznostjo G743 - G746)
Dodatne informacije: "Vrtanje navojev G73", Stran 422

G74 Vrtanje globokih lukenj
Dodatne informacije: 'Cikel glob. vrtanja G74", Stran 424

G36 Vrtanje navojev — enojna pot (neposredna navedba
poloZaja)

Dodatne informacije: "Vrtanje navoja G36 — enojna pot’,
Stran 418

G799 Rezkanje navojev (neposredna navedba polozaja)

Dodatne informacije: '"Rezkanje navojev aksialno G799',
Stran 435

Definicije vzorcev:

Moznost G743 Linear.vzorec celno za cikle vrtanja in rezkanja
Dodatne informacije: "Linearni vzorec, ¢elo G743", Stran 429
Moznost G744 Linear.vzorec plasc. za cikle vrtanja in rezkanja
Dodatne informacije: 'Linearni vzorec, plas¢ G744', Stran 432
Moznost G745 Cirkul.vzorec celno za cikle vrtanja in rezkanja
Dodatne informacije: "Cirkularni vzorec, ¢elo G745", Stran 430

Moznost G746 Cirkul.vzorec plasc. za cikle vrtanja in rezkanja
Dodatne informacije: 'Cirkularni vzorec, plas¢ G746", Stran 433

Moznosti reference konture:

Neposreden opis poti v ciklu

Napotilo na opis vrtanja ali vzorca v delu konture (ID, NS) za
obdelavo na ¢elni povrsini ali povrsSini plasca

Centri¢no vrtanje v konturi struzenja (G49)

Dodatne informacije: "Vrtanje (centri¢no) G49—-Geo", Stran 3071

Opis vzorca pred priklicom cikla (G743 - G746)
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Vrtanje navoja G36 — enojna pot

Moznost G36 s fiksnimi ali poganjanimi orodji reze aksialne in
radialne navoje. Moznost G36 se na podlagi moznosti X/Z odloci, ali
bo ustvarjena radialna oz. aksialna izvrtina.

Pred moznostjo G36 izvedite premik na zaCetno tocko. Moznost G36
se po vrtanju navoja premakne nazaj na zacetno tocko.

Parameter:

= X: moznost Premer — kon¢na tocka radialne izvrtine
® Z:Ciljna tocka

= F:moznost Pot.nap.po obr. (narasc¢anje navoja)

= B: moznost Dolz. primika za sinhronizacijo vretena in pogona
pomika

= S:moznost St.vrtlj.povr. (privzeto: Stevilo vrtljajev vrtanja
navoja)

= P:moznost Globina loma ostruzkov

= |: moznost Razmak povrat.

Moznosti obdelave:

®  Fiksni navojni sveder: glavno vreteno in pogon pomika bosta
sinhronizirana

= Poganjani navojni sveder: poganjano orodje in pogon pomika
bosta sinhronizirana

o = Moznost NC-zaustavitev zaustavi vrtanje navoja
B Moznost NC-zacetek nadaljuje postopek vrtanja navoja

® Prednostno nastavitev pomika uporabite za spremembo
hitrosti

®  Prednostna nastavitev vretena ne deluje

B Pri nereguliranem pogonu orodja (brez dajalnika ROD) je
potrebna izravnalna vpenjalna glava

o Ce potek programa prekinete med ciklom vrtanja navojev,
se lahko z osjo Z ro¢no premaknete iz izvrtine. Krmiljenje
vreteno premakne skladno s premikom.

Ce je izbirni strojni parameter CfgBackTrack (5t. 122000)
aktiven, morate po ro¢nem premiku potek programa
nadaljevati s pomoc&jo gumba Iskanje zace. niza.

Primer: G36

Vrtanje navojev

F Y
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Vrtalni cikel G71

Moznost G71 s fiksnimi ali poganjanimi orodji ustvari aksialne in
radialne izvrtine.

Parameter:

= ID: moznost Kontura vrtine — ime opisa izvrtine

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

= Referenca na konturo izvrtine (G49-, G300- ali G310-Geo)
® Brez vnosa: posamezna izvrtina brez opisa konture

= NF:moznost Oznaka poloZaja — referenca, pod katero cikel
shrani poloZaje predvrtanja (obmogje: 1-127)

XS: moznost Zacetna tocka radialne izvrtine (vrednost premera)
~ - - . . . Iy |
ZS: moznost Zacetna tocka aksialne izvrtine V-1,V-3 L 20
. - - . . . [=[=T= 4 =ia]e] i ¢omm
XE: moznost Konéna tocka radialne izvrtine (vrednost premera) f(m, i #?mﬂ f[m,

ZE: moznost Konéna tocka aksialne izvrtine
K: moznost Globina vrtanja (namesto XE in ZE)
A: moznost Navrt./prevrt. (privzeto: 0)

V: moznost Varianta prevrt. — zmanjSanje pomika 50 %
(privzeto: 0)

® 0: brez zmanjsanja

= 1: na koncu vrtine

® 2: na zacetku vrtine

® 3: na zac. in koncu vrt.

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: povratek na zacetni polozaj
0z. na varnostno razdaljo; vrednost premera pri radialnih izvrtinah
inizvrtinah v ravnini YZ)

» E: Cas zadrZevanja za prosto rezanje na koncu izvrtine
(privzeto: 0)

= D: Vrsta povrat.
= 0: hitri tek
®E 1: pomik
= DF: Povratni pomik

= BS: moznost Zacet.elem.st. — Stevilka prve izvrtine vzorca, ki bo
obdelana

= BE: moznost Konec Elem. St. — Stevilka zadnje izvrtine vzorca, ki
bo obdelana

= H: moznost Izklop zavore (1) (privzeto: 0)
= (: zavora vretena vklopljena
B 1:zavora vretena izklopljena

o B Posamezna izvrtina brez opisa konture: namesto tega
programirajte moznost XS ali ZS

B |zvrtina z opisom konture: ne programirajte moznosti
XS, ZS

® Vzorec odprtine: moznost NS kaze na konturo izvrtine,
ne na definicijo vzorca
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Primer: G71

Vrtanje

Kombinacije parametrov pri posamezni izvrtini brez opisa kontu-
re

XS, XE 1S, ZE
XS, K 5K
XE K ZE K

Zmanjsanje pomika:
B Dvozlebni sveder in spiralni sveder s 180° vrtalnim kotom

B ZmanjSanja samo, Ce je programirana moznost Navrt./
prevrt. A

B Drugi svedri

B ZaCetek izvrtine: zmanjSanje pomika je programirano kot v
moznosti V

m  Konec izvrtine: zmanj$anje od konéne tocke vrtanja — dolzina
reza — varnostna razdalja

DolzZina reza = konica svedra

Varnostna razdalja
Dodatne informacije: "Varnostna razdalja", Stran 347

Izvedba cikla:
1 Lastnosti primika:

B |zvrtina brez opisa konture: sveder se nahaja na zacetni tocki
(varnostna razdalja pred izvrtino)

® |zvrtina z opisom konture: sveder se v hitrem teku premakne
na zacetno tocko

B Moznost RB ni programirana: premakne se na varnostno
razdaljo

B Moznost RB je programirana: premakne se na polozaj RB in
potem na varnostno razdaljo

Navrtanje. ZmanjSanje pomika je odvisno od moznosti V
Vrtanje s hitrostjo pomika

Prevrtanje. ZmanjSanje pomika je odvisno od moznosti V
0dmik, odvisen od moznosti D v hitrem teku ali pomiku
Polozaj odmika:

B Moznost RB ni programirana: odmik na zacetno tocko
= Moznost RB je programirana: odmik na polozaj RB

OO ~WwDN

Y

20 HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart.Turn in DIN | 10/2022



Programiranje DIN | Cikli vrtanja

Navrtanje/spuscanje G72

Moznost G72 se uporablja za izvrtine z opisom konture (posamezna
izvrtina ali vzorec odprtine).

MozZnost G72 uporabite za naslednje aksialne in radialne funkcije
vrtanja s fiksnimi ali poganjanimi orodji:

= Navrtanje

. Grezenje

. Povrtavanje

® NC-navrtanje

= Centriranje

Parameter:

= ID: moznost Kontura vrtine — ime opisa izvrtine

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

= Referenca na konturo izvrtine (G49-, G300- ali G310-Geo)

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: povratek na zacetni polozaj
0z. na varnostno razdaljo; vrednost premera pri radialnih izvrtinah
in izvrtinah v ravnini YZ)

= E: Cas zadrzevanja za prosto rezanje na koncu izvrtine
(privzeto: 0)

= D: Vrsta povrat.
m O: hitri tek
= 1: pomik
= DF: Povratni pomik

m BS: moznost Zacet.elem.st. — Stevilka prve izvrtine vzorca, ki bo
obdelana

= BE: moznost Konec Elem. St. — $tevilka zadnje izvrtine vzorca, ki
bo obdelana

= H: moZnost Izklop zavore (1) (privzeto: 0)
= (: zavora vretena vklopljena
® 7:zavora vretena izklopljena

Izvedba cikla:

1V hitrem teku se odvisno od moznosti RB premakne na za¢etno
tocko:

= Moznost RB ni programirana: premakne se na varnostno
razdaljo

B Moznost RB je programirana: premakne se na polozaj RB in
potem na varnostno razdaljo

Izvede navrtanje z zmanjSanjem pomika (50 %)

V pomiku se premakne do konca izvrtine

Odmik, odvisen od moznosti D v hitrem teku ali pomiku
Polozaj odmika:

= Moznost RB ni programirana: odmik na zacetno tocko
® Moznost RB je programirana: odmik na polozaj RB

g~ wWwN

Vzorec odprtine: moznost NS kaze na konturo izvrtine, ne na
definicijo vzorca.
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Vrtanje navojev G73

Moznost G73 s fiksnimi ali poganjanimi orodji reze aksialne in
radialne navoje.

Parameter:

= ID: moznost Kontura vrtine — ime opisa izvrtine

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

= Referenca na konturo izvrtine (G49-, G300- ali G310-Geo)

® Brez vnosa: posamezna izvrtina brez opisa konture

XS: moznost Zacetna tocka radialne izvrtine (vrednost premera)
ZS: moznost Zacetna tocka aksialne izvrtine

XE: moznost Konéna tocka radialne izvrtine (vrednost premera)
ZE: moznost Konéna tocka aksialne izvrtine

K: moZnost Globina vrtanja (namesto XE in ZE)

F: Narasc. navoja (ima prednost pred opisom konture)

B: moznost Dolz. primika

S: moznost St.vrtlj.povr. (privzeto: &tevilo vrtljajev vrtanja navoja)

J: moznost Dolzina izvleka pri uporabi vpenjalnih kles¢ z
izravnavo dolzine (privzeto: 0)

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)

®E P:moznost Globina loma ostruzkov

® | moznost Razmak povrat.

= BS: moznost Zacet.elem.st. — Stevilka prve izvrtine vzorca, ki bo
obdelana

® BE: moZnost Konec Elem. St. — Stevilka zadnje izvrtine vzorca, ki
bo obdelana

= H: moznost Izklop zavore (1) (privzeto: 0)
= (: zavora vretena vklopljena
B 1:zavora vretena izklopljena

Zacetna tocka se doloci iz varnostne razdalje in moznosti
Dolz.primika B.

Kombinacije parametrov pri posamezni izvrtini brez opisa kontu-

re

XS, XE 1S, ZE
XS, K IS, K
XE K ZE K

Pritez.dolzina J: ta parameter uporabljajte pri vpenjalnih kles¢ah z
izravnavo dolzine. Cikel na podlagi globine navoja in programiranih
moznosti Naras€. navoja ter Pritez.dolzina izraCuna novo nazivno
narascanje. Nazivno narascanje je nekoliko manjSe od moznosti
Naras¢. navoja navojnega svedra. Pri ustvarjanju navoja bo sveder
za moznost Pritez.dolZzina izvleCen iz vpenjalne glave. S tem
postopkom dosezete daljSe zivljenjske dobe navojnih svedrov.
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6 B Vzorec odprtine: moznost NS kaze na konturo izvrtine,
ne na definicijo vzorca

m Posamezna izvrtina brez opisa konture: namesto tega
programirajte moznost XS ali ZS

B |zvrtina z opisom konture: ne programirajte moznosti XS,
ZS.

Tipka NC-ZAUSTAVITEV zaustavi vrtanje navoja
Tipka NC-ZACETEK nadaljuje postopek vrtanja navoja
Prednostna nastavitev sprememb hitrosti
Prednostna nastavitev vretena ne deluje

Pri nereguliranem pogonu orodja (brez dajalnika ROD) je
potrebna izravnalna vpenjalna glava

lzvedba cikla:
1V hitrem teku se premakne na zacetno tocko:

= Moznost RB ni programirana: premakne se na varnostno
razdaljo

B Moznost RB je programirana: premakne se na polozaj RB in
potem na varnostno razdaljo

2V pomiku se premakne na moznost Dolz.primika B
(sinhronizacija vretena in pogona pomika)

3 Reze navoj

4 Polozaj odmika:
B Moznost RB ni programirana: odmik na zacetno tocko
= Moznost RB je programirana: odmik na polozaj RB

0 Ce potek programa prekinete med ciklom vrtanja navojev,

se lahko z 0sjo Z ro¢no premaknete iz izvrtine. Krmiljenje
vreteno premakne skladno s premikom.

Ce je izbirni strojni parameter CfgBackTrack (St. 122000)

aktiven, morate po ro¢nem premiku potek programa
nadaljevati s pomocjo gumba Iskanje zace. niza.
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Cikel glob. vrtanja G74

Moznost G74 s fiksnimi ali poganjanimi orodji ustvari aksialne in
radialne izvrtine v vec stopnjah.

Parameter:

424

ID: moznost Kontura vrtine — ime opisa izvrtine

NS: moznost St. zaetnega niza konture — zacetek odseka
konture

= Referenca na konturo izvrtine (G49-, G300- ali G310-Geo)

® Brez vnosa: posamezna izvrtina brez opisa konture

XS: moznost Zacetna tocka radialne izvrtine (vrednost premera)
ZS: moznost Zacetna tocka aksialne izvrtine

XE: moznost Konéna tocka radialne izvrtine (vrednost premera)
ZE: moznost Konéna tocka aksialne izvrtine

K: moZnost Globina vrtanja (namesto XE in ZE)

P: moznost 1. vrtal.glob.

I: moZnost Reduc.vredn. (privzeto: 0)

B: moZnost Razmak povrat. (privzeto: na zacetni tocki izvrtine)

J: moZnost Najmanj. globina vrtanja (privzeto: 1/10 od P)

R: notranja moznost Varnostni razmak

A: moznost Navrt./prevrt. (privzeto: 0)

V: moznost Varianta prevrt. — zmanj$anje pomika 50 %
(privzeto: 0)

= 0: brez zmanjsSanja

® 1: na koncu vrtine

= 2: na zacetku vrtine

= 3: na zac. in koncu vrt.

RB: mozZnost Nivo povratka (privzeto: povratek na zacetni polozaj
0z. na varnostno razdaljo; vrednost premera pri radialnih izvrtinah
in izvrtinah v ravnini YZ)

E: Cas zadrzevanja za prosto rezanje na koncu izvrtine
(privzeto: 0)

D: Vrsta povrat.

® 0: hitri tek

= 1: pomik

DF: Povratni pomik

BS: moznost Zacet.elem.St. — Stevilka prve izvrtine vzorca, ki bo
obdelana

BE: moznost Konec Elem. St. — $tevilka zadnje izvrtine vzorca, ki
bo obdelana

H: moZnost Izklop zavore (1) (privzeto: 0)
® (: zavora vretena vklopljena
® 7:zavora vretena izklopljena

Programiranje DIN | Cikli vrtanja
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Primer: G74

Vrtanje

Kombinacije parametrov pri posamezni izvrtini brez opisa kontu-

re

XS, XE 1S, ZE
XS, K VAT
XE K ZE K

Cikel se uporablja za:

B posamezno izvrtino brez opisa konture

® jzvrtino z opisom konture (posamezna izvrtina ali vzorec
odprtine)

Prvi rez vrtanja se izvede z moznostjo 1. vrtal.glob. P. Pri

vsaki nadaljnji stopnji vrtanja se globina zmanj$a za moznost

Reduc.vredn. |, pri Cemer ne bo prislo do nedoseganja moznosti

min.vrtal.glob. J. Po vsakem rezu vrtanja se sveder pomakne nazaj

za moznost Razmak povrat. B 0z. nazaj na zacetno tocko izvrtine.

Ce je navedena notranja moznost Varnostni razmak R, bo prislo v

hitrem teku v izvrtini do pozicioniranja na to razdaljo.

ZmanjSanje pomika:
m Dvozlebni sveder in spiralni sveder s 180° vrtalnim kotom

B ZmanjSanja samo, Ce je programirana moznost Navrt./
prevrt. A

Drugi svedri

m  ZacCetek izvrtine: zmanjSanje pomika je programirano kot v
moznosti V

m Konec izvrtine: zmanj$anje od kon¢ne tocke vrtanja — dolzina
reza — varnostna razdalja

DolZina reza = konica svedra

Varnostna razdalja
Dodatne informacije: "Varnostna razdalja", Stran 347
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0 B Posamezna izvrtina brez opisa konture: namesto tega
programirajte moznost XS ali ZS

® |zvrtina z opisom konture: ne programirajte moznosti
XS, ZS

B Vzorec odprtine: moznost NS kaze na konturo izvrtine,
ne na definicijo vzorca

B Zmanjsanje pomika na koncu se izvede samo v zadnji
stopnji vrtanja

Izvedba cikla:
1 Lastnosti primika:

® |zvrtina brez opisa konture: sveder se nahaja na zacetni tocki
(varnostna razdalja pred izvrtino)

® |zvrtina z opisom konture: sveder se v hitrem teku premakne
na zacetno tocko

® Moznost RB ni programirana: premakne se na varnostno
razdaljo

B Moznost RB je programirana: premakne se na polozaj RB in
potem na varnostno razdaljo

Navrtanje. Zmanj$anje pomika je odvisno od moznosti V
Vrtanje s hitrostjo pomika

Prevrtanje. ZmanjSanje pomika je odvisno od moznosti V
Odmik, odvisen od moZznosti D v hitrem teku ali pomiku
Polozaj odmika:

B Moznost RB ni programirana: odmik na zacetno tocko
= Moznost RB je programirana: odmik na polozaj RB

o g ~WwN
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Vrtalno rezkanje G75

Moznost G75 s pomocjo rezkalnega orodja ustvari ali postrga
aksialne in radialne izvrtine ali vzorec vrtanja. S pomocjo rezkalnega
orodja lahko ustvarite tudi povrsinsko grezenje in povecate izvrtine.

Parameter:
= ID: moznost Kontura vrtine — ime opisa izvrtine

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

= Referenca na konturo izvrtine (G49-, G300-,G310-Geo, G71 ali
G73)

® Brez vnosa: posamezna izvrtina brez opisa konture

= 0O: moznosti Vrsta obdelovanja:

0: grobo rezkanje

1: fino rezkanje

2: grobo in fino rezkanje

3: postrganje
- moznost Globina rezk. (privzeto: globina iz opisa konture)
= P: moZnost maks.dostava (privzeto: rezkanje z primikom)

B U: moznost Faktor prekriv. — prekrivanje rezkalnih poti = U *
premer rezkarja (privzeto: 0,5)

® H: moznost Smer
= (Q: protitek
= 1:sotek

® |: moznost Predizmera X

= K moznost Predizmera Z

= F: moZnost Pot.nap.-dodaj. za globinski primik (privzeto: aktivni
pomik)

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: povratek na zacetni polozaj

0z. na varnostno razdaljo; vrednost premera pri radialnih izvrtinah
in izvrtinah v ravnini YZ)

= W: moznost Kot vboda v smeri primika
®  WB: moznost Premer vijacnice

]
o]

o Napotki za programiranje:
® Zavrtalno rezkanje se uporablja izklju¢no osi konture
(ICP) osiCaliosi Y.

= Moznost NS kaZe na konturo izvrtine, ne na definicijo
vzorca.

B Pri uporabi tega cikla z osjo C na povrSini plas¢a
nastanejo ovali v obliki lijaka in ne krogi. Krogi nastanejo
pri uporabi osi Y.

Dodatne informacije: "'Enota G75 vrtalno rezkanje, Y,
Stran 239

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

m  Upostevajte, da orodje pri prevelikem primiku poskoduje
tako sebe kot obdelovanec.
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Vrtalno rezkanje

o
=
3
)
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Izvedba cikla:
V hitrem teku se rezkalno orodje premakne na zacetno tocko

= Moznost RB ni programirana: premakne se na varnostno
razdaljo

B Moznost RB je programirana: premakne se na polozaj RB in
potem na varnostno razdaljo

Orodje rezka z navedenim pomikom naprej v vijacni liniji do
navedene globine vrtanja

Ko je globina vrtanja doseZena, se orodje po spiralnih poteh
premakne navzven do navedenega premera izvrtine

Orodje nazadnje rezka polni krog, da odstrani preostali material
Ponavlja 2...3, Ce se najvecji primik P ne sklada z globino vrtanja
Polozaj odmika:

®  Moznost RB ni programirana: odmik na zacetno tocko

® Moznost RB je programirana: odmik na polozaj RB

—

N

w
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Y
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Linearni vzorec, celo G743
Moznost G743 ustvari linearni vzorec vrtanja ali rezkanja z
enakomernimi razdaljami na Celni povrsini.

Ce ne navedete moznosti Konéna tocka ZE, potem bo uporabljen
cikel vrtanja in rezkanja naslednjega NC-niza.

S tem nacelom kombinirate opis vzorca s

= cikli vrtanja (G71, G74, G36)

m ciklom vrtanja z linearnim utorom (G791)

m ciklom rezkanja konture s prosto konturo (G793)
Parameter:

XK: mozZnost Zacetna tocka (kartezicno)

YK: moznost Zacetna tocka (kartezi¢no)

ZS: moznost Zacetna tocka vrtanja ali rezkanja

ZE: moznost Koncna tocka vrtanja ali rezkanja

X: moznost Za€etna tocka (polarno)

C: moznost Zacetni kot (kot, polaren)

A: moznost Kot vzorca (referenca: os XK)

I: moznost Kon¢na tocka vzorca (kartezi¢na)

li: moZnost Kon¢na tocka - razdalja vzorca (kartezi¢na)
J: moznost Konéna toc¢ka vzorca (kartezic¢na)

Ji: moznost Konéna tocka — razdalja vzorca (kartezi¢na)
R: moznost Razd. od prve/zadnje vrtine

Ri: moznost Dolzina — Inkr. razdalja

Q: Stevilo vrtin

Kombinacije parametrov za dolocanje zaCetne tocke in polozajev
vzorca:

B Zacetna toCka vzorca:
= XK YK

= X C

Polozaji vzorca:

= | JinQ

li,JiinQ

R AINQ
Ri,AiinQ

Primer: G743
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Primer: zaporedja ukazov

Enostaven vzorec vrtanja

Vzorec vrtanja z globokim vrtanjem

Vzorec rezkanja z linearnim utorom
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Moznost G745 na krogu ali kroznem loku na Celni povrsini ustvari
vzorec vrtanja ali rezkanja z enakomernimi razdaljami.

Ce ne navedete moznosti Konéna to¢ka ZE, potem bo uporabljen
cikel vrtanja in rezkanja naslednjega NC-niza.

S tem nacelom kombinirate opis vzorca s/z:

= cikli vrtanja (G71, G74, G36)

m ciklom vrtanja z linearnim utorom (G791)

m ciklom rezkanja konture s prosto konturo (G793)
Parameter:

XK: moznost Sredis¢.tocka (kartezi¢na)

YK: mozZnost Sredisc.tocka (kartezi¢na)

ZS: moznost Zaéetna tocka vrtanja ali rezkanja
ZE: moznost Konéna tocka vrtanja ali rezkanja
X: moznost Premer — Sredis¢.tocka (polarno)
C: moZnost Kot — Sredis¢.tocka (polarno)

K: moznost Premer — premer vzorca

A: moznost Zacetni kot — poloZaj prvega lika (referenca:
pozitivna os X; privzeto: 0°)

W: moznost Konéni kot — poloZaj zadnjega lika (referenca:
pozitivha os X; privzeto: 360°)

Wi: moznost Konéni kot — Kotni porast
Q: Stevilo vrtin

F Y
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= V: moznost Smer krogotoka (privzeto: Q)
m V=0, brez W: razdelitev polnega kroga
B V=0, zW:razdelitev na daljse krozne loke

® V=0, zWi: predznak Wi dolo¢a smer (Wi < O: v smeri urnega
kazalca)

®m V=1,zW:vsmeriurnega kazalca

m V =1,z Wi vsmeriurnega kazalca (predznak Wi je brez
pomena)

® V =2,z W:vnasprotni smeri urnega kazalca

=V =2,z Wi v nasprotni smeri urnega kazalca (predznak Wi je
brez pomena)

Kombinacije parametrov za doloCanje srediS¢a vzorca ali polozajev
vzorca:

® SrediSCe vzorca:
= XK, YK
m X C

® Polozaji vzorca:
= AWinQ
B AWiinQ

Enostaven vzorec vrtanja

Vzorec vrtanja z globokim vrtanjem

Vzorec rezkanja z linearnim utorom
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Linearni vzorec, plas¢ G744
Moznost G744 ustvari linearni vzorec vrtanja ali lika z enakomernimi
razdaljami na povrsini plasca.
Kombinacije parametrov za doloCanje zacCetne tocke ali polozajev
vzorca:
m Zacetna tocka vzorca: Z, C
m Polozaji vzorca:

E WinQ

= WiinQ
Ce ne navedete moznosti Konéna tocka XE, potem bo uporabljen
opis lika, cikel vrtanja ali rezkanja naslednjega NC-niza.

S tem nacelom kombinirate opis vzorca s/z:
= cikli vrtanja (G71, G74, G36)

= rezkanji (definicije lika G314, G315, G317)
Parameter:

® XS: moznost Zacetna tocka vrtanja ali rezkanja (vrednost
premera)

Z: Zacetna tocka vzorca (polarna)

XE: moznost Konéna tocka vrtanja ali rezkanja (vrednost
premera)

ZE: Kon¢na tocka vzorca (privzeto: Z)
C: moznost Zacetni kot (polaren)

W: moznosti Konéni kot vzorca (brez vnosa: izvrtine ali liki bodo
enakomerno razporejeni po obsegu)

Wi: moZnost Konéni kot — Kotni porast

Q: Stevilo vrtin

A: moznost Kot — kot polozaja vzorca

R: moznost Dolzina — razdalja med prvim in zadnjim poloZzajem
(referenca: potek na XS)

Ri: moznost Dolzina — razdalja do naslednjega polozaja
(referenca: potek na XS)

Primer: G744

F Y
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Primer: zaporedja ukazov

Enostaven vzorec vrtanja

Vzorec vrtanja z globokim vrtanjem

Vzorec rezkanja z linearnim utorom

Cirkularni vzorec, plas¢ G746
Moznost G746 na krogu ali kroznem loku na povrsini plas¢a ustvari
vzorec vrtanja ali lika z enakomernimi razdaljami.

Kombinacije parametrov za dolocanje srediS¢a vzorca ali polozajev
vzorca:

B SrediSCe vzorca: Z,C
m Polozaji vzorca:

B WinQ

= WiinQ

Ce ne navedete moznosti Konéna to¢ka XE, potem bo uporabljen
opis lika, cikel vrtanja ali rezkanja naslednjega NC-niza.

S tem nacelom kombinirate opis vzorca s/z:
= cikli vrtanja (G71, G74, G36)

= rezkanji (definicije lika G314, G315, G317)
Parameter:

m Z: moznost Sredis¢.tocka (polarna)

= C: moZnost Kot — sredisce (polaren)

® XS: moznost Zacetna tocka vrtanja ali rezkanja (vrednost
premera)

XE: moznost Konéna tocka vrtanja ali rezkanja (vrednost
premera)

K: moZnost Premer — premer vzorca

A: moznost Zacetni kot — polozaj prve izvrtine/lika

W: moznost Konéni kot — polozaj zadnje izvrtine ali lika
Wi: moZnost Konéni kot — Kotni porast

Q: Stevilo vrtin
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= V: moznost Smer krogotoka (privzeto: Q)
m V=0, brez W: razdelitev polnega kroga
B V=0, zW:razdelitev na daljse krozne loke

® V=0, zWi: predznak Wi dolo¢a smer (Wi < O: v smeri urnega
kazalca)

®m V=1,zW:vsmeriurnega kazalca

m V =1,z Wi vsmeriurnega kazalca (predznak Wi je brez
pomena)

® V =2,z W:vnasprotni smeri urnega kazalca

=V =2,z Wi v nasprotni smeri urnega kazalca (predznak Wi je
brez pomena)

Enostaven vzorec vrtanja

Vzorec vrtanja z globokim vrtanjem

Vzorec rezkanja z linearnim utorom
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Rezkanje navojev aksialno G799

Moznost G799 rezka navoj v obstojeco izvrtino.

Orodje pred priklicom moznosti G799 namestite na sredino izvrtine.
Cikel orodje znotraj izvrtine pozicionira na kon¢no tocko navoja.
Potem se orodje v moznosti Vpelj.radij R primakne in rezka navoj.
Pri tem orodje ob vsakem vrtljaju izvede primik za moznost Narasc.
navoja F. Potem se cikel orodja premakne na prosto in se vrne na
moznost Start.tocka Z. V parametru V programirate, ali bo navoj
rezkan v enem obhodu oz. pri orodjih z enim rezilom v ve¢ obhodih.

Parameter:

ID: moznost Kontura rezkanja — ime rezkalne konture

NS: moZnost Stevilka bloka konture — referenca na opis konture
I: Premer navoja

Z: moznost Start.tocka Z

K: moznost Globina navoja

R: moznost Polmer pri primiku

F: Narasc. navoja

J: Smer navoja:

= 0: desni navoj

= 1: levi navoj

H: Smer rezkanja
||
| |

0: protitek
1: sotek
V: Naéin rezkanja
= 0: En obhod — navoj bo rezkan s 360° vija¢no linijo

= 1: Prehod - navoj bo rezkan z ve¢ vijacnicami (orodje z enim
rezilom)

o Za cikel G799 uporabite rezkalna orodja za navoje.

Primer: G799
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6.23 UkazizaosC

Referencni premer G120
Moznost G120 dolo¢i moznost Referencni premer izvedene

Parameter:
= X: moznost Premer

Referencni premer

v
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3
]
a
@
—
N
o

Zamik nicelne tocke osi C G152

MozZnost G152 absolutno doloc¢a ni¢elno tocko osi C (referenca:
referen¢na tocka osi C). Nicelna tocka velja do konca programa.
Parameter:

B C: moznost Kot — polozaj vretena nove nicelne tocke osi C

Nicelna tocka osi C
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Normiranje osi C G153

Moznost G153 kot premika > 360° ali < 0° nastavi nazaj na kot med
0°in 360°, brez premika osi C.

Moznost G153 se uporablja samo za obdelavo povrsin
plasca. Na Celni povrsini se izvede samodejno normiranje
Modulo 360°.

Krajsa pot v CG154

Moznost G154 doloca, da se os C pri pozicioniranju premakne
optimirano glede na pot.
Parameter:

= H: moznost Vkl./Izkl. premika, optimiranega glede na potVkl./
Izkl.

= 0: IZKLJ.
= 1: VKLJ.

Primer: G154

Pot premika -10°
Pot premika +20°

Pot premika +340°
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6.24 Obdelava celnih in hrbtnih strani

Hitri tek na ¢elni/hrbtni strani G100

Moznost G100 se v hitrem teku po najkrajsi poti premakne na
moznost Koncna tocka.

Pri moznosti G100 z orodjem izvede raven premik.

Za pozicioniranje obdelovanca na dolo¢en kot uporabite
moznost G110.

Parameter:

X: moznost Koncna tocka (vrednost premera)
C: moznost Konéni kot

XK: mozZnost Konéna tocka (kartezicna)

YK: moznost Kon€na tocka (kartezi¢na)

Z: moznost Konéna tocka

Programiranje:
m X, C XK, YK, Z: absolutno, inkrementalno ali samodrzece
B Programirajte moznost X—C ali XK-YK

Hitri tek na ¢elni strani
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Linearno, ¢elna/hrbtna stran G101
Moznost G101 se v pomiku linearno premakne na moznost Koncna
tocka.

Parameter:

® X: moznost Konéna tocka (vrednost premera)
= C: moznost Konéni kot

= XK: moznost Konéna tocka (kartezi¢na)

= YK: moznost Konéna tocka (kartezi¢na)

m  Z: moznost Koncna tocka

Parameter za geometri¢ni opis (G80):

= AN: Kot do pozitivne osi XK

= BR: moznost Zaobl.rob/zaok. — doloca prehod do naslednjega
konturnega elementa
Programirajte teoreticno konc¢no tocko, ¢e navedete moznost
Zaobl.rob/zaok..

B brez vnosa: tangencialni prehod
= BR = 0: netangencialni prehod
= BR > 0: polmer zaokrozevanja
® BR < 0: Sirina posnetega roba

= Q: moznost Secisce ali Koncna tocka, ¢e pot seka krozni lok
(privzeto: 0)

= (: blizje presecisCe
B 1:oddaljeno presecisce

o Programiranje:

B X C XK YK, Z: absolutno, inkrementalno ali samodrzece
®  Programirajte moznost X—C ali XK-YK

o Parametre AN, BR in Q lahko uporabljate samo v
geometricnem opisu, ki je zaklju¢en z moznostjo G80 in bo
uporabljen za en cikel.
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Linearna pot na ¢elni strani

Primer: G101

Y
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Krozni lok na ¢elni/hrbtni strani G102/G103
Moznosti G102 in G103 se v pomiku cirkularno premakneta na
moznost Koncna tocka. Smer vrtenja najdete na sliki pomoci.
Parameter:

X: moznost Koncna tocka (vrednost premera)

C: moznost Konéni kot

XK: mozZnost Konéna tocka (kartezicna)

YK: moznost Konéna tocka (kartezi¢na)

R: Radij

I: moznost Sredisé.tocka (kartezi¢na)

J: mozZnost Sredis¢.tocka (kartezicna)

K: moZnost Sredisc.tocka pri moznostiH =2 ali 3 (v Z)

Z: moznost Konéna tocka

H: moznost Krozni nivo — obdelovalna ravnina (privzeto: 0)
= H=0ali1: obdelava v ravnini XY (¢elna povrsina)

B H=2:obdelavavravnini YZ

®m H=3:obdelava v ravnini XZ

Parameter za geometric¢ni opis (G80):

= AN: Kot do pozitivhe osi XK

= BR: moznost Zaobl.rob/zaok. — doloc¢a prehod do naslednjega
konturnega elementa

Programirajte teoreti¢no koncno tocko, ¢e navedete moznost
Zaobl.rob/zaok..

® brez vnosa: tangencialni prehod
® BR = 0: netangencialni prehod
m BR > 0: polmer zaokrozevanja
= BR < 0: Sirina posnetega roba

B Q: moznost Secisce ali Koncna tocka, Ce pot seka krozni lok
(privzeto: 0)

= (: blizje presecisce
® 7:oddaljeno presecisce

Parametre AN, BR in Q lahko uporabljate samo v
geometricnem opisu, ki je zaklju¢en z moznostjo G80 in bo
uporabljen za en cikel.
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Primer: G102, G103

Krozni lok

S programiranjem moznosti H=2 ali H=3 ustvarite linearne utore z
okroglim dnom.

Sredisce kroga dolocite pri:
B H=2:zmoznostjolinK
® H=3:zmoznostjoJinK

0 Programiranje:

X, C, XK, YK, Z: absolutno, inkrementalno ali samodrzece
I, J, K: absolutno ali inkrementalno

Programirajte moznost X-C ali XK-YK

Programirajte sredisce ali polmer

Pri polmeru: samo krozni loki <= 180° mozno

Koncna tocka v koordinatnem izhodiScu: programirajte
moznost XK=0 in YK=0

Y
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6.25 Obdelava povrsine plasca

Hitri tek na povrsini plaséa G110
Moznost G110 se v hitrem teku premakne na moznost Konéna
tocka.

Moznost G110 je priporocljiva za pozicioniranje osi C na dolocen kot
(programiranje: N.. G110 C...).

Parameter:
Z: moznost Konéna tocka
C: moznost Konéni kot

CY: moznost Konéna tocka kot mera poti (referenca: potek
plas¢a pri moZnosti Referenéni premer)

X: mozZnost Kon¢na tocka (vrednost premera)

Programiranje:
m Z C, CY: absolutno, inkrementalno ali samodrzece
B Programirajte moznost Z-C ali Z-CY
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Linear.plasc.povrs. G111

Moznost G111 se v pomiku linearno premakne na moznost Koncna
tocka.

Parameter:

m Z: moznost Koncna tocka

. C: moznost Konéni kot

= CY: moznost Konéna tocka kot mera poti (referenca: potek
plas¢a pri moznosti Referenéni premer)

= X: moznost Konéna tocka (vrednost premera)
Parameter za geometri¢ni opis (G80):
= AN: moznost Kot do pozitivne osi Z
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BR: moznost Zaobl.rob/zaok. — dolo¢a prehod do naslednjega
konturnega elementa

Programirajte teoreti¢no konc¢no tocko, ¢e navedete moznost
Zaobl.rob/zaok..

®  brez vnosa: tangencialni prehod
® BR = 0: netangencialni prehod
BR > 0: polmer zaokrozevanja
m BR < 0: Sirina posnetega roba

vevy

Q: moznost Secisce ali Kon€na tocka, Ce pot seka krozni lok
(privzeto: 0)

= (: blizje presecisce
® 7:oddaljeno presecisce

o Programiranje:

m Z C, CY: absolutno, inkrementalno ali samodrzece
B Programirajte moznost Z-C ali Z-CY

Parametre AN, BR in Q lahko uporabljate samo v
geometricnem opisu, ki je zaklju¢en z moznostjo G80 in bo
uporabljen za en cikel.

Linearna pot na povrsini plasca
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Krozni lok na povrsini plaséa G112/G113

Moznosti G112 in G113 se v pomiku cirkularno premakneta na
moznost Konéna tocka.

Parameter:

m Z: moznost Kon€na tocka

= C: moznost Konéni kot

= CY: moznost Konéna tocka kot mera poti (referenca: potek
plas¢a pri moznosti Referenéni premer)

R: Radij

K: Sredis¢.tocka (v Z)

J: moznost Sredis¢.tocka kot mera poti (referenca: izven
referencni premer povrsine plasca)

= W: moZnost SrediS¢.tocka — Kot (smer kota: glejte sliko pomo¢i)
= X: moznost Konéna tocka (vrednost premera)

Parameter za geometri¢ni opis (G80):

= AN: moznost Kot do pozitivne osi Z

= BR: moznost Zaobl.rob/zaok. — doloca prehod do naslednjega
konturnega elementa
Programirajte teoreticno koncno tocko, ¢e navedete moznost
Zaobl.rob/zaok..

B brez vnosa: tangencialni prehod
= BR = 0: netangencialni prehod
= BR > 0: polmer zaockrozevanja
® BR < 0: Sirina posnetega roba

= Q: moznost Secisce ali Koncna tocka, ¢e pot seka krozni lok
(privzeto: 0)

= (: blizje presecisCe
® 1:oddaljeno presecisce

o Parametre AN, BR in Q lahko uporabljate samo v
geometricnem opisu, ki je zakljuc¢en z moznostjo G80 in bo
uporabljen za en cikel.

o Programiranje:
|

Z, C, CY: absolutno, inkrementalno ali samodrzece
K, W, J: absolutno ali inkrementalno
Programirajte moznost Z-C ali Z-CY in K-J
Programirajte sredisce ali polmer

Pri polmeru: samo krozni loki <= 180° mozno
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Krozni lok
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6.26 Rezkalni cikli

Pregled rezkalnih ciklov

Moznost G791 Linerar. utor €el.pov.. Polozaj in dolzino utora
dolocite neposredno v ciklu; Sirina utora=premer rezkarja
Dodatne informacije: 'Linearni utor, ¢elo G791", Stran 449

Moznost G792 Linear. utor plasc.. Polozaj in dolzino utora
dolocite neposredno v ciklu; Sirina utora=premer rezkarja
Dodatne informacije: "Linearni utor, plas¢ G792", Stran 450

Moznost G793 Cikel rezk. kontur ¢elno. Opis konture se izvede
neposredno po cikly, ki je zaklju¢en z moznostjo G80 (cikel
zdruZljivosti MANUALplus 4110)

Dodatne informacije: "Cikel rezkanja kontur in likov na ¢elni
povrsini G793", Stran 4571

Moznost G794 Cikel rezk. kontur - plas¢. Opis konture se
izvede neposredno po ciklu, ki je zaklju¢en z moZnostjo G80 (cikel
zdruzljivosti MANUALplus 4110)

Dodatne informacije: 'Cikel rezkanja kontur in likov na povrsini
plas¢a G794", Stran 453

Moznost G797 Rezkan.povrsin.. Rezka like (krog, n-kot,
posamezne povrsine, konture) kot otok na ¢elni povrsini
Dodatne informacije: 'Rezkan.povrsin. Celna povrsina G797",
Stran 456

Moznost G798 Rezk.obrac.utor. Rezka navojni utor na povrsini
plasca; Sirina utora = premer rezkarja

Dodatne informacije: "Rezkanje navojnih utorov G798",

Stran 458

Moznost G840 Rezkanje konture. Rezka moznost ICP konture
in like. Pri zaprtih konturah se izvede rezkanje zunaj, znotraj ali na
konturi, pri odprtih konturah pa levo, desno ali na konturi. Moznost
G840 se uporablja na ¢elni povrsini in povrsini plasca

Dodatne informacije: "Rezkanje kontur G840", Stran 459
Moznost G845 Rezk.Zepov-strug.. Vrta zaprto moznost ICP
konture in like na ¢elni povrsSini in povrsini plasca

Dodatne informacije: "Rezk.zepov-strug. G845", Stran 468
MozZnost G846 Rezk.zZepov-ravnanje. Izvaja fino rezkanje zaprte
moznosti ICP konture in likov na ¢elni povrsSini in povrSini plasca
Dodatne informacije: "Rezk.Zzepov-ravnanje G846 (os V)",

Stran 659

G847 Vrtinceno rezkanje kontur. S pomocjo spiralnega
rezkanja izvrta odprto ali zaprto moznost ICP konture na celni
povrsini in povrsini plasca

Dodatne informacije: "Vrtinceno rezkanje kontur G847 ",
Stran 476

G848 Vrtinceno rezkanje zepov. S pomocjo spiralnega rezkanja
izvrta like ali vzorce likov na Celni povrsSini in povrsini plasca
Dodatne informacije: "VrtinCeno rezkanje zepov G848 *,

Stran 478
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Definicije kontur v obdelovalnem delu (liki):
= Celna povrsina
® G301 Linearni utor

Dodatne informacije: "Linearni utor na ¢elni/hrbtni strani
G301-Geo", Stran 315

® G302/G303 Cirkularni utor
Dodatne informacije: "Cirkularni utor na ¢elni/hrbtni strani
(G302-/G303-Geo’, Stran 316

= G304 Polni krog
Dodatne informacije: "Polni krog na Celni/hrbtni strani G304-
Geo', Stran 316

= G305 Pravokot.
Dodatne informacije: 'Pravokotnik na ¢elni/hrbtni strani
G305-Geo", Stran 317

® G307 Mnogokotnik
Dodatne informacije: "Mnogokotnik na ¢elni/hrbtni strani
G307-Geo", Stran 318

= Povrsina plasca

® G311 Linearni utor
Dodatne informacije: "Linearni utor na povrsini plas¢a G311-
Geo', Stran 323

® G312/G313 Cirkularni utor
Dodatne informacije: "Cirkularni utor na povrsini plas¢a
G312-/G313-Geo", Stran 324

= G314 Polni krog
Dodatne informacije: "Polni krog na povrsSini plas¢a G314-
Geo", Stran 324

® G315 Pravokot.
Dodatne informacije: "Pravokotnik, povrsina G315-Geo",
Stran 325

® G317 Mnogokotnik
Dodatne informacije: "Mnogokotnik na povrsini plas¢a G317-
Geo', Stran 326
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Linearni utor, ¢elo G791
Moznost G791 rezka utor od trenutnega polozaja orodja do

moznosti Konéna toéka. Sirina utora se sklada s premerom rezkarja.

Ne pride do izracuna nadmere.
Parameter:

X: moznost Premer - koncna toc¢ka utora (polarna)

C: moznost Konéni kot — konc¢na tocka utora (polarna, smer kota:

glejte sliko pomodi)

XK: mozZnost Konéna tocka (kartezicna)
YK: moznost Konéna tocka (kartezi¢na)
K: Dolzina

A: Kot — rotacijski kot

ZE: moznost Dno rezk.

ZS: moznost Zgor.rob rezk.

J: moznost Globina rezk.

® J>0:smer primika -Z

= J<0:smer primika +Z

P: moZnost maks.dostava (privzeto: rezkanje z primikom)

F: moZnost Pot.nap.-dodaj. za globinski primik (privzeto: aktivni
pomik)

Kombinacije parametrov pri definiciji koncne tocke: glejte sliko
Kombinacije parametrov pri definiciji rezkalne ravnine:

Moznost Dno rezk. ZE, Zgor.rob rezk. ZS
Moznost Dno rezk. ZE, Globina rezk. J
Moznost Zgor.rob rezk. ZS, Globina rezk. J
Moznost Dno rezk. ZE

o B Pred priklicom moznosti G791 vreteno zavrtite v zelen

polozaj kota

= Ce uporabite smer pozicioniranja vretena (brez osi C), bo
centri¢no glede na rotacijsko os ustvarjen aksialen utor

= Ce sta dologeni moznosti J ali ZS, potem cikel v
moznosti Z izvede primik na varnostno razdaljo in rezka
utor. Ce moznosti J in ZS nista dolo&eni, potem cikel
izvede rezkanje od trenutnega polozaja orodja

Primer: G791
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Linearni utor, plas¢ G792

Moznost G792 rezka utor od trenutnega polozaja orodja do
moznosti Kon€na tocka. Sirina utora se sklada s premerom rezkarja.
Ne pride do izracuna nadmere.

Parameter:

Z: moznost Kon¢na tocka

C. moznost Kon¢ni kot

K: Dolzina

A: Kot — rotacijski kot

XE: moznost Dno rezk.

XS: moznost Zgor. rob rezkanja

J: moznost Globina rezk.

= J>0: smer primika -X

B J<0:smer primika +X

P: moznost maks.dostava (privzeto: rezkanje z primikom)
F: mozZnost Pot.nap.-dodaj. za globinski primik (privzeto: aktivni
pomik)

Kombinacije parametrov pri definiciji kon¢ne toc¢ke: glejte sliko
Kombinacije parametrov pri definiciji rezkalne ravnine:

Dno rezk. XE, Zgor.rob rezk. XS

Dno rezk. XE, Globina rezk. J

Zgor.rob rezk. XS, Globina rezk. J

Dno rezk. XE

o m Pred priklicom moznosti G792 vreteno zavrtite v zelen
polozaj kota

= Ce uporabite smer pozicioniranja vretena (brez osi C), bo
vzporedno glede na os Z ustvarjen radialen utor

= (e sta dolo¢eni moznosti J ali XS, potem cikel v
moznosti X izvede primik na varnostno razdaljo in rezka
utor. Ce moznosti J in XS nista dolo¢eni, potem cikel
izvede rezkanje od trenutnega polozaja orodja

Primer: G792

Y

50 HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart.Turn in DIN | 10/2022



Programiranje DIN | Rezkalni cikli

Cikel rezkanja kontur in likov na celni povrsini G793
MozZnost G793 rezka like ali proste konture (odprte ali zaprte).
Moznosti G793 sledi:

= ik, ki bo rezkan, z:

= definicijo konture (G301/G307)
Dodatne informacije: "Konture Celne/hrbtne strani®, Stran 313

m zakljuckom rezkalne konture (G80)

® prosta kontura z:
m  zacetno tocko rezkalne konture (G100)
m rezkalno konturo (G101, G102, G103)
m zakljuckom rezkalne konture (G80)

Uporabite raje opis konture z moznostjo ICP v
geometricnem delu programa in cikle G840, G845 in G846.

Parameter:
B 7S: moznost Zgor.rob rezk.
® ZE: moznost Dno rezk.
= P: moZnost maks.dostava (privzeto: rezkanje z primikom)
= U: moznost Faktor prekriv. — rezkanje kontur in Zepov (privzeto:
0)
= U = 0: rezkanje kontur
= U > 0: rezkanje Zepov — najmanj$e mozno prekrivanje
rezkalnih poti = U * Premer rezkarja
® R Vpelj.radij (privzeto: 0)
® R =0: konturni element bo premaknjen neposredno; primik na
priblizevalno tocko nad rezkalno ravnino — potem navpicen
globinski primik
m R > 0:rezkalo premakne lok vboda/umika, ki je tangencialno
priklju¢en na konturni element

B R < 0: pri notranjih kotih: rezkalo premakne lok vboda/umika, ki
je tangencialno priklju¢en na konturni element

B R <0 prizunanjih kotih: dolzina linearnega elementa
vboda/umika; konturni element je primaknjen/odmaknjen
tangencialno

® | Predizm., vzpor. s kont.

B K moznost Predizmera Z

= F: moZnost Pot.nap.-dodaj. za globinski primik (privzeto: aktivni
pomik)

m E: Reduc. potisk naprej za cirkularne elemente (privzeto: aktiven

pomik)

H: Smer rezkanja

® O: protitek

= 1: sotek
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= Q: moznost Tip cikla (privzeto: 0) — pomen je odvisen od
moznosti U

= Rezkanje kontur (U = 0)

Q = 0: srediSCe rezkarja na kontur

Q = 1, zaprta kontura: notranje rezkanje

Q =1, odprta kontura: levo v smeri obdelave
Q = 2, zaprta kontura: zunanje rezkanje

Q = 2, odprta kontura: desno v smeri obdelave

Q = 3, odprta kontura, polozaj rezkanja je odvisen od H in
smeri vrtenja rezkarja — glejte sliko pomoci

m Rezkanje Zzepov (U = 0)

Q = 0: od znotraj navzven
Q = 1: od zunaj navznoter

= O: Grobo/fino rezkanje
= 0: grobo rezkanje
= 1: fino rezkanje

m  Globina rezkanja: cikel izracuna globino zgornjega roba

rezkanja in dna rezkanja — ob upostevanju nadmer
Kompenzacija rezkalnega polmera: bo izvedena (razen
pri rezkanju kontur z moznostjo Q=0)
Primik in odmik: pri zaprtih konturah je tocka lotanja
polozaja orodja na prvi konturni element polozaj primika
in odmika. Ce lota ni mogoce izvesti, potem je zaCetna
toCka prvega elementa polozaj primika in odmika. Ali
bo primik izveden neposredno ali v loku, dolocite pri
rezkanju kontur in finem rezkanju (rezkanje Zepov) s
primi¢nim polmerom
Nadmere G57/G58 so upostevane, ¢e nadmeri |, K nista
programirani:
B G57:nadmerav smeri X, Z
B G58: nadmera premakne konturo, ki bo rezkana, pri
® notranjem rezkanju in zaprti konturi: navznoter
B zunanjem rezkanju in zaprti konturi: navzven
®  odprti konturi in moznosti Q = 1: v smeri obdelave
levo

®  odprti konturi in moznosti Q = 2: v smeri obdelave
desno
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Cikel rezkanja kontur in likov na povrsini plasca G794

MozZnost G794 rezka like ali proste konture (odprte ali zaprte).
Moznosti G794 sledi:
m ik, ki bo rezkan, z:

m definicijo konture (G311/G317)
Dodatne informacije: "Kontura povrSine plas¢a’, Stran 321

m zaklju¢kom opisa konture (G80)
® prosta kontura z:
® zacetno tocko (G110)
m opisom konture (G111, G112, G113)
m  zakljuckom rezkalne konture (G80)

Uporabite raje opis konture z moznostjo ICP v
geometricnem delu programa in cikle G840, G845 in G846.

Parameter:
B XS: moznost Zgor. rob rezkanja
®m XE: moznost Dno rezk.
= P: moZnost maks.dostava (privzeto: rezkanje z primikom)
®  U: moznost Faktor prekriv. — rezkanje kontur in Zepov (privzeto:
0)
® U = 0: rezkanje kontur
= U > 0: rezkanje Zepov — najmanj$e mozno prekrivanje
rezkalnih poti = U * Premer rezkarja
= R Vpelj.radij (privzeto: 0)
® R =0: konturni element bo premaknjen neposredno; primik na
priblizevalno tocko nad rezkalno ravnino — potem navpicen
globinski primik
m R > 0:rezkalo premakne lok vboda/umika, ki je tangencialno
priklju¢en na konturni element

® R <0 pri notranjih kotih: rezkalo premakne lok vboda/umika, ki
je tangencialno priklju¢en na konturni element

B R <0 prizunanjih kotih: dolzina linearnega elementa
vboda/umika; konturni element je primaknjen/odmaknjen
tangencialno

= K Predizm., vzpor. s kont.

B |: moznost Predizmera X

= F: moZnost Pot.nap.-dodaj. za globinski primik (privzeto: aktivni
pomik)

® E:Reduc. potisk naprej za cirkularne elemente (privzeto: aktiven

pomik)

H: Smer rezkanja

® O: protitek

= 1: sotek
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m Q: moznost Tip cikla (privzeto: 0) — pomen je odvisen od
moznosti U

= Rezkanje kontur (U = 0)

Q = 0: srediSCe rezkarja na kontur

Q =1, zaprta kontura: notranje rezkanje

Q =1, odprta kontura: levo v smeri obdelave
Q = 2, zaprta kontura: zunanje rezkanje

Q = 2, odprta kontura: desno v smeri obdelave

Q = 3, odprta kontura, polozaj rezkanja je odvisen od H in
smeri vrtenja rezkarja — glejte sliko pomoci

m Rezkanje Zzepov (U = 0)

Q = 0: od znotraj navzven
Q = 1: od zunaj navznoter

= O: Grobo/fino rezkanje
m 0: grobo rezkanje
= 1: fino rezkanje

Primer: G794

Y
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0 ® Globina rezkanja: cikel izracuna globino zgornjega roba
rezkanja in dna rezkanja — ob upostevanju nadmer

m  Kompenzacija rezkalnega polmera: bo izvedena (razen
pri rezkanju kontur z moznostjo Q=0)

B Primik in odmik: pri zaprtih konturah je tocka lotanja
polozaja orodja na prvi konturni element polozaj primika
in odmika. Ce lota ni mogoce izvesti, potem je zaCetna
toCka prvega elementa polozaj primika in odmika. Ali
bo primik izveden neposredno ali v loku, dologite pri
rezkanju kontur in finem rezkanju (rezkanje Zepov) s
primi¢nim polmerom

® Nadmere G57/G58 so upostevane, e nadmeri I, K nista
programirani:

m G57:nadmera v smeri X, Z
®  G58: nadmera premakne konturo, ki bo rezkana, pri

notranjem rezkanju in zaprti konturi: navznoter
zunanjem rezkanju in zaprti konturi: navzven

odprti konturi in moznosti Q = 1: v smeri obdelave
levo

odprti konturi in moznosti Q = 2: v smeri obdelave
desno
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Rezkan.povrsin. Celna povrsina G797

Moznost G797 odvisno od moznosti Q rezka povrsine, mnogokotnik
ali v ukazu po moznosti G797 dolocen lik.

Parameter:

456

ID: moznost Kontura rezkanja — ime rezkalne konture

NS: moznost St. zaetnega niza konture — zacetek odseka
konture

® | jki: Stevilka niza lika

® Prosta zaprta kontura: konturni element (ne zacetna tocka)

X: moznost Omej.prem.

ZS: moznost Zgor.rob rezk.

ZE: moznost Dno rezk.

B: Sirina/velikost kljuca

Odpade pri moznosti Q = 0: dolo¢a material, ki ostane. Pri sodem

Stevilu povrSin lahko moznost B alternativno programirate k
moznosti V.

= Q-=1:B = preostala debelina

= Q>=2:B=klju¢na sirina

V: mozZnost DolZina roba (odpade pri mozZnosti Q=0)

R: moZnost Zaobl.rob/zaok. (privzeto: 0)

A: moZnost Kot nagiba odpade pri mozZnosti Q = 0 (referenca:

glejte sliko pomodi)

Q: moznost Stevilo povrsin (privzeto: 0; obmogje: 0 <= Q <= 127)

m Q= 0: moznosti G797 sledi opis lika (G301.. G307, G80) ali
zaprta opis konture (G100, G101-G103, G80)

Q =1: ena povrsina
Q = 2: dve za 180° zamaknjeni povrsini
Q = 3: trikotnik
Q = 4: pravokotnik, kvadrat
Q > 4: mnogokotnik
- moznost maks.dostava (privzeto: rezkanje z primikom)

U: moznost Faktor prekriv. — prekrivanje rezkalnih poti = U *
premer rezkarja (privzeto: 0,5)

I: Predizm., vzpor. s kont.

K: moznost Predizmera Z

F: moZnost Pot.nap.-dodaj. za globinski primik (privzeto: aktivni
pomik)

E: Reduc. potisk naprej za cirkularne elemente (privzeto: aktiven
pomik)

H: Smer rezkanja

= 0: grobo rezkanje

= 1: fino rezkanje

O: Grobo/fino rezkanje

= 0: grobo rezkanje

= 1: fino rezkanje

J: Smer rezkanja

= 0: enosmerno

® 1: dvosmerno

0
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Programiranije:

m Cikel izracuna globino rezkanja iz moznosti ZS in ZE -
ob upostevanju nadmer

® Povrsine in liki, ki jin dolocite z mozZnostjo G797 (Q>0),
se nahajajo simetri¢no glede na sredino. V naslednjem
ukazu dolocen lik se lahko nahaja izven sredine

Moznosti G797 QO .. sledi:
m ik, ki bo rezkan, z:

= definicijo konture (G301/G307)
Dodatne informacije: "Konture Celne/hrbtne strani’, Stran 313

m zaklju¢kom opisa konture (G80)

® prosta kontura z:
m zacetno tocko rezkalne konture (G100)
m rezkalno konturo (G101, G102, G103)
m  zakljuctkom rezkalne konture (G80)
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Rezkanje navojnih utorov G798

Moznost G798 rezka navojni utor od trenutnega polozaja orodja do
moznosti Kon¢na tocka X, Z. Sirina utora se sklada s premerom
rezkarja.

Parameter:

X: moznost Koncna tocka (vrednost premera)

Z: moznost Konéna tocka

C: moznost Startni kot

F: Narasc. navoja

m F pozitivno: desni navoj

B F negativno: levi navoj

P: Dolz. primika — rampa na zacetku utora

K: Izhodna dolZina — rampa na koncu utora

U: Globina navoja

I: maks.dostava

E: moZnost Reduc.vredn. za zmanjsanje primika (privzeto: 1)
D: Stevilo hodov

Primik:

= Prvi primik se izvede z moznostjo maks.dostava I.

B Nadaljnje primike krmiljenje izracuna na naslednji nacin: trenutni
primik =1*(1 - (n—1)*E)

(n: n - te primik)

Zmanj$anje primika se izvede do >= 0,5 mm. Potem je vsak
primik izveden z 0,5 mm.

o Navojni utor je mogocCe rezkati izklju¢no zunaj.
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Rezkanje kontur G840

G840 - osnove

Moznost G840 rezka ali postrga odprte ali zaprte konture (like ali
proste konture).

Strategija potapljanja: odvisno od rezkarja izberite eno od naslednjih

strategij:

= Navpic¢no potapljanje: cikel se premakne na zacetno tocko, se
potopi in rezka konturo

® DolocCite polozaj, izvedite predvrtanje, rezkanje. Obdelava se
izvede v korakih:

®  Zamenjajte sveder

m Polozaje predvrtanja doloCite z moznostjo G840 A1 ..
B |zvedite predvrtanje z moznostjo G71 NF..
|

Priklicite cikel G840 AO ... Cikel se pozicionira nad polozaj
predvrtanja, se potopi in rezka konturo

®  Predvrtanje, rezkanje. Obdelava se izvede v korakih:
B |zvedite predvrtanje z moznostjo G71 ..

m  Rezkar namestite nad izvrtino. Prikli¢ite cikel G840 AO ... Cikel
se potopi in rezka konturo ali odsek konture

Ce je rezkalna kontura sestavljena iz ve¢ odsekov, potem moznost
G840 pri predvrtanju in rezkanju uposteva vsa obmocja konture.
Priklicite moznost G840 AO .. loceno za vsak odsek, Ce polozaje
predvrtanja odlocite brez moznosti G840 A1 ...

Nadmera: nadmera G58 premakne konturo, ki bo rezkana v smer, ki
je dolocena z moznostjo Tip cikla Q;

m  Notranje rezkanje: zaprta kontura: izvede premik navznoter
®  Zunanje rezkanje: zaprta kontura: izvede premik navzven

B QOdprta kontura: odvisno od moznosti Q izvede premik v levo ali
desno

o ® Primoznosti Q = 0 nadmere ne bodo upostevane

B Nadmera G57 in negativha nadmera G58 ne bosta
uposStevani
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G840 - dolocanje polozaja predvrtanja

Moznost G840 A1 .. doloCi polozaje predvrtanja in jih shrani pod
referenco, ki je navedena v moznosti NF. Programirajte samo
parametre, ki so navedeni v naslednji preglednici.

Oglejte si tudi:
= G840 - osnove
Dodatne informacije: "G840 — osnove", Stran 459

® G840 - rezkanje
Dodatne informacije: 'G840 — rezkanje', Stran 462

Parameter:
= Q: moznost Tip cikla — mesto rezkanja
®  Qdprta kontura — pri prekrivanjih moznost Q doloca, ali bo

obdelano prvo obmodje (od zacetne tocke) ali celotna kontura {F | {a=1]
m Q= 0:srediSCe rezkarja na konturi (poloZaj predvrtanja =

zacCetna tocka) _ %:E
= Q= 1:obdelava levo od konture — pri prekrivanjih 2 i

upostevajte samo prvo obmocje konture

® Q= 2: obdelava desno od konture — pri prekrivanjih
upoStevajte samo prvo obmocje konture

= Q= 3:nidovoljeno
®m Q= 4: obdelava levo od konture — pri prekrivanjih
upostevajte celotno konturo

B Q= 5:obdelava desno od konture — pri prekrivanjih
uposStevajte celotno konturo

®  Zaprta kontura

® Q= 0: srediSce rezkarja na konturi (poloZaj predvrtanja =
zacCetna tocka)

® Q= 1:notranje rezkanje
® Q=2:zunanje rezkanje
= Q= 3.5: nidovoljeno
= ID: moznost Kontura rezkanja — ime rezkalne konture

= NS: moZnost St. zacetnega niza konture — zacetek odseka
konture

m | iki: Stevilka niza lika
® Prosta zaprta kontura: konturni element (ne zacetna tocka)
m  Qdprta kontura: prvi konturni element (ne zacetna tocka)
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= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

® |iki, prosta zaprta kontura: brez vnosa

B QOdprta kontura: zadnji konturni element

m Kontura je sestavljena iz enega elementa:
® Brez vnosa: obdelava v smeri konture

B Programirana moznost NS = NE: obdelava v nasprotni
smeri konture

= D: moznost Zacet.elem.st.

Smer opisa konture pri likih poteka v nasprotni smeri urnega
kazalca.

Prvi konturni element pri likih:
= Cirkularni utor: vecji krozni lok
m  Polni krog: zgornji polkrog

B Pravokotniki, mnogokotniki in linearni utor: kot polozaja kaze
na prvi konturni element

= V: moznost Konec Elem. St.

= A: moznost Potek (Rezkan=0/VrtPol=1)

® NF: moznost Oznaka poloZaja — referenca, pod katero cikel
shrani polozaje predvrtanja (obmodje: 1-127)

= WB: moznost Premer pri dodelavi

Moznosti D in V programirate, da obdelate dele lika.

o m Priizracunu polozajev predvrtanja cikel uposteva
premer aktivnega orodja. Zato pred priklicom moznosti
G840 A1 .. zamenjajte sveder
B Pri dolo¢anju polozajev predvrtanja in rezkanju
programirajte nadmere

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Funkcija G840 brez vprasanja prepiSe polozaje predvrtanja, ki
so morda shranjeni pod moznostjo Oznaka polozaja NF. Pri
naslednjih obdelavah obstaja nevarnost trkal

> Pri programiranju pazite na vedenje funkcije G840
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G840 - rezkanje

Na smer rezkanja in kompenzacijo polmera rezkarja (FRK) vplivate
z moznostjo Tip cikla Q, smerjo poteka rezkanja H in smerjo vrtenja
rezkarja. Programirajte samo parametre, ki so navedeni v naslednji
preglednici.
Oglejte si tudi:
= G840 — osnove

Dodatne informacije: "G840 — osnove", Stran 459

® G840 - dolocanje polozajev predvrtanja
Dodatne informacije: "G840 — dolocanje poloZaja predvrtanja”,
Stran 460

Parameter:
= Q: moznost Tip cikla — mesto rezkanja

®  Qdprta kontura — pri prekrivanjih moznost Q doloca, ali bo
obdelano prvo obmodje (od zacetne tocke) ali celotna kontura

m Q=0:srediSCe rezkarja na konturi (poloZaj predvrtanja =
zacCetna tocka)

= Q= 1:obdelava levo od konture — pri prekrivanjih
upostevajte samo prvo obmocje konture

® Q= 2: obdelava desno od konture — pri prekrivanjih
uposStevajte samo prvo obmocje konture

= Q= 3:nidovoljeno
m Q= 4: obdelava levo od konture — pri prekrivanjih
upostevajte celotno konturo

B Q= 5:obdelava desno od konture — pri prekrivanjih
uposStevajte celotno konturo

®  Zaprta kontura

® Q= 0: srediSce rezkarja na konturi (poloZaj predvrtanja =
zacCetna tocka)

® Q= 1:notranje rezkanje
® Q=2:zunanje rezkanje
= Q= 3.5: nidovoljeno
= ID: moznost Kontura rezkanja — ime rezkalne konture

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka {NF | {a=6]
konture
= Liki: tevilka niza lika -0 -

m Prosta zaprta kontura: konturni element (ne zacetna tocka)
m  Qdprta kontura: prvi konturni element (ne zacetna tocka)

e = ]
4 <|omn
‘: [ = s |
B |iki, prosta zaprta kontura: brez vnosa . -

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

®  QOdprta kontura: zadnji konturni element
m Kontura je sestavljena iz enega elementa:
B Brez vnosa: obdelava v smeri konture

®  Programirana moznost NS = NE: obdelava v nasprotni
smeri konture

462 HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart.Turn in DIN | 10/2022



Programiranje DIN | Rezkalni cikli

= BF: moZnost Obd. oblikovne el. (privzeto: 0)
Obdelava posnetega roba/zaokrozevanja

0: brez obdelovanja

1: na zacetku

2: na koncu

3: na zacetku in koncu

Moznost 4: le posn. rob/zaoblj. bo obdelana — ne osnovni
element (pogoj: obseg konture z elementom)

:Smer rezkanja
0: protitek
1: sotek
® | maks.dostava
= F: moZnost Pot.nap.-dodaj. za globinski primik (privzeto: aktivni
pomik)
® E:Reduc. potisk naprej za cirkularne elemente (privzeto: aktiven
pomik)
= R: Vpelj.radij (privzeto: 0)

B R =0: konturni element bo premaknjen neposredno; primik
na priblizevalno tocko nad rezkalno ravnino, potem navpicen
globinski primik

® R > 0: rezkar premakne lok vboda/umika, ki je tangencialno

priklju¢en na konturni element

® R <0 pri notranjih kotih: rezkar premakne lok vboda/umika, ki
je tangencialno priklju¢en na konturni element

® R <0 pri zunanjih kotih: konturni element je primaknjen/
odmaknjen tangencialno linearno

® P: moZnost Globina rezk. (privzeto: globina iz opisa konture)

®  XS: mozZnost Zgor.rob rezk. Povrsina plas¢a (zamenja
referencno ravnino iz opisa konture)

® ZS: moznost Zgor.rob rezk. Celna povrsina (zamenja referenéno
ravnino iz opisa konture)

= RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)

= Celna ali hrbtna stran: polozaj odmika v smeri Z

® PovrSina plasca: polozaj odmika v smeri X (vrednost premera)
® D:moznost Zacet.elem.st.

Smer opisa konture pri likih poteka v nasprotni smeri urnega
kazalca.

Prvi konturni element pri likih:
m Cirkularni utor: vecji krozni lok
= Polni krog: zgornji polkrog

B Pravokotniki, mnogokotniki in linearni utor: kot polozaja kaze
na prvi konturni element

[
= I
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V: moznost Konec Elem. St.

A: moznost Potek (Rezkan=0/VrtPol=1)

NF: moZnost Oznaka polozaja — referenca, pod katero cikel

shrani polozaje predvrtanja (obmocdje: 1-127)

= 0: moznost Lastnosti vboda (privzeto: 0)

= 0O = 0: navpictno potapljanje

B O =1:s predvrtanjem

®  Moznost NF je programirana: cikel rezkar pozicionira nad

prvi polozaj predvrtanja, ki je shranjen v moznosti NF, se
potopi in rezka prvi odsek. Po potrebi cikel pozicionira

rezkar na naslednji polozaj predvrtanja in obdela naslednji
odsek itn.

= Moznost NF ni programirana: rezkar se potopi na
trenutnem poloZzaju in rezka odsek. To obdelavo po potrebi
ponovite za naslednjo obdelavo itn.

Primik in odmik: pri zaprtih konturah je tocka lotanja polozaja
orodja na prvi konturni element polozaj primika in odmika. Ce lota
ni mogoce izvesti, potem je zaCetna tocka prvega elementa polozaj
primika in odmika. Pri likih z moznostima D in V izberite element
primika in odmika.

Izvedba cikla:
1 Zacetni polozaj (X, Z, C) je poloZaj pred ciklom
2 lIzracuna primik globin rezkanja
3 Se premakne na varnostno razdaljo:
= Primoznosti O = 0: izvede premik za prvo globino rezkanja
B Primoznosti O = 1: izvede potapljanje za prvo globino rezkanja
4 Rezka konturo
5 Primik:
B Pri odprtih konturah in utorih s Sirino utora = premer rezkarja:
izvede premik za naslednjo globino rezkanja in se potopi za

naslednjo globino rezkanja ter rezka konturo v obratnem
vrstnem redu

B Pri zaprtih konturah in utorih: se dvigne za varnostno razdaljo,
izvede premik in primik za naslednjo globino rezkanja in se
potopi za naslednjo globino rezkanja

6 Ponavlja 4...5, dokler ni dokoncano rezkanje celotne konture
7 Se odmakne v skladu z moznostjo Nivo povratka RB

Na smer rezkanja in kompenzacijo polmera rezkarja (FRK) vplivate
s tipom cikla Q, smerjo poteka rezkanja H in smerjo vrtenja
rezkarja. Programirajte samo parametre, ki so navedeni v naslednji
preglednici.
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Rezkanje kontur G840
Vrsta cikla Smer rezkanja Smer vrtenja orodja FRK Izvedba
Kontura (Q = 0) - Mx03 -
Kontura - Mx03 - 3
=)
Kontura - Mx04 - 2
Kontura - Mx04 -
znotraj (Q =1) Protitek (H = 0) Mx03 desno
==
znotraj Protitek (H = 0) Mx04 levo
znotraj Sotek (H=1) Mx03 levo
|-G
znotraj Sotek (H=1) Mx04 desno
[y
zungj (Q=2 Protitek (H=0 Mx03 desno &)
j(Q=2) (H=0) -
zunaj Protitek (H=10 Mx04 levo 5
J (H=0) .
zunaj Sotek (H=1 Mx03 levo 5
| "
zunaj Sotek (H=1 Mx04 desno )
J H=1) .
Kontura (Q = 0) - Mx03 - p
Kontura - Mx04 - b,
desno (Q = 3) Protitek (H = 0) Mx03 desno
:5})‘
levo (Q=3) Protitek (H = 0) Mx04 levo &
levo (Q = 3) Sotek (H=1) Mx03 levo -
desno (Q = 3) Sotek (H=T1) Mx04 desno
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G840 - postrganje

Moznost G840 izvede postrganje, Ce programirate moznost
Sir.zaob.roba B. Ce so pri konturi prisotna prekrivanja, potem z
moznostjo Tip cikla Q dolocite, ali bo obdelano prvo obmocdje (od
zacetne tocke) ali celotna kontura. Programirajte samo parametre, ki
so navedeni v naslednji preglednici.

Parameter:
= Q: moznost Tip cikla — mesto rezkanja

®  Qdprta kontura — pri prekrivanjih moznost Q doloca, ali bo
obdelano prvo obmodje (od zacetne tocke) ali celotna kontura

m Q=0:srediSCe rezkarja na konturi (poloZaj predvrtanja =
zacCetna tocka)

= Q= 1:obdelava levo od konture — pri prekrivanjih
upostevajte samo prvo obmocje konture

® Q= 2: obdelava desno od konture — pri prekrivanjih
upoStevajte samo prvo obmocje konture

= Q= 3:nidovoljeno
m Q= 4: obdelava levo od konture — pri prekrivanjih
upostevajte celotno konturo

B Q= 5:obdelava desno od konture — pri prekrivanjih
uposStevajte celotno konturo

®  Zaprta kontura

® Q= 0: srediSce rezkarja na konturi (poloZaj predvrtanja =
zacCetna tocka)

® Q= 1:notranje rezkanje
® Q=2:zunanje rezkanje
= Q= 3.5: nidovoljeno
= ID: moznost Kontura rezkanja — ime rezkalne konture

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture

m | iki: Stevilka niza lika
® Prosta zaprta kontura: konturni element (ne zacetna tocka)
m  Qdprta kontura: prvi konturni element (ne zacetna tocka)

= NE: moznost St. konénega bloka Kontura — konec odseka
konture

B |iki, prosta zaprta kontura: brez vnosa

®  QOdprta kontura: zadnji konturni element

m Kontura je sestavljena iz enega elementa:
B Brez vnosa: obdelava v smeri konture

®  Programirana moznost NS = NE: obdelava v nasprotni
smeri konture

m E:Reduc. potisk naprej za cirkularne elemente (privzeto: aktiven
pomik)
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R: Vpelj.radij (privzeto: 0)

= R =0: konturni element bo premaknjen neposredno; primik
na priblizevalno to¢ko nad rezkalno ravnino, potem navpicen
globinski primik

® R > 0: rezkar premakne lok vboda/umika, ki je tangencialno
priklju¢en na konturni element

m R <0 prinotranjih kotih: rezkar premakne lok vboda/umika, ki
je tangencialno priklju¢en na konturni element

® R <0 pri zunanjih kotih: konturni element je primaknjen/
odmaknjen tangencialno linearno

P: moznost Obdelovalna globina (je navedena negativno)

XS: moZnost Zgor.rob rezk. Povrsina plas¢a (zamenja
referencno ravnino iz opisa konture)

ZS: moznost Zgor.rob rezk. Celna povrsina (zamenja referencno
ravnino iz opisa konture)

RB: moznost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni polozaj)
= Celna ali hrbtna stran: polozaj odmika v smeri Z
® Povrsina plas¢a: poloZaj odmika v smeri X (vrednost premera)

J: moznost Obdelov.premer
Pri odprtih konturah se iz programirane konture in moznosti J
izraCuna kontura, ki bo postrgana.

B Moznost J je programirana: cikel postrga vse strani utora

®  Moznost J ni programirana: orodje za postrganje mora biti
tako Siroko, da v enem prehodu postrgate obe strani utora

D: moznost Zacet.elem.st.
V: moznost Konec Elem. St.
A: moznost Potek (Rezkan=0/VrtPol=1)

Primik in odmik: pri zaprtih konturah je tocka lotanja polozaja
orodja na prvi konturni element polozaj primika in odmika. Ce lota
ni mogoce izvesti, potem je zaCetna tocka prvega elementa polozaj
primika in odmika. Pri likih z moznostima D in V izberite element
primika in odmika.

|zvedba cikla:

1
2
3

Zacetni polozaj (X, Z, C) je poloZaj pred ciklom

Izvede premik na varnostno razdaljo in primik na globino rezkanja
Rezkanje:

= Moznost J ni programirana: rezka programirano konturo

B Moznost J je programirana, odprta kontura: izracuna in rezka
novo konturo

Se odmakne v skladu z moznostjo Nivo povratka RB
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Rezk.zepov-strug. G845

G845 - osnove

Moznost G845 izvede grobo rezkanje zaprtih kontur.

Odvisno od rezkarja izberite eno od naslednjih strategij potapljanja:

= Navpic¢no potapljanje

® Potapljanje na predvrtani polozaj

= Nihajoce ali vijatno spuscanje

Za potapljanje na predvrtani polozaj imate naslednje moznosti:

B Dolocite polozaj, vrtanje, rezkanje — obdelava se izvede v korakih:
®  Zamenjajte sveder

m Polozaje predvrtanja doloCite z moznostjo G845 A1 .. ali z
moznostjo A2 polozaj predvrtanja nastavite v sredino lika

B |zvedite predvrtanje z moznostjo G71 NF..

= Priklicite cikel G845 AO ... Cikel se pozicionira nad polozaj
predvrtanja, se potopi in rezka zep

= Vrtanje, rezkanje — obdelava se izvede v korakih:
® 7 moznostjo G71 .. izvedite predvrtanje znotraj Zzepa

m Rezkar pozicionirajte nad izvrtino in priklicite moznost G845
AO ... Cikel se potopi in rezka odsek

o Dolociti je treba parametra O = 1 in NF.

Ce je Zep sestavljen iz ve& odsekov, potem moznost G845 pri
predvrtanju in rezkanju uposteva vsa obmocja zepa. PrikliCite
moznost G845 AO .. loCeno za vsak odsek, Ce polozaje predvrtanja
odlocite brez moznosti G845 A1 ...

Moznost G845 uposteva naslednje nadmere:
® G57:nadmeravsmeri X, Z
= G58: ekvidistantna nadmera v rezkalni ravnini

Pri dolo¢anju polozajev predvrtanja in rezkanju
programirajte nadmere.
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G845 - dolocanje polozaja predvrtanja

Moznost G845 A1 .. doloCi polozaje predvrtanja in jih shrani pod
referenco, ki je navedena v moznosti NF. Cikel pri izracunu poloZaja
predvrtanja upoSteva premer aktivnega orodja. Zato pred priklicom
moznosti G845 A1 .. zamenjajte sveder. Programirajte samo
parametre, ki so navedeni v naslednji preglednici.

Oglejte si tudi:
= G845 - osnove
Dodatne informacije: "G845 — osnove', Stran 468

® G845 - rezkanje
Dodatne informacije: 'G845 — rezkanje", Stran 470

Parameter:
= ID: mozZnost Kontura rezkanja — ime rezkalne konture

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture

m | iki: Stevilka niza lika
= Prosta zaprta kontura: konturni element (ne zacetna tocka)
® B: moZnost Globina rezk. (privzeto: globina iz opisa konture)

®  XS: moznost Zgor.rob rezk. Povrsina plasc¢a (zamenja
referenc¢no ravnino iz opisa konture)

= ZS: moznost Zgor.rob rezk. Celna povr§ina (zamenja referenéno
ravnino iz opisa konture)

® |: moznost Predizmera X p—
® K moznost Predizmera Z
= Q: mozZnost Smer obdelave (privzeto: 0)
® 0: od znotraj navzven
= 1: od zunaj navznoter
= A: Potek
= 0: rezkanje
= 1: dolo€. pol. predvrtanja
= 2: Pol. predvrt. fig. sredina
= NF: moznost Oznaka poloZaja — referenca, pod katero cikel
shrani polozaje predvrtanja (obmocje: 1-127)
= WB: moznost DolZina vboda — premer rezkalnega orodja

YK
8

o B Moznost G845 prepise polozaje predvrtanja, ki so Se
vedno shranjeni pod referenco NF
m  Parameter WB se uporablja tako pri dolo¢anju polozajev
predvrtanja kot pri rezkanju. Pri dolo¢anju polozajev
predvrtanja moznost WB opisuje premer rezkalnega
orodja
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G845 - rezkanje

Na smer rezkanja vplivate z moznostjo H, smerjo obdelave Q
in smerjo vrtenja rezkarja. Programirajte samo parametre, ki so
navedeni v naslednji preglednici.

Oglejte si tudi:

= G845 — osnove
Dodatne informacije: "G845 — osnove', Stran 468

® G845 — dolocanje polozaje predvrtanja
Dodatne informacije: "G845 — dolocanje poloZaja predvrtanja”,
Stran 469

Parameter:
= ID: mozZnost Kontura rezkanja — ime rezkalne konture

= NS: moznost St. zacetnega niza konture — zagetek odseka
konture

m Liki: Stevilka niza lika

= Prosta zaprta kontura: konturni element (ne zacetna tocka)
® B: moZnost Globina rezk. (privzeto: globina iz opisa konture)
® P: moznost maks.dostava (privzeto: rezkanje z primikom)

m XS: moznost Zgor.rob rezk. Povrsina plas¢a (zamenja
referencno ravnino iz opisa konture)

= ZS: moznost Zgor.rob rezk. Celna povréina (zamenja referenéno
ravnino iz opisa konture)

= |: moznost Predizmera X
= K moznost Predizmera Z

B U: moznost Faktor prekriv. — dolocCa prekrivanje rezkalnih poti
(privzeto: 0,5) (obmocje: 0 — 0,99)
Prekrivanje = U * Premer rezkarja

= V: moznost Faktor preliva (pri obdelavi osi C nima funkcije)
= H: Smer rezkanja
= O: protitek
= 1: sotek
= F: moznost Pot.nap.-dodaj. za globinski primik (privzeto: aktivni
pomik)
m E: Reduc. potisk naprej za cirkularne elemente (privzeto: aktiven
pomik)
= FP: Dovajalni primik na nivoju za primik na naslednjo pot
rezkanja
= RB: mozZnost Nivo povratka (privzeto: nazaj na zacetni poloZaj)
= Celna ali hrbtna stran: polozaj odmika v smeri Z
® Povrsina plas¢a: poloZaj odmika v smeri X (vrednost premera)
= Q: mozZnost Smer obdelave (privzeto: 0)
® 0: od znotraj navzven
= 1: od zunaj navznoter
= A: Potek
® 0: rezkanje
= 1: dolo€. pol. predvrtanja
= 2: Pol. predvrt. fig. sredina
= NF: moznost Oznaka poloZaja — referenca, pod katero cikel
shrani polozaje predvrtanja (obmocje: 1-127)
m  O: moZnost Lastnosti vboda (privzeto: 0)

470 HEIDENHAIN | Uporabniski priro¢nik Programiranje smart.Turn in DIN | 10/2022



Programiranje DIN | Rezkalni cikli

m 0O =0 (navpi¢no potapljanje): cikel se premakne na zacetno
tocCko, se potopi s pomikom in potem rezka zep
= 0 =1 (potapljanje na predvrtanem poloZaju):
B Moznost NF je programirana: cikel rezkar pozicionira nad
prvi polozaj predvrtanja, se potopi in rezka prvi odsek.
Po potrebi cikel pozicionira rezkar na naslednji polozaj
predvrtanja in obdela naslednje obmocje itn.

= Moznost NF ni programirana: cikel se potopi na trenutnem
polozaju in rezka obmocje. Po potrebi cikel pozicionira
rezkar na naslednji poloZaj predvrtanja in obdela naslednje
obmogje itn.
® 0 =2 ali 3 (vijatno potapljanje): rezkar se potopi pod kotom W
in rezka polne kroge s premerom WB. Cim je globina rezkanja
P doseZena, se cikel preklopi na plansko rezkanje

B 0O =2 -roc¢no: cikel se potopi na trenutnem polozaju in
obdela obmodje, ki je dosegljivo iz tega polozaja
®m 0 =3 - samodejno: cikel izratuna polozaj potapljanja, se
potopi in obdela to obmocje. Potapljanje se, Ce je mozno,
zakljuci na zacetni tocki prve poti rezkanja. Ce je Zep
sestavljen iz ve€¢ obmocij, potem cikel zaporedoma obdela
vsa obmocja
®m 0 =4ali 5 (nihajoce, linearno potapljanje): rezkar se potopi
pod kotom W in rezka linearno pot dolzine WB. Kot polozaja
doloCite v moznosti WE. Potem cikel rezka to pot v obratni
smeri. Cim je globina rezkanja P dosezena, se cikel preklopi na
plansko rezkanje
B 0O =4 -roc¢no: cikel se potopi na trenutnem polozaju in
obdela obmocje, ki je dosegljivo iz tega polozaja
®m 0 =5 - samodejno: cikel izratuna polozaj potapljanja, se
potopi in obdela to obmocje. Potapljanje se, Ce je mozno,
zakljuci na zacetni tocki prve poti rezkanja. Ce je Zep
sestavljen iz ve€¢ obmocij, potem cikel zaporedoma obdela
vsa obmodja. Polozaj potapljanja bo na naslednji nacin
doloc¢en glede na lik in moznost Q;
= QO (od znotraj navzven):
® linearni utor, pravokotnik, mnogokotnik: referencna
tocCka lika
Krog: sredis¢e kroga
cirkularni utor, prosta kontura: zacetna tocka najbolj
notranje poti rezkanja

= Q1 (od zunaj navznoter):
|
| |
|

linearni utor: zacetna toc¢ka utora
cirkularni utor, krog: ne bo obdelan

pravokotnik, mnogokotnik: zacetna tocka prvega
linearnega elementa

® prosta kontura: zaCetna tocka prvega linearnega
elementa (prisoten mora biti najmanj en linearni
element)
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®m 0 =6ali 7 (nihajoce, cirkularno potapljanje): rezkar se potopi
pod kotom potapljanja W in rezka 90° krozni lok. Potem

cikel rezka to pot v obratni smeri. Cim je globina rezkanja P
dosezena, se cikel preklopi na plansko rezkanje. Moznost WE
doloca sredino loka, moznost WB pa polmer

0 = 6 — ro¢no: polozaj orodja se sklada s srediScem
kroznega loka. Rezar se premakne na zacetek loka in se
potopi

0 =7 — samodejno (dovoljeno samo za cirkularni utor in
krog): cikel poloZaj potapljanja izracuna glede na moznost

® QO (od znotraj navzven):

m cirkularni utor: krozni lok se nahaja na polmeru
ukrivljenosti utora

B krog: ni dovoljen

® Q1 (od zunaj navznoter): cirkularni utor, krog: krozni lok
se nahaja na zunanji poti rezkanja

= W: moznost Kot vboda v smeri primika
B WE: moznost Kot polozaja poti rezkanja ali kroznega loka
Navezna os:
= Celna ali hrbtna stran: pozitivna os XK
B Povrsina pladca: pozitivna os Z
Privzeta vrednost kota polozaja, odvisna od moznosti O:
= 0=4WE=0°
B O=5in

linearni utor, pravokotnik, mnogokotnik: WE = kot polozaja
lika

cirkularni utor, krog: WE = 0°

prosta kontura in moznost QO (od znotraj navzven): WE =
0°

prosta kontura in moznost Q1 (od zunaj navznoter): kot
polozaja zaCetnega elementa

= WB: moznost Premer pri dodelavi (privzeto: 1,5 * premer
rezkarja)

Pri smeri obdelave Q = 1 (od zunaj navznoter) upostevajte:

Kontura se mora zaceti z linearnim elementom

Ce je zaCetni element < WB, bo moznost WB skrajsana
na dolzino zaCetnega elementa

Dolzina zaCetnega elementa ne sme znasati manj kot
1,5-kratnik polmera rezkarja

Izvedba cikla:

1 Zacetni polozaj (X, Z, C) je polozaj pred ciklom

2 lzraGuna razporeditev reza (primik rezkalnih ravnin, primik globin
rezkanja); izracuna poloZaje potapljanja in poti potapljanja pri
nihajoc