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1.1 O tejto prirucke

Bezpeénostné pokyny

ReSpektujte vSetky bezpecnostné pokyny uvedené v tejto
dokumentacii a v dokumentacii od vyrobcu vasho strojal
Bezpec€nostné pokyny upozoriiuju na rizika spojené so
zaobchadzanim so softvérom a pristrojmi. Taktiez poskytuju
tipy, ako sa im vyhnuat. Su klasifikované na zaklade vaznosti
nebezpeclenstva a rozdelené do nasledujucich skupin:

ANEBEZPECENSTVO

Nebezpeéenstvo signalizuje ohrozenie osbb. Pokial
nebudete dodrziavat’ pokyny, ako sa vyhnat ohrozeniu, bude
toto ohrozenie s uréitost'ou viest’ k smrti alebo t'azkym
zraneniam.

Vystraha signalizuje ohrozenie os6b. Pokial nebudete
dodrziavat pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu, bude toto
ohrozenie pravdepodobne viest’ k smrti alebo tazkym
zraneniam.

A OPATRNE

Opatrne signalizuje ohrozenie osdb. Pokial nebudete dodrziavat
pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu, bude toto ohrozenie
pravdepodobne viest’ k Fahkym zraneniam.

UPOZORNENIE

Upozornenie signalizuje ohrozenie predmetov alebo udajov.
Pokial nebudete dodrziavat pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu,
bude toto ohrozenie pravdepodobne viest’ k vechym Skodam.

Poradie informacii v ramci bezpe¢nostnych pokynov

VSetky bezpe€nostné pokyny obsahuju nasledujice Styri odseky:
= vystrazné slovo upozorfiuje na zavaznost nebezpeclenstva,

® druh a zdroj nebezpeclenstva,

m  dbsledky nereSpektovania nebezpecéenstva, napr. ,Pri
nasledujucom obrabani hrozi nebezpelenstvo kolizie,

® Unik — opatrenia na odvratenie nebezpedenstva,

Zaklady | O tejto prirucke
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Informaéné pokyny.

ResSpektujte informacné pokyny uvedené v tomto navode s cielom
zaistit bezchybné a efektivne nasadenie softvéru.
V tomto navode najdete nasledujice informacné pokyny:

o Informaény symbol oznaluje nejaky tip.
Tip Vam poskytne ddlezité dodatoéné alebo dopliujuce
informacie.

@ Tento symbol vas upozorfiuje, aby ste dodrziavali
bezpecnostné pokyny vyrobcu stroja. Symbol odkazuje
na funkcie zavislé od daného stroja. Mozné rizika pre
obsluhu a stroj su opisané v prirucke stroja.

@ Symbol knihy oznacuje krizovy odkaz na externu
dokumentaciu, napr. dokumentaciu od vyrobcu vasho
stroja alebo tretich stran.

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového Skriatka?

UstaviCne sa pre vas snazime zlepSovat nasu dokumentaciu.
Pomdézte nam s tym a oznamte nam, ¢o by ste si Zelali zmenit, na
nasledujucu e-mailovu adresu:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Typ ovladania, softvér a funkcie

Tato prirucka opisuje funkcie programovania, ktoré su
v ovladaniach k dispozicii od nasledujucich Cisiel softvéru NC.

Typ ovladania C. NC softvéru
TNC 620 817600-08
TNC 620 E 817601-08
TNC 620 Programovacie miesto 817605-08

Identifikacné pismeno E oznacuje exportnu verziu ovladania.
Exportna verzia neobsahuje nasledujuci volitelny softvér, resp. iba
v oklieStenej podobe:

®  Advanced Function Set 2 (moznost €. 9) s obmedzenim na 4-
osovu interpolaciu

® KinematicsComp (moznost €. 52)

Vyrobca stroja prispésobi vyuzitelny rozsah vykonu ovladania

prisludnému stroju pomocou strojovych parametrov. Preto su v tejto

prirucke opisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii na kazdom

ovladani.

Funkcie ovladania, ktoré nie su k dispozicii na vSetkych strojoch, su
napr.:

® Meranie nastrojas TT

Informacie o skuto€nom rozsahu funkcii stroja vam na poziadanie
poskytne vyrobca daného stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spolo¢nost HEIDENHAIN ponukaju
kurzy programovania ovladani HEIDENHAIN. V zaujme dékladného

oboznamenia sa s funkciami ovladania odpori¢ame absolvovat
tieto kurzy.

@ Priru¢ka pouzivatela:
VSetky funkcie cyklov, ktoré nie su spojené s Meracie
cykly, opisuje priru¢ka pouzivatela Programovanie
obrabacich cyklov. Ak potrebujete tuto prirucku,
obratte sa na spolo¢nost HEIDENHAIN.

ID pouzivatelskej priruCky Programovanie obrabacich
cyklov: 1303427-xx

@ Priru¢ka pouzivatela:
VSetky funkcie ovladania, ktoré nesuvisia s cyklami,
sU popisané v pouzivatelskej priru¢ke TNC 620. Ak
potrebujete tuto prirucku, obratte sa na spoloCnost
HEIDENHAIN.

ID pouzivatelska priru¢ka Nekddované programovanie:
1096883-xx

ID pouzivatelska priru¢ka programovania DIN/ISO:
1096887-xx.

ID pouzivatelska priruCka Nastavovanie, testovanie a
spracovanie NC programov: 1263172-xx

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Volitelny softvér

TNC 620 obsahuje rézny volitelny softvér, ktory mdze vas vyrobca stroja aktivovat samostatne. MoZnosti zahffiaju

nizSie uvedené funkcie:

Pridavna os (moznost’ #0 a moznost’ #1)

Pridavna os Pridavné regula&né okruhy 1 a 2

Advanced Function Set 1 (moznost’ #8)

Rozsirené funkcie skupina 1 Obrabanie na otoénom stole:

obrysy na rozvinutom valci
Posuv v mm/min.

Prepoéty suradnic:
Natocenie roviny obrabania

Advanced Function Set 2 (moznost’ #9)

Rozsirené funkcie skupina 2 3D obrabanie:

Export podlieha schvaleniu m
|

Korekcia nastroja 3D pomocou vektora normaly plochy

Zmena polohy otoénej hlavy pomocou elektronického ruéného
kolesa pocas priebehu programu;

poloha hrotu nastroja zostava nezmenena (TCPM = Tool Center
Point Management)

UdrzZanie nastroja kolmo k obrysu
Korekcia polomeru nastroja zvislo k smeru nastroja
Manualny posun v aktivnom systéme osi nastroja

Interpolacia:
Priamka vo > 4 osiach (export podlieha schvaleniu)

Touch Probe Functions (moznost’ €. 17)

Funkcie snimacieho systému Cykly snimacieho systému:

HEIDENHAIN DNC (moznost’ #18)

Komunikacia s externymi PC aplikaciami prostrednictvom komponentu

Kompenzacia Sikmej polohy v automatickej prevadzke

Vlozenie vztazného bodu v prevadzkovom rezime Ruc€ny rezim
Zadanie vztaZzného bodu automatickej prevadzky

Automatické premeranie obrobkov

Automatické premeranie nastrojov

COM
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Funkcie pokrocilého programovania (moznost’ #19)

Rozsirené funkcie programovania

Vol'né programovanie obrysu FK:

Programovanie v popisnom dialégu HEIDENHAIN s grafickou podporou
pre obrobky nekétované podla NC

Obrabacie cykly:

= Hibkové vftanie, vystruhovanie, vyvrtavanie, zahlbovanie,
centrovanie

B Frézovanie vnutornych a vonkajsich zavitov

= Frézovanie pravouhlych a kruhovych vyrezov a vy&nelkov

= Riadkovanie rovnych a Sikmouhlych pléch

B Frézovanie priamych a kruhovych drazok

® Bodovy raster na kruhu a Ciarach

= Priebeh obrysu, vyrez obrysu, obrysova drazka trochoidialna

= Gravirovanie

B moznost integrovat cykly vyrobcu (Specialne vyrobcom stroja
vytvorené cykly obrabania)

Advanced graphic features (moznost’ #20)

Rozsirené grafické funkcie

Grafika testovania a obrabania:
= Pddorys

. Zobrazenie v troch rovinach

® 3D-zobrazenie

Advanced Function Set 3 (moznost’ #21)

Rozsirené funkcie skupina 3

Pallet Managment (moznost’ €. 22)

Sprava paliet

24

Korektura nastroja:

M120: Vopred vypocitat polomerom korigovany obrys az do 99 blokov
NC (LOOK AHEAD)

3D obrabanie:

M118: Prekryté polohovanie ru¢nym oto€nym kolieskom pocas priebehu
programu

Obrabanie obrobkov v lubovolnom poradi
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CAD Import (moznost’ €. 42)

CAD Import = Podporuje formaty DXF, STEP a IGES
= Prevzatie obrysov a bodovych rastrov
. Komfortné uréovanie vztazného bodu
® Graficky vyber usekov obrysov z dialégovych programov v
nekédovanom texte
KinematicsOpt (moznost’ #48)
Optimalizacia kinematiky stroja = UloZit/obnovit' aktivnu kinematiku

B Preskusat aktivnu kinematiku
B Optimalizovat aktivnu kinematiku

OPC UA NC Server 1 az 6 (moznosti ¢. 56 az ¢. 61)

Standardizované rozhranie Softvér OPC UA NC Server poskytuje Standardizované rozhranie (OPC
UA) na externy pristup k udajom a funkciam ovladania

S tymto volitelnym softvérom mézete vytvorit az Sest paralelnych klient-
skych spojeni
Extended Tool Management (moznost’ #93)

Rozsirena sprava nastrojov Na baze aplikacie Python

Remote Desktop Manager (moznost’ #133)

Dialkové ovladanie externych B OS Windows na externom pocitadi
pocitacov m Integracia do pouzivatelského rozhrania ovladania

State Reporting Interface — SRI (moznost’ €. 137)

Pristupy Http na stav ovladania = Nacitanie ¢asov zmien stavov
= Nacitanie aktivnych programov NC

Cross Talk Compensation — CTC (moznost’ #141)

Kompenzacia zdruzenia osi B Zaznamenanie dynamicky podmienenej odchylky polohy spdsobenej
akceleraciami osi

m Kompenzdcia TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (moznost’ #142)

Adaptivna regulacia polohy = Uprava regulaénych parametrov v zavislosti od polohy osi v
pracovnom priestore

= Uprava regulaénych parametrov v zavislosti od rychlosti alebo
akceleracie osi
Load Adaptive Control — LAC (moznost’ #143)

Adaptivna regulacia zat'aze B Automatické ur€enie rozmerov obrobku a trecich sil

» Uprava regulaénych parametrov v zavislosti od aktualnej hmotnosti
obrobku
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Active Chatter Control — ACC (moznost’ €. 145)

Aktivne potlacenie chvenia Plnoautomaticka funkcia na eliminovanie stép po chveni poc¢as obraba-
nia

Machine Vibration Control — MVC (moznost’ €. 146)

Timenie vibracii pre stroje TImenie vibracii stroja na vylepSenie povrchu obrobku pomocou funkcii:
= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

Batch Process Manager (moznost’ €. 154)

Batch Process Manager Planovanie vyrobnych zadani

Component Monitoring (moznost’ ¢. 155)

Monitorovanie komponentov bez Monitorovanie pretazenia konfigurovanych komponentov stroja
externej senzoriky

Mozn. Contour Milling (moznost’ €. 167)

Optimalizované obrysové cykly Cykly na vyrobu vyrezov a ostrovéekov frézovanim frézou s jednym
ostrim

Dalsie dostupné moznosti

@ Spolocnost HEIDENHAIN ponuka dalSie hardvérové
rozSirenia a softvérové moznosti, ktoré moze
konfigurovat a implementovat vyluéne vas vyrobca
stroja. Sem patri napr. Funkéna bezpecnost FS.
Dalsie informacie najdete v dokumentécii vasho vyrobcu
stroja alebo v prospekte Moznosti a prislusenstvo.

ID: 827222-xx

Stav vyvoja (inovované funkcie)

Okrem volitelného softvéru budu dalSie hlavné vyvinuté softvéry
ovladania spravované pomocou funkcii upgrade, tzv. Feature
Content Level (angl. termin pre stav vyvoja). Funkcie podliehajuce
FCL vam po doru€eni aktualizacie softvéru do vasho ovladania nie
su k dispozicii.

o Po zaobstarani nového stroja mate k dispozicii vSetky
inovované funkcie bez nakladov navyse.

Inovované funkcie su oznacené v priruc¢ke ako FCL n, priCom n
oznacuje priebezné Cislo stavu vyvoja.
Funkcie FCL mézZete natrvalo aktivovat’ ¢iselnym kédom, ktory je

mozné si zakupit. Na tento ucel sa spojte s vyrobcom stroja alebo
so spolo¢nostou HEIDENHAIN.

Predpokladané miesto pouzitia

Ovladanie zodpoveda triede A podla EN 55022 a je uréené hlavne
na prevadzku v priemyselnych oblastiach.
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Pravne upozornenie

Riadiaci softvér obsahuje softvér Open Source, ktorého pouzitie
upravuju osobitné podmienky pouzivania. Tieto podmienky
pouzivania platia prednostne.

Dalsie informacie najdete v riadeni takto:

» Stlacte tlacidlo MOD na otvorenie dialdgového okna Nastavenia
a informacia

» V dialdgovom okne zvolte Zadanie klicového cisla

> Stlaéte softvérové tlagidlo LICENCNE UPOZORNENIAalebo
vyberte priamo v dialégovom okne Nastavenia a informacia,
Vseobecna informacia — polozku Informacia o licencii

Riadiaci softvér obsahuje aj binarnu kniznicu softvéru OPC UA
spolo¢nosti Softing Industrial Automation GmbH. Pre fiu platia
dodato¢ne a prednostne podmienky pouzivania dohodnuté medzi
spolo¢nostou HEIDENHAIN a spolo¢nostou Softing Industrial
Automation GmbH.

Pri pouzivani servera OPC UA NC alebo servera DNC mézete
ovplyvnit reakcie ovladania. Pred produktivhym pouzivanim
tychto rozhrani sa preto uistite, Ze ovladanie mozno aj nadalej
prevadzkovat bez chybnych funkcii alebo poklesov vykonu. Za
vykonavanie testov systému je zodpovedny tvorca softvéru, ktory
tieto komunikac&né rozhrania pouZziva.
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Volitel'né parametre

Spoloénost HEIDENHAIN neustale vyvija rozsiahly balik cyklov,
preto mézu byt pri kaZzdom vydani nového softvéru dostupné

aj nové parametre Q pre cykly. Pri tychto parametroch Q ide o
volitelné parametre, pri starSich verziach softvéru este neboli
uplne dostupné. V ramci cyklu sa vZzdy nachadzaju na konci
definicie daného cyklu. To, ktoré volitelné parametre Q boli pridané
do tohto softvéru, je uvedené v prehlade "Nové a upravené
funkcie cyklov softvéru 81760x-08". M6Zete sami rozhodnut, &i
chcete volitefné parametre Q definovat alebo vymazat pomocou
tlacidla NO ENT. Mozete tiez prevziat nastavenu Standardnu
hodnotu. Ak ste omylom odstranili volitefny parameter Q alebo ak
chcete po aktualizacii softvéru rozsirit cykly v svojich existujucich
NC programoch, mézZete volitelné parametre Q doplnit’ do cyklov aj
dodato&ne. Postup je opisany v nasledujucej ¢asti.

Postupuijte nasledovne:

» Vyvolanie definicie cyklov

» Stla€ajte Sipku doprava, kym sa nezobrazia nové parametre Q
» Prevezmite zaznamenanu Standardnu hodnotu

alebo

» Zapiste hodnotu

» Ak chcete prevziat novy parameter Q, zatvorte menu dalSim
stlaCenim tlacidla so Sipkou doprava alebo tla€idla END
» Ak nechcete prevziat novy parameter Q, stlacte tlacidlo NO ENT
Kompatibilita
NC programy vytvorené na starSich verziach systémov na riadenie
drahy posuvu znacky HEIDENHAIN (od modelu TNC 150 B) je
mozné zvacsa vykonat od tejto novej verzie softvéru zariadeni TNC
620. Aj ked k existujucim cyklom pribudli nové volitelné parametre
("Volitelné parametre"), mézete spravidla nadalej vykonavat aj
vase starSie NC programy. Je to mozné vdaka ulozenej predvolenegj
(Default) hodnote. Ak chcete naopak v starSom type riadenia
vykonat' NC program, ktory bol naprogramovany v softvéri novsej
verzie, mbzete prisluSné volitelné parametre Q odstranit z definicie
cyklu tlaCidlom NO ENT. Tym sa dosiahne zodpovedajuca spatna
kompatibilita NC programu. Ak bloky NC obsahuju neplatné
prvky, ovladanie ich pri otvarani suboru oznaci ako ERROR bloky
(chybné).

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Nové a upravené funkcie cyklov softvéru 81760x-08

@ Prehlad novych a zmenenych softvérovych funkcii

Dalsie informécie o predchadzajucej verzii softvéru

najdete v doplfiujucej dokumentécii Prehl'ad novych a
zmenenych softvérovych funkcii. Ak potrebujete tuto
dokumentaciu, obratte sa na spolo¢nost HEIDENHAIN.

ID: 1322094-xx

Pouzivatel'ska priru¢ka Programovanie obrabacich cyklov:
Nové funkcie:

Cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY (DIN/ISO: G277, moznost &.
167)

Pomocou tohto cyklu ovladanie odihli obrysy, ktoré boli v
poslednom kroku definované, vyhrubované alebo obrobené
nacisto pomocou dalSich cyklov OCM.

Cyklus 1271 OCM OBDLZNIK (DIN/ISO: G1271, moznost ¢. 167)

Pomocou tohto cyklu mézete definovat obdiznik, ktory mézete
pouzit' v spojeni s dalSimi cyklami OCM ako vyrez, ostrovéek
alebo na obmedzenie rovinného frézovania.

Cyklus 1272 OCM KRUH (DIN/ISO: G1272, moznost €. 167)

Pomocou tohto cyklu mézete definovat kruh, ktory mbzete
pouzit' v spojeni s dalSimi cyklami OCM ako vyrez, ostrovéek
alebo na obmedzenie rovinného frézovania.

Cyklus 1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK (DIN/ISO: G1273,
moznost €. 167)

Pomocou tohto cyklu mdzete definovat drazku, ktory mbzete
pouzit' v spojeni s dalSimi cyklami OCM ako vyrez, ostrovéek
alebo na obmedzenie rovinného frézovania.

Cyklus 1278 OCM POLYGON (DIN/ISO: G1278, moznost €. 167)

Pomocou tohto cyklu mézete definovat polygon, ktory mézete
pouzit' v spojeni s dalSimi cyklami OCM ako vyrez, ostrovéek
alebo na obmedzenie rovinného frézovania.

Cyklus 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA (DIN/ISO: G1281,
moznost €. 167)

Pomocou tohto cyklu mdzete definovat obdiZznikové obmedzenie
pre ostrovéek alebo otvoreny vyrez, ktoré ste predtym
naprogramovali pomocou Standardnych tvarov OCM.

Cyklus 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU (DIN/ISO: G1282,
moznost €. 167)

Pomocou tohto cyklu mézete definovat kruhové obmedzenie
pre ostrovCek alebo otvoreny vyrez, ktoré ste predtym
naprogramovali pomocou Standardnych tvarov OCM.
Ovladanie ponuka Modul reznych parametrov OCM, pomocou
ktorého mozete zistit’ optimalne rezné udaje pre cyklus 272
OCM HRUBOVANIE (DIN/ISO: G272, moznost €. 167). Pomocou
softvérového tladidla OCM REZ. PARAM. otvorite poCas
definovania cyklu Modul reznych parametrov. Vysledky mozete
prevziat priamo do parametrov cyklu.

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov
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Zmenené funkcie:
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Pomocou cyklu 225 GRAVIROVAT (DIN/ISO: G225) mozete
prostrednictvom systémovych premennych gravirovat’ aktualny
kalendarny tyzden.

Cykly 202 VYVRTAVANIE (DIN/ISO: G202) a 204 SPATNE
ZAHLBOVANIE (DIN/ISO: G204, moznost €. 19) obnovia na
konci obrabania stav vretena spred spustenia cyklu.

Zavity cyklov 206 VRTANIE ZAVITOV (DIN/ISO: G206), 207
VRT. VNUT ZAV. GS (DIN/ISO: G207), 209 REZ. V. Z. S PR.
TR. (DIN/ISO: G209, moznost €. 19) a 18 REZANIE ZAVITU
(DIN/ISO: G18) su v teste programu zobrazené Srafovanim.
Ked je definovana uzitoéna dizka v stipci LU tabulky nastrojov
mensia ako hlbka, zobrazi ovladanie chybu.

Uzitodnu dizku LU monitoruju nasledujuce cykly:

vSetky cykly na vitanie,

vSetky cykly na obrabanie zavitov,

v8etky cykly na obrabanie vyrezov a vyCnelkov

Cyklus 22 HRUBOVAT (DIN/ISO: G122, moznost €. 19)

Definovanie a vyvolanie cyklu 23 HL. OBR. NA CISTO
(DIN/1ISO: G123, moznost €. 19)

= Definovanie a vyvolanie cyklu 24 STR. OBR. NA CISTO
(DIN/ISO: G124, moznost €. 19)

= Cyklus 233 PLANFRAESEN (DIN/ISO: G233, moznost &. 19)

= Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE (DIN/ISO: G272, moznost &.
167)

B Cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS. (DIN/ISO: G273,
moznost €. 167)

E Cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC. (DIN/ISO: G274,
moznost €. 167)

Cykly 251 PRAVOUHL. VYREZ (DIN/ISO: G251), 252

KRUH. VYREZ (DIN/ISO: G252, moznost €. 19) a 272 OCM
HRUBOVANIE (DIN/ISO: G272, moznost €. 167) zohladriuju pri
vypodte drahy zanorenia $irku reznej hrany definovanu v stipci
RCUTS.

Cykly 208 FREZ. OTV. (DIN/ISO: G208), 253 FREZ.

DRAZ. (DIN/ISO: G208) a 254 OBLA DRAZ. (DIN/ISO:

G254, moznost €. 19) monitoruju Sirku reznej hrany definovanu
v stipci RCUTS tabulky nastrojov. Ked nastroj nereztci nad
stredom dosadne na Celnu plochu, zobrazi ovladanie chybu.
Vyrobca stroja méze cyklus 238 MERAT STAV STROJA (DIN/ISO:
G238, moznost €. 155) skryt.

Parameter Q569 OTVORENE OBMEDZENIE v cykle 271

OCM UDAJE OBRYSU (DIN/ISO: G271, moznost €. 167)

sa rozSiril o vstupnu hodnotu 2. Pomocou tohto vyberu
interpretuje ovladanie prvy obrys vo funkcii CONTOUR DEF ako
obmedzovaci blok vyrezu.

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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® Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE (DIN/ISO: G272, moznost €.
167) sa rozsiril:
B Pomocou parametra Q576 OTACKY VRETENA moézete
definovat otacky vretena pre hrubovaci nastro;.

B Pomocou parametra Q579 FAKTOR S ZANORENIA mézete
definovat faktor pre otacky vretena poc¢as zanarania.

B Pomocou parametra Q575 STRATEGIA PRISUVU mdzete
definovat, i ovladanie obrobi obrys zhora nadol alebo
opacne.

B Maximalny vstupny rozsah parametra Q370 PREKRYTIE
DRAH sa zmenil z 0,01 az 1 na 0,04 az 1,99.

= Pri nemoznosti zanorenia s pohybom po skrutkovici sa
ovladanie pokusi o zanorenie nastroja s kyvadlovym
pohybom.
= Cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS. (DIN/ISO: G273, moznost
€. 167) sa rozsiril.

Pridali sa nasledujuce parametre:

® Q595 STRATEGIA: obrabanie s rovhomernymi vzdialenostami
drah alebo konstantnym uhlom zaberu

® Q577 FAKTOR POLOM. PRISUVU: faktor pre polomer nastroja
na Upravu polomeru prisuvu

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie

obrabacich cyklov

Pouzivatelska prirucka Programovanie meracich cyklov pre
obrobok a nastroj:

Zmenené funkcie

B Pomocou cyklov 480 KALIBRACIA TT (DIN/ISO: G480) a 484
KALIBROVAT IR TT (DIN/ISO: G484, moznost €. 17) mbdzZete na
kalibraciu snimacieho systému nastroja pouzit’ kvadrovy snimaci
prvok.

Dalsie informacie: "KALIBRACIA TT (cyklus 30 alebo 480,DIN/
ISO: G480, moznost €. 17)", Strana 263

Dalsie informacie: "KALIBRACIA IR-TT (cyklus 484, DIN/
ISO: G484, moznost €. 17)", Strana 278

= Cyklus 483 MER. NASTROJA (DIN/ISO: G483, moznost ¢.
17) premeria pri rotujucich nastrojoch najskér dizku nastroja a
nasledne jeho polomer.
Dalsie informacie: "UpIné premeranie nastroja (cyklus 33
alebo 483, DIN/ISO: G483, volitelny softvér 17)", Strana 274

= Cykly 1410 HRANA SNIMANIA (DIN/ISO: G1410) a 1411
SNIMANIE DVOCH KRUHOV (DIN/ISO: G1411, moznost €. 17)
vypocitaju zakladné natoCenie vo vstupnom suradnicovom
systéme (I-CS). Ked sa uhol osi a uhol nato¢enia nezhoduju,
vypocitaju cykly zakladné natoCenie vo vstupnom suradnicovom
systéme (I-CS).
Dalsie informacie: "SNIMANIE HRANY (cyklus 1410, DIN/ISO:
G1410, moznost €. 17)", Strana 66

Dalsie informacie: "SNIMANIE DVOCH KRUHOV (cyklus
1411, DIN/ISO: G1411, moznost €. 17)", Strana 70
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21 Uvod

Obrabania, ktoré sa ¢asto opakuju a ktoré obsahuju viaceré

obrabacie kroky, su v ovladani ulozené ako cykly. Aj prepocty
suradnic a niektoré Specialne funkcie su k dispozicii ako cykly.

Vacsina cyklov pouziva parametre Q ako odovzdavacie parametre.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cykly vykonaju rozsiahle obrabania. Nebezpecéenstvo kolizie!

» Pred obrabanim vykonajte test programu

Ak pouzijete pri cykloch s €islami vy8Simi ako 200
nepriame priradenia parametrov (napr. Q210 = Q1),
nebude zmena priradeného parametra (napr. Q1) po
definicii cyklu u€inna. V takychto pripadoch definujte
parameter cyklu (napr. Q210) priamo.

Ak pri cykloch s &islami vyS§Simi ako 200 definujete
parameter posuvu, mbzete softvérovym tlacidlom
priradit namiesto Ciselnej hodnoty aj posuy, ktory je
definovany v bloku TOOL CALL (softvérové tlacidlo
FAUTO). V zavislosti od prisluSsného cyklu a prislusnej
funkcie parametra posuvu mate k dispozicii eSte
alternativu posuvu FMAX (rychloposuv), FZ (posuv na
zub) a FU (posuv na otacku).

Nezabudnite, Ze zmena posuvu FAUTO po definicii cyklu
nema Ziadny ucinok, pretoze ovladanie pri spracovani
definicie cyklu pevne priradi posuv interne z bloku TOOL
CALL.

Ak chcete vymazat cyklus, ktory obsahuje viacero
Ciastkovych blokov, zobrazi ovladanie upozornenie, €i
chcete zmazat cely cyklus.

34
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2.2 Skupiny cyklov k dispozicii

Prehlad obrabacich cyklov

» Stlacte tlacidlo CYCL DEF
Softvérové Skupina cyklov
tlacidlo

Cykly na hibkové vitanie, vystruhovanie, vyvrtavanie a
zahibenie

VRATANIE/
ZAVIT

Strana

Dalsie informacie:
Pouzivatelska prirucka
Programovanie obrabacich
cyklov

Cykly na rezanie vnutorného zavitu, rezanie zavitu a
frézovanie zavitu

VATANIE/
ZAVIT

Dalsie informacie:
Pouzivatelska priru¢ka
Programovanie obrabacich
cyklov

fubovolné obrysy

viRezvs Cykly na frézovanie Vyrezy, vyCnelky, drazok a rovinné Dalsie informacie:

i frézovanie Pouzivatelska priru¢ka
Programovanie obrabacich
cyklov

el Cykly na prepocet suradnic, pomocou ktorych mézete Dalsie informacie:

SURAD. presuvat, otacat, zrkadlit, zvacSovat a zmenSovat Pouzivatelska priru¢ka

Programovanie obrabacich
cyklov

CYKLY

= Cykly SL (SubconturSubcontour-List), ktorymi sa obrabaju
‘ ‘ obrysy skladajuce sa z viacerych navrstvenych &iastkovych
obrysov, ako aj cykly na obrabanie plasta valca a na
frézovanie frézou s jednym ostrim

Dalsie informacie:
Pouzivatelska priru¢ka
Programovanie obrabacich
cyklov

VZOR

—— Cykly na vyrobu bodovych rastrov, napr. rozstupova
kruznica alebo dierovana plocha, DataMatrix-Code

Dalsie informacie:
Pouzivatelska prirucka
Programovanie obrabacich
cyklov

CYKLY

— Specialne cykly Cas zotrvania, Vyvolanie programu,
Orientacia vretena, Gravirovanie, Tolerancia, Ur¢it
nalozenie,

@ » Prip. prepnite do Specifickych obrabacich cyklov
stroja

Takéto obrabacie cykly méze integrovat vas vyrobca
stroja.
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Prehlad cyklov snimacieho systému

> Stlacte tlacidlo TOUCH PROBE
Softvérové Skupina cyklov Strana
tlacidlo
ROTACIA Cykly na automatické nasnimanie a kompenzovanie Sikmej 52
-l polohy obrobku
AEF. 80D Cykly na automatické nastavenie vztaznych bodov 100
==
weRAT Cykly na automaticku kontrolu obrobku 158
— Specialne cykly 204
75 Kalibracia snim. systému 211
K;;hf.;.
KINEWATIKA Cykly na automatické kinematické meranie 226
TR
oYRLY TT Cykly na automatické meranie nastroja (aktivuje vyrobca 258
stroja)

» Prip. dalej prepnite na cykly snimacieho systému
Specifické pre stroj, takéto cykly snimacieho
systému méze integrovat vyrobca vasho stroja

@M
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Praca s cyklami snimacieho systému | VSeobecne o cykloch snimacieho systému

3.1 VsSeobecne o cykloch snimacieho
systému

@ Ovladanie musi byt pripravené vyrobcom stroja na
pouzitie 3D snimacieho systému.
Cykly snimacieho systému su dostupné iba pri volitelnej
moznosti €. 17. V pripade pouzivania snimacieho systému
od spolo¢nosti HEIDENHAIN sa tento volitelny softvér
spristupni automaticky.

o Spoloénost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie
cyklov snimacieho systému, len ak pouzivate snimacie
systémy znacky HEIDENHAIN.

Spésob fungovania

Ak ovladanie spracovava niektory cyklus snimacieho systému,
nabieha 3D snimaci systém na obrobok osovo paralelne (aj pri
aktivnom zakladnom natoceni a pri pootocenej rovine obrabania).
Vyrobca stroja stanovi posuv snimania v parametri stroja.

Dalsie informacie: "Pred pracou s cyklami snimacieho systému!”,
Strana 41

Ked sa snimaci hrot dotkne obrobku,

® odosle 3D snimaci systém signal do ovladania: Suradnice
nasnimanej polohy sa uloZia do paméate

® zastavi 3D snimaci systém a

® v rychlom chode prejde do zacdiato¢nej polohy priebehu
snimania

Ak sa na stanovenej drahe snimaci hrot sondy nevychyli, zobrazi
ovladanie prislusné chybové hlasenie (draha: DIST z tabulky
snimacieho systému).

ZohFadnenie zakladného nato¢enia v ruénom rezime

Ovladanie pri postupe snimania zohladni aktivne zakladné
natoCenie a prisunie sa Sikmo na obrobok.

Cykly snimacieho systému v prevadzkovych rezimoch
Ruc¢na prevadzka a El. ruéné koliesko
Ovladanie poskytne v prevadzkovych rezimoch Ru¢ny rezim a

Elektrické ru¢né koliesko cykly snimacieho systému, pomocou
ktorych mozete:

m kalibrovat snimaci systém
= Kompenzacia Sikmej polohy obrobku
® Nastavenie vztaznych bodov
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Praca s cyklami snimacieho systému | VSeobecne o cykloch snimacieho systému

Cykly snimacieho systému na automaticku prevadzku

Okrem cyklov snimacieho systému, ktoré pouzivate v prevadzkovych
rezimoch Ruény reZim a Elektrické ruéné koliesko, ponuka ovladanie
velké mnoZstvo cyklov na najrozmanitejSie moznosti pouZitia v
automatickom reZime:

Kalibracia spinacieho snimacieho systému

Kompenzacia Sikmej polohy obrobku

Nastavenie vztaznych bodov

Automaticka kontrola obrobku

Automatické premeranie nastroja

Cykly snimacieho systému naprogramujete v prevadzkovom rezime
Programovanie pomocou tlacidla TOUCH PROBE. PouZzivajte cykly
snimacieho systému s Cislami od 400, rovnako ako novsie obrabacie
cykly a parametre Q ako odovzdavacie parametre. Parametre s
rovnakou funkciou, ktoré ovladanie potrebuje v réznych cykloch, maju
vzdy rovnakeé Cislo: Napr. Q260 je vzdy bezpecna vyska, Q261 je
vZzdy merana vySka atd.

Pre zjednoduSenie programovania ovladanie zobrazi pomocny

obrazok pocas definicie cyklu. V pomocnom obrazku sa zobrazi
parameter, ktory musite vlozit' (pozri obr. vpravo).

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie meracich cyklov pre obrobok a nastroj | 01/2021

- v
Brueny rezim @ngramovat A
2 Napzogramovat & 7
oo
THe  \ne_prog\TEH.0
2. Otvor: Stred 1. osi
o sein o Ton
BUx Fomt 0.1 2

20
2 Bl F +150 Zs0
5 TooL

39



Praca s cyklami snimacieho systému | VSeobecne o cykloch snimacieho systému

Definujte cyklus snimacieho systému v prevadzkovom rezime
Programovanie

Postupujte nasledovne:
» Stlacte tlacidlo TOUCH PROBE

REF. BOD > Zvolte skupinu meracieho cyklu, napr. zadanie
Q vztazného bodu

> Cykly na automatické premeranie nastroja su k
dispozicii, len ak je na to vas stroj pripraveny.

» Zvolte cyklus, napr. REF. B. VNUT. OBDL.

> Ovladanie otvori dialdgové okno a vyzZiada si
vSetky vstupné hodnoty; ovladanie su€asne v
pravej polovici obrazovky zobrazi grafiku, v ktorej
ma vkladany parameter svetly podklad.

> Zadajte vSetky parametre pozadované ovladanim

» Kazdy vstup potvrdte tlacidlom ENT

> Po zadani vSetkych pozadovanych udajov zatvori
ovladanie toto dialégové okno.

o
o
>
<
Z
(9]

Softvérové Skupina meracich cyklov Strana
tlacidlo
RoTAGIA Cykly na automatické nasnima- 52
' nie a kompenzovanie Sikmej
polohy obrobku
REF. B0 Cykly na automatické nastave- 100
nie vztaznych bodov
wemai Cykly na automaticku kontrolu 158
obrobku
— Specialne cykly 204
GYKLY
TS Kalibrovat TS 211
Az
K:INEMATIKA Kinematika 226
orkuy 1T Cykly na automatické meranie 258
! nastroja (aktivuje vyrobca
stroja)
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Praca s cyklami snimacieho systému | Pred pracou s cyklami snimacieho systému!

3.2 Pred pracou s cyklami snimacieho
systému!
Aby sa dal pokryt €o najvacsi rozsah pouzitia meracich uloh, su

vam k dispozicii moznosti nastavenia, ktoré urCuju zasadny spdsob
spravania vSetkych cyklov snimacieho systému:

Maximalna draha posuvu k snimaciemu bodu: DIST v
tabulke snimacieho systému

Ak sa snimaci hrot v ramci drahy uréenej v DIST nevychyli, y4 A
ovladanie zobrazi chybové hlasenie.

DIST

Bezpeénostna vzdialenost’ po snimaci bod: SET_UP v
tabulke snimacieho systému

V SET_UP urcite, ako daleko ma ovladanie predpolohovat snimaci Z A
systém od definovaného alebo cyklom vypocitaného snimacieho

bodu. Cim mensiu zadate tato hodnotu, tym presnejsie musite Y
definovat’ snimacie polohy. V mnohych cykloch snimacieho

systému mdzete dodatoCne definovat bezpecnostnu vzdialenost, X
ktora pOsobi ako doplnok parametra SET_UP.

SET_UP

Orientacia infraerveného snimacieho systému
do naprogramovaného smeru snimania: TRACK v
tabulke snimacieho systému

Na zvySenie presnosti merania mdZzete prostrednictvom parametra
TRACK = ON dosiahnut, Ze sa infraterveny snimaci systém pred
kazdou snimacou operaciou natoCi v smere programovaného
smeru snimania. Snimaci hrot sa tym vychyli vzdy v rovhakom
smere.

o Ak zmenite nastavenie TRACK = ON, musite snimaci
systém znovu kalibrovat'.
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Praca s cyklami snimacieho systému | Pred pracou s cyklami snimacieho systémul!

Spinaci snimaci systém, posuv pri snimani: F v
tabulke snimacieho systému
V F urcite posuyv, ktorym ma ovladanie snimat’ obrobok.

F nemdze byt nikdy nastavené na vy3Siu hodnotu, aka je
definovana vo volitelnom parametri stroja maxTouchFeed (¢.
122602).

Pri cykloch snimacieho systému moze byt aktivny potenciometer
posuvu. Potrebné nastavenia urci vyrobca vasho stroja.
(Parameter overrideForMeasure (€. 122604), sa musi prislusne
nakonfigurovat’.)

Spinaci snimaci systém, posuv pre polohovacie
pohyby: FMAX

V FMAX ur¢ite posuyv, ktorym ovladanie predpolohuje snimaci
systém a polohuje medzi meranymi bodmi.

Spinaci snimaci systém, rychloposuv pre polohovacie
pohyby: F_PREPOS v tabulke snimacieho systému

V F_PREPOS urc¢ite, €i ma ovladanie polohovat posuvom uréenym v
FMAX alebo v rychlom chode stroja.

® Vstupna hodnota = FMAX_PROBE: Polohovat s posuvom z
FMAX

® Vstupna hodnota = FMAX_MACHINE: Predpolohovat
rychloposuvom stroja

Odpracovanie cyklov snimacieho systému

V3etky cykly snimacieho systému su aktivne ako DEF. Ovladanie
spracuje cyklus automaticky, len o v chode programu nacita
definiciu cyklu.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne ziadne cykly na prepocet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouZzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8

ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSl.

» Vopred resetujte prepocty suradnic

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 1400 az 1499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepocet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov snimacich
systémov: Cyklus 8 ZRKADLENIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
26 FAKT. ZAC. BOD OSI

> Vopred resetujte prepocty suradnic
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Praca s cyklami snimacieho systému | Pred pracou s cyklami snimacieho systému!

@ V zavislosti od nastavenia volitelného parametra stroja
chkTiltingAxes (€. 204600) sa pri snimani preveri, Ci
sa poloha osi ota¢ania zhoduje s uhlami nato¢enia (3D-
ROT). Ak tomu tak nie je, vygeneruje ovladanie chybové
hlasenie.

o = Nezabudaijte, ze jednotky stroja z Q113 v protokole
Zz merania a vo vystupnych parametroch zavisia od
hlavného programu.

® Cykly snimacieho systému 408 aZ 419, ako aj
1400 az 1499 smiete spracovat aj pri aktivnhom
zakladnom natoc€eni. Dbajte ale na to, aby sa uhol
z&kladného natoCenia uz viac nezmenil, ked budete
pracovat s cyklom 7 posunutia nulového bodu po
cykle snimacieho systému.

Cykly snimacich systémov s Cislom 400 az 499 alebo 1400 az

1499 predpolohuju snimaci systém podfa polohovacej logiky:

® Ak je aktudlna suradnica juzného p6lu snimacieho hrotu menSia
ako suradnica bezpecnej vysky (definovana v cykle), potom
ovladanie stiahne snimaci systém spat najprv v osi snimacieho
systému na bezpeénu vySku a nasledne polohuje v rovine
obréabania k prvému snimaciemu bodu

® Ak je aktualna suradnica juzného polu snimacieho hrotu vysSia
ako suradnica bezpecénej vySky, ovladanie polohuje snimaci
systém najprv v rovine obrabania na prvy snimany bod a
nasledne v osi snimaného systému priamo na meraciu vysku
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3.3 Implicitné hodnoty programu pre cykly

Prehlad

Praca s cyklami snimacieho systému | Implicitné hodnoty programu pre cykly

VSetky cykly pouzivaju vZzdy identické parametre cyklov, ako
napr. bezpecnostnu vzdialenost Q200, ktord musite zadat' pri
kazdej definicii cyklu. Prostrednictvom funkcie GLOBAL DEF
mate moznost zadefinovat’ tieto parametre cyklov centralne

na zaciatku programu tak, Ze budu globalne ucinné pre vSetky cykly

pouzité v programe NC. V prisluSsnom cykle pridate potom odkaz
na hodnotu, ktoru ste definovali na zaCiatku programu.

K dispozicii su nasledujuce funkcie GLOBAL DEF:

Softvérové Obrabacie vzory Strana
tlacidlo
100 GLOBAL DEF VSEOB. 47
amn Definicia vSeobecne platnych
parametrov cyklov
105 GLOBAL DEF VRTANIE Dalsie infor-
e Definicia Specialnych parametrov  macie: PouZi-
vftacich cyklov vatelska
priru¢ka
Programova-
nie obrabacich
cyklov
1o GLOBAL DEF FREZ. VYR. Dalsie infor-
s Definicia $pecialnych parametrov  macie: Pouzi-
cyklov frézovania vyrezov vatelska
prirucka
Programova-
nie obrabacich
cyklov
I GLOBAL DEF FREZ. OBRYSU Dalsie infor-
th oBAvSy Definicia $pecialnych parametrov  macie: Pouzi-
na frézovanie obrysu vatel'ska
prirucka
Programova-
nie obrabacich
cyklov
125 GLOBAL DEF POLOHOVANIE Dalsie infor-
s Definicia spravania polohovania macie: Pouzi-
pri CYCL CALL PAT vatelska
prirucka
Programova-
nie obrabacich
cyklov
GLOBAL DEF SNiM. 47
o~ definicia Specialnych parametrov
cyklov snimacieho systému
44

Hoﬂno obratovanie BYProgramiranie foue) I
r L

DECLARE CONTOUR SEL FORMULA PATTERN SEL
Il | | | I

GONTOUR DEF CONTOUR KONTURE DEF PATTERN
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Praca s cyklami snimacieho systému | Implicitné hodnoty programu pre cykly

Zadanie GLOBAL DEF

Postupujte nasledovne: Programovat

> Stlacte tlaidlo PROGRAMOVANIE 0 1o pregrancress 1

|peyerz.n A 1

lo_eecin pow cvez | i C]
» Stlacte tlacidlo SPEC FCT oo ™y oo || ]
[ nomrivy | » Stladte tlacidlo PREDLOHY PROGRAMU e [
PROGRAMU B: “B C]
_— > Stlacte softvérové tlacidlo GLOBAL DEF i g
L ARG TAARARAR AN A A ARAATIT SARBARAIC
. : ] i i ===
120 » Vyberte pozadovanu funkciu GLOBAL-DEF, napr. T e e = Hml
‘GLOBAL DEF - P - v i
SNiu. stlaéte softvérové tlacidlo GLOBAL DEF SNIM.

» Zadajte potrebné definicie
» Vzdy potvrdte tlaCidlom ENT
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Praca s cyklami snimacieho systému | Implicitné hodnoty programu pre cykly

Pouzivanie udajov GLOBAL DEF

Ak ste na zaciatku programu zadali prislusné funkcie GLOBAL
DEF, mézete pri definovani flubovolného cyklu pouZivat odkazy na
tieto globélne platné hodnoty.

| g Programovat
4 Gl Naprogramovat

Postupujte pritom takto: ; |
» Stlacte tlacidlo PROGRAMOVANIE

B o]

TOUCH > Stlacte tlaCidlo TOUCH PROBE

PROBE

ROTAGIA » Vyberte pozadovanu skupinu cyklov, napr. . . , —
= rotacia H \ | ” | gy

1420~ » Vyberte poZadovany cyklus, napr. UROVEN
S SNIMANIA

> Ak pre to existuje globalny parameter,
zobragl’ pvlédanie softvérové tlacidlo
ZADAT STANDARD. HODNOTU.

za0AT » Stlacte softvérové tlacidlo
STANDARD .

ZADAT STANDARD. HODNOTU

> Ovladanie zapiste do definicie cyklu slovo
PREDEF (anglicky: preddefinované) Tym ste
vytvorili prepojenie s prisluSnym parametrom
GLOBAL DEF, ktory ste definovali na zaciatku
programu

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak dodatoéne zmenite nastavenia programu pomocou GLOBAL
DEF, tak sa tieto zmeny prejavia na cely NC program. Tym sa
mbze zasadne zmenit priebeh obrabania.

» GLOBAL DEF pouzivajte vedome. Pred obrabanim vykonajte
test programu

» Do cyklov zadajte fixni hodnotu, potom GLOBAL DEF
nezmeni hodnoty
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Praca s cyklami snimacieho systému | Implicitné hodnoty programu pre cykly

Vseobecne platné globalne udaje

Parametre platia pre vSetky obrabacie cykly 2xx a cykly snimacieho
systému 451, 452

> Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost hrot nastroja —
povrch obrobku; zadajte kladna hodnotu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemoze djst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q253 Polohovaci posuv?: Posuv, ktorym ovladanie
presuva nastroj v ramci cyklu Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativne FMAX, FAUTO

> Q208 Posuv spat’?: Posuv, ktorym ovladanie vracia
nastroj spat. Vstupny rozsah 0 az 99999,999,
alternativhe FMAX, FAUTO

Globalne udaje pre snimacie funkcie

Parametre platia pre vSetky cykly snimacieho systému 4xx a 14xx,
ako aj pre cykly 271, 1271, 1272, 1273, 1278

> Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urCite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:
0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske
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Priklad
11 GLOBAL DEF 100 VSEOBECNE
Q200=2 ;sBEZP. VZDIALENOST

Q204=100 ;2. BEZP. VZDIALENOST

Q253=+750 ;POLOH. POSUV
Q208=+999 ;POSUV SPAT

Priklad
11 GLOBAL DEF 120 SNIMAT
Q320=+0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+100 ;BEZP. VYSKA

Q301=+1 ;POHYB DO BEZP. VYS.
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Praca s cyklami snimacieho systému | Tabulka snimacieho systému

3.4 Tabulka snimacieho systému

VSeobecné informacie

V tabufke snimacieho systému su uloZzené r6zne udaje, ktoré
uréuju spravanie pri snimani. Ak na svojom stroji pouZivate viacero
snimacich systémov, mézete pre kazdy snimaci systém uloZit

samostatny subor.

editovat’ aj v sprave nastrojov.

Udaje z tabulky snimacieho systému mozete prezerat a

Editacia tabuliek snimacieho systému

Postupuijte nasledovne:

[a]

Tla€idlami Sipok zvolte poZzadované nastavenie

» Stlacte tla¢idlo Ru¢ny rezim

Stladte softvérové tlagidlo SNiM. ROZMERU

SNEu. | 2
ROZMERU
27 Ovladanie zobrazi dalSie softvérové tlacidla.
DOT. SONDA > Stladte softvérové tlacidlo DOT. SONDA TABULKA
TABULKA
e » Softvérové tlacidlo UPRAVIT nastavte na
zAP moznost ZAP.

[@coitovat tabulku < Bvaprogramovat Fi Y
N
THG  \table) tchprobe. tp
NO &  TYPE CAL_OF1 CAL_OF2 CAL_ANG B FMAX oIST SET_Uui{| M M
s00 +2000 S
218120 o si0  s2000 -
E
T -
l 4
-
v sonay? a
100% S-OVR
100% F-OVR  LIMIT 1 st
[x | .000]~ | +0.000 +0.000 I:TL\ -
v ] +0.000 +0.000
+290.000 2 W
fedin; SKUT @ i) B T
nnnnnn oux e = o3
zagtatox | Kowzeo sTA TR e
| T | ' l Bl are | HeAoAT | \ KON.

Vykonajte pozadované zmeny
Zatvorte tabulku snimacieho systému: Stlacte

softvérové tlacidlo KON.
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Praca s cyklami snimacieho systému | Tabulka snimacieho systému

Udaje snimacieho systému

Skr. Vstupy Dialog
NO Cislo snimacieho systému: Tieto &isla musite zapisat -
do tabulky nastrojov (stlpec: TP_NO) pod prislusné Cislo
nastroja
TYPE Vyber pouzivaného snimacieho systému Vyber meracej dotyk sondy?
CAL_OF1 Presadenie osi snimacieho systému voci osi vretena v TS vyosenie stredu hl. os? [mm]
hlavnej osi
CAL_OF2 Presadenie osi snimacieho systému voci osi vretena vo TS vyosenie stredu vedl. os?
vedlaj$ej osi [mm]
CAL_ANG Ovladanie orientuje snimaci systém pred kalibraciou alebo  Uhol vretena pri kalibracii?
snimanim na orientaCny uhol (ak je orientacia mozna)
F Posuv, ktorym ovladanie snima obrobok Snimaci posuv? [mm/min]
F nemdze byt nikdy nastavené na vy3Siu hodnotu, aka je
definovana vo volitefnom parametri stroja maxTouchFeed
(€. 122602).
FMAX Posuy, ktorym sa bude snimaci systém predpolohovat a Rychloposuv v snim. cykle? [mm/
polohovat medzi meranymi bodmi min]
DIST Ak sa snimaci hrot v rozsahu hodnoty definovanej na Max. draha merania? [mm]
tomto mieste nevychyli, vygeneruje ovladanie chybove
hlasenie
SET_UP V SET_UP urcite, ako daleko ma ovladanie predpolohovat  Bezpecnostna vzdialenost’? [mm]
snimaci systém od defingvaného alebo cyklom vypodita-
ného snimacieho bodu. Cim menSiu zadate tuto hodno-
tu, tym presnejSie musite definovat snimacie polohy. V
mnohych cykloch snimacieho systému mozete dodatoc-
ne definovat bezpe&nostnu vzdialenost, ktora pbsobi ako
doplnok parametra SET_UP.
F_PREPOS Urcenie rychlosti pri rychloposuve: Predpolohovat’ rychlopos.? ENT/
B Predpolohovanie rychlostou z FMAX: FMAX_PROBE NOENT
= Predpolohovanie rychlostou rychloposuvu stroja:
FMAX_MACHINE
TRACK Na zvySenie presnosti merania mdzete prostrednictvom Sonda orientovana? Ano=ENT/

parametra TRACK = ON dosiahnut, Ze ovladanie orien-
tuje infraerveny snimaci systém pred kazdou snimacou
operaciou v smere naprogramovaného smeru snimania.
Snimaci hrot sa tym vychyli vzdy v rovhakom smere:

®  ON: Vykonat sledovanie vretena

® OFF: Nevykonat sledovanie vretena

Nie=NOENT
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Praca s cyklami snimacieho systému | Tabulka snimacieho systému

Skr. Vstupy Dialég

SERIAL V tomto stipci nemusite zadavat' ni¢. Ovladanie vlozi Sériové cislo?
automaticky sériové Cislo snimacieho systému, ak je
snimaci systém vybaveny rozhranim EnDat

REACTION Snimacie systémy s adaptérom na ochranu proti koliziam  Reakcia? EMERGSTO-

reaguju resetovanim signalu pripravenosti, len ¢o rozpoz-
naju koliziu. Zaznam uréuje, ako ma ovladanie reagovat
na resetovanie signalu pripravenosti

® NCSTOP: Prerusenie programu NC

® EMERGSTOP: Nudzové zastavenie, rychle zabrzdenie
osi

Pri snimacom systéme TS 642 mate moznost' v stipci
TYPE vybrat medzi TS642-3 a TS642-6. Hodnoty 3 a 6
zodpovedaju poloham spinaca v priechradke na batérie
snimacieho systému.

® 3: Na aktivovanie snimacieho systému pomocou
kuzelového spinaca. Tento rezim nepouzivajte. Tento
rezim nie je eSte toho ¢asu podporovany ovladaniami
HEIDENHAIN.

® 6: Na aktivovanie snimacieho systému pomocou
infraCerveného signalu. Pouzite tento rezim.
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P=ENT/NCSTOP=NOENT

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie meracich cyklov pre obrobok a nastroj | 01/2021






Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | Prehl'ad

4.1 Prehfad

@ Ovladanie musi byt pripravené vyrobcom stroja na
pouzitie 3D snimacieho systému.

Spoloénost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie
cyklov snimacieho systému, len ak pouzivate snimacie
systémy znacky HEIDENHAIN.

Softvérové
tlacidlo

1420~

cyklus Strana

SNIMANIE ROVINY (cyklus 1420, DIN/ISO: G1420, moznost &. 17) 61
= Automatické zaznamenavanie pomocou troch bodov

®  Kompenzacia pomocou funkcie Zakladné nato€enie alebo Oto¢enie
kruhového stola

141@‘

SNIMANIE HRANY (cyklus 1410, DIN/ISO: G1410, moznost &. 17) 66
= Automatické zaznamenavanie pomocou dvoch bodov

®  Kompenzacia pomocou funkcie Zakladné natocenie alebo Otocenie
kruhového stola

1411~
=
@

SNIMANIE DVOCH KRUHOV (cyklus 1411, DIN/ISO: G1411, moznost &. 17) 70
B Automatické zaznamenavanie pomocou dvoch otvorov alebo vyénelkov

®  Kompenzacia pomocou funkcie Zakladné nato€enie alebo Oto¢enie
kruhového stola

400 ‘

ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus 400, DIN/ISO: G400, moznost &. 17) 77
= Automatické zaznamenavanie pomocou dvoch bodov
®  Kompenzacia pomocou funkcie Zakladné natocenie

401 ‘

=

ZAKLADNE NATOCENIE cez dva otvory (cyklus 401, DIN/ISO: G401, 80
moznost €. 17)

= Automatické zaznamenavanie pomocou dvoch otvorov
®  Kompenzacia pomocou funkcie Zakladné natocenie

402

ZAKLADNE NATOCENIE cez dva vyénelky (cyklus 402, DIN/ISO: G402, 83
moznost €. 17)

= Automatické zaznamenavanie pomocou dvoch vyénelkov
B Kompenzacia pomocou funkcie Zakladné natocenie

403 ‘

ZAKLADNE NATOCENIE cez jednu os ota&ania (cyklus 403, DIN/ISO: G403, 87
moznost €. 17)

= Automatické zaznamenavanie pomocou dvoch bodov
®  Kompenzacia pomocou oto¢enia kruhového stola

Rotacia prostrednictvom osi C (cyklus 405, DIN/ISO: G405, moznost €. 17) 92

= Automatické nasmerovanie uhlového posunutia medzi stredovym bodom
otvoru a kladnou osou Y

®  Kompenzacia pomocou otocenia kruhového stola

404
&

VLOZENIE ZAKLADNEHO NATOCENIA (cyklus 404, DIN/ISO: G404, 96
moznost €. 17)

5 Vlozenie lubovolného zakladného natocéenia
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | Zaklady cyklov snimacieho

systému 14xx

4.2 Zaklady cyklov snimacieho systému
14xx

Spoloéné znaky cyklov snimacich systémov 14xx pre
natoc€enia

Na zistenie natoCenia existuju tri cykly:

= 1410 HRANA SNIMANIA

= 1411 SNIMANIE DVOCH KRUHOV

® 1420 UROVEN SNIMANIA

Tieto cykly obsahuju:

® Zohladnenie aktivnej kinematiky stroja
Poloautomatické snimanie
Monitorovanie tolerancii

Zohladnenie 3D kalibracie

Sucasné urlenie natocenia a polohy

o Pokyny na programovanie:
= Snimacie polohy sa vztahuju na naprogramované
pozadované polohy v I-CS.
® Pozadované polohy najdete vo vaSom vykrese.
® Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované

vyvolanie nastroja na definovanie osi snimacieho
systému.

Vysvetlenia pojmov
Oznacenie Kratky popis

PoZadovana poloha Poloha z vasho vykresu, napr. poloha
otvoru

PoZadovany rozmer Rozmer z vaSho vykresu napr. priemer

otvoru
Skut. poloha Vysledok merania polohy, napr. polohy
otvoru
Skutoény rozmer Vysledok merania rozmeru, napr. prieme-
ru otvoru
I-CS Vstupny suradnicovy systém
I-CS: Input Coordinate System
W-CS Suradnicovy systém obrobku
W-CS: Workpiece Coordinate System
Objekt Snimané objekty: kruh, vy€nelok, rovina,
hrana

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie meracich cyklov pre obrobok a nastroj | 01/2021

YA

=V

53



Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | Zaklady cyklov snimacieho

Vyhodnotenie — vzt'azny bod:
® Posunutia sa m6Zu zapisat do zakladnej transformacie tabulky

vztaznych bodov, ked sa snima pri konzistentnej rovine
snimania alebo pri objektoch s aktivnym TCPM.

= NatoCenia sa mézu zapisat do zakladnej transformacie tabulky
vztaznych bodov ako zakladné natoCenie alebo aj ako vyosenie
osi prvej osi otoéného stola z pohladu od obrobku.

o Pokyny na obsluhu:

B Pri snimani sa zohladriuju existujuce
3D kalibra¢né udaje. Ked tieto kalibracné udaje
neexistuju, mézu vzniknuat odchylky.

m Ked chcete pouZit nielen natoCenie, ale aj nameranu
polohu, potom musite snimat podla moznosti
zvislo k ploche. Cim véaésia je uhlova chyba a &im
vacsi je polomer snimacej gul6cky, o to vacsia
je chyba polohy. V dbsledku velkych uhlovych
odchylok vo vychodiskovej polohe tu mézu vzniknut
zodpovedajuce odchylky v polohe.

Protokol:

Zistené vysledky sa zaprotokoluju do TCHPRAUTO.html a ulozia sa
do parametrov Q vyhradenych pre cyklus.

Namerané odchylky predstavuju rozdiel nameranych skutoénych
hodnét od stredu tolerancie. Ked nie je uvedena Ziadna tolerancia,
vztahuju sa na menovity rozmer.

Poloautomaticky rezim

Ak nie su zname snimacie polohy vo vztahu k aktualnemu nulovému
bodu, méze sa cyklus vykonat v poloautomatickom rezime. Tu
moZete pred vykonanim snimacej operacie urcit zaciatoCnu polohu
ruénym predpolohovanim.

Na to prednastavte potrebnl pozadovanu polohu ,,?“. Mézete tak
urobit pomocou softvérového tlagidla VLOZIT TEXT. Podla objektu
musite definovat poZadované polohy, ktoré urCuju smer vasej
snimacej operacie, pozrite si "Priklady".

systému 14xx
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Priebeh cyklu:

1 Cyklus prerusi program NC
2 Zobrazi sa dialégové okno
Postupujte nasledovne:

» Pomocou smerovych tlagidiel osi predpolohujte snimaci systém na
poZadovany bod

alebo
» Poutzite ru€né koliesko na predpolohovanie

» V pripade potreby zmerite podmienky snimania, ako napr. smer
snimania

» Stlacte NC start

> Ak ste pre spatny posuv na bezpeénu vySku Q1125
naprogramovali hodnotu 1 alebo 2, otvori ovladanie prekryvacie
okno. V tomto okne sa opisuje, Ze reZzim navratu na bezpecnu
vysku nie je mozny.

» Prechadzajte, kym je otvorené prekryvacie okno pomocou tlacidiel
osi na bezpecénu polohu

» Stlacte NC start
> Program bude pokraCovat.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie ignoruje pri vykonavani poloautomatického rezimu
naprogramovanu hodnotu 1 a 2 na navrat na bezpec¢nu vySku
Podla polohy, na ktorej sa nachadza snimaci systém, hrozi
nebezpecenstvo kolizie.

» V poloautomatickom reZime prejdite po kazdom procese
shimania ru¢ne na bezpeénu vysku

o Pokyny na programovanie a ovladanie:
B Pozadované polohy najdete vo vaSom vykrese.

= Poloautomaticky rezim sa vykona len v prevadzkovych
reZzimoch stroja, nie v teste programu.

® Ak pri snimacom bode vo vSetkych smeroch
nedefinujete pozadované polohy, vygeneruje ovladanie
chybové hlasenie.

m Ak ste pre ur€ity smer nedefinovali pozadovanu
polohu, vykona sa po snimani objektu prevzatie
skuto¢nej — pozadovanej polohy. To znamena, ze
namerana skuto¢na poloha sa dodatoCne prevezme
ako pozadovana poloha. V dosledku toho neexistuje
pre tuto polohu zZiadna odchylka a preto ani ziadna
korekcia polohy.
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Priklady
Doélezité: Zadajte pozadované polohy z vasho vykresu!
V prikladoch sa pouzivaju pozadované polohy z tohto vykresu.

Diera

V tomto priklade sa vyrovnavaju dve diery. Snimania sa vykonavaju
v osi X (hlavna os) a osi Y (vedlajSia os). Preto musite pre tieto osi
nutne definovat poZzadovanu polohu! PoZadovana poloha osi Z (os
nastroja) nie je potrebna, pretoze nesnimate ziaden rozmer v tomto
smere.

Definovanie cyklu

Pozadovana poloha 1 hlavnej osi existuje, avSak poloha
obrobku je neznama

Pozadovana poloha 1 vedlajSej osi existuje, avSak poloha
obrobku je neznama

Pozadovana poloha 1 osi nastroja neznama
Priemer 1. polohy

Pozadovana poloha 2 hlavnej osi existuje, avSak poloha
obrobku je neznama

Pozadovana poloha 2 vedlajSej osi existuje, avSak poloha
obrobku je neznama

PoZadovana poloha 2 osi nastroja neznama
Priemer 2. polohy
Typ geometrie Dva otvory

a
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Hrana

V tomto priklade vyrovnavate jednu hranu. Snimanie sa vykonava
v osi Y (vedlajSia os). Preto musite pre tuto os nutne definovat
pozadovanu polohu! Pozadované polohy osi X (hlavna os) a osi

Z (os nastroja) nie su potrebné, pretoze nesnimate ziaden rozmer

Definovanie cyklu
PoZadovana poloha 1 hlavnej osi neznama

Pozadovana poloha 1 vedlajSej osi existuje, avSak poloha
obrobku je neznama

Pozadovana poloha 1 osi nastroja neznama
Pozadovana poloha 2 hlavnej osi neznama

PoZzadovana poloha 2 vedlajSej osi existuje, avSak poloha
obrobku je neznama

Pozadovana poloha 2 osi nastroja neznama

Smer snimania Y+

<
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Rovina

V tomto priklade vyrovnavate jednu rovinu. Tu musite nutne
definovat vSetky tri pozadované polohy. Pretoze na vypocet uhla je
dolezité, aby sa pri kazdej polohe snimania zohladnili vSetky tri osi.

Definovanie cyklu

Pozadovana poloha 1 hlavnej osi existuje, avSak poloha
obrobku je neznama

Pozadovana poloha 1 vedlajSej osi existuje, avSak poloha
obrobku je neznama

PoZadovana poloha 1 osi nastroja existuje, avSak poloha
obrobku je neznama

Pozadovana poloha 2 hlavnej osi existuje, avSak poloha
obrobku je neznama

Pozadovana poloha 2 vedlajSej osi existuje, avSak poloha
obrobku je neznama

Pozadovana poloha 2 osi nastroja existuje, avSak poloha
obrobku je neznama

PoZadovana poloha 3 hlavnej osi existuje, avSak poloha
obrobku je neznama

Pozadovana poloha 3 vedlajSej osi existuje, avSak poloha
obrobku je neznama

Pozadovana poloha 3 osi nastroja existuje, avSak poloha
obrobku je neznama

Smer snimania Z-

A
(-]
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Vyhodnotenie tolerancii

Pre cykly sa mézu volitelne monitorovat tolerancie. Pri tom sa mbze
kontrolovat poloha a velkost objektu. z

Ked ma rozmerovy udaj tolerancie, monitoruje sa tento rozmer a vo
vystupnom parametri Q183 sa nastavi chybovy stav. Monitorovanie
tolerancie a stav sa vztahuju na situaciu po€as snimania. AZ potom
sa koriguje cyklus prip. vztazny bod.

Priebeh cyklu:

B Ak je reakcia na chybu Q309 = 1, skontrolujte ovladanie
nepodarok a opravu. Ak ste definovali Q309 = 2, skontroluje
ovladanie len nepodarok

Ak je zistena skuto¢na poloha chybna, prerusi ovladanie
program NC. Zobrazi sa dialégové okno. Zobrazia sa vam vSetky
pozadované a skutocné hodnoty objektu

Mbzete rozhodnut, ¢i budete pokracovat alebo prerusite
program NC. Na pokracovanie programu NC stlacte NC start. Na
prerusenie stlacte softvérové tlacidlo STORNO

o Nezabudnite, Ze cykly snimacich systémov vratia spat

odchylky v suvislosti so stredom tolerancie v parametroch
Q Q98x a Q99x. Tak tieto hodnoty predstavuju tie
isté korek&né veli¢iny, ktoré vykonava cyklus, ked su
zodpovedajuco vloZzené vstupné parametre Q1120
a Q1121. Ak nie je naprogramované automaticke
vyhodnotenie, ulozi ovladanie hodnoty vo vztahu na
stred tolerancie do ur€eného parametra Q a tieto hodnoty
mbézete dalej spracovat.

Definovanie cyklu

Pozadovana poloha 1 hlavnej osi
PoZadovana poloha 1 vedlajSej osi
Pozadovana poloha 1 osi nastroja
Priemer 1 s uvedenim tolerancie
Pozadovana poloha 2 hlavnej osi
PoZadovana poloha 2 vedlajSej osi
PoZadovana poloha 2 osi nastroja

Priemer 2 s uvedenim tolerancie
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Odovzdanie skuto€nej polohy

Skuto€nu polohu mézete zistit vopred a definovat ju k cyklu
snimacieho systému ako skuto¢nu polohu. Objektu sa odovzda
pozadovana poloha, ako aj skutocna poloha. Cyklus vypocita z
rozdielu potrebné korekcie a pouZije kontrolu tolerancie.

Na to prednastavte potrebnu poZadovanu polohu ,,@“. M6zZete tak

urobit pomocou softvérového tladidla VLOZIT TEXT. Po ,@“ mozete
zadat skuto&nu polohu.

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

m Ak pouzijete @, snimanie je neaktivne. Ovladanie
vypocita len skuto¢né a pozadované polohy.

m  Skutocné polohy musite definovat pre vSetky tri
osi (hlavnu a vedIlajSiu os a os nastroja). Ked
zadefinujete len jednu os so skuto€nou polohou,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

= Skuto€né polohy sa m6zu definovat aj pomocou
parametrov Q Q1900 - Q1999.

Priklad:
S touto moznostou mézete, napr.:
m  zistit vzor kruhu z rozli€nych objektov

= vyrovnat ozubené koleso nad stredom ozubeného kolesa a
polohou zuba

Pozadovana poloha 1 hlavnej osi s monitorovanim tolerancie

a skutocnou polohou

Pozadovana poloha 1 vedlajSej osi s monitorovanim
tolerancie a skuto&nou polohou

Pozadovana poloha 1 osi nastroja s monitorovanim
tolerancie a skuto¢nou polohou

[=2]
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4.3 SNIMANIE ROVINY (cyklus 1420,
DIN/ISO: G1420, moznost’ €. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 1420 zisti uhly roviny meranim troch
bodov a uloZi hodnoty do Q parametrov.

Okrem toho umoznuje cyklus 1420 nasledujuce akcie:

® Ak nie je zndma snimacia poloha vo vztahu k aktudlnemu
nulovému bodu, mézZete cyklus spustit’ v poloautomatickom
rezime.
Dalsie informacie: "Poloautomaticky rezim", Strana 54

B Pre cyklus sa mézu volitelne monitorovat’ tolerancie. Pri tom
mdbzete monitorovat’ polohu a velkost objektu

Dalsie informacie: "Vyhodnotenie tolerancii", Strana 59

m  Ked ste skuto€nu polohu zistili vopred, méZete ju pre cyklus
definovat ako skuto¢nu polohu.

Dalsie informacie: "Odovzdanie skuto&nej polohy", Strana 60

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém posuvom (v zavislosti od
parametra Q1125) a polohovacou logikou ("Odpracovanie
cyklov snimacieho systému") do naprogramovaného snimacieho
bodu 1. V fiom ovladanie zmeria prvy bod roviny. Ovladanie
pritom posunie snimaci systém o bezpe€nostnu vzdialenost
proti uréenému smeru snimania

2 Ak ste naprogramovali navrat na Bezpeénu vySku, presunie
sa snimaci systém spat na bezpeénu vysku (v zavislosti od
Q1125). Potom v rovine obrabania na snimaci bod 2 a meria
tam skutoénu polohu druhého bodu roviny

3 Nasledne prejde snimaci systém spat na bezpecnu vysku (v
zavislosti od Q1125), potom v rovine obrabania k snimaciemu
bodu 3 a zmeria tam skuto&nu polohu tretieho bodu roviny

4 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat’ na bezpecnu
vysku (v zavislosti od Q1125) a ulozi zistené hodnoty do
nasledujucich Q parametrov:
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Cislo parametra Vyznam

Q950 az Q952 1. namerana poloha na hlavnej, vedlaj-
Sej osi a osi nastroja

Q953 az Q955 2. namerana poloha na hlavnej, vedlaj-
Sej osi a osi nastroja

Q956 az Q958 3. namerana poloha na hlavnej, vedlaj-
Sej osi a osi nastroja

Q961 az Q963 Namerany priestorovy uhol SPA, SPB
a SPC vo W-CS

Q980 az Q982 1. namerané odchylky poléh

Q983 az Q985 2. namerané odchylky poléh

Q986 az Q988 3. namerané odchylky pol6h

Q183 Stav obrobku (-1 = nedefinovany/0 =
dobry/1 = dodato€né obrobenie/2 =
nepodarok)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

>

Ak medzi objektmi alebo snimacimi bodmi neprejdete na
bezpelnu vysku, hrozi nebezpecéenstvo kolizie.

Medzi kazdym objektom alebo kazdym snimacim bodom
prejdite na bezpeénu vysku

Tento cyklus mézete nasledne vykonat' v obrabacom reZime
FUNCTION MODE MILL.

Spolo¢nost HEIDENHAIN odporu¢a nepouzivat pri tomto cykle
Ziaden uhol osi!

Tri snimacie body nesmu lezat' na priamke, aby mohlo ovladanie
vypocitat hodnoty uhlov.

Prostrednictvom definicie pozadovanych pol6h vyplynie
pozadovany priestorovy uhol. Cyklus ulozi namerany
priestorovy uhol do parametrov Q961 az Q963. Na prevzatie
do Zakladné nato€enie 3D pouZzije ovladanie rozdiel medzi
nameranym priestorovym uhlom a poZzadovanym priestorovym
uhlom.

Vyrovnanie osi otoéného stola:

62

Vyrovnanie osi oto€ného stola sa mdzZe uskutoCnit’ len vtedy,
ked v kinematike existuju dve osi otoéného stola.

Na vyrovnanie osi oto&ného stola (Q1126 sa nerovna 0),
sa musi prevziat otacanie (Q1121 sa nerovna 0). Inak sa
vygeneruje chybové hlasenie. Pretoze nie je mozné, aby
ste vyrovnali osi oto¢ného stola, ale nedefinovali ziadne
vyhodnotenie rotacie

DIN/ISO: G1420, moznost’ €. 17)
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Parametre cyklu

1420 o~ ‘ >

.
[

Q1100 1. pozad. poloha hlavnej osi? (absolutne):
PozZadovana poloha prvého snimacieho bodu na
hlavnej osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1101 1. pozad. poloha vedlajsej osi?
(absolutne): Pozadovana poloha prvého
snimacieho bodu na vedlaj$ej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1102 1. pozadov. poloha osi nastroja?
(absolutne): Pozadovana poloha prvého
snimacieho bodu na osi nastroja roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1103 2. pozad. poloha hlavnej osi? (absolutne):
Pozadovana poloha druhého snimacieho bodu na
hlavnej osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1104 2. pozad. poloha vedlajsej osi?
(absolutne): Pozadovana poloha druhého
snimacieho bodu na vedlaj$ej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1105 2. pozadov. poloha osi nastroja?
(absolutne): Pozadovana poloha druhého
snimacieho bodu na osi nastroja roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1106 3. pozadov. poloha hlavnej osi?
(absolutne): Pozadovana poloha tretieho
snimacieho bodu na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q1107 3. pozad. poloha vedlajsej osi?
(absolutne): Pozadovana poloha tretieho
snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1108 3. pozad. poloha osi nastroja?
(absolutne): Pozadovana poloha tretieho
snimacieho bodu na osi nastroja roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q372 Smer snimania (-3 ... +3)?: UrCite os, v
ktorej smere sa ma uskutoCnit’ snimanie. Pomocou
znamienka definujete kladny a zaporny smer
chodu snimacej osi.

Vstupny rozsah -3 az +3
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> Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q1125 Prejst’ na bezpecnu vysku?: Tymto
parametrom ur€ite, ako sa ma snimaci systém
posuvat’ medzi snimacimi bodmi:
-1: Neposuvat na bezpecnu vysku.
Predpolohovanie sa vykona pomocou
FMAX_PROBE
0: Pred a po cykle posuvat na bezpec¢nu
vySku. Predpolohovanie sa vykona pomocou
FMAX_PROBE
1: Pred a po kazdom objekte posuvat na bezpecnu
vySku. Predpolohovanie sa vykona pomocou
FMAX_PROBE
2: Pred a po kazdom snimacom bode posuvat
na bezpelnu vysku. Predpolohovanie sa vykona
pomocou posuvu F2000

» Q309 Reakcia pri chybe tolerancie? Definovanie,
¢i ma ovladanie pri zisteni odchylky prerusit
priebeh programu a vygenerovat hlasenie:

0: Neprerusit priebeh programu, nevygenerovat
Ziadne hlasenie pri prekroceni tolerancie

1: Prerusit priebeh programu, vygenerovat
hlasenie pri prekroCeni tolerancie

2: Ak je zistena skuto¢na poloha nepodarok,
ovladanie vygeneruje hlasenie a prerusi priebeh
programu. Na rozdiel od predchadzajuceho
pripadu nedéjde k ziadnej reakcii na chybu, ked sa
zistena hodnota nachadza v rozsahu opravy.

» Q1126 Vyrovnat’ osi otacania?: Polohovanie osi
natoCenia pre nastavené obrabanie:
0: Zachovat aktualnu polohu osi otacania
1: Automatické polohovanie osi ota¢ania a pritom
sledovanie hrotu nastroja (MOVE). Relativna
poloha medzi obrobkom a snimacim systémom sa
nezmeni. Ovladanie vykona pomocou linearnych
osi vyrovnavaci pohyb
2: Automatické polohovanie osi nato¢enia bez
sledovania hrotu nastroja (TURN)

5’
=
=
o

o
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» Q1120 Poloha na prevzatie?: Uréenie, ktory
snimaci bod koriguje aktivny vztazny bod:
0: Ziadna korekcia
1: Korekcia vo vztahu k 1. snimaciemu bodu
2: Korekcia vo vztahu k 2. snimaciemu bodu
3: Korekcia vo vztahu k 3. snimaciemu bodu
4: Korekcia vo vztahu k zistenému snimaciemu
bodu

» Q1121 Prevziat’ zakladné natocenie?:
Stanovenie, ¢i ma ovladanie prevziat zistenu
Sikmu polohu ako zakladné natocenie:

0: Ziadne zakladné natodenie
1. Zadat zakladné otacanie: Tu ovladanie ulozi
zakladné natocenie
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4.4 SNIMANIE HRANY (cyklus 1410,

DIN/ISO: G1410, moznost’ €. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 1410 zisti, meranim dvoch bodov

na jednej hrane, Sikmu polohu obrobku. Cyklus zistuje otacanie
z rozdielu nameraného a pozadovaného uhla.

Okrem toho umoznuje cyklus 1410 nasledujuce akcie:

Ak nie je znama snimacia poloha vo vztahu k aktudlnemu
nulovému bodu, mézZete cyklus spustit’ v poloautomatickom
rezime.

Dalsie informacie: "Poloautomaticky rezim", Strana 54

Pre cyklus sa moézu volitelne monitorovat’ tolerancie. Pri tom
mdbzete monitorovat’ polohu a velkost objektu

Dalsie informacie: "Vyhodnotenie tolerancii", Strana 59

Ked' ste skuto¢nu polohu zistili vopred, mozete ju pre cyklus
definovat ako skuto¢nu polohu.

Dalsie informacie: "Odovzdanie skuto&nej polohy", Strana 60

Priebeh cyklu

1

Ovladanie polohuje snimaci systém posuvom (v zavislosti od
parametra Q1125) a polohovacou logikou ("Odpracovanie
cyklov snimacieho systému") do naprogramovaného snimacieho
bodu 1. Sucet z Q320, SET_UP a polomeru snimacej gul6¢ky
sa zohladni pri snimani v kazdom smere snimania. Ovladanie

pritom posunie snimaci systém proti smeru snimania

2 Nasledne presunie snimaci systém na viozenu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).
3 Potom sa presunie snimaci systém na nasledujuci snimaci bod
a 2 vykona druhé snimanie
4 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat’ na bezpecnu
vySku (v zavislosti od Q1125) a ulozi vypoditany uhol v
nasledujucom Q parametri:
Cislo parametra Vyznam
Q950 az Q952 1. namerana poloha na hlavnej, vedlaj-
Sej osi a osi nastroja
Q953 az Q955 2. namerana poloha na hlavnej, vedlaj-
Sej osi a osi nastroja
Q964 Namerany uhol natoéenia
Q965 Namerany uhol nato€enia v suradnico-
vom systéme oto€ného stola
Q980 az Q982 1. namerané odchylky pol6h
Q983 az Q985 2. namerané odchylky pol6h
Q994 Namerana odchylka uhla
Q995 Namerand odchylka uhla v suradnico-
vom systéme oto&ného stola
Q183 Stav obrobku (-1 = nedefinovany/0 =
dobry/1 = dodato€né obrobenie/2 =
nepodarok)
66
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DIN/ISO: G1410, moznost’ €. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak medzi objektmi alebo snimacimi bodmi neprejdete na
bezpelnu vysku, hrozi nebezpecéenstvo kolizie.

» Medzi kazdym objektom alebo kazdym snimacim bodom
prejdite na bezpeénu vysku

® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

Ked' v aktivne nato€enej rovine obrabania zistite zakladné
natocenie, musite resSpektovat’ toto:

m Ked sa aktualne suradnice osi ota¢ania a definované uhly
natoCenia (menu 3D-ROT) zhoduju, je rovina obrabania
konzistentna. Zakladné natocenie sa preto vypocita vo
vstupnom suradnicovom systéme (I-CS) v zavislosti od osi
nastroja.

B Ked sa aktualne suradnice osi otacania a definované uhly
nato€enia (menu 3D-ROT) nezhoduju, je rovina obrabania
nekonzistentna. Zakladné natocenie sa preto vypocita v
suradnicovom systéme obrobku (I-CS) v zavislosti od osi
nastroja.

o Ked vo funkcii chkTiltingAxes (€. 204601) nie je
nakonfigurovana Ziadna kontrola, predpoklada systém
existenciu konzistentnej roviny obrabania. Zakladné
nato&enie sa potom vypocita v I-CS.

Vyrovnanie osi otoéného stola:

® Vyrovnanie s osami oto¢ného stola sa mdze vykonat len vtedy,
ak je mozné nameranu rotaciu korigovat pomocou osi oto¢ného
stola. Musi to byt prva os oto€ného stola vychadzajuc od
obrobku

= Na vyrovnanie osi oto¢ného stola (Q1126 sa nerovna 0),
sa musi prevziat otaanie (Q1121 sa nerovna 0). Inak sa
vygeneruje chybové hlasenie. PretoZe nie je mozné, aby ste
vyrovnali osi otoéného stola a aktivovali zakladné nato&enie
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Parametre cyklu

141ﬂ<\>‘

68

>

Q1100 1. pozad. poloha hlavnej osi? (absolutne):

PozZadovana poloha prvého snimacieho bodu na
hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1101 1. pozad. poloha vedlajsej osi?
(absolutne): Pozadovana poloha prvého
snimacieho bodu na vedlaj$ej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1102 1. pozadov. poloha osi nastroja?
(absolutne): Pozadovana poloha prvého
snimacieho bodu na osi nastroja roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1103 2. pozad. poloha hlavnej osi? (absolutne):

Pozadovana poloha druhého snimacieho bodu na
hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1104 2. pozad. poloha vedlajsej osi?
(absolutne): Pozadovana poloha druhého
snimacieho bodu na vedlaj$ej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1105 2. pozadov. poloha osi nastroja?
(absolutne): Pozadovana poloha druhého
snimacieho bodu na osi nastroja roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q372 Smer snimania (-3 ... +3)?: UrCite os, v
ktorej smere sa ma uskutoc¢nit snimanie. Pomocou
znamienka definujete kladny a zaporny smer
chodu snimacej osi.

Vstupny rozsah -3 az +3

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodatoénu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica

v osi snimacieho systému, v ktorej neméze dbjst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

DIN/ISO: G1410, moznost’ €. 17)
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5 TCH PROBE 1410 HRANA SNIMANIA
Q1100=+0 ;1. BOD HLAVNEJ OSI
Q1101=+0 ;1. BOD VEDLAJSEJ OSI
Q1102=+0 ;1.PUNKT OSI NAS.
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» Q1125 Prejst’ na bezpecnu vysku?: Tymto Q1103=+0 ;2. BOD HLAVNEJ OSI
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém Q1104=+0 ;2. BOD VEDLAJSEJ OSI
posuvat medzi snimacimi bodmi:

-1: Neposuvat na bezpeénu vysku. Q1105=+0 ;2.PUNKT OSI NAS.
Predpolohovanie sa vykona pomocou Q372=+1 ;SMER SNIMANIA
FMAX_PROBE

0: Pred a po cykle posuvat na bezpe€nu Q3207407 ;BEZP. VZDIALENOST
vysku. Predpolohovanie sa vykona pomocou Q260=+100 ;BEZP. VYSKA
FMAX_PROBE Q1125=+2 ;REZIM BEZPECNA VYSKA

1: Pred a po kazdom objekte posuvat na bezpecnu
vySku. Predpolohovanie sa vykona pomocou Q309°+07 SREAKCIATPRIICHYBE
FMAX_PROBE Q1126=+0 ;VYR. OSI OTACANIA
2: Pred a po kazdom snimacom bode posuvat Q1120=+0 :POLOHA PREVZATIA
na bezpeénu vySku. Predpolohovanie sa vykona
pomocou posuvu F2000

» Q309 Reakcia pri chybe tolerancie? Definovanie,
¢i ma ovladanie pri zisteni odchylky prerusit
priebeh programu a vygenerovat’ hlasenie:

0: Neprerusit priebeh programu, nevygenerovat
Ziadne hlasenie pri prekroCeni tolerancie

1: Prerusit priebeh programu, vygenerovat
hlasenie pri prekro¢eni tolerancie

2: Ak je zistena skutocna poloha nepodarok,
ovladanie vygeneruje hlasenie a prerusi priebeh
programu. Na rozdiel od predchadzajuceho
pripadu nedéjde k Ziadnej reakcii na chybu, ked sa
zistena hodnota nachadza v rozsahu opravy.

> Q1126 Vyrovnat’ osi otacania?: Polohovanie osi
natoCenia pre nastavené obrabanie:
0: Zachovat aktualnu polohu osi ota¢ania
1: Automatické polohovanie osi otd€ania a pritom
sledovanie hrotu nastroja (MOVE). Relativna
poloha medzi obrobkom a snimacim systémom sa
nezmeni. Ovladanie vykona pomocou linearnych
osi vyrovnavaci pohyb
2: Automatické polohovanie osi nato¢enia bez
sledovania hrotu nastroja (TURN)

> Q1120 Poloha na prevzatie?: Uréenie, ktory
snimaci bod koriguje aktivny vztazny bod:
0: Ziadna korekcia
1: Korekcia vo vztahu k 1. snimaciemu bodu
2: Korekcia vo vztahu k 2. snimaciemu bodu
3: Korekcia vo vztahu k zistenému snimaciemu
bodu

» Q1121 Prevziat’ otocenie?: Stanovenie, ¢i ma
ovladanie prevziat' zistenu Sikmu polohu ako
zakladné natocenie:

0: Ziadne zakladné natodenie

1: Zadat natoCenie: Tu ovladanie ulozi zakladné
natoCenie

2: Vykonat oto€enie otocného stola: UskutoCni
sa zapis do prislusného stipca posunutia tabulky
vztaznych bodov

Q1121=+0 ;PREVZIAT OTOCENIE
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | SNIMANIE DVOCH KRUHOV
(cyklus 1411, DIN/ISO: G1411, moznost’ €. 17)

4.5 SNIMANIE DVOCH KRUHOV (cyklus
1411, DIN/ISO: G1411, moznost’ €. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 1411 zisti stredové body dvoch
otvorov alebo vy&nelkov a vypocita z dvoch stredovych bodov

spojnicu. Cyklus zistuje otacanie v rovine obrabania z rozdielu
nameraného a pozadovaného uhla.

Okrem toho umoznuje cyklus 1411 nasledujuce akcie:

® Ak nie je zndma snimacia poloha vo vztahu k aktudlnemu
nulovému bodu, mézZete cyklus spustit’ v poloautomatickom
rezime.
Dalsie informacie: "Poloautomaticky rezim", Strana 54

B Pre cyklus sa mézu volitelne monitorovat’ tolerancie. Pri tom
mdbzete monitorovat’ polohu a velkost objektu

Dalsie informacie: "Vyhodnotenie tolerancii", Strana 59

m Ked ste skuto€nu polohu zistili vopred, méZete ju pre cyklus
definovat ako skuto¢nu polohu.

Dalsie informacie: "Odovzdanie skuto&nej polohy", Strana 60
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(cyklus 1411, DIN/ISO: G1411, moznost’ €. 17)

Priebeh cyklu

1

Ovladanie polohuje snimaci systém posuvom (v zavislosti od
parametra Q1125) a polohovacou logikou ("Odpracovanie
cyklov snimacieho systému") do naprogramovaného stredového
bodu 1. Su€etz Q320, SET_UP a polomeru snimacej gul6&ky
sa zohladni pri snimani v kazdom smere snimania. Ovladanie
pritom posunie snimaci systém o bezpe€nostnu vzdialenost
proti uréenému smeru snimania

2 Nasledne prejde snimaci systém na zadanu vy$ku merania a
snimaniami zaznamena (v zavislosti od poc¢tu snimani Q423)
prvy stredovy bod otvoru, resp. vy¢nelka

3 Potom snimaci systém prejde spat’ na bezpecnu vysku a
polohuje sa na zadany stred druhého otvoru alebo druhého
vy¢nelka

4 Ovladanie posunie snimaci systém na zadanu vySku merania
a snimaniami zaznamena (v zavislosti od po¢tu snimani Q423)
druhy stredovy bod otvoru alebo vyénelka

5 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpeénu
vySku (v zavislosti od Q1125) a ulozi vypocitany uhol v
nasledujucom Q parametri:

Cislo parametra Vyznam

Q950 az Q952 1. namerana poloha na hlavnej, vedlaj-

Sej osi a osi nastroja
Q953 az Q955 2. namerana poloha na hlavnej, vedlaj-
Sej osi a osi nastroja

Q964 Namerany uhol nato¢enia

Q965 Namerany uhol nato€enia v suradnico-

vom systéme oto&ného stola

Q966 az Q967 Namerany prvy a druhy priemer

Q980 az Q982 1. namerané odchylky poléh

Q983 az Q985 2. namerané odchylky poldh

Q994 Namerana odchylka uhla

Q995 Namerana odchylka uhla v suradnico-

vom systéme oto€ného stola

Q996 az Q997 Namerana odchylka prvého a druhého

priemeru

Q183 Stav obrobku (-1 = nedefinovany/0 =

dobry/1 = dodatoéné obrobenie/2 =
nepodarok)
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(cyklus 1411, DIN/ISO: G1411, moznost’ €. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak medzi objektmi alebo snimacimi bodmi neprejdete na
bezpelnu vysku, hrozi nebezpecéenstvo kolizie.

» Medzi kazdym objektom alebo kazdym snimacim bodom
prejdite na bezpeénu vysku

® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Ak je diera prili§ mala, aby sa dodrzal naprogramovana
bezpecnostna vzdialenost, otvori sa dialégové okno. Toto
dialégové okno zobrazuje poZzadovany rozmer diery, kalibrovany
polomer snimacej gulécky a esSte moznu bezpeénostnu
vzdialenost.
Toto dialégové okno mdzete potvrdit tlacidlom NC start alebo
prerusit softvérovym tlacidlom. Ked potvrdite tlacidlom NC start,
znizi sa ucinna bezpecnostna vzdialenost’ na zobrazenu
hodnotu len pre tento objekt.

Ked' v aktivne nato€enej rovine obrabania zistite zakladné
natocenie, musite reSpektovat’ toto:

B Ked sa aktualne suradnice osi otacania a definované uhly
nato€enia (menu 3D-ROT) zhoduju, je rovina obrabania
konzistentna. Zakladné natocenie sa preto vypodita vo
vstupnom suradnicovom systéme (I-CS) v zavislosti od osi
nastroja.

m Ked sa aktualne suradnice osi otacania a definované uhly
nato€enia (menu 3D-ROT) nezhoduju, je rovina obrabania
nekonzistentna. Zakladné nato€enie sa preto vypodcita v
suradnicovom systéme obrobku (I-CS) v zavislosti od osi
nastroja.

o Ked vo funkcii chkTiltingAxes (¢. 204601) nie je
nakonfigurovana ziadna kontrola, predpoklada systém
existenciu konzistentnej roviny obrabania. Zakladné
natoCenie sa potom vypocita v I-CS.

Vyrovnanie osi otoéného stola:

® Vyrovnanie s osami oto€ného stola sa mézZe vykonat len vtedy,
ak je moZzné nameranu rotaciu korigovat pomocou osi otoéného
stola. Musi to byt prva os oto€ného stola vychadzajuc od
obrobku

® Na vyrovnanie osi oto¢ného stola (Q1126 sa nerovna 0),
sa musi prevziat otaanie (Q1121 sa nerovna 0). Inak sa
vygeneruje chybové hlasenie. PretoZe nie je mozné, aby ste
vyrovnali osi oto€ného stola a aktivovali zakladné natoCenie
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Parametre cyklu

1411~ ‘ 4
=

Q1100 1. pozad. poloha hlavnej osi? (absolutne):
PozZadovana poloha prvého snimacieho bodu na
hlavnej osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1101 1. pozad. poloha vedlajsej osi?
(absolutne): Pozadovana poloha prvého
snimacieho bodu na vedlaj$ej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1102 1. pozadov. poloha osi nastroja?
(absolutne): Pozadovana poloha prvého
snimacieho bodu na osi nastroja roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1116 Priemer 1. polohy?: Priemer prvého
otvoru, resp. prvého vyc¢nelka.
Vstupny rozsah 0 az 9999,9999

Q1103 2. pozad. poloha hlavnej osi? (absolutne):
Pozadovana poloha druhého snimacieho bodu na
hlavnej osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q1104 2. pozad. poloha vedlajsej osi?
(absolutne): Pozadovana poloha druhého
snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1105 2. pozadov. poloha osi nastroja?
(absolutne): Pozadovana poloha druhého
snimacieho bodu na osi nastroja roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q1117 Priemer 2. polohy?: Priemer druhého
otvoru, resp. druhého vyénelka.

Vstupny rozsah 0 az 9999,9999

Q1115 Typ geometrie (0 - 3)?: Urcit geometriu
objektov

0: 1. poloha = diera a 2. poloha = diera

1: 1. poloha = vy¢nelok a 2. poloha = vyCnelok
2: 1. poloha = diera a 2. poloha = vy¢nelok

3: 1. poloha = vyCnelok a 2. poloha = diera

Q423 Pocet vzorkovani? (absolutne): Pocet
snimacich bodov na priemere.
Vstupny rozsah 3 az 8
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Q325 Spaust’. uhol? (absolttne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a prvym snimanym
bodom.

Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Q1119 Uhol otvorenia kruhu?: Uhlovy rozsah, v
ktorom su rozdelené snimania.
Vstupny rozsah -359,999 az +360,000

Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Dodato¢na vzdialenost medzi
snimacim bodom a gulé&kou snimacieho systému.
Q320 pbsobi ako doplnok k SET_UP (tabulka
snimacieho systému) a len pri snimani vztazného
bodu v osi snimacieho systému.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica

v osi snimacieho systému, v ktorej neméze dbjst’
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q1125 Prejst’ na bezpec¢nu vysku?: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat’ medzi snimacimi bodmi:

-1: Neposuvat na bezpecnu vysku.
Predpolohovanie sa vykona pomocou
FMAX_PROBE

0: Pred a po cykle posuvat na bezpec¢nu

vySku. Predpolohovanie sa vykona pomocou
FMAX_PROBE

1: Pred a po kazdom objekte posuvat na bezpeénu
vySku. Predpolohovanie sa vykona pomocou
FMAX_PROBE

2: Pred a po kazdom snimacom bode posuvat
na bezpelnu vysku. Predpolohovanie sa vykona
pomocou posuvu F2000

> Q309 Reakcia pri chybe tolerancie? Definovanie,
¢i ma ovladanie pri zisteni odchylky prerusit
priebeh programu a vygenerovat hlasenie:
0: Neprerusit' priebeh programu, nevygenerovat
Ziadne hlasenie pri prekroceni tolerancie
1: Prerusit priebeh programu, vygenerovat
hlasenie pri prekro€eni tolerancie
2: Ak je zistend skutona poloha nepodarok,
ovladanie vygeneruje hlasenie a prerusi priebeh
programu. Na rozdiel od predchadzajuceho
pripadu neddjde k Ziadnej reakcii na chybu, ked sa
zistena hodnota nachadza v rozsahu opravy.

v

v

v

v
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | SNIMANIE DVOCH KRUHOV
(cyklus 1411, DIN/ISO: G1411, moznost’ €. 17)

> Q1126 Vyrovnat’ osi otacania?: Polohovanie osi
natoCenia pre nastavené obrabanie:
0: Zachovat aktualnu polohu osi otacania
1. Automatické polohovanie osi otacania a pritom
sledovanie hrotu nastroja (MOVE). Relativna
poloha medzi obrobkom a snimacim systémom sa
nezmeni. Ovladanie vykona pomocou linearnych
osi vyrovnavaci pohyb
2: Automatické polohovanie osi nato¢enia bez
sledovania hrotu nastroja (TURN)

» Q1120 Poloha na prevzatie?: Urcenie, ktory
snimaci bod koriguje aktivny vztazny bod:
0: Ziadna korekcia
1: Korekcia vo vztahu k 1. snimaciemu bodu
2: Korekcia vo vztahu k 2. snimaciemu bodu
3: Korekcia vo vztahu k zistenému snimaciemu
bodu

» Q1121 Prevziat otocenie?: Stanovenie, ¢i ma
ovladanie prevziat zistenu Sikmu polohu ako
zakladné natoCenie:

0: Ziadne zakladné nato&enie

1. Zadat natocenie: Tu ovladanie ulozi zakladné
natoCenie

2: Vlykonat otocenie oto€ného stola: Uskutoéni
sa zapis do prislusného stipca posunutia tabulky
vztaznych bodov
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | Zaklady cyklov snimacieho
systému 4xx

4.6 Zaklady cyklov snimacieho systému 4xx

Spoloéné znaky snimacich cyklov pre zachytenie
Sikmej polohy obrobku

Pri cykloch 400, 401 a 402 mbzete parametrom Q307 YA
Prednastavenie zakl. natocenia stanovit, ¢i sa ma vysledok

merania opravit 0 znamy uhol a (pozri obr. vpravo). Tym mbzete
z4akladné nato€enie merat' na lubovolnej priamke 1 obrobku a (04
vytvorit vztah k vlastnému smerovaniu 0°

o Tieto cykly nefunguju s 3D-Rot! V tomto pripade ﬁ
pouzite cykly 14xx. Dal$ie informacie: "Zaklady cyklov ﬁ ©
snimacieho systému 14xx", Strana 53 R\ ©
A@F, -
X
76
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus

400, DIN/ISO: G400, moznost’ €. 17)

4.7 ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus 400,
DIN/ISO: G400, moznost’ €. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 400 zisti meranim dvoch bodov, ktoré

musia lezat na priamke, Sikmu polohu obrobku. Funkciou Zakladné
natoCenie kompenzuje ovladanie nameranu hodnotu.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 42) do naprogramovaného
snimacieho bodu 1. Ovladanie pritom posunie snimaci systém
0 bezpelnostnu vzdialenost' proti stanovenému smeru posuvu

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZenu vy$ku merania a
vykond prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).

3 Nasledne presunie snimaci systém na nasledujuci snimaci bod
a vykona druhé snimanie

4 Ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpeénu vysku a
vykona zistené zakladné natocenie

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt’ aktivne Ziadne cykly na prepocet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouZzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8
ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

® Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

® QOvladanie zada aktivne zakladné natoCenie spat na zaciatok
cyklu.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus

Parametre cyklu

400 »

78

Q263 1. Bod merania 1. osi? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi
roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q264 1. Bod merania 2. osi? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajsej
osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q265 2. Bod merania 1. osi? (absolutne):
Suradnica druhého snimacieho bodu na hlavne;j
osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q266 2. Bod merania 2. osi? (absolutne):
Suradnica druhého snimacieho bodu na vedlajSej
osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q272 Merana os (1=1 0s/2=2 os)?: Os roviny
obrabania, v ktorej sa ma meranie vykonat’
1: Hlavna os = os merania

2: VedlajSia os = os merania

Q267 Smer posuvu 1 (+1=+/ -1=-)?: Smer,
v ktorom sa ma snimaci systém prisunut na
obrobok:

—1: Zaporny smer posuvu

+1: Kladny smer posuvu

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolutne):

Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat’
meranie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(taburlka snimacieho systému).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania

1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske

400, DIN/ISO: G400, moznost’ €. 17)

—

Q263 Q65  Q272=1

Q260

5’
=3
=
o
o
x
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus
400, DIN/ISO: G400, moznost’ €. 17)

> Q307 Prednastavenie uhla otocenia (absolltne):
Ak sa nema Sikma poloha uréena na meranie
vztahovat na hlavnu os ale na fubovolnu priamku,
vlozte uhol vztaznych priamok. Ovladanie potom
pre zakladné natoCenie zistuje rozdiel z nameranej
hodnoty a z uhla vztaznej priamky.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

» Q305 C. predvolby v tab.?: Zadajte &islo
v tabulke vztaznych bodov, pod ktorym ma
ovladanie ulozit zistené zakladné natoCenie. Po
zadani Q305 = 0 vykona ovladanie zakladné
nato€enie zistené v menu ROT v prevadzkovom
rezime Ruéne.
Vstupny rozsah 0 az 99999
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | ZAKLADNE NATOCENIE cez dva
otvory (cyklus 401, DIN/ISO: G401, moznost’ €. 17)

4.8 ZAKLADNE NATOCENIE cez dva otvory
(cyklus 401, DIN/ISO: G401, moznost’
¢.17)

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 401 zisti stredové body dvoch otvorov.
Ovladanie nasledne vypocita uhol medzi hlavnou osou roviny
opracovania a spojovacou priamkou stredovych bodov otvorov.
Funkciou Zakladné nato¢enie kompenzuje ovladanie vypocitanu
hodnotu. Pripadne mdzete kompenzovat zistent Sikmu polohu tiez
prostrednictvom otoCenia kruhového stola.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie pre§unie snimaci systém v rychlom chode Yi
(hodnota zo stlpca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si
"Odpracovanie cyklov snimacieho systému", Strana 42) do
vlozeného stredového bodu prvého otvoru @

2 Potom snimaci systém prejde na zadanu meraciu vysku a Styrmi

shimaniami zaznamena prvy stredovy bod otvoru
3 Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpecénu vysku a
polohuje sa na zadany stred druhého otvoru

4 Ovladanie posuva snimaci systém na zadanu meraciu vySku a >
zaznamena Styrmi snimaniami druhy stredovy bod otvoru

5 Nakoniec ovladanie posuva snimaci systém spat na bezpecnu
vyS8ku a vykona zistené zakladné natocenie

¥

Pri programovani dbajte na nasledujice pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecéenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8

ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSl.

> Vopred resetujte prepodty suradnic

®m Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

® Qvladanie zada aktivne zakladné natoCenie spat na zaciatok
cyklu.

m Ked chcete kompenzovat Sikmu polohu prostrednictvom
oto€enia kruhového stola, tak ovladanie automaticky pouzije
nasledujuce osi otacania:

®  C pri osi nastroja Z
® B pri osi nastroja Y
B A pri osi nastroja X
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie $ikmej polohy obrobku | ZAKLADNE NATOCENIE cez dva
otvory (cyklus 401, DIN/ISO: G401, moznost’ €. 17)

Parametre cyklu

w01 » Q268 1. Otvor: Stred 1. osi (absolutne): Yi
@‘ Stredovy bod prvého otvoru na hlavnej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q269 1. Otvor: Stred osi 2? (absolutne): Stred
prvého otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q270 2. Otvor: Stred 1. osi (absolutne):
Stredovy bod druhého otvoru na hlavnej osi roviny

obrabania. Q268 Q270
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q271 2. Otvor: Stred osi 2?7 (absolutne): Stred
druhého otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolltne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica Priklad
v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q307 Prednastavenie uhla otocenia (absolutne):
Ak sa nema Sikma poloha uréena na meranie
vztahovat na hlavnu os ale na fubovolnu priamku,
vlozte uhol vztaznych priamok. Ovladanie potom
pre zakladné natoCenie zistuje rozdiel z nameranej
hodnoty a z uhla vztaznej priamky.

Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

¥

i
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | ZAKLADNE NATOCENIE cez dva
otvory (cyklus 401, DIN/ISO: G401, moznost’ €. 17)

82

» Q305 C. v tabulke? Zadajte &islo jedného riadka Q305=0

tabulky vztaznych bodov. V tomto riadku vykona
. . I . Q402=0

ovladanie prislusny zaznam:

Q305 = 0: Os otacania sa v riadku 0 tabulky Q337=0

vztaznych bodov vynuluje. Tym sa vykona zaznam

v stipci OFFSET. (Priklad: Pri osi nastroja Z

sa vykona zaznam v C_OFFS). Doplnkovo sa

prevezmu vSetky ostatné hodnoty (X, Y, Z atd.)

aktualne aktivneho vztazného bodu do riadka 0

tabulky vztaznych bodov. Okrem toho sa aktivuje

vztazny bod z riadka O.

Q305 > 0: Os otacania sa vynuluje v tu zadanom

riadku tabufky vztaznych bodov. Tym sa vykona

zaznam v prislusnom stipci OFFSET tabulky

vztaznych bodov. (Priklad: Pri osi nastroja Z sa

vykona zaznam v C_OFFS).

Q305 zavisi od nasledujucich parametrov:

Q337 =0 a sucasne Q402 = 0: V riadku, ktory

bol zadany pomocou parametra Q305, sa nastavi

zakladné natoCenie. (Priklad: Pri osi nastroja Z sa

vykona zaznam zakladného nato&enia v stipci SPC)

Q337 =0 a su€asne Q402 = 1: Parameter Q305 je

neucinny

Q337 =1, parameter Q305 pdsobi podla opisu

vysSie

Vstupny rozsah 0 az 99 999

Q402 Zakl. natocenie/narovnat’ (0/1):

Stanovenie, ¢i ma ovladanie nastavit’ zistenu

Sikmu polohu ako zakladné natoCenie alebo sa ma

vyrovnavat prostrednictvom oto€enia kruhového

stola:

0: Nastavenie zakladného natoCenia: Tu uloZi

ovladanie zakladné natoCenie (priklad: pri osi

nastroja Z pouzije ovladanie stipec SPC)

1: Vykonanie oto¢enia kruhového stola: Vykona

sa zédznam do prislusného stipca Offset tabulky

vztaznych bodov (priklad: pri osi nastroja Z pouzije

ovladanie stipec C_Offs), dopinkovo sa prislugna

os otaca

Q337 Vlozit’ po vyrovnani nulu?: Uréenie, ¢i ma

ovladanie zobrazenie polohy prislusnej oto¢nej osi

po vyrovnani nastavit na 0:

0: Po vyrovnani sa zobrazenie polohy nenastavi

na 0

1: Po vyrovnani sa zobrazenie polohy nastavi na

0, ak ste predtym definovali Q402=1

;C. V TABULKE
;KOMPENZACIA
;VLOZ. NULU
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | ZAKLADNE NATOCENIE cez dva
vyénelky (cyklus 402, DIN/ISO: G402, moznost’ €. 17)

4.9 ZAKLADNE NATOCENIE cez dva

vycnelky (cyklus 402, DIN/ISO: G402,
moznost’ €. 17)

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 402 zisti stredové body dvoch
vycnelkov. Ovladanie nasledne vypocita uhol medzi hlavnou osou
roviny opracovania a spojovacou priamkou stredov vy&nelkov.
Funkciou Zakladné natoCenie kompenzuje ovladanie vypocitanu
hodnotu. Pripadne mdzete kompenzovat zistent Sikmu polohu tiez
prostrednictvom otoCenia kruhového stola.

Priebeh cyklu

1
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Ovladanie presunie snimaci systém v rychlom chode
(hodnota zo stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si
"Odpracovanie cyklov snimacieho systému", Strana 42) na
snimaci bod 1 prvého vycnelka

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania 1
a Styrmi snimaniami zaznamena prvy stredovy bod &apu. Medzi
dvoma snimacimi bodmi presadenymi o 90° sa snimaci systém
presuva po kruhovom obluku

Nasledne presunie snimaci systém spat na bezpecénu vysku a
presunie ho na snimaci bod 5 druhého ¢apu

Ovladanie presunie snimaci systém na zadanu vySku merania
2 a Styrmi snimaniami zaznamena druhy stredovy bod vy&nelka

Nakoniec ovladanie posuva snimaci systém spat na bezpec¢nu
vySku a vykona zistené zakladné natocenie
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | ZAKLADNE NATOCENIE cez dva
vyénelky (cyklus 402, DIN/ISO: G402, moznost’ &. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8

ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

m Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Pred definiciou cyklu musite mat' naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

= Qvladanie zada aktivne zakladné nato¢enie spat na zaciatok
cyklu.

m Ked chcete kompenzovat Sikmu polohu prostrednictvom
oto€enia kruhového stola, tak ovladanie automaticky pouzije
nasledujuce osi otacania:

®  C pri osi nastroja Z
® B pri osi nastroja Y
® A pri osi nastroja X
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | ZAKLADNE NATOCENIE cez dva
vyénelky (cyklus 402, DIN/ISO: G402, moznost’ €. 17)

Parametre cyklu

402 ‘ ’

Q268 1. Cap: Stred 1. osi (absolttne): Stredovy
bod prvého vy&nelka na hlavnej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q269 1. Cap: Stred osi 2? (absolutne):
Stred prvého vy&nelka na vedfajSej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q313 Priemer capu 1?: Priblizny priemer 1.
vycnelka. Hodnotu zadajte radSej vacsiu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q261 Mer. vyska ¢apu 1 v osi TS? (absolutne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie vycnelka 1.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q270 2. Cap: Stred 1. osi (absolttne): Stredovy
bod druhého vyénelka na hlavnej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q271 2. Cap: Stred osi 2? (absolGtne): Stred
druhého vycnelka na vedlajsej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q314 Priemer ¢apu 2?: Priblizny priemer 2.
vycnelka. Hodnotu zadajte radSej vacsiu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q315 Mer. vyska capu 2 v osi TS? (absolutne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie vycnelka 2.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodatocnu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica

v osi snimacieho systému, v ktorej neméze dbjst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urCite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania

1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske
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Q271 /4R Q314

Q269 Q313
q.@ -
{ X

Q268 Q270
z|
Q261
Q260
Q315

+
Q320

5 —
SET_UP(TCHPROBE.TP)

X

Priklad

5 TCH PROBE 402 CER. 2 CAPY
Q268=-37 ;1. STRED 1. OSI
Q269=+12 ;1. STRED 2. OSI
Q313=60 ;PRIEMER CAPU 1
Q261=-5 ;MER. VYS. 1
Q270=+75 ;2. STRED 1. OSI
Q271=+20 ;2. STRED 2. OSI
Q314=60 ;PRIEMER CAPU 2
Q315=-5 ;MER. VYSKA 2
Q320=0 ;sBEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZP. VYSKA

Q301=0 ;POHYB DO BEZP. VYS.

Q307=0 ;PREDNAST. UHL. OT.
Q305=0 ;C. V TABULKE
Q402=0 ;KOMPENZACIA
Q337=0 ;VLOZ. NULU

85



Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | ZAKLADNE NATOCENIE cez dva
vyénelky (cyklus 402, DIN/ISO: G402, moznost’ €. 17)

> Q307 Prednastavenie uhla otocenia (absolutne):
Ak sa nema Sikma poloha uréena na meranie
vztahovat na hlavnu os ale na fubovolnu priamku,
vlozte uhol vztaznych priamok. Ovladanie potom
pre zakladné natoCenie zistuje rozdiel z nameranej
hodnoty a z uhla vztaznej priamky.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

» Q305 C. v tabulke? Zadajte &islo jedného riadka
tabulky vztaznych bodov. V tomto riadku vykona
ovladanie prislusny zaznam:

Q305 = 0: Os otacania sa v riadku 0 tabulky
vztaznych bodov vynuluje. Tym sa vykona zaznam
v stipci OFFSET. (Priklad: Pri osi nastroja Z

sa vykona zaznam v C_OFFS). Doplnkovo sa
prevezmu vSetky ostatné hodnoty (X, Y, Z atd.)
aktualne aktivneho vztazného bodu do riadka 0
tabulky vztaznych bodov. Okrem toho sa aktivuje
vztazny bod z riadka O.

Q305 > 0: Os otacania sa vynuluje v tu zadanom
riadku tabufky vztaznych bodov. Tym sa vykona
zaznam v prislusnom stipci OFFSET tabulky
vztaznych bodov. (Priklad: Pri osi nastroja Z sa
vykona zaznam v C_OFFS).

Q305 zavisi od nasledujucich parametrov:
Q337 =0 a sucasne Q402 = 0: V riadku, ktory

bol zadany pomocou parametra Q305, sa nastavi
zakladné natoCenie. (Priklad: Pri osi nastroja Z sa
vykona zaznam zakladného nato&enia v stipci SPC)
Q337 =0 a su€asne Q402 = 1: Parameter Q305 je
neucinny

Q337 =1, parameter Q305 pdsobi podla opisu
vysSie

Vstupny rozsah 0 az 99 999

> Q402 Zakl. natocenie/narovnat’ (0/1):
Stanovenie, ¢i ma ovladanie nastavit’ zistenu
Sikmu polohu ako zakladné natoCenie alebo sa ma
vyrovnavat prostrednictvom oto€enia kruhového
stola:

0: Nastavenie zakladného natoCenia: Tu uloZi
ovladanie zakladné natocenie (priklad: pri osi
nastroja Z pouzije ovladanie stipec SPC)

1: Vykonanie oto€enia kruhového stola: Vykona

sa zédznam do prislusného stipca Offset tabulky
vztaznych bodov (priklad: pri osi nastroja Z pouZzije
ovladanie stipec C_Offs), dopinkovo sa prislugna
os otaca

> Q337 Vlozit’ po vyrovnani nulu?: Uréenie, ¢i ma
ovladanie zobrazenie polohy prislusnej oto¢nej osi
po vyrovnani nastavit na 0:

0: Po vyrovnani sa zobrazenie polohy nenastavi
na 0

1: Po vyrovnani sa zobrazenie polohy nastavi na
0, ak ste predtym definovali Q402=1
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jednu os otacania (cyklus 403, DIN/ISO: G403, moznost’ €. 17)

410 ZAKLADNE NATOCENIE cez jednu os
otacania (cyklus 403, DIN/ISO: G403,
moznost’ €. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 403 zisti meranim dvoch bodov, ktoré
musia lezat na priamke, Sikmu polohu obrobku. Zistenu Sikmu

polohu obrobku ovladanie kompenzuje otocenim osi A, B alebo C.
Obrobok méze pritom byt upnuty na kruhovom stole fubovolne.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 42) do naprogramovaného
snimacieho bodu 1. Ovladanie pritom posunie snimaci systém
0 bezpelnostnu vzdialenost' proti stanovenému smeru posuvu

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZenu vy8ku merania a
vykond prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).

3 Nasledne presunie snimaci systém na nasledujuci snimaci bod

a vykona druhé snimanie

4 Ovladanie napolohuje snimaci systém spat na bezpecnu vysku
a natoCi os otacania, ktora je definovana v cykle, o nameranu
hodnotu. Volitelne mdzete definovat, ¢i ma ovladanie nastavit
namerany uhol natocenia v tabulke vztaznych bodov alebo v
tabulke nulovych bodov na hodnotu 0.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | ZAKLADNE NATOCENIE cez
jednu os otacania (cyklus 403, DIN/ISO: G403, moznost’ €. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak ovladanie polohuje os otad€ania automaticky, méze déjst’ ku

kolizii.

» Davajte pozor na mozné kolizie medzi prip. prvkami
namontovanymi na stole a nastrojom

> Vyberte bezpeénu vySku tak, aby nemohlo déjst’ k Ziadnej
kolizii

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak v parametri Q312 Os pre vyrovnavaci pohyb? zadate hodnotu
0, zisti cyklus vyrovnavanu os otacania automaticky (odporuc¢ané
nastavenie). Pritom sa, v zavislosti od poradia snimacich

bodov, stanovi uhol. Stanoveny uhol je orientovany od prvého

po posledny snimaci bod. Ak v parametri Q312 vyberiete ako
vyrovnavaciu os A, B alebo C, stanovi cyklus uhol bez ohladu na
poradie snimacich bodov. Vypocitany uhol je v rozsahu -90 az
+90°.

» Po vyrovnani skontrolujte polohu osi otacania!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8

ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

= Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.
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Parametre cyklu

403 ’

&L

Q263 1. Bod merania 1. osi? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi
roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q264 1. Bod merania 2. osi? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajsej
osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q265 2. Bod merania 1. osi? (absolutne):
Suradnica druhého snimacieho bodu na hlavne;j
osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q266 2. Bod merania 2. osi? (absolutne):
Suradnica druhého snimacieho bodu na vedlajSej
osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q272 Mer. os (1...3: 1=hlavna os)?: Os, v ktorej
sa ma meranie vykonat

1: Hlavna os = os merania

2: VedlajSia os = os merania

3: Os snimacieho systému = os merania

Q267 Smer posuvu 1 (+1=+/ -1=-)?: Smer,

v ktorom sa ma snimaci systém prisunut na
obrobok:

—1: Zaporny smer posuvu

+1: Kladny smer posuvu

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolutne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat’
meranie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania

1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | ZAKLADNE NATOCENIE cez
jednu os otacania (cyklus 403, DIN/ISO: G403, moznost’ €. 17)

» Q312 Os pre vyrovnavaci pohyb?: Tymto
parametrom definujete, pomocou ktorej osi
otaania ma ovladanie kompenzovat nhameranu
Sikmu polohu:

0: Automaticky rezim — ovladanie stanovi
vyrovnavanu os otaania na zaklade aktivnej
kinematiky. V automatickom rezime sa ako
vyrovnavacia os pouzije prva os otacania stola
(vychadzajuc z obrobku). Odporu¢ané nastavenie!
4: Kompenzovat Sikmu polohu osou ota¢ania A

5. Kompenzovat Sikmu polohu osou ota¢ania B

6: Kompenzovat Sikmu polohu osou otacania C

> Q337 Vlozit’ po vyrovnani nulu?: Tymto
parametrom urcite, i ma ovladanie nastavit’ pre
uhol vyrovnanej osi otaCania v tabulke predvolieb,
resp. v tabulke nulovych bodov po vyrovnani
hodnotu 0.

0: Nenastavit po vyrovnani uhol osi otacania v
tabulke na hodnotu 0

1: Nastavit po vyrovnani uhol osi otaCania v
tabulke na hodnotu 0

» Q305 C. v tabulke? Zadaijte &islo v tabulke
vztaznych bodov, v ktorom ma ovladanie zaniest
z4kladné natocenie.

Q305 = 0: Os otacania sa vynuluje v Cisle 0
tabulky vztaznych bodov. Vykona sa zaznam

v stipci OFFSET. Doplnkovo sa prevezmu véetky
ostatné hodnoty (X, Y, Z atd.) aktualne aktivneho
vztazného bodu do riadku 0 tabulky vztaznych
bodov. Okrem toho sa aktivuje vztazny bod

z riadka 0.

Q305 > 0: Zadajte riadok tabulky vztaznych bodov,
v ktorom ma ovladanie vynulovat’ os otac¢ania.
Vlykona sa zaznam v stipci OFFSET tabulky
vztaznych bodov.

Q305 zavisi od nasledujucich parametrov:
Q337 = 0 Parameter Q305 je neuginny

Q337 = 1 Parameter Q305 pdsobi podla opisu
vysSie

Q312 = 0: Parameter Q305 pbsobi podla opisu
vySsie

Q312 > 0: Zaznam v Q305 sa ignoruje. Vykona
sa zaznam v stipci OFFSET v riadku tabulky
vztaznych bodov, ktory je aktivny pri vyvolani
cyklu.

Vstupny rozsah 0 az 99999
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> Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny
bod ulozit do tabulky nulovych bodov alebo do
tabulky vztaznych bodov:
0: Zapis zisteného vztazného bodu do aktivnej
tabulky nulovych bodov ako posunutie nulového
bodu. Vztaznym systémom je aktivny suradnicovy
systém obrobku
1: Zapis zisteného vztazného bodu do tabulky
vztaznych bodov. Vztaznym systémom je
suradnicovy systém stroja (REF systém)

> Q380 Ref. uhol ? (0 = hl. os): Uhol, na ktory ma
ovladanie vyrovnat nasnimant priamku. Uginné
len pri volbe os ota€ania = automaticky rezim
alebo C (Q312 = 0 alebo 6).
Vstupny rozsah 0 az 360,000
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4.11 Rotacia prostrednictvom osi C (cyklus
405, DIN/ISO: G405, moznost’ €. 17)

Aplikacia
Cyklom snimacieho systému 405 zistite

= uhlové posunutie medzi kladnou osou Y aktivneho
suradnicového systému a stredovou €iarou diery

= uhlové posunutie medzi pozadovanou a skuto¢nou polohou
stredového bodu otvoru

Zistené uhlové posunutie kompenzuje ovladanie oto€enim osi C.
Pritom méze byt obrobok na kruhovom stole upnuty fubovolne, ale
suradnica Y otvoru musi byt kladna. Ak meriate uhlové posunutie
otvoru pomocou osi snimacieho systému Y (vodorovna poloha
otvoru), mdze vzniknut potreba viacnasobného spustenia cyklu,
pretoze pri stratégii merania vznika nepresnost cca. 1 % Sikmej
polohy.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota
zo stipca FMAX) a polohovacou logikou "Odpracovanie cyklov
snimacieho systému" do snimacieho bodu 1. Ovladanie
vypocita snimacie body z udajov v cykle a bezpe€nostnej
vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky snimacieho systému

2 Nasledne presunie snimaci systém na vlozenu vySku merania
a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stipec F).
Ovladanie ur¢i smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaného zaciato¢ného uhla

3 Potom snimaci systém cirkuluje bud na vySke merania alebo na
bezpecénej vySke k najblizSiemu snimaciemu bodu 2 a vykona
tam druhé snimanie

4 Ovladanie polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu 3 a
potom k snimaciemu bodu 4 a vykona tam tretie, prip. Stvrté
snimanie a polohuje snimaci systém na zisteny stred otvoru

5 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat' na bezpecnu
vysku a nasmeruje obrobok otocenim kruhového stola.
Ovladanie pritom otaca kruhovy stél tak, Ze stredovy bod
diery leZi po kompenzécii — pri zvislej, ako aj vodorovne;j
osi snimacieho systému — v smere kladnej osi Y alebo v
poZadovanej polohe stredového bodu otvoru. Namerané uhlové
posunutie je eSte k dispozicii aj v parametri Q150

(cyklus 405, DIN/ISO: G405, moznost’ €. 17)

¥
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak rozmery vyrezu a bezpecnostna vzdialenost’ nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
ovladanie so snimanim vZdy zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecnej vyske.

» Vo vyreze/otvore nesmie byt Zziaden material

» Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte pozadovany priemer vyrezu (otvoru) skor
maly.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8

ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepodty suradnic

®m Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

= Cim mensi naprogramujete uhlovy krok, o to nepresnejsie
ovladanie vyrata stredovy bod kruhu. Minimalna vstupna
hodnota: 5°
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Parametre cyklu

> Q321 Stred 1. osi (absolutne): Stred otvoru na Yi
hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q322 Stred osi 2? (absolutne): Stred otvoru na
vedlajSej osi roviny obrabania. Ak naprogramujete
Q322 = 0, ovladanie nasmeruje stred diery na
kladnu os Y, ak naprogramujete Q322 sa nerovna
0, ovladanie nasmeruje stred diery na poZadovanu
polohu (uhol, ktory sa vytvori zo stredu diery).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q262 Poz. priemer?: Priblizny priemer kruhového
vyrezu (otvor). Hodnotu zadajte rad$ej mensiu. ZA
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q325 Spust’. uhol? (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a prvym snimanym
bodom.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

> Q247 Uhlovy krok (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového E\l

405

.’@ b
8
=l
=

Q322

Q262

xY

Q321

— 3

Q260

Q261 ¢

—
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+
Q320

kroku definuje smer ota€ania (— = v smere

hodinovych ru€iiek), ktorym sa snimaci systém
presunie na nasledujuci merany bod. Ak chcete
merat obliky, naprogramujte uhlovy krok mensi
ako 90°. Priklad

Vstupn)'/ rozsah -120,000 az 120,000 5 TCH PROBE 405 CERVENA CEZ OS C
> Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolutne): 321=+50 :STRED 1. OSI
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi - =R -
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat Q322=+50 ;STRED 2. OSI
meranie. Q262=10 ;POZ. PRIEMER
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q325=+0 :START. UHOL

> Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodatodnl vzdialenost Qpeimey UL KGOS
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho Q261=-5 ;MER. VYSKA
systému. Q320 pbsobi ako doplnok SET_UP Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOST
(tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 a2 99999,9999 Q260=+20 ;BEZP. VYSKA

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica Q301=0  ;POHYB DO BEZP. VYS.
v osi snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst Q337=0  ;VLOZ. NULU
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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> Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:
0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske

» Q337 Vlozit’ po vyrovnani nulu?:
0: Vynulovat zobrazenie osi C a opisat C_Offset
aktivneho riadku tabulku nulovych bodov
>0: Zapisat namerané uhlové posunutie so
spravnym znamienkom do tabulky nulovych bodov.
Cislo riadka = hodnota Q337. Ak je posunutie osi
C uz zaznamenané v tabulke nulovych bodov,
pripocita ovladanie namerané uhlové posunutie so
spravnym znamienkom
Vstupny rozsah 0 az 2999
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4.12 VLOZENIE ZAKLADNEHO NATOCENIA
(cyklus 404, DIN/ISO: G404, moznost’
é. 17)

Aplikacia
Cyklom snimacieho systému 404 mdzete pocas chodu programu
vlozit automaticky fubovolné zakladné natoCenie alebo ho ulozit do

tabulky vztaznych bodov. Cyklus 404 mézete pouzit aj na zruSenie
aktivneho zakladného natocenia.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu byt
aktivne Ziadne cykly na prepocet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov snimacich
systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8 ZRKADLENIE,
cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a cyklus 26 FAKT.
ZAC. BOD Osl.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

0 Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrabacom
rezime FUNCTION MODE MILL.

Parametre cyklu

404 » Q307 Prednastavenie uhla otocenia: Hodnota
‘ uhla, s ktorou sa ma zakladné natocenie vloZzit.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000
» Q305 C. predvolby v tab.?: Zadaijte &islo
v tabulke vztaznych bodov, pod ktorym ma
ovladanie ulozit' zistené zakladné natoCenie.
Vstupny rozsah -1 az 99999. Po vlozeni
Q305 =0 alebo Q305 = -1 ulozi ovladanie
zistené zakladné nato€enie dodatocne
v menu zakladného natoc¢enia (Snimanie Rot)
v prevadzkovom rezime Rucny rezim.
-1 = Prepisanie a aktivovanie aktivneho
vztazného bodu
0 = Kopirovanie aktivneho vztazného bodu do
riadka vztazného bodu 0, zapis zakladného
nato€enia do riadka vztazného bodu 0 a
aktivovanie vztazného bodu 0
>1 = ulozenie zakladného natocenia v uvedenom
vztaznom bode. Vztazny bod sa neaktivuje
automaticky
Vstupny rozsah -1 az +99999

Priklad
5 TCH PROBE 404 NAST. ZAKL. NATOC.
Q307=+0 ;PREDNAST. UHL. OT.
Q305=-1 ;C. V TABULKE
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413 Priklad: Urcenie zakladného natoc¢enia
pomocou dvoch otvorov

Stredovy bod 1. otvoru: suradnica X

Stredovy bod 1. otvoru: stradnica Y
Stredovy bod 2. otvoru: stradnica X
Stredovy bod 2. otvoru: suradnica Y

Suradnica v osi snimacieho systému, na ktorej sa uskuto¢ni
meranie

Vyska, v ktorej sa méze os snimacieho systému posuvat bez
kolizie

Uhol vztaznej priamky

Kompenzacia Sikmej polohy otocenim kruhového stola
Vynulovat zobrazenie po narovnani

Vyvolat program obrabania
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | Zaklady

5.1 Zaklady

Prehlad

Ovladanie mé k dispozicii dvanast cyklov, ktorymi automaticky
zistite vztazné body a mézZete ich spracovat’ nasledovne:

m Zistené hodnoty zadavat priamo ako hodnoty zobrazenia

® Zapisovat zistené hodnoty do tabulky vztaznych bodov

m Zapisovat zistené hodnoty do tabulky nulovych bodov

@ Ovladanie musi byt pripravené vyrobcom stroja na
pouzitie 3D snimacieho systému.

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie
cyklov snimacieho systému, len ak pouZivate snimacie
systémy znacky HEIDENHAIN.

V zavislosti od nastavenia volitelného parametra stroja
CfgPresetSettings (. 204600) sa pri snimani preveri,
i sa poloha osi ota¢ania zhoduje s uhlami nato&enia
3D ROT. Ak tomu tak nie je, vygeneruje ovladanie
chybové hlasenie.

Softvérové Cyklus Strana

tlacidlo

FrET— VZTAZNY BOD, VNUTORNY OBDLZNIK (cyklus 410, DIN/ISO: G410, 104
moznost €. 17)

®  Merat diZku a $irku vnutorného obdiZnika
m Vlozit stred obdiznika ako vztazného bodu

att ‘ VZTAZNY BOD, PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 411, DIN/ISO: G411, 108

moznost ¢. 17)
= Merat dizku a $irku vonkajsieho obdiZnika
m Vlozit stred obdiZznika ako vztazného bodu
r— VZTAZNY BOD, VNUTORNY KRUH (cyklus 412 DIN/ISO: G412, moznost 112
‘ & 17)

Merat’ Styri fubovolné vnutorné body kruhu
Vlozit stred kruhu ako vztazny bod

fem | VZTAZNY BOD, VONKAJSI KRUH (cyklus 413, DIN/ISO: G413, volitelny 117
‘ softvér &. 17)
®  Merat Styri lubovolné vonkajSie body kruhu
B Viozit stred kruhu ako vztazny bod
[rrrm— VZTAZNY BOD, VONKAJSI ROH (cyklus 414, DIN/ISO: G414, moznost 122
‘ &.17)
B Merat dve vonkajSie priamky
m Viozit priese€nik priamok ako vztazného bodu
fos | VZTAZNY BOD, VNUTORNY ROH (cyklus 415, DIN/ISO: G415, moznost 127
‘ &.17)

= Merat dve vnutorné priamky
B Vozit prieseCnik priamok ako vztazného bodu
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Softvérové Cyklus Strana

tlacidlo

pro— VZTAZNY BOD, STRED ROZSTUPOVEJ KRUZNICE (cyklus 416, DIN/ 131
ISO: G416, moznost &. 17)

®  Merat tri lubovolné otvory na rozstupovej kruznici
® Viozit stred rozstupovej kruznice ako vztazny bod

41

7 VZTAZNY BOD, OS SNIMACIEHO SYSTEMU (cyklus 417, DIN/ISO: G417, 135
: ‘ moznost €. 17)

®  Merat lubovolnu polohu v osi snimacieho systému
= Viozit lTubovolnu polohu ako vztazny bod

P ‘ VZTAZNY BOD, STRED 4 OTVOROV (cyklus 418, DIN/ISO: G418, moznost 138
&.17)

Merat vzdy 2 otvory do kriza
Vlozit priese¢nik ich spojnic ako vztazny bod

s | VZTAZNY BOD, JEDNOTLIVA OS (cyklus 419, DIN/ISO: G419, moznost 142
. &.17)

= Merat lubovolnu polohu vo volitelnej osi

= Viozit lTubovolnu polohu vo volitelnej osi ako vztazny bod

VZTAZNY BOD, STRED DRAZKY (cyklus 408, DIN/ISO: G408, moznost 145
Py ‘ & 17)
B Merat Sirku vnutornej drazky
B V]oZit stred drazky ako vztazny bod
fwos | VZTAZNY BOD, STRED VYSTUPKU (cyklus 409, DIN/ISO: G409, moznost 149
ot ‘ €. 17)

®  Merat Sirku vonkajsieho vystupku
B Viozit stred vystupku ako vztazny bod
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Spoloéné znaky vSetkych snimacich cyklov na
vlozenie vzt'azného bodu

0 Cykly snimacich systémov 408 az 419 mbzete
spracovat aj pri aktivnej rotacii (zakladné natocenie
alebo cyklus 10).

Vzt'azny bod a os snimacieho systému

Ovladanie vlozi vztazny bod do roviny obrabania v zavislosti
od osi snimacieho systému, ktoru ste definovali vasim meracim

programom
Aktivna os snimacieho Nastavenie vzt'azného
systému bodu v

z XaZz

Y ZaX

X YaZz

UloZenie vypogéitaného vzt'azného bodu
Pri vSetkych cykloch na nastavenie vztazného bodu méozete
pomocou vstupnych parametrov Q303 a Q305 urdit, ako ma
ovladanie ulozit vypoditany vztazny bod:
® Q305=0,Q303=1:
Aktivny vztazny bod sa skopiruje do riadka 0 a aktivuje riadok
0, pritom sa jednoduché transformacie vymazu

5 Q305 sanerovna 0, Q303 =0:
Vysledok sa zapiSe do riadka tabulky nulovych bodov Q305,
aktivovanie nulového bodu pomocou cyklu 7 v programe
NC

® Q305 sa nerovna 0, Q303 =1:
Vysledok sa zapiSe do riadka tabulky vztaznych bodov Q305,
vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja (suradnice
REF), vztazny bod musite aktivovat’ prostrednictvom cyklu
247 v programe NC

® Q305 nerovna 0, Q303 = -1

o Tato kombinacia moze vzniknuat, len ak ste

® pacitali NC programy s cyklami 410 az 418, ktoré
boli vytvorené na TNC 4xx

® pacitali NC programy s cyklami 410 az 418, ktoré
boli vytvorené so starSou verziou softvéru iTNC 530

® pri definicii cyklu bolo odovzdanie nameranych
hodnét pomocou parametra Q303 definované
nevedome

V takych pripadoch ovladanie vygeneruje chybové
hlasenie, nakolko sa zmenila kompletna manipulacia
v suvislosti s tabulkami nulovych bodov vo vztahu

k REF a zarovef musite pomocou parametra Q303
stanovit definované odovzdanie nameranych hodnét.
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Vysledky merani v parametroch Q

Vysledky merani prislusného snimacieho cyklu ovladanie ulozi
do globalne G€innych parametrov Q150 az Q160. Tieto parametre
moéZete vo svojom NC programe aj nadalej pouzivat. Pozrite si
tabufku parametrov vysledkov, ktora je uvedena pri kazdom opise
cyklu.
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5.2 VZTAZNY BOD, VNUTORNY OBDLZNIK
(cyklus 410, DIN/ISO: G410, moznost’ €.
17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 410 urcuje stredovy bod pravouhlého
vyrezu a zada tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelne méze

ovladanie tento stredovy bod zapisat’ aj do tabulky nulovych bodov
alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota Yi
zo stlpca FMAX) a polohovacou logikou "Odpracovanie cyklov
snimacieho systému" do snimacieho bodu 1. Ovladanie
vypocita snimacie body z udajov v cykle a bezpecnostnej g
vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky snimacieho systému

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZenu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec F). ﬁ
3 Potom presunie snimaci systém bud rovnobezne s osou
na vySku merania, alebo linearne na bezpe&nu vysku na N
nasledujuci snimaci bod 2 a vykona tam druhé snimanie

4 Ovladanie presunie snimaci systém na snimaci bod 3 a potom
na snimaci bod 4 a vykona tam tretie a Stvrté snimanie

5 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vySku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametrov
cyklu Q303 a Q305. (pozrite si "Spolo¢né znaky vSetkych
snimacich cyklov na vloZenie vztazného bodu", Strana 102)

6 Ked sito Zelate, zisti ovladanie nasledne v osobithom

snimacom procese este vztazny bod v osi snimacieho systému
a ulozi aktualne hodnoty v nasledujucich parametroch Q

ol

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skutoéna hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajsej osi

Q154 Skuto&na hodnota boénej dizky hlavnej
osi

Q155 Skuto&néa hodnota boc¢nej dizky vedraj-
Sej osi
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8
ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Na zabranenie kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
zadaijte dizky stran 1. a 2. vyrezu rad$ej malé. Ak rozmery
vyrezu a bezpe&nostna vzdialenost’ nedovolia predpolohovanie
v blizkosti snimacich bodov, vychadza ovladanie so snimanim
vzdy zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi meracimi bodmi sa snimaci
systém potom neposuva na bezpecnej vyske.

» Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

® Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.
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(cyklus 410, DIN/ISO: G410, moznost’ €. 17)

Parametre cyklu

106

Q321 Stred 1. osi (absolutne): Stred vyrezu na
hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q322 Stred osi 2? (absolutne): Stred vyrezu na
vedlajSej osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q323 1. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka
vyrezu rovnobezne s hlavnou osou roviny
obrabania.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q321
Q324 2. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka z

vyrezu rovnobezne s vedlajSou osou roviny

obrabania.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolutne): o
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(taburlka snimacieho systému).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica

v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom ur€ite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania

1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske

Q305 C. v tabulke?: Zadajte &islo riadka tabulky
vztaznych bodov/tabulky nulovych bodov, do
ktorej ovladanie uklada suradnice stredového
bodu. V zavislosti od Q303 zapiSe ovladanie zapis
do tabulky vztaznych bodov alebo do tabulky
nulovych bodov:

Ked je Q303 = 1, potom zapiSe riadenie do tabulky
vztaznych bodov. Ak sa vykona zmena v aktivhom
vztaznom bode, je zmena ucinna okamzite. Inak
sa zaznam vykona do prislusného riadka tabulky
vztaznych bodov bez automatickej aktivacie

Ked je Q303 = 0:, potom ovladanie zapisuje do
tabulky nulovych bodov. Nulovy bod sa neaktivuje
automaticky

Vstupny rozsah 0 az 9999

it
I

Q260

p
=
=
o
o
x
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» Q331 Novy ref. bod. hl. osi? (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, na ktori ma ovladanie
umiestnit’ zisteny stred vyrezu. Zakladné
nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi? (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, na ktord ma ovladanie
umiestnit’ zisteny stred vyrezu. Zakladné
nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny
bod ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do
tabulky vztaznych bodov:

—1: Nepouzit! Ovladanie vykona zapis pri nacitani
starych NC programov(pozrite si "Spolo¢né znaky
vSetkych snimacich cyklov na vloZenie vztazného
bodu", Strana 102)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1. Zapis zisteného vztazného bodu do tabulky
vztaznych bodov. Vztaznym systémom je
suradnicovy systém stroja (REF systém)

» Q381 Snimanie v osi TS? (0/1): Tymto
parametrom urcite, & ma ovladanie vlozit do osi
shimacieho systému aj vztazny bod:

0: Nevlozit vztaZzny bod do osi snimacieho
systému
1: Vlozit vztaZny bod do osi snimacieho systému
> Q382 Snimanie osi TS: Sur. 1. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktoru sa ma vloZit vztazny bod v osi
shimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q383 Snimanie osi TS: Sur. 2. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedfajSej osi roviny
obrabania, na ktori sa ma vloZit vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q384 Snimanie osi TS: Sur. 3. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktoru sa ma vlozit vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q333 Novy ref. bod osi TS? (absolutne):
Suradnica na osi snimacieho systému, na ktoru
ma ovladanie vloZit vztazny bod. Zakladné
nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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5.3 VZTAZNY BOD, PRAVOUHLY

VYCNELOK (cyklus 411, DIN/ISO: G411,

moznost’ €. 17)

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 411 zisti stredovy bod pravouhlého
vyCnelka a zada jeho stred ako vztazny bod. Voliteflne mbze
ovladanie tento stredovy bod zapisat’ aj do tabulky nulovych bodov
alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

1

Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 42) do snimacieho

bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie body z udajov v cykle

a bezpeé&nostnej vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému

Nasledne presunie snimaci systém na vloZenu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).

Potom presunie snimaci systém bud rovnobezne s osou
na vySku merania, alebo linearne na bezpe&nu vysku na
nasledujuci snimaci bod 2 a vykona tam druhé snimanie

Ovladanie presunie snimaci systém na snimaci bod 3 a potom
na snimaci bod 4 a vykona tam tretie a Stvrté snimanie

Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vySku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametrov
cyklu Q303 a Q305. (pozrite si "Spoloéné znaky vSetkych
snimacich cyklov na vloZenie vztazného bodu", Strana 102)
Ked' si to Zelate, zisti ovladanie nasledne v osobitnom

snimacom procese este vztazny bod v osi snimacieho systému
a ulozi aktualne hodnoty v nasledujucich parametroch Q

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skutoéna hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajsej osi

Q154 Skuto&na hodnota boénej dizky hlavnej

osl

Q155 Skuto&néa hodnota boc¢nej dizky vedraj-
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, PRAVOUHLY
VYCNELOK (cyklus 411, DIN/ISO: G411, moznost’ €. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8
ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Na zabrépenie kolizie medzi snimacim systémom a obrobkom
zadajte dlzky stran 1. a 2. Capu radSej vacsie.

» Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

m Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, PRAVOUHLY
VYCNELOK (cyklus 411, DIN/ISO: G411, moznost’ &. 17)

Parametre cyklu

att > Q321 Stred 1. osi (absolutne): Stred vy€nelka na SET_UP(TCHPROBE.TP)
hlavnej osi roviny obrabania. YA Q323 Q320
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q322 Stred osi 2? (absolutne): Stred vycénelka na

vedlajSej osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 . ©
» Q323 1. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka

vyCnelka rovnobezna s hlavnou osou roviny N

obrabania.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 0321
» Q324 2. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka zi

vyCnelka rovnobezna s vedlajSou osou roviny

obrabania.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
> Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolltne): Q260

Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(taburlka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom ur€ite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:
0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske

» Q305 C. v tabulke?: Zadajte ¢&islo riadka tabulky
vztaznych bodov/tabulky nulovych bodov, do
ktorej ovladanie uklada suradnice stredového
bodu. V zavislosti od Q303 zapiSe ovladanie zapis
do tabulky vztaznych bodov alebo do tabulky
nulovych bodov:
Ked je Q303 = 1, potom zapiSe riadenie do tabulky
vztaznych bodov. Ak sa vykona zmena v aktivhom
vztaznom bode, je zmena ucinna okamzite. Inak
sa zaznam vykona do prislusného riadka tabulky
vztaznych bodov bez automatickej aktivacie
Ked je Q303 = 0:, potom ovladanie zapisuje do
tabulky nulovych bodov. Nulovy bod sa neaktivuje
automaticky
Vstupny rozsah 0 az 9999

Q324

o |
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, PRAVOUHLY
VYCNELOK (cyklus 411, DIN/ISO: G411, moznost &. 17)

» Q331 Novy ref. bod. hl. osi? (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, na ktori ma ovladanie
umiestnit zisteny stred vyénelka. Zakladné
nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi? (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, na ktord ma ovladanie
umiestnit zisteny stred vyénelka. Zakladné
nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny
bod ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do
tabulky vztaznych bodov:

—1: Nepouzit! Ovladanie vykona zapis pri nacitani
starych NC programov(pozrite si "Spolo¢né znaky
vSetkych snimacich cyklov na vloZenie vztazného
bodu", Strana 102)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1. Zapis zisteného vztazného bodu do tabulky
vztaznych bodov. Vztaznym systémom je
suradnicovy systém stroja (REF systém)

» Q381 Snimanie v osi TS? (0/1): Tymto
parametrom urcite, & ma ovladanie vlozit do osi
shimacieho systému aj vztazny bod:

0: Nevlozit vztaZzny bod do osi snimacieho
systému
1: Vlozit vztaZny bod do osi snimacieho systému
> Q382 Snimanie osi TS: Sur. 1. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktoru sa ma vloZit vztazny bod v osi
shimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q383 Snimanie osi TS: Sur. 2. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedfajSej osi roviny
obrabania, na ktori sa ma vloZit vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q384 Snimanie osi TS: Sur. 3. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktoru sa ma vlozit vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q333 Novy ref. bod osi TS? (absolutne):
Suradnica na osi snimacieho systému, na ktoru
ma ovladanie vloZit vztazny bod. Zakladné
nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, VNUTORNY KRUH
(cyklus 412 DIN/ISO: G412, moznost’ €. 17)

5.4 VZTAZNY BOD, VNUTORNY KRUH
(cyklus 412 DIN/ISO: G412, moznost’
é. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 412 zisti stredovy bod kruhového
vyrezu (otvor) a zada tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelne

mdbze ovladanie tento stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych
bodov alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo Yi
stlpca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 42) do snimacieho
bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpeé&nostnej vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZenu vy$ku merania
a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).
Ovladanie ur¢i smer snimania automaticky v zavislosti od @\E

naprogramovaného zaciato¢ného uhla

3 Potom snimaci systém cirkuluje bud’ na vySke merania alebo na
bezpelnej vyske k najblizSiemu snimaciemu bodu 2 a vykona
tam druhé snimanie

4 Ovladanie presunie snimaci systém na snimaci bod 3 a potom
na snimaci bod 4 a vykona tam tretie, resp. Stvrté snimanie

5 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vySku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametrov
cyklu Q303 a Q305 (pozrite si "Spoloéné znaky vsetkych
shimacich cyklov na vloZenie vztazného bodu", Strana 102) a
uloZi aktualne hodnoty v nasledne uvedenych parametroch Q

6 Ked sito Zelate, zisti ovladanie nasledne v osobithom
shimacom procese este vztazny bod v osi snimacieho systému

¥

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skutoéna hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajsej osi
Q153 Skutoéna hodnota priemeru
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, VNUTORNY KRUH
(cyklus 412 DIN/ISO: G412, moznost’ €. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne ziadne cykly na prepocet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8
ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a obrobkom
zadajte poZadovany priemer vyrezu (otvoru) skér maly.

Ak rozmery vyrezu a bezpec€nostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
ovladanie so snimanim vZdy zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpelnej vyske.

» Polohovanie snimacich bodov

» Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

®m Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

= Cim mens$i naprogramujete uhlovy krok Q247, tym nepresnejsie
vyrata ovladanie vztazny bod. Minimalna vstupna hodnota: 5°

o Naprogramujte uhlovy krok mensi ako 90°
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, VNUTORNY KRUH

Parametre cyklu

412 | 2

114

Q321 Stred 1. osi (absolutne): Stred vyrezu na
hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q322 Stred osi 2? (absolutne): Stred vyrezu na
vedlajSej osi roviny obrabania. Ak naprogramujete
Q322 = 0, ovladanie nasmeruje stred otvoru na
kladnu os Y, ak naprogramujete Q322 sa nerovna
0, ovladanie nasmeruje stred diery na poZzadovanu
polohu.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q262 Poz. priemer?: Priblizny priemer kruhového
vyrezu (otvor). Hodnotu zadajte rad$ej mensiu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q325 Spust’. uhol? (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrdbania a prvym snimanym
bodom.

Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Q247 Uhlovy krok (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového
kroku definuje smer otaCania (— = v smere
hodinovych ruci¢iek), ktorym sa snimaci systém
presunie na nasledujuci merany bod. Ak chcete
merat’ obluky, naprogramujte uhlovy krok mensi
ako 90°.

Vstupny rozsah -120,000 az 120,000

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolltne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat’
meranie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absollutne): Suradnica

v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

(cyklus 412 DIN/ISO: G412, moznost’ €. 17)

Q321

Q260

Q261

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

T
=
=
o

o
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, VNUTORNY KRUH
(cyklus 412 DIN/ISO: G412, moznost’ €. 17)

» Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto Q303=+1 ;0DOVZD. NAM. HODN.
parqme’from urmte, akg s_a ma s_r.1|maC| system Q381=1 -SNIMANIE OSI TS
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS

merania Q383=+50 ;2. SUR. PREOS TS

1. Medzi meranymi bodmi posuv na bezpecnej

vy&ke Q384=+0 ;3. SUR.PREOSTS
» Q305 C. v tabulke?: Zadaite &islo riadka tabufky Qe e el

vztaznych bodov/tabulky nulovych bodov, do Q423=4  ;POCET MERANI

ktorej ovladanie uklada suradnice stredového Q365=1  :SP. POSUVU

bodu. V zavislosti od Q303 zapiSe ovladanie zapis
do tabulky vztaznych bodov alebo do tabufky
nulovych bodov:

Ked je Q303 = 1, potom zapiSe riadenie do tabulky
vztaznych bodov. Ak sa vykona zmena v aktivhom
vztaZznom bode, je zmena u€innd okamzite. Inak
sa zaznam vykond do prislusného riadka tabulky
vztaznych bodov bez automatickej aktivacie
Ked je Q303 = 0:, potom ovladanie zapisuje do
tabulky nulovych bodov. Nulovy bod sa neaktivuje
automaticky

Vstupny rozsah 0 az 9999

> Q331 Novy ref. bod. hl. osi? (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, na ktori ma ovladanie
umiestnit’ zisteny stred vyrezu. Zakladné
nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi? (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, na ktori ma ovladanie
umiestnit zisteny stred vyrezu. Zakladné
nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?: Tymto
parametrom definujete, i sa ma zisteny vztazny
bod ulozZit’ do tabulky nulovych bodov alebo do
tabulky vztaznych bodov:

—1: Nepouzit! Ovladanie vykona zapis pri naditani
starych NC programov(pozrite si "Spolo&né znaky
vSetkych snimacich cyklov na vloZenie vztazného
bodu", Strana 102)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapis zisteného vztazného bodu do tabufky
vztaznych bodov. Vztaznym systémom je
suradnicovy systém stroja (REF systém)
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Q381 Snimanie v osi TS? (0/1): Tymto
parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vlozit do osi
snimacieho systému aj vztazny bod:

0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho
systému

1: Vlozit vztaZny bod do osi snimacieho systému
Q382 Snimanie osi TS: Sdr. 1. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktort sa ma vlozit vztazny bod v osi
shimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q383 Snimanie osi TS: Sur. 2. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedfajSej osi roviny
obrabania, na ktori sa ma vloZit vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q384 Snimanie osi TS: Sar. 3. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktoru sa ma vlozit' vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q333 Novy ref. bod osi TS? (absolutne):
Suradnica na osi snimacieho systému, na ktoru
ma ovladanie vloZit' vztazny bod. Zakladné
nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 aZ 99999,9999

Q423 Pocet merani rovin (4/3)?: Tymto
parametrom urcite, & ma ovladanie merat kruh 4
alebo 3 snimaniami:

4: Pouzit 4 merané body (8tandardné nastavenie)
3: Pouzit 3 merané body

Q365 Sp. posuvu? Priamka=0/kruh=1: Tymto
parametrom uréite, akou drahovou funkciou sa ma
nastroj presuvat medzi meranymi bodmi, ked je
aktivny posuv na bezpecnej vyske (Q301=1):

0: Medzi obrabaniami posuv po priamke

1: Medzi obrabaniami kruhovy posuv po priemere
rozstupovej kruznice

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, VNUTORNY KRUH

(cyklus 412 DIN/ISO: G412, moznost’ €. 17)
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, VONKAJSi KRUH

(cyklus 413, DIN/ISO: G413, volite'ny softvér €. 17)

5.5 VZTAZNY BOD, VONKAJSI KRUH
(cyklus 413, DIN/ISO: G413, volitelny
softvér ¢. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 413 zisti stredovy bod kruhového
vyCnelka a zada jeho stred ako vztazny bod. Voliteflne mbze

ovladanie tento stredovy bod zapisat’ aj do tabulky nulovych bodov
alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 42) do snimacieho
bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpeé&nostnej vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZenu vy$ku merania
a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stipec F).
Ovladanie ur¢i smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaného zaciato¢ného uhla

3 Potom snimaci systém cirkuluje bud’ na vySke merania alebo na
bezpelnej vyske k najblizSiemu snimaciemu bodu 2 a vykona
tam druhé snimanie

4 Ovladanie presunie snimaci systém na snimaci bod 3 a potom
na snimaci bod 4 a vykona tam tretie, resp. Stvrté snimanie

5 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vySku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametrov
cyklu Q303 a Q305 (pozrite si "Spoloéné znaky vsetkych
shimacich cyklov na vloZenie vztazného bodu", Strana 102) a
uloZi aktualne hodnoty v nasledne uvedenych parametroch Q

6 Ked sito Zelate, zisti ovladanie nasledne v osobithom
shimacom procese este vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skutoéna hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajsej osi
Q153 Skutoéna hodnota priemeru
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, VONKAJSI KRUH
(cyklus 413, DIN/ISO: G413, volite'ny softvér €. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8
ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Na zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a obrobkom
zadajte poZadovany priemer ¢apu radSej vacsi.

» Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

m Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

= Cim mens$i naprogramujete uhlovy krok Q247, tym nepresnejsie
vyrata ovladanie vztazny bod. Minimalna vstupna hodnota: 5°

o Naprogramujte uhlovy krok mensi ako 90°
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Parametre cyklu

a3 > Q321 Stred 1. osi (absolutne): Stred vy€nelka na Yi
hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q322 Stred osi 2? (absolutne): Stred vycénelka na
vedlajSej osi roviny obrabania. Ak naprogramujete
Q322 = 0, ovladanie nasmeruje stred otvoru na
kladnu os Y, ak naprogramujete Q322 sa nerovna
0, ovladanie nasmeruje stred diery na poZzadovanu
polohu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q262 Poz. priemer?: Priblizny priemer vyénelka.
Hodnotu zadajte radSej vacsiu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 z\

> Q325 Spust’. uhol? (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrdbania a prvym snimanym
bodom.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

> Q247 Uhlovy krok (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového
kroku definuje smer otaCania (— = v smere
hodinovych ruci¢iek), ktorym sa snimaci systém

Q262

Q321

Q260

-

R

presunie na nasledujuci merany bod. Ak chcete SET_UP(TCHPROBE.TP) X
merat’ obluky, naprogramujte uhlovy krok mensi 0320
ako 90°.

Vstupny rozsah -120,000 az 120,000

> Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolutne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat’
meranie.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:
0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske

Priklad

-
-
©
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» Q305 C. v tabulke?: Zadajte &islo riadka tabulky
vztaznych bodov/tabulky nulovych bodov, do
ktorej ovladanie uklada suradnice stredového
bodu. V zavislosti od Q303 zapiSe ovladanie zapis
do tabulky vztaznych bodov alebo do tabufky
nulovych bodov:

Ked je Q303 = 1, potom zapiSe riadenie do tabulky
vztaznych bodov. Ak sa vykona zmena v aktivhom
vztaznom bode, je zmena u€innd okamzite. Inak
sa zaznam vykona do prisluSného riadka tabulky
vztaznych bodov bez automatickej aktivacie
Ked je Q303 = 0:, potom ovladanie zapisuje do
tabulky nulovych bodov. Nulovy bod sa neaktivuje
automaticky

Vstupny rozsah 0 az 9999

> Q331 Novy ref. bod. hl. osi? (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, na ktori ma ovladanie
umiestnit zisteny stred vy€nelka. Zakladné
nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi? (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, na ktori méa ovladanie
umiestnit zisteny stred vy€nelka. Zakladné
nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?: Tymto
parametrom definujete, i sa ma zisteny vztazny
bod uloZit’ do tabulky nulovych bodov alebo do
tabulky vztaznych bodov:

—1: Nepouzit! Ovladanie vykona zapis pri nacitani
starych NC programov(pozrite si "Spolo&né znaky
vSetkych snimacich cyklov na vloZenie vztazného
bodu", Strana 102)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapis zisteného vztazného bodu do tabufky
vztaznych bodov. Vztaznym systémom je
suradnicovy systém stroja (REF systém)

» Q381 Snimanie v osi TS? (0/1): Tymto
parametrom urcite, & ma ovladanie vlozit do osi
shimacieho systému aj vztazny bod:

0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho
systému
1: VloZit vztazny bod do osi snimacieho systému
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» Q382 Snimanie osi TS: Sur. 1. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktoru sa ma vlozit vztazny bod v osi
snhimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q383 Snimanie osi TS: Sur. 2. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedfajSej osi roviny
obrabania, na ktoru sa ma vloZit vztazny bod v osi
shimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q384 Snimanie osi TS: Sur. 3. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktord sa ma vlozit vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q333 Novy ref. bod osi TS? (absolutne):
Suradnica na osi snimacieho systému, na ktoru
ma ovladanie vloZit' vztazny bod. Zakladné
nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q423 Pocet merani rovin (4/3)?: Tymto
parametrom urcite, & ma ovladanie merat kruh 4
alebo 3 snimaniami:
4: Pouzit 4 merané body (Standardné nastavenie)
3: Pouzit' 3 merané body

> Q365 Sp. posuvu? Priamka=0/kruh=1: Tymto
parametrom urcite, akou drahovou funkciou sa ma
nastroj presuvat medzi meranymi bodmi, ked je
aktivny posuv na bezpecnej vyske (Q301=1):
0: Medzi obrabaniami posuv po priamke
1: Medzi obrabaniami kruhovy posuv po priemere
rozstupovej kruznice
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, VONKAJSI
ROH (cyklus 414, DIN/ISO: G414, moznost’ ¢. 17)

5.6 VZTAZNY BOD, VONKAJSI
ROH (cyklus 414, DIN/ISO: G414,
moznost’ €. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 414 zisti priesecnik dvoch priamok
a zada ho ako vztazny bod. Volitelne mdze ovladanie tento

prieseCnik zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky
vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo Yi
stlpca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 42) do prvého snimacieho
bodu 1 (pozri obr. vpravo). Ovladanie pritom posunie snimaci
systém o bezpec€nostnu vzdialenost proti prisluSnému smeru
posuvu |

2 Nasledne presunie snimaci systém na vioZenu vy3ku merania
a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stipec F).
Ovladanie ur¢i smer snimania automaticky v zavislosti od @i

- 838

naprogramovaného 3. meraného bodu

3 Potom sa presunie snimaci systém na nasledujuci snimaci bod
a vykona tam druhé snimanie

4 Ovladanie presunie snimaci systém na snimaci bod 3 a potom
na snimaci bod 4 a vykona tam tretie, resp. $tvrté snimanie

5 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vysku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametrov
cyklu Q303 a Q305 (pozrite si "Spolo¢né znaky vsetkych
snimacich cyklov na vlozenie vztazného bodu", Strana 102)

a ulozi suradnice zisteného rohu v nasledne uvedenych
parametroch Q

6 Ked sito Zelate, zisti ovladanie nasledne v osobithom
snimacom procese este vztazny bod v osi snimacieho systému

¥

o Ovladanie meria prvu priamku vzdy v smere vedlajSej
osi roviny opracovania.

Cislo parametra Vyznam
Q151 Skuto&na hodnota rohu hlavnej osi
Q152 Skutoéna hodnota rohu vedlajsej osi
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, VONKAJSI
ROH (cyklus 414, DIN/ISO: G414, moznost’ €. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE " Y

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu A B
byt aktivne Ziadne cykly na prepodet stradnic. éf——+ @———L

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov vy v
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8 pa— I
ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a

© 3 3@
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSlI. - o ® -

> Vopred resetujte prepocty suradnic

m Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

= Polohou meracich bodov 1 a 3 stanovite roh, na ktory ovladanie
vlozi vztazny bod (pozri obrazok vpravo a nasledujucu tabulku).

Roh Suradnica X Suradnica Y

A Bod 1 vacsi ako bod 3 Bod 1 mensi ako bod 3
B Bod 1 mensi ako bod 3 Bod 1 menSi ako bod 3
C Bod 1 mensi ako bod 3 Bod 1 vacsi ako bod 3
D Bod 1 vacsi ako bod 3 Bod 1 vacsi ako bod 3

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie meracich cyklov pre obrobok a nastroj | 01/2021 123



Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, VONKAJSI
ROH (cyklus 414, DIN/ISO: G414, moznost &. 17)

Parametre cyklu

ata > Q263 1. Bod merania 1. osi? (absolutne): SET_UP(TCHPROBE.TP)
Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi YA Q320

roviny obrabania. .

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q264 1. Bod merania 2. osi? (absolltne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajsej
osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q326 Odstup 1. osi? (inkrementalne): Vzdialenost q.@
medzi prvym a druhym meranym bodom na ¥
hlavnej osi roviny obrabania. Q263
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q296 3. Bod merania 1. osi? (absolutne): Yi
Suradnica tretieho snimacieho bodu na hlavnej osi
roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q260

> Q297 3. Bod merania 2. osi? (absolutne):
Suradnica tretieho snimacieho bodu na vedlajSej
osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q327 Odstup 2. osi? (inkrementalne): Vzdialenost
medzi tretim a $tvrtym meranym bodom na
vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolltne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat’
meranie.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom ur€ite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:
0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske

Q327

Q297

o

Q326

x

1

X

p
=
=
o

o
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, VONKAJSI
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> Q304 Vykonat’ zakl. nato€. (0/1)?: Tymto Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
E)_arametrom urcite, Ci mg ovlad'ame korvnpe’nz.ovat Q383=+50 :2. SUR. PRE 0S TS
Sikmu polohu obrobku zakladnym nato¢enim:
0: Nevykonat Ziadne zakladné natocenie Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
1: Vykonat zakladné natoCenie Q333=+1 :REF. BOD

» Q305 C. v tabulke?: Zadajte &islo riadka tabulky
vztaznych bodov/tabulky nulovych bodov, do ktorej
ovladanie uklada suradnice rohu. V zavislosti od
Q303 zapiSe ovladanie zapis do tabulky vztaznych
bodov alebo do tabufky nulovych bodov:

Ked je Q303 = 1, potom zapiSe riadenie do
tabulky vztaznych bodov. Ak sa vykona zmena

v aktivnom vztaznom bode, je zmena U&inna
okamzite. Inak sa zaznam vykona do prislusného
riadka tabulky vztaznych bodov bez automatickej
aktivacie

Ked je Q303 = 0:, potom ovladanie zapisuje do
tabulky nulovych bodov. Nulovy bod sa neaktivuje
automaticky

Vstupny rozsah 0 az 9999

> Q331 Novy ref. bod. hl. osi? (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, na ktori ma ovladanie
umiestnit’ zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi? (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, na ktoru ma ovladanie
umiestnit’ zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny
bod uloZit’ do tabulky nulovych bodov alebo do
tabulky vztaznych bodov:

—1: NepouzZit! Ovladanie vykona zapis pri naditani
starych NC programov(pozrite si "Spolo¢né znaky
vSetkych snimacich cyklov na vloZenie vztazného
bodu", Strana 102)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapis zisteného vztazného bodu do tabulky
vztaznych bodov. Vztaznym systémom je
suradnicovy systém stroja (REF systém)

» Q381 Snimanie v osi TS? (0/1): Tymto
parametrom urcite, & ma ovladanie vlozit do osi
shimacieho systému aj vztazny bod:

0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho
systému
1: Vlozit vztaZny bod do osi snimacieho systému
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> Q382 Snimanie osi TS: Sur. 1. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktoru sa ma vlozit vztazny bod v osi
snimacieho systému. U&inné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q383 Snimanie osi TS: Sur. 2. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedfajSej osi roviny
obrabania, na ktoru sa ma vloZit vztazny bod v osi
shimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q384 Snimanie osi TS: Sur. 3. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktoru sa ma vlozit' vztazny bod v osi
shimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q333 Novy ref. bod osi TS? (absolutne):
Suradnica na osi snimacieho systému, na ktoru
ma ovladanie vlozZit vztazny bod. Zakladné
nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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(cyklus 415, DIN/ISO: G415, moznost’ €. 17)

5.7 VZTAZNY BOD, VNUTORNY ROH
(cyklus 415, DIN/ISO: G415, moznost’
é. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 415 zisti priesecnik dvoch priamok
a zada ho ako vztazny bod. Volitelne mdze ovladanie tento

prieseCnik zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky
vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota
zo stipca FMAX) a polohovacou logikou "Odpracovanie cyklov
snimacieho systému" do prvého snimacieho bodu 1 (pozri obr.
vpravo). Ovladanie pritom posunie snimaci systém v hlavnej
a vedlajSej osi 0 bezpecnostnu vzdialenost Q320 + SET_UP +
polomer snimacej gulécky (proti prislusného smeru posuvu)

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZenu vy$ku merania
a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec F). Smer
snimania je dany ¢islom rohu

3 Potom sa presunie snimaci systém na dal$i snimaci bod
, ovladanie pritom posunie snimaci systém vo vedlajSej
osi 0 bezpec€nostnu vzdialenost Q320 + SET_UP + polomer
snimacej guldcky a vykona tam druhé snimanie
4 Ovladanie polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu
(logika polohovania ako pri 1. snimacom bode) a vykona ho

5 Potom prechadza snimaci systém do snimacieho bodu
. Ovladanie posunie pritom snimaci systém v hlavnej osi
0 bezpecnostnu vzdialenost Q320 + SET_UP + polomer

P

snimacej gulé¢ky a vykona tam Stvrté snimanie

6 Nakoniec presunie ovladanie snimaci systém naspat na
bezpecnu vySku. Spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od
parametrov cyklu Q303 a Q305 (pozrite si "Spolo¢né znaky
vSetkych snimacich cyklov na vloZenie vztazného bodu",
Strana 102) a ulozi suradnice zisteného rohu do nasledne
uvedenych parametrov Q

7 Ked sito Zelate, zisti ovladanie nasledne v osobithom
snimacom procese este vztazny bod v osi snimacieho systému

0 Ovladanie meria prvu priamku vzdy v smere vedlajSej
osi roviny opracovania.

Cislo parametra Vyznam
Q151 Skuto€na hodnota rohu hlavnej osi
Q152 Skuto¢na hodnota rohu vedlajsej osi
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, VNUTORNY ROH
(cyklus 415, DIN/ISO: G415, moznost’ €. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne ziadne cykly na prepocet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8

ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepodty suradnic

m Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Pred definiciou cyklu musite mat' naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

Parametre cyklu

a5 > Q263 1. Bod merania 1. osi? (absolutne): vi SET_UP(TCHPROBE.TP)
‘ Suradnica rohu na hlavnej osi roviny obrabania Q320
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q264 1. Bod merania 2. osi? (absolltne):
Suradnica rohu na vedlajSej osi roviny obrabania
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q326 Odstup 1. osi? (inkrementalne): Vzdialenost 0308=1 0308=2
medzi rohom a druhym meranym bodom na % ® \
hlavnej osi roviny obrabania. Q264
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q326

T
> Q327 Odstup 2. osi? (inkrementalne): Vzdialenost Q263
medzi rohom a Stvrtym meranym bodom na z) [

Q308=4 Q308=3

Q327

<Y

vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 H

» Q308 Roh? (1/2/3/4): Cislo rohu, na ktory ma
Q261

Q260

ovladanie vlozit vztazny bod.
Vstupny rozsah 1 az 4

> Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolltne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat Priklad

meranie.
Vstupny rozsah -99999,9999 a7 99999,9999 > TCH PROBE 415 REF. B. VNUT. ROH
Q263=+37 ;1. BOD 1. OSI

> Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodatoénu vzdialenost Q264=+7 ;1. BOD 2. OSI
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho Q326=50 :ODSTUP 1. OSI
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému). Q327=45 ;ODSTUP 2. 05l
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q308=+1 ;ROH

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica Q261=-5 ;MER. VYSKA
v osi snimacieho systému, v ktorej neméze dbjst Q320=0  :BEZP. VZDIALENOST
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom 2 :
(upinacim prostriedkom). Q260=+20 ;BEZP. VYSKA
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

A
b

<Y
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, VNUTORNY ROH
(cyklus 415, DIN/ISO: G415, moznost’ €. 17)

» Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto Q301=0  ;POHYB DO BEZP. VYS.
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém Q304=0  ;ZAKL NATOC.

posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske Q305=7  ;C.V TABULKE
merania Q331=+0 ;REF. BOD
1. Medzi meranymi bodmi posuv na bezpecnej
vyske Q332=+0 ;REF. BOD
» Q304 Vykonat' zakl. natoé. (0/1)?: Tymto Q303=+1  ;0DOVZD. NAM. HODN.
parametrom urcite, ¢i ma ovladanie kompenzovat Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS
Sikmu polohu, cv>_brobku 'zékladp)'Im n?tot?enim: Q382=+85 :1. SUR. PRE OS TS
0: Nevykonat Ziadne zakladné natoCenie
1: Vykonat zakladné natoéenie Q383=+50 ;2. SUR. PREOS TS
» Q305 C. v tabulke?: Zadajte &islo riadka tabulky Q384=+0 ;3. SUR. PREOS TS
vztaznych bodov/tabulky nulovych bodov, do ktorej Q333=+1 :REF. BOD

ovladanie uklada suradnice rohu. V zavislosti od
Q303 zapiSe ovladanie zapis do tabulky vztaznych
bodov alebo do tabufky nulovych bodov:

Ked je Q303 = 1, potom zapiSe riadenie do
tabulky vztaznych bodov. Ak sa vykona zmena

v aktivnom vztaznom bode, je zmena U&inna
okamzite. Inak sa zaznam vykona do prislusného
riadka tabulky vztaznych bodov bez automatickej
aktivacie

Ked je Q303 = 0:, potom ovladanie zapisuje do
tabulky nulovych bodov. Nulovy bod sa neaktivuje
automaticky

Vstupny rozsah 0 az 9999

> Q331 Novy ref. bod. hl. osi? (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, na ktori ma ovladanie
umiestnit’ zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi? (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, na ktori méa ovladanie
umiestnit’ zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 aZ 99999,9999

» Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny
bod uloZit’ do tabulky nulovych bodov alebo do
tabulky vztaznych bodov:

—1: Nepouzit! Ovladanie vykona zapis pri naditani
starych NC programov(pozrite si "Spolo&né znaky
vSetkych snimacich cyklov na vlozenie vztazného
bodu", Strana 102)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapis zisteného vztazného bodu do tabulky
vztaznych bodov. Vztaznym systémom je
suradnicovy systém stroja (REF systém)
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Q381 Snimanie v osi TS? (0/1): Tymto
parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vlozit do osi
snimacieho systému aj vztazny bod:

0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho
systému

1: Vlozit vztazny bod do osi snimacieho systému
Q382 Snimanie osi TS: Sdr. 1. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktort sa ma vlozit vztazny bod v osi
shimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q383 Snimanie osi TS: Sur. 2. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedfajSej osi roviny
obrabania, na ktori sa ma vloZit vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q384 Snimanie osi TS: Sar. 3. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktoru sa ma vlozit' vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q333 Novy ref. bod osi TS? (absolutne):
Suradnica na osi snimacieho systému, na ktoru
ma ovladanie vloZit' vztazny bod. Zakladné
nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 aZ 99999,9999

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, VNUTORNY ROH

(cyklus 415, DIN/ISO: G415, moznost’ €. 17)
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED ROZSTUPOVEJ
KRUZNICE (cyklus 416, DIN/ISO: G416, moznost’ &. 17)

5.8 VZTAZNY BOD, STRED ROZSTUPOVEJ
KRUZNICE (cyklus 416, DIN/ISO: G416,
moznost’ €. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 416 vypodita stredovy bod rozstupove;j
kruznice meranim troch otvorov a zada tento stredovy bod ako

vztazny bod. Volitefne mdze ovladanie tento stredovy bod zapisat
aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie presunie snimaci systém v rychlom chode Yi
(hodnota zo stlpca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si

"Odpracovanie cyklov snimacieho systému", Strana 42) do
vlozeného stredového bodu prvého otvoru

2 Potom snimaci systém prejde na zadanu meraciu vysku a Styrmi ’
shimaniami zaznamena prvy stredovy bod otvoru

3 Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpeénu vysku a /
polohuje sa na zadany stred druhého otvoru -

4 Ovladanie posuva snimaci systém na zadanu meraciu vySku a
zaznamena Styrmi snimaniami druhy stredovy bod otvoru

5 Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpeénu vysku a
polohuje sa na zadany stredovy bod tretieho otvoru

6 Ovladanie poslva snimaci systém na zadanu meraciu vySku a
zaznamenava Styrmi snimaniami stredovy bod tretieho otvoru

7 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vysku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametrov
cyklu Q303 a Q305 (pozrite si "Spolo¢né znaky vsetkych
snimacich cyklov na vlozenie vztazného bodu", Strana 102) a
ulozi aktualne hodnoty v nasledne uvedenych parametroch Q

8 Ked sito Zelate, zisti ovladanie nasledne v osobithom
snimacom procese este vztazny bod v osi snimacieho systému

<Y

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skuto&na hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skutoéna hodnota stredu vedlajsSej osi
Q153 Skuto¢na hodnota priemeru rozstupo-

vej kruznice
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED ROZSTUPOVEJ
KRUZNICE (cyklus 416, DIN/ISO: G416, moznost’ &. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8
ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

m Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED ROZSTUPOVEJ
KRUZNICE (cyklus 416, DIN/ISO: G416, moznost’ &. 17)

Parametre cyklu
BT > Q273 Stred 1. osi (poz. hodn.)? (absolutne):

% Stred rozstupovej kruZnice (poZzadovana hodnota)
na hlavnej osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q274 Stred 2. osi (poz. hodn.)? (absolutne):
Stred rozstupovej kruznice (pozadovana hodnota)
na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q262 Poz. priemer?: Priblizny priemer rozstupovej
kruznice. Cim mensi je priemer otvorov, tym
presnejsie musite zadat’ pozadovany priemer.
Vstupny rozsah -0 az 99999,9999 Y

> Q291 Uhol 1. otvor? (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu prvého otvoru v rovine obrabania.
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

> Q292 Uhol 2. otvor? (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu druhého otvoru v rovine
obrabania.
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

> Q293 Uhol 3. otvor? (absolutne): Uhol polarnych
sUradnic stredu tretieho otvoru v rovine obrabania. X
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

> Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolltne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dbjst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q305 C. v tabulke?: Zadajte &islo riadka tabulky
vztaznych bodov/tabulky nulovych bodov, do
ktorej ovladanie uklada suradnice stredového
bodu. V zavislosti od Q303 zapiSe ovladanie zapis
do tabulky vztaZznych bodov alebo do tabulky
nulovych bodov:
Ked je Q303 = 1, potom zapiSe riadenie do tabulky
vztaznych bodov. Ak sa vykona zmena v aktivhom
vztaZznom bode, je zmena u€inna okamzite. Inak
sa zaznam vykona do prisludného riadka tabulky
vztaznych bodov bez automatickej aktivacie
Ked je Q303 = 0:, potom ovladanie zapisuje do
tabufky nulovych bodov. Nulovy bod sa neaktivuje
automaticky
Vstupny rozsah 0 az 9999

> Q331 Novy ref. bod. hl. osi? (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, na ktori ma ovladanie
umiestnit' zisteny stred rozstupovej kruznice.
Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q274

w
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED ROZSTUPOVEJ
KRUZNICE (cyklus 416, DIN/ISO: G416, moznost’ &. 17)

» Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi? (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, na ktord ma ovladanie
umiestnit’ zisteny stred rozstupovej kruznice.
Zakladné nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny
bod ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do
tabulky vztaznych bodov:

—1: Nepouzit! Ovladanie vykona zapis pri nacitani
starych NC programov(pozrite si "Spolo¢né znaky
vSetkych snimacich cyklov na vloZenie vztazného
bodu", Strana 102)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1. Zapis zisteného vztazného bodu do tabulky
vztaznych bodov. Vztaznym systémom je
suradnicovy systém stroja (REF systém)

» Q381 Snimanie v osi TS? (0/1): Tymto
parametrom urcite, ¢ ma ovladanie vlozit do osi
snimacieho systému aj vztazny bod:

0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho
systému
1: Vlozit vztazny bod do osi snimacieho systému
> Q382 Snimanie osi TS: Sur. 1. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktoru sa ma vloZit vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q383 Snimanie osi TS: Sur. 2. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedfajSej osi roviny
obrabania, na ktori sa ma vloZit vztazny bod v osi
shimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q384 Snimanie osi TS: Sur. 3. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktoru sa ma vlozit vztazny bod v osi
shimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q333 Novy ref. bod osi TS? (absolutne):
Suradnica na osi snimacieho systému, na ktoru
ma ovladanie vloZit' vztazny bod. Zakladné
nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Dodato¢néa vzdialenost medzi
snimacim bodom a guf6ckou snimacieho systému.
Q320 pbsobi ako doplnok k SET_UP (tabulka
snimacieho systému) a len pri snimani vztazného
bodu v osi snimacieho systému.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, OS SNIMACIEHO

SYSTEMU (cyklus 417, DIN/ISO: G417, moznost €. 17)

5.9 VZTAZNY BOD, OS SNIMACIEHO
SYSTEMU (cyklus 417, DIN/ISO: G417,
moznost’ €. 17)

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 417 meria fubovolnu suradnicu v
osi snimacieho systému a zada tuto suradnicu ako vztazny bod.
Volitelne mdze ovladanie nameranu suradnicu zapisat aj do
tabulky nulovych bodov alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 42) do naprogramovaného
snimacieho bodu 1. Ovladanie pritom posunie snimaci systém
o bezpecnostnu vzdialenost v smere kladnej osi snimacieho
systému

2 Nasledne presunie snimaci systém v osi snimacieho systému
na zadanu suradnicu snimacieho bodu 1 a jednoduchym
snimanim zaznamena skuto€nu polohu

3 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vySku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametrov
cyklu Q303 a Q305 (pozrite si "Spolo¢né znaky vSetkych
snimacich cyklov na vlozenie vztazného bodu", Strana 102) a
ulozi skuto¢nu hodnotu do nasledne uvedeného parametra Q

Cislo parametra Vyznam

Q160 Namerany bod skuto¢nej hodnoty

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8

ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

® Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

= Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

= Qvladanie zada potom v tejto osi vztazny bod.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, OS SNIMACIEHO
SYSTEMU (cyklus 417, DIN/ISO: G417, moznost &. 17)

Parametre cyklu

417 ‘

136

>

Q263 1. Bod merania 1. osi? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi
roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q264 1. Bod merania 2. osi? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajSej
osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q294 1. Bod merania 3. os? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na osi
snimacieho systému.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica

v osi snimacieho systému, v ktorej neméze dbjst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q305 C. v tabulke?: Zadajte &islo riadka tabulky
vztaznych bodov/tabulky nulovych bodov, do ktorej
ovladanie uklada suradnice.

Ked je Q303 = 1, potom zapiSe ovladanie do
tabulky vztaznych bodov. Ak sa vykona zmena

v aktivnom vztaZznom bode, je zmena u&inna
okamZite. Inak sa zaznam vykona do prislusného
riadka tabulky vztaZznych bodov bez automatickej
aktivacie

Ked je Q303 = 0, potom ovladanie zapisuje do
tabulky nulovych bodov. Nulovy bod sa neaktivuje
automaticky

Vstupny rozsah 0 az 9999

Q333 Novy ref. bod osi TS? (absolutne):
Suradnica na osi snimacieho systému, na ktoru
ma ovladanie vloZit' vztazny bod. Zakladné
nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 aZ 99999,9999
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e o
3 Q260
- =
wl =
» <
Q294
— \ o
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Priklad

5 TCH PROBE 417 REF. BOD OSI TS
Q263=+25 ;1. BOD 1. OSI
Q264=+25 ;1. BOD 2. OSI
Q294=+25 ;1. BOD 3. OSI
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+50 ;BEZP. VYSKA
Q305=0 ;C. V TABULKE
Q333=+0 ;REF. BOD
Q303=+1 ;0DOVZD. NAM. HODN.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, OS SNIMACIEHO
SYSTEMU (cyklus 417, DIN/ISO: G417, moznost’ &. 17)

> Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny
bod ulozit do tabulky nulovych bodov alebo do
tabulky vztaznych bodov:
—1: Nepouzit! Ovladanie vykona zapis pri nacitani
starych NC programov(pozrite si "Spolo¢né znaky
vSetkych snimacich cyklov na vlozenie vztazného
bodu", Strana 102)
0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku
1: Zapis zisteného vztazného bodu do tabulky
vztaznych bodov. Vztaznym systémom je
suradnicovy systém stroja (REF systém)
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED 4 OTVOROV
(cyklus 418, DIN/ISO: G418, moznost’ €. 17)

5.10 VZTAZNY BOD, STRED 4 OTVOROV

(cyklus 418, DIN/ISO: G418, moznost’
€. 17)

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 418 vypocita priese€nik spojovacich
Ciar vzdy dvoch stredov otvorov a zada tento priese¢nik ako
vztazny bod. Voliteflne mbze ovladanie tento priesenik zapisat aj
do tabulky nulovych bodov alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

1

Ovladanie polohuje snimaci systém v rychlom chode
(hodnota zo stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si
"Odpracovanie cyklov snimacieho systému", Strana 42) do
stredu prvého otvoru

Potom snimaci systém prejde na zadanu meraciu vy3ku a Styrmi
shimaniami zaznamena prvy stredovy bod otvoru

Nasledne snimaci systém prejde spat’ na bezpecénu vysku a
polohuje sa na zadany stred druhého otvoru

Ovladanie posuva snimaci systém na zadanu meraciu vySku a
zaznamena Styrmi snimaniami druhy stredovy bod otvoru

Ovladanie opakuje proces pre otvory 3 a

Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vySku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametrov
cyklu Q303 a Q305 (pozrite si "Spolo¢né znaky vSetkych
snimacich cyklov na vlozenie vztazného bodu", Strana 102).
Ovladanie vypocita vztazny bod ako priese¢nik spojovacich Ciar
stredového bodu otvoru 1/3 a 2/4 a ulozi skutoéné hodnoty do Q
parametrov uvedenych v nasledujucom texte

Ked si to zelate, zisti ovladanie nasledne v osobitnom
snimacom procese este vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skutocna hodnota priesecniku hlavnej

osl

Q152 Skutoéna hodnota priesecniku vedlaj-
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED 4 OTVOROV
(cyklus 418, DIN/ISO: G418, moznost’ ¢. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8

ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

m Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED 4 OTVOROV

Parametre cyklu

418
]

ha

140

>

Q268 1. Otvor: Stred 1. osi (absolutne):
Stredovy bod prvého otvoru na hlavnej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q269 1. Otvor: Stred osi 2? (absolutne): Stred
prvého otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q270 2. Otvor: Stred 1. osi (absolutne):
Stredovy bod druhého otvoru na hlavnej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q271 2. Otvor: Stred osi 2? (absolutne): Stred
druhého otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q316 3. Otvor: Stred 1. osi (absolutne): Stredovy
bod 3. otvoru na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q317 3. Otvor: Stred osi 2? (absolutne): Stredovy
bod 3. otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q318 4. Otvor: Stred 1. osi (absolutne): Stredovy
bod 4. otvoru na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q319 4. Otvor: Stred osi 2? (absolutne): Stredovy
bod 4. otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolutne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absollutne): Suradnica

v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dbjst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q305 C. v tabulke?: Zadaijte &islo riadka tabulky
vztaznych bodov/tabulky nulovych bodov, do
ktorej ovladanie uklada suradnice priesecnika
spojovacich iar.

Ked je Q303 = 1, potom zapi$e ovladanie do
tabufky vztaznych bodov. Ak sa vykona zmena

v aktivnom vztaZznom bode, je zmena u&inna
okamzite. Inak sa zaznam vykona do prislusného
riadka tabulky vztaznych bodov bez automaticke;j
aktivacie

Ked je Q303 = 0:, potom ovladanie zapisuje do
tabulky nulovych bodov. Nulovy bod sa neaktivuje
automaticky

Vstupny rozsah 0 az 9999

(cyklus 418, DIN/ISO: G418, moznost’ €. 17)

-
3,
=
o
o
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED 4 OTVOROV
(cyklus 418, DIN/ISO: G418, moznost’ €. 17)

» Q331 Novy ref. bod. hl. osi? (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, na ktori ma ovladanie
umiestnit’ zisteny priesecnik spojovacich Ciar.
Zakladné nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi? (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, na ktord ma ovladanie
umiestnit’ zisteny priesecnik spojovacich Ciar.
Zakladné nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny
bod ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do
tabulky vztaznych bodov:

—1: Nepouzit! Ovladanie vykona zapis pri nacitani
starych NC programov(pozrite si "Spolo¢né znaky
vSetkych snimacich cyklov na vloZenie vztazného
bodu", Strana 102)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1. Zapis zisteného vztazného bodu do tabulky
vztaznych bodov. Vztaznym systémom je
suradnicovy systém stroja (REF systém)

» Q381 Snimanie v osi TS? (0/1): Tymto
parametrom urcite, & ma ovladanie vlozit do osi
shimacieho systému aj vztazny bod:

0: Nevlozit vztaZzny bod do osi snimacieho
systému
1: Vlozit vztaZny bod do osi snimacieho systému
> Q382 Snimanie osi TS: Sur. 1. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktoru sa ma vloZit vztazny bod v osi
shimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q383 Snimanie osi TS: Sur. 2. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedfajSej osi roviny
obrabania, na ktori sa ma vloZit vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q384 Snimanie osi TS: Sur. 3. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktoru sa ma vlozit vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q333 Novy ref. bod osi TS? (absolutne):
Suradnica na osi snimacieho systému, na ktoru
ma ovladanie vloZit vztazny bod. Zakladné
nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, JEDNOTLIVA OS
(cyklus 419, DIN/ISO: G419, moznost’ €. 17)

5.11 VZTAZNY BOD, JEDNOTLIVA OS (cyklus

419, DIN/ISO: G419, moznost’ €. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 419 meria fubovolnu suradnicu vo
volitelnej osi a zada tuto suradnicu ako vztazny bod. Volitelne

méze ovladanie nameranu suradnicu zapisat' aj do tabulky
nulovych bodov alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 42) do naprogramovaného
snimacieho bodu 1. Ovladanie pritom posunie snimaci systém
o bezpednostnu vzdialenost proti naprogramovanému smeru
snimania

2 Nasledne snimaci systém posuva na zadanu meraciu vySku a
zachytava aktualnu polohu jednoduchym snimanim

3 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vySku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametrov
cyklu Q303 a Q305. (pozrite si "Spolo¢né znaky vSetkych
snimacich cyklov na vlozenie vztazného bodu", Strana 102)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 aZz 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8

ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSl.

> Vopred resetujte prepodty suradnic

®m Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZime
FUNCTION MODE MILL.

® Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

® Ak chcete ulozit vztazny bod vo viacerych osiach v tabulke
vztaznych bodov, mézete pouzit cyklus 419 viackrat za sebou.
Na tento ucel vdak musite znova aktivovat €islo vztazného
bodu po kazdom vykonani cyklu 419. Ak pracujete so vztaznym
bodom 0 ako s aktivnym vztaznym bodom, tento postup
odpada.

Q272=2

Q264

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
- +

B
3

N o
X
Q263 Q272=1
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, JEDNOTLIVA OS
(cyklus 419, DIN/ISO: G419, moznost &. 17)

Parametre cyklu

419 »

Q263 1. Bod merania 1. osi? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi
roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q264 1. Bod merania 2. osi? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajsej
osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolutne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica

v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q272 Mer. os (1...3: 1=hlavna os)?: Os, v ktorej
sa ma meranie vykonat

1: Hlavna os = os merania

2: VedlajSia os = os merania

3: Os snimacieho systému = os merania

Priradenia osi

Aktivna os snima- Prislachajuca Prisluchajuca
cieho systému: hlavna os: Q272 =  vedlajsSia os: Q272
Q272=3 1 =2

z X Y

Y z X

X Y z

>

Q267 Smer posuvu 1 (+1=+/ -1=-)2: Smer,
v ktorom sa ma snimaci systém prisunut na
obrobok:

—1: Zaporny smer posuvu

+1: Kladny smer posuvu
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» Q305 C. v tabulke?: Zadajte &islo riadka tabulky
vztaznych bodov/tabulky nulovych bodov, do ktorej

ovladanie uklada suradnice.

Ked je Q303 = 1, potom zapiSe ovladanie do
tabulky vztaznych bodov. Ak sa vykona zmena

v aktivhom vztaznom bode, je zmena ucinna
okamzite. Inak sa zaznam vykona do prislusného
riadka tabulky vztaznych bodov bez automatickej
aktivacie

Ked je Q303 = 0, potom ovladanie zapisuje do
tabulky nulovych bodov. Nulovy bod sa neaktivuje
automaticky

Vstupny rozsah 0 az 9999

Q333 Novy vzt'az. bod? (absolutne): Suradnica,
na ktoru ma ovladanie vlozit vztazny bod.
Zakladné nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny
bod ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do
tabulky vztaznych bodov:

—1: Nepouzit! Ovladanie vykona zapis pri naditani
starych NC programov(pozrite si "Spolo¢né znaky
v3etkych snimacich cyklov na vloZenie vztazného
bodu", Strana 102)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1. Zapis zisteného vztazného bodu do tabulky
vztaznych bodov. Vztaznym systémom je
suradnicovy systém stroja (REF systém)

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, JEDNOTLIVA OS

(cyklus 419, DIN/ISO: G419, moznost’ €. 17)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie meracich cyklov pre obrobok a nastroj | 01/2021



Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED DRAZKY

(cyklus 408, DIN/ISO: G408, moznost’ €. 17)

5.12 VZTAZNY BOD, STRED DRAZKY (cyklus
408, DIN/ISO: G408, moznost’ €. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 408 zisti stredovy bod drazky a zada
tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelne mbze ovladanie tento

stredovy bod zapisat’ aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky
vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo Yi
stlpca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie

cyklov snimacieho systému", Strana 42) do snimacieho
bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie body z udajov v cykle

a bezpeé&nostnej vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZenu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).

3 Potom presunie snimaci systém bud rovnobezne s osou N
na vySku merania, alebo linearne na bezpe&nu vysku na
nasledujuci snimaci bod 2 a vykona tam druhé snimanie

4 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat’ na bezpecnu
vy8ku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametrov
cyklu Q303 a Q305 (pozrite si "Spolo¢né znaky vsetkych
snimacich cyklov na vlozenie vztazného bodu", Strana 102) a
ulozi aktualne hodnoty v nasledne uvedenych parametroch Q

5 Ked sito Zelate, zisti ovladanie nasledne v osobithom
snimacom procese eSte vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

Q166 Skuto€na hodnota nameranej Sirky
drazky

Q157 Skuto€na hodnota polohy stredovej osi
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED DRAZKY
(cyklus 408, DIN/ISO: G408, moznost’ €. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8
ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a obrobkom
zadajte poZadovanu Sirku drazky skér na malu. Ak Sirka

drézky a bezpe&nostna vzdialenost’ nedovolia predpolohovanie
v blizkosti snimacich bodov, vychadza ovladanie so snimanim
vzdy zo stredu drazky. Medzi dvomi meracimi bodmi sa snimaci
systém potom neposuva na bezpecnej vyske.

» Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

® Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED DRAZKY
(cyklus 408, DIN/ISO: G408, moznost’ ¢. 17)

Parametre cyklu

<08 > Q321 Stred 1. osi (absolutne): Stred drazky na SET_UP(TCHPROBE.TP)
%@gﬂ hlavnej osi roviny obrabania. Q320
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q322 Stred osi 2? (absolutne): Stred drazky na
vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q311 Sirka drazky? (inkrementalne): Sirka drazky
bez ohladu na polohu v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q272 Merana os (1=1 0s/2=2 os)?: Os roviny Q321
obrabania, v ktorej sa ma meranie vykonat’ z
1: Hlavna os = os merania
2: VedlajsSia os = os merania

> Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolltne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(taburlka snimacieho systému).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom ur€ite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania

1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske

» Q305 C. v tabulke?: Zadajte ¢&islo riadka tabulky
vztaznych bodov/tabulky nulovych bodov, do
ktorej ovladanie uklada suradnice stredového
bodu. V zavislosti od Q303 zapiSe ovladanie zapis
do tabulky vztaznych bodov alebo do tabulky
nulovych bodov:

Ked je Q303 = 1, potom zapiSe riadenie do tabulky
vztaznych bodov. Ak sa vykona zmena v aktivhom
vztaznom bode, je zmena ucinna okamzite. Inak
sa zaznam vykona do prislusného riadka tabulky
vztaznych bodov bez automatickej aktivacie

Ked je Q303 = 0:, potom ovladanie zapisuje do
tabulky nulovych bodov. Nulovy bod sa neaktivuje
automaticky

Vstupny rozsah 0 az 9999

Q260

X
Priklad

Q261

~J
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Q405 Novy vzt'az. bod? (absolutne): Suradnica
na osi merania, na ktord ma ovladanie umiestnit
zisteny stred drazky. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny
bod ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do
tabulky vztaznych bodov:

0: Zapis zisteného vztazného bodu do aktivnej
tabulky nulovych bodov ako posunutie nulového
bodu. Vztaznym systémom je aktivny suradnicovy
systém obrobku

1. Zapis zisteného vztazného bodu do tabulky
vztaznych bodov. Vztaznym systémom je
suradnicovy systém stroja (REF systém)

Q381 Snimanie v osi TS? (0/1): Tymto
parametrom urcite, ¢ ma ovladanie vlozit do osi
snimacieho systému aj vztazny bod:

0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho
systému

1: Vlozit vztazny bod do osi snimacieho systému
Q382 Snimanie osi TS: Sur. 1. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktoru sa ma vloZit vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q383 Snimanie osi TS: Suar. 2. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedfajSej osi roviny
obrabania, na ktori sa ma vloZit vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q384 Snimanie osi TS: Sar. 3. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktoru sa ma vlozit vztazny bod v osi
shimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q333 Novy ref. bod osi TS? (absolutne):
Suradnica na osi snimacieho systému, na ktoru
ma ovladanie vloZit' vztazny bod. Zakladné
nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED DRAZKY

(cyklus 408, DIN/ISO: G408, moznost’ €. 17)
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED VYSTUPKU

(cyklus 409, DIN/ISO: G409, moznost’ €. 17)

5.13 VZTAZNY BOD, STRED VYSTUPKU
(cyklus 409, DIN/ISO: G409, moznost’
é. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 409 zisti stredovy bod vy&nelka
a definuje tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelne moéze

ovladanie tento stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov
alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo Yi
stlpca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie

cyklov snimacieho systému", Strana 42) do snimacieho
bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie body z udajov v cykle

snimacieho systému

a bezpeé&nostnej vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky C
2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZenu vySku merania a

vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stipec F).

3 Potom presunie snimaci systém na bezpecnej vySke na N
nasledujuci snimaci bod 2 a vykona tam druhé snimanie

4 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vySku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametrov
cyklu Q303 a Q305 (pozrite si "Spolo¢né znaky vSetkych
snimacich cyklov na vlozenie vztazného bodu", Strana 102) a
ulozi aktualne hodnoty v nasledne uvedenych parametroch Q

5 Ked sito Zelate, zisti ovladanie nasledne v osobithnom
snimacom procese este vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

Q166 Skutoéna namerana hodnota Sirky
vystupku

Q157 Skutoéna hodnota polohy stredovej osi
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED VYSTUPKU
(cyklus 409, DIN/ISO: G409, moznost’ €. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8
ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Na zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a obrobkom
zadajte poZadovanu Sirku vystupku radSej na vaésiu.

» Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

m Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED VYSTUPKU
(cyklus 409, DIN/ISO: G409, moznost’ ¢. 17)

Parametre cyklu

409

i

> Q321 Stred 1. osi (absolutne): Stred vystupku na

hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q322 Stred osi 2? (absolutne): Stred vystupku na
vedlajSej osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q311 Sirka vystupku? (inkrementalne): Sirka
vystupku bez ohladu na polohu v rovine
obrabania.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q272 Merana os (1=1 0s/2=2 os)?: Os roviny
obrabania, v ktorej sa ma meranie vykonat’

1: Hlavna os = os merania

2: VedlajsSia os = os merania

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolutne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(taburlka snimacieho systému).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica

v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q305 C. v tabulke?: Zadajte &islo riadka tabulky
vztaznych bodov/tabulky nulovych bodov, do
ktorej ovladanie uklada suradnice stredového
bodu. V zavislosti od Q303 zapiSe ovladanie zapis
do tabulky vztaznych bodov alebo do tabulky
nulovych bodov:

Ked je Q303 = 1, potom zapiSe riadenie do tabulky
vztaznych bodov. Ak sa vykona zmena v aktivnom
vztaznom bode, je zmena ucinna okamzite. Inak
sa zaznam vykona do prislusného riadka tabulky
vztaznych bodov bez automatickej aktivacie

Ked je Q303 = 0:, potom ovladanie zapisuje do
tabulky nulovych bodov. Nulovy bod sa neaktivuje
automaticky

Vstupny rozsah 0 az 9999
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vzt'aznych bodov | VZTAZNY BOD, STRED VYSTUPKU

152

Q405 Novy vzt'az. bod? (absolutne): Suradnica

na osi merania, na ktord ma ovladanie umiestnit
zisteny stred vystupku. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny
bod ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do
tabulky vztaznych bodov:

0: Zapis zisteného vztazného bodu do aktivnej
tabulky nulovych bodov ako posunutie nulového
bodu. Vztaznym systémom je aktivny suradnicovy
systém obrobku

1. Zapis zisteného vztazného bodu do tabulky
vztaznych bodov. Vztaznym systémom je
suradnicovy systém stroja (REF systém)

Q381 Snimanie v osi TS? (0/1): Tymto
parametrom urcite, ¢ ma ovladanie vlozit do osi
snimacieho systému aj vztazny bod:

0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho
systému

1: Vlozit vztazny bod do osi snimacieho systému
Q382 Snimanie osi TS: Sur. 1. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktoru sa ma vloZit vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q383 Snimanie osi TS: Suar. 2. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedfajSej osi roviny
obrabania, na ktori sa ma vloZit vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q384 Snimanie osi TS: Sar. 3. osi? (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktoru sa ma vlozit vztazny bod v osi
shimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q333 Novy ref. bod osi TS? (absolutne):
Suradnica na osi snimacieho systému, na ktoru
ma ovladanie vloZit' vztazny bod. Zakladné
nastavenie = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

(cyklus 409, DIN/ISO: G409, moznost’ €. 17)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie meracich cyklov pre obrobok a nastroj | 01/2021



Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | Priklad: Vlozenie vzt'azného bodu stred
kruhového segmentu a horna hrana obrobku

5.14 Priklad: Vlozenie vzt'azného bodu stred
kruhového segmentu a horna hrana
obrobku

Yi

<V

Stredovy bod kruhu: stradnica X

Stredovy bod kruhu: stradnica Y

Priemer kruhu

Uhol polarnych suradnic 1. snimacieho bodu
Uhlovy krok pre vypocet snimacich bodov 2 az 4

Suradnica v osi snimacieho systému, na ktorej sa uskutocni
meranie

Bezpeénostna vzdialenost dodatoéne k stipcu SET_UP

Vyska, v ktorej sa mdze os snimacieho systému posuvat bez
kolizie

Medzi meracimi bodmi neposuvat na bezpecnej vyske
Zadat zobrazenie

Zadat zobrazenie v X na 0

Zadat zobrazenie v Y na 10

Bez funkcie, nakolko sa musi zadat zobrazenie
Zadat' aj vztazny bod v osi TS

X suradnica snimacieho bodu

Y suradnica snimacieho bodu

Z suradnica snimacieho bodu

Zadat zobrazenievZ na 0

Meranie kruhu so 4 snimaniami

Posuvanie medzi meranymi bodmi po kruhovej drahe

Vyvolat program obrabania
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | Priklad: Vlozenie vztazného bodu
horna hrana obrobku a stred rozstupovej kruznice

5.15 Priklad: Vlozenie vzt'azného bodu horna
hrana obrobku a stred rozstupovej
kruznice

Namerany stred rozstupovej kruznice sa ma zapisat’ do Y Y
tabulky vztaznych bodov a neskorSie pouzitie.

Definicia cyklu na zadanie vztazného bodu v osi snimacieho
systému

Snimaci bod: suradnica X
Snimaci bod: suradnica Y
Snimaci bod: suradnica Z
Bezpednostna vzdialenost dodatoéne k stipcu SET_UP

Vyska, v ktorej sa mdze os snimacieho systému posuvat bez
kolizie

Zapisat' Z suradnicu do riadku 1
Zadat os snimacieho systému 0

Vlypocitany vztazny bod vo vztahu k pevnému strojovému
suradnicovému systému (REF systém) ulozit do tabulky
vztaznych bodov PRESET.PR

Stredovy bod rozstupovej kruZnice: suradnica X
Stredovy bod rozstupovej kruznice: suradnica Y
Priemer rozstupovej kruznice

Uhol polarnych suradnic 1. stredu otvoru 1

Uhol polarnych suradnic 2. stredu otvoru 2

Uhol polarnych suradnic 3. stredu otvoru 3

Suradnica v osi snimacieho systému, na ktorej sa uskutocni
meranie

Vyska, v ktorej sa mdze os snimacieho systému posuvat bez
kolizie

Stred rozstupovej kruznice (X a Y) zapiSte do riadka 1

1
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | Priklad: Vlozenie vztazného bodu
horna hrana obrobku a stred rozstupovej kruznice

Vlypocitany vztazny bod vo vztahu k pevnému strojovému
suradnicovému systému (REF systém) ulozit do tabulky
vztaznych bodov PRESET.PR

Nezadat Ziadny vztazny bod v osi TS

bez funkcie

bez funkcie

bez funkcie

bez funkcie

Bezpeénostna vzdialenost dodatoéne k stipcu SET_UP

Aktivujte novy vztazny bod cyklom 247

Vyvolat program obrabania
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Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | Zaklady

6.1 Zaklady

Prehlad

@ Ovladanie musi byt pripravené vyrobcom stroja na
pouzitie 3D snimacieho systému.

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie
cyklov snimacieho systému, len ak pouZivate snimacie
systémy znacky HEIDENHAIN.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 aZ 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8

ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSl.

> Vopred resetujte prepodty suradnic

Ovladanie ma k dispozicii dvanast cyklov, ktorymi mézete obrobky
merat automaticky:

Softvérové
tlacidlo

0

da [

Cyklus

VZTAZNA ROVINA (cyklus 0, DIN/ISO: G55, moznost &. 17)
®  Meranie suradnice vo volitelnej osi

Strana

164

1 ?Ai

VZTAZNY BOD polarny (cyklus 1), moznost &. 17)
5 Meranie bodu
B Smer snimania cez uhol

165

B

MERANIE UHLA (cyklus 420, DIN/ISO: G420, moznost €. 17)
5 Merat uhol v rovine obrabania

167

MERANIE OTVORU (cyklus 421, DIN/ISO: G421, moznost €. 17)
= Merat polohu otvoru

= Merat priemer otvoru

®  Prip. porovnanie skutoénych a poZzadovanych hodnét

170

MERANIE VONKAJSIEHO KRUHU (cyklus 422, DIN/ISO: G422, moznost

¢

.17)
Merat polohu kruhového vyénelka
Merat priemer kruhového vy¢nelka

Prip. porovnanie skuto€nych a poZzadovanych hodn6t

174

423

]

MERANIE VNUTORNEHO OBDLZNIKA (cyklus 423, DIN/ISO: G423,
moznost €. 17)

®  Merat polohu pravouhlého vyrezu
®  Merat dizku a $irku pravouhlého vyrezu
= Prip. porovnanie skutoénych a pozadovanych hodn6t

178

158
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Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | Zaklady

Softvérové Cyklus Strana
tlacidlo
s | MERANIE VONKAJSIEHO OBDLZNIKA (cyklus 424, DIN/ISO: G424, 182
@3 ‘ moznost €. 17)
®  Merat polohu obdiZznikového vyé&nelka
®  Merat dizku a $irku obdiznikového vyénelka
®  Prip. porovnanie skutoénych a poZzadovanych hodn6t
MERANIE VNUTORNEJ SIRKY (cyklus 425, DIN/ISO: G425, moznost &. 17) 185
i ‘ = Merat polohu drazky
®  Merat Sirku drazky
= Prip. porovnanie skutoénych a pozadovanych hodn6t
w28 MERANIE VONKAJSIEHO VYCNELKA (cyklus 426, DIN/ISO: G426, moznost 188
T ‘ &.17)
= Merat polohu vystupku
®  Merat Sirku vystupku
B Prip. porovnanie skuto¢nych a pozadovanych hodnét
w27 MERANIE SURADNIC (cyklus 427, DIN/ISO: G427, moznost &. 17) 191
=l @3‘ B Merat fubovolnu suradnicu vo volitefnej osi
® Prip. porovnanie skutoénych a poZadovanych hodn6t
MERANIE ROZSTUPOVEJ KRUZNICE (cyklus 430, DIN/ISO: G430, 194
moznost €. 17)
®  Merat stredovy bod rozstupovej kruznice
B Merat priemer rozstupovej kruznice
B Prip. porovnanie skutoénych a poZzadovanych hodn6t
a1 MERANIE ROVINY (cyklus 431, DIN/ISO: G431, moznost €. 17) 197

= Uhol roviny meranim troch bodov

Protokolovat’ vysledky merani

Pre v3etky cykly umozZfiujuce automatické meranie obrobkov
(vynimka: cyklus 0 a 1) mbzete nechat ovladanie zostavit protokol
z merania. V prislusnom snimacom cykle moézete definovat, ¢i ma

ovladanie

® ulozit protokol z merania do niektorého suboru
m ¢i zobrazit protokol z merania na obrazovke a prerusit chod

programu

B nema vytvorit Ziadny protokol z merania

Pokial chcete protokol z merania uloZit do niektorého suboru,
ovladanie ulozi data Standardne ako ASCII subor. Ovladanie zvoli
ako miesto uloZenia adresar, ktory obsahuje aj prislusny program

NC.

o Pouzivajte softvér na prenos udajov spoloénosti
HEIDENHAIN TNCremo na vystup protokolu z merania
cez rozhranie udajov.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie meracich cyklov pre obrobok a nastroj | 01/2021

159



Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | Zaklady

Priklad: Subor protokolu pre snimaci cyklus 421:

Protokol z merania snimacieho cyklu 421 Meranie otvoru

Datum: 30-06-2005
Cas: 6:55:04
Cas: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

PoZadované hodnoty:
Stred hlavnej osi:
Stred vedlajSej osi:
Priemer:

Prednastavené medzné hodnoty:
Najvacsi rozmer stredu hlavnej osi:
Min. rozmer stredu hlavnej osi:

Najvacsi rozmer stredu vedlajsej osi:

Min. rozmer stredu vedlajSej osi:
Max. rozmer otvoru:
Min. rozmer otvoru:

Skutoéné hodnoty:
Stred hlavnej osi:
Stred vedlajSej osi:
Priemer:

Odchylky:

Stred hlavnej osi:
Stred vedlajSej osi:
Priemer:

Dalsie vysledky merani:

Koniec protokolu z merania

160

50.0000
65.0000
12.0000

50.1000
49.9000
65.1000

64.9000
12.0450
12.0000

50.0810
64.9530
12.0259

0.0810
-0.0470
0.0259

-5.0000
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Vysledky merani v parametroch Q

Vysledky merani prisludného snimacieho cyklu ovladanie uloZzi
do globalne Gginnych parametrov Q150 az Q160. Odchylky od
pozadovanej hodnoty su uloZzené v parametroch Q161 az Q166.
Pozrite si tabulku parametrov vysledkov, ktora je uvedena pri
kazdom opise cyklu.

Okrem toho ovladanie pri definicii cyklu zobrazi v pomocnom
obrazku prisluSného cyklu parametre vysledkov (pozri obr.
vpravo). Pri tom patri parameter vysledku so svetlym podkladom k
prislusnému zadavaciemu parametru.

Stav merania

Pri niektorych cykloch mozete zistit’ stav merania pomocou
parametrov Q180 az Q182 s globalnou pdsobnostou.

Stav merania Hodnota parametra

Namerané hodnoty su v ramci tolerancie Q180 =1

Je potrebnéa oprava Q181 =1
Nepodarok Q182 =1

Len Co je niektora z nameranych hodnot mimo tolerancie, viozi
ovladanie identifikator pre opravu, resp. nepodarok. Na zistenie,
ktory vysledok merania prekrocil toleranciu, sledujte eSte protokol z
merania alebo skontrolujte medzné hodnoty prislusnych vysledkov
merania (Q150 az Q160).

Pri cykle 427 vychadza ovladanie Standardne z toho, Ze meriate
vonkajsi rozmer (vy&nelok). Prislusnym vyberom max. a min.
rozmeru v spojeni so smerom snimania vSak mézete opravit' stav
merania.

o Ovladanie nastavi identifikator stavu aj vtedy, ak ste
nezadali ziadne hodnoty tolerancie alebo maximalne/
minimalne rozmery.

Monitorovanie tolerancii

Pri vacéSine cyklov na kontrolu obrobku mdZete nechat ovladanie
vykonavat kontrolu tolerancii. Na to musite definovat’ pri definicii
cyklu poZadované medzné hodnoty. Ak nechcete vykonavat
kontrolu tolerancii, tieto parametre zadajte s hodnotou 0

(= prednastavena hodnota).
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Monitorovanie nastroja

Pri niektorych cykloch na kontrolu obrobku mézZete nechat

ovladanie vykonavat’ monitorovanie nastroja. Ovladanie potom

kontroluje, &i

® na zaklade odchylok od pozadovanej hodnoty (hodnoty v Q16x)
ma byt korigovany polomer nastroja

= odchylky od poZzadovanej hodnoty (hodnoty v Q16x) vacsie ako
je tolerancia zlomenia nastroja

Korigovanie nastroja

Predpoklady:

®  Aktivna tabulka nastrojov

= Monitorovanie nastroja v cykle musi byt zapnuté: Vlozte Q330
nerovné 0 alebo nazov nastroja. VloZenie nazvu nastroja

vyberte softvérovym tlagidlom. Ovladanie viac nezobrazuje
pravy apostrof

o ® Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuca spustenie tejto
funkcie, len ked ste obrys obrobili pomocou nastroja
ur¢eného na korekciu a ked' sa prip. potrebné
dodatoc€né obrobenie vykona tiez pomocou tohto
nastroja.
® Ak vykonate viaceré opravné merania, ovladanie

pripocita prislusné namerané odchylky k hodnote uz
uloZenej v tabulke néstrojov.

Frézovaci nastroj: Ked v parametri Q330 odkazujete na frézovaci
nastroj, prislusné hodnoty sa koriguju takto: Ovladanie koriguje
polomer nastroja v stipci DR tabulky nastrojov v zasade vzdy, aj
ked namerana odchylka lezi v ramci vopred zadanej tolerancie.
Potrebu opravy mézete zistit vo vaSom programe NC pomocou
parametra Q181 (Q181 = 1: Oprava je potrebna).

Ak chcete automaticky korigovat indexovany nastroj s nazvom
nastroja, programuijte takto:

= QSO = ,NAZOV NASTROJA®

= FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO; pod IDX sa uvadza
nazov parametra QS

B QO = QO +0.2; pridajte index Cisla zakladného nastroja
® V cykle: Q330 = QO; pouzite Cislo nastroja s indexom
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Monitorovanie zlomenia nastroja

Predpoklady:

®  Aktivna tabulka nastrojov

®  Monitorovanie nastroja v cykle musi byt zapnuté (Vlozte Q330
nerovné 0)

® Parameter RBREAK musi byt vac¢si ako 0 (v Cisle nastroja
zadanom v tabulke)

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie,
testovanie a priebeh programov NC

Ovladanie vygeneruje chybové hlasenie a zastavi priebeh
programu, ak je namerana odchylka vacsia ako tolerancia ;Iomenia
nastroja. Sucasne zablokuje nastroj v tabulke nastrojov (stlpec TL =
L).

Vzt'azny systém pre vysledky merani

Ovladanie odosle vSetky vysledky z merania do parametrov
pre vysledky a do suboru protokolu v aktivnom — teda prip.

v presunutom alebo/a otoéenom/naklonenom — suradnicovom
systéme.
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moznost’ €. 17)

6.2 VZTAZNA ROVINA (cyklus 0, DIN/ISO:
G55, moznost’ ¢. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému zisti vo volitelnom smere snimania
fubovolnu polohu na obrobku.

Priebeh cyklu

1 Snimaci systém sa posuva 3D pohybom v rychlom chode zA
(hodnota zo stipca FMAX) do predpolohy 1 naprogramovanej v
cykle

2 Nasledne vykona snimaci systém snimanie so snimacim
posuvom (stlpec F). Smer snimania sa musi urcit v cykle

3 Len ¢o ako ovladanie zaznamena tuto polohu, prechadza
snimaci systém spat na zaciato¢ny bod snimacej operacie a
ulozi namerané suradnice v niektorom parametri Q. Okrem toho R\
ovladanie ulozi suradnice tej polohy, v ktorej sa snimaci systém @
nachadza v okamihu signalu spustenia, do parametrov Q115 az
Q119. Pre hodnoty v tychto parametroch ovladanie nezohladni
dizku snimacieho hrotu a jeho polomer

<mm

<V

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie presuva snimaci systém v 3-rozmernom pohybe
v rychlom chode na predpolohu naprogramovanu v cykle.
Podla polohy, na ktorej sa predtym nachadza nastroj, hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

» Musi sa predpolohovat tak, aby sa zabranilo kolizii pri nabehu
programovanej predpolohy

= Tento cyklus mézZete nasledne vykonat v obrabacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

Parametre cyklu

o ‘ » C. parametra pre vysledok?: Viozte Sislo Priklad
4 (8] zz::gif Q, ktorému sa priradi hodnota 67 TCH PROBE 0.0 REF. ROVINA Q5 X-
Vstupny r(-)zsah 0 az 1999 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

> Os dotyku/smer dotyku?: Tlac¢idlom na vyber
osi alebo pomocou abecednej klavesnice zadajte
0s shimania a znamienko pre smer snimania.
Potvrdte vstup tlaCidlom ENT.
Vstupny rozsah vSetky osi NC

» Pozadovana hodnota polohy?: Tlagidlami na
vyber osi alebo pomocou abecednej klavesnice
zadajte v8etky suradnice na predpolohovanie
shimacieho systému.

Vstupny rozsah -99999,9999 aZ 99999,9999

» Ukoncenie zadavania: Stladte tlaCidlo ENT
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6.3 VZTAZNY BOD polarny (cyklus 1),
moznost’ €. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 1 zisti v fJubovofnom smere snimania
[ubovolnu polohu na obrobku.

Priebeh cyklu

1 Snimaci systém sa posuva 3D pohybom v rychlom chode
(hodnota zo stipca FMAX) do predpolohy 1 naprogramovanej v
cykle

2 Nasledne vykona snimaci systém snimanie so snimacim
posuvom (stipec F). Pri snimani prechadza ovladanie sugasne
v 2 osiach (v zavislosti od uhla snimania). Smer snimania sa
musi stanovit’ polarnym uhlom v cykle

3 Potom ako zaznamena ovladanie polohu, prejde snimaci
systém spat do zaciato€ného bodu snimania. Suradnice
polohy, v ktorej sa snimaci systém nachadza v okamihu signalu
spustenia, ovladanie ulozi do parametrov Q115 az Q119.

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie presuva snimaci systém v 3-rozmernom pohybe
v rychlom chode na predpolohu naprogramovanu v cykle.
Podla polohy, na ktorej sa predtym nachadza nastroj, hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

» Musi sa predpolohovat tak, aby sa zabranilo kolizii pri nabehu
programovanej predpolohy

= Tento cyklus mézZete nasledne vykonat v obrabacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

= Os snimania zadefinovana v cykle uréuje rovinu snimania:
Os snimania X: rovina X/Y
Os snimania Y: rovina Y/Z
Os snimania Z: rovina Z/X
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é.17)

Parametre cyklu

T > Dotykova os?: Tla¢idlom na vyber osi alebo Priklad
pomocou abecednej klavesnice zadajte snimaciu
os. Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

Vstupny rozsah X, Y alebo Z

» Dotykovy uhol?: Uhol, ktory sa vztahuje na
0s shimania, v ktorej sa ma snimaci systém
presuvat.
Vstupny rozsah -180,0000 az 180,0000

» Pozadovana hodnota polohy?: Tlac¢idlami na
vyber osi alebo pomocou abecednej klavesnice
zadajte vSetky suradnice na predpolohovanie
shimacieho systému.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Ukoncéenie zadavania: Stladte tladidlo ENT
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6.4 MERANIE UHLA (cyklus 420, DIN/ISO:
G420, moznost’ €. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 420 zisti uhol, ktory zviera lubovolna
priamka s hlavnou osou roviny obrabania.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 42) do naprogramovaného
snimacieho bodu 1. Sucet z QQ320, SET_UP a polomeru
snimacej gulécky sa zohladni pri snimani v kazdom smere
snimania. Stred snimacej gule je posunuty o tento sucet od
snimacieho bodu oproti smeru snimania, ked sa spusti snimaci
pohyb

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZenu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stipec F).

3 Potom sa presunie snimaci systém na nasledujuci snimaci bod

a vykona druhé snimanie

4 Ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu vysku a

ulozi zisteny uhol do nasledujuceho Q parametra:

Cislo parametra Vyznam

Q150 Namerany uhol sa vztahuje na hlavnu
0s roviny opracovania

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!
® Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.
m Ked je definovana os snimacieho systému = meracia os,
mdbzete zmerat uhol v smere osi A alebo osi B:
= Ked sa ma merat uhol v smere osi A, potom zvolte Q263
rovny Q265 a Q264 nerovny Q266

m Ked sa ma merat uhol v smere osi B, potom zvolte Q263
nerovny Q265 a Q264 rovny Q266
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Parametre cyklu

420 >

Lt

168

Q263 1. Bod merania 1. osi? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi
roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q264 1. Bod merania 2. osi? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajsej
osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q265 2. Bod merania 1. osi? (absolutne):
Suradnica druhého snimacieho bodu na hlavne;j
osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q266 2. Bod merania 2. osi? (absolutne):
Suradnica druhého snimacieho bodu na vedlajSej
osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q272 Mer. os (1...3: 1=hlavna os)?: Os, v ktorej
sa ma meranie vykonat

1: Hlavna os = os merania

2: VedlajSia os = os merania

3: Os snimacieho systému = os merania

Q267 Smer posuvu 1 (+1=+/ -1=-)?: Smer,

v ktorom sa ma snimaci systém prisunut na
obrobok:

—1: Zaporny smer posuvu

+1: Kladny smer posuvu

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolutne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Dodato¢na vzdialenost medzi
meranym bodom a gulé¢kou snimacieho systému.
Snimaci pohyb sa spusti aj pri snimani posunutom
v smere osi nastroja o sucet z Q320, SET_UP a
polomeru snimacej gule.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica

v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

moznost’ €. 17)

—

Q263 Q65  Q272=1

Q260

5’
=3
=
o
o
x
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> Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:
0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske

» Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?: Definovanie, ¢i ma
ovladanie vytvorit protokol z merania:
0: Nevytvorit’ protokol z merania
1: Vytvorit protokol z merania: Ovladanie ulozi
subor protokolu TCHPR420.TXT do toho istého
adresara, v ktorom sa nachadza aj prislusny NC
program.
2: Prerusit chod programu a zobrazit' protokol
z merania na obrazovke ovladania (nasledne
mozete pomocou NC Start pokracovat v
NC programe)
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6.5 MERANIE OTVORU (cyklus 421, DIN/ISO:
G421, moznost’ €. 17)
Aplikacia

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | MERANIE OTVORU (cyklus 421, DIN/ISO:
G421, moznost’ €. 17)

Cyklus snimacieho systému 421 zisti stredovy bod a priemer
otvoru (kruhovy vyrez). Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie
v cykle, vykona ovladanie porovnanie skutoénych a pozadovanych
hodnét a ulozi odchylky do parametrov Q.

Priebeh cyklu

1

Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 42) do snimacieho

bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie body z udajov v cykle a
bezpe&nostnej vzdialenosti zo stipca ET_UP tabulky snimacieho
systému

2 Nasledne presunie snimaci systém na vioZenu vy8ku merania
a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).
Ovladanie ur¢i smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaného zaciato¢ného uhla

3 Potom snimaci systém cirkuluje bud' na vySke merania alebo na
bezpelnej vySke k najblizZ§iemu snimaciemu bodu 2 a vykona
tam druhé snimanie

4 Ovladanie presunie snimaci systém na snimaci bod 3 a potom
na snimaci bod 4 a vykona tam tretie a Stvrté snimanie

5 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vySku a ulozi aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q
parametrov:

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skuto&na hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skutoéna hodnota stredu vedlajsSej osi

Q153 Skutoéna hodnota priemeru

Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q163 Odchylka priemeru
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G421, moznost’ €. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mbzZete nasledne vykonat' v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

= Cim mensi naprogramujete uhlovy krok, tym nepresnejsie
ovladanie vyrata rozmery otvoru. Minimalna vstupna hodnota: 5°

® Parametre Q498 a Q531 nemaiju pri tomto cykle ziadne
vplyvy. Nemusite vykonat zZiadne vstupy. Tieto parametre boli
integrované len z dévodov kompatibility. Ak napr. importujete
program ovladania sustruzenia a frézovania TNC 640,
nezobrazi sa Ziadne chybové hlasenie.

Parametre cyklu

Py > Q273 Stred 1. osi (poz. hodn.)? (absolutne):
Stred otvoru na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q274 Stred 2. osi (poz. hodn.)? (absolutne):
Stred otvoru na vedlajsej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q262 Poz. priemer?: Zadajte priemer otvoru.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q325 Spust'. uhol? (absolltne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a prvym snimanym
bodom.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

> Q247 Uhlovy krok (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového
kroku definuje smer ota€ania (— = v smere
hodinovych rudigiek), ktorym sa snimaci systém
presunie na nasledujuci merany bod. Ak chcete
merat obluky, naprogramujte uhlovy krok mensi
ako 90°.
Vstupny rozsah -120,000 az 120,000

> Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolutne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
shimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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> Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom ur€ite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:
0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske

> Q275 Max. rozm. otv.?: Najvacsi povoleny
priemer otvoru (kruhového vyrezu).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q276 Min. rozm. otv..?: NajmenSi povoleny
priemer otvoru (kruhového vyrezu).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q279 Tol. hodn. stred 1. osi?: Povolena odchylka
polohy na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q280 Tol. hodn. stred 2. osi?: Povolena odchylka
polohy na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?: Definovanie, ¢i ma
ovladanie vytvorit’ protokol z merania:
0: Nevytvorit protokol z merania
1: Vytvorit protokol z merania: ovladanie ulozi
subor protokolu TCHPR421.TXT Standardne
do adresara, v ktorom sa nachadza aj prislusny
program NC.
2: Prerusit priebeh programu a na obrazovke
ovladania zobrazit protokol z merania. PokraCovat
vNC programe pomocou NC Start

> Q309 Prog. stop pri chybe tol.?: Definovanie,
¢i ma ovladanie pri prekro¢eniach tolerancie
prerusit’ priebeh programu a vygenerovat chybové
hlasenie:
0: Neprerusit priebeh programu, nevygenerovat
ziadne chybové hlasenie
1: Prerusit priebeh programu, vygenerovat
chybové hlasenie
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» Q330 C. nastroja na monitorovanie?: Tymto
parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vykonat’
monitorovanie nastroja. (pozrite si "Monitorovanie
nastroja", Strana 162). Alternativne nazov nastroja
s max. 16 znakmi
0: Monitorovanie nie je aktivne
>0: Cislo alebo nazov nastroja, ktorym ovladanie
vykonalo obrabanie. Mate k dispozicii moznost
prevziat nastroj softvérovym tlacidlom priamo
z tabulky nastrojov.

Vstupny rozsah 0 az 999999,9

> Q423 Pocet merani rovin (4/3)?: Tymto
parametrom urcite, & ma ovladanie merat kruh 4
alebo 3 snimaniami:
4: Pouzit 4 merané body (Standardné nastavenie)
3: Pouzit 3 merané body

> Q365 Sp. posuvu? Priamka=0/kruh=1: Tymto
parametrom urcite, akou drahovou funkciou sa ma
nastroj presuvat medzi meranymi bodmi, ked je
aktivny posuv na bezpeénej vyske (Q301=1):
0: Medzi obrabaniami posuv po priamke
1: Medzi obrabaniami kruhovy posuv po priemere
rozstupovej kruznice

» Parametre Q498 a Q531 nemaju pri tomto cykle
Ziadne vplyvy. Nemusite vykonat' Ziadne vstupy.
Tieto parametre boli integrované len z dévodov
kompatibility. Ak napr. importujete program
ovladania sustruZenia a frézovania TNC 640,
nezobrazi sa Ziadne chybové hldsenie.
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6.6 MERANIE VONKAJSIEHO KRUHU
(cyklus 422, DIN/ISO: G422, moznost’
€. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 422 zisti stredovy bod a priemer
kruhového vyC€nelka. Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v

cykle, vykona ovladanie porovnanie skuto€nych a pozadovanych
hodnét a ulozi odchylky do parametrov Q.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 42) do snimacieho
bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpeé&nostnej vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZenu vy$ku merania
a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stipec F).
Ovladanie ur¢i smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaného zaciato¢ného uhla

3 Potom snimaci systém cirkuluje bud’ na vySke merania alebo na
bezpelnej vyske k najblizSiemu snimaciemu bodu 2 a vykona
tam druhé snimanie

4 Ovladanie presunie snimaci systém na snimaci bod 3 a potom
na snimaci bod 4 a vykona tam tretie a Stvrté snimanie

5 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vySku a ulozi aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q
parametrov:

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skuto¢na hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajsej osi
Q153 Skutoéna hodnota priemeru

Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q163 Odchylka priemeru

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

m Tento cyklus mbzZete nasledne vykonat' v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Pred definiciou cyklu musite mat' naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

= Cim mens$i naprogramujete uhlovy krok, tym nepresnejsie
ovladanie vyrata rozmery otvoru. Minimalna vstupna hodnota: 5°

B Parametre Q498 a Q531 nemaju pri tomto cykle ziadne
vplyvy. Nemusite vykonat' Ziadne vstupy. Tieto parametre boli
integrované len z dévodov kompatibility. Ak napr. importujete
program ovladania sustruzenia a frézovania TNC 640,
nezobrazi sa Ziadne chybové hlasenie.

YA

¥
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Parametre cyklu

> Q273 Stred 1. osi (poz. hodn.)? (absolutne): vi SET_UP(TCHPROBE.TP)
Stred vy€nelka na hlavnej osi roviny obrabania. / Q320
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q247

> Q274 Stred 2. osi (poz. hodn.)? (absolutne): 2

Stred vyCnelka na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q262 Poz. priemer?: Zadajte priemer vyc¢nelka.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q325 Spust'. uhol? (absolltne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a prvym snimanym Q273Q279
bodom.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

> Q247 Uhlovy krok (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového
kroku definuje smer obrabania (— = v smere
hodinovych rugiciek). Ak chcete merat’ obluky,
naprogramujte uhlovy krok mensi ako 90°.
Vstupny rozsah -120,0000 az 120,0000

> Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolltne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej nembze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:
0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske

Q2742020 |

Q278
Q262
Q277

Q260
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Q277 Max. rozm. €apu?: Najvacsi povoleny
priemer vycnelka.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q278 Min. rozm. ¢apu?: Najmensi povoleny
priemer vycnelka.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q279 Tol. hodn. stred 1. osi?: Povolena odchylka
polohy na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q280 Tol. hodn. stred 2. osi?: Povolena odchylka
polohy na vedlajSej osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?: Definovanie, ¢i ma
ovladanie vytvorit’ protokol z merania:

0: Nevytvorit’ protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: Ovladanie ulozi
subor protokolu TCHPR422.TXT do toho istého
adresara, v ktorom sa nachadza aj prislusny NC
program.

2: Prerusit priebeh programu a na obrazovke
ovladania zobrazit protokol z merania. Pokradovat
vNC programe pomocou NC Start

Q309 Prog. stop pri chybe tol.?: Definovanie,

¢i ma ovladanie pri prekro€eniach tolerancie
prerusit priebeh programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit priebeh programu, nevygenerovat
Ziadne chybové hlasenie

1: Prerusit priebeh programu, vygenerovat
chybové hlasenie

Q330 C. nastroja na monitorovanie?: Tymto
parametrom urcite, i ma ovladanie vykonat
monitorovanie nastroja (pozrite si "Monitorovanie
nastroja", Strana 162).

0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T
Vstupny rozsah 0 az 32767,9, alternativhe nazov
nastroja s max. 16 znakmi

Q423 Pocet merani rovin (4/3)?: Tymto
parametrom urcite, & ma ovladanie merat kruh 4
alebo 3 snimaniami:

4: Pouzit 4 merané body (Standardné nastavenie)
3: Pouzit 3 merané body

DIN/ISO: G422, moznost’ €. 17)
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> Q365 Sp. posuvu? Priamka=0/kruh=1: Tymto
parametrom urcite, akou drahovou funkciou sa ma
nastroj presuvat medzi meranymi bodmi, ked je
aktivny posuv na bezpecnej vyske (Q301=1):
0: Medzi obrabaniami posuv po priamke
1: Medzi obrabaniami kruhovy posuv po priemere
rozstupovej kruZnice

> Parametre Q498 a Q531 nemaiju pri tomto cykle
Ziadne vplyvy. Nemusite vykonat’ Ziadne vstupy.
Tieto parametre boli integrované len z dévodov
kompatibility. Ak napr. importujete program
ovladania sustruzenia a frézovania TNC 640,
nezobrazi sa Ziadne chybové hlasenie.
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6.7 MERANIE VNUTORNEHO OBDLZNIKA
(cyklus 423, DIN/ISO: G423, moznost’
é. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 423 zisti stred, ako aj dizku a Sirku
pravouhlého vyrezu. Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v

cykle, vykona ovladanie porovnanie skuto€nych a pozadovanych
hodnét a ulozi odchylky do parametrov Q.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo Yi
stlpca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 42) do snimacieho
bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie body z udajov v cykle g
a bezpeé&nostnej vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZenu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).

3 Potom presunie snimaci systém bud rovnobezne s osou N
na vySku merania, alebo linearne na bezpe&nu vysku na
nasledujuci snimaci bod 2 a vykona tam druhé snimanie

4 Ovladanie presunie snimaci systém na snimaci bod 3 a potom
na snimaci bod 4 a vykona tam tretie a Stvrté snimanie

5 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vySku a ulozi aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q

ol

parametrov:

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skuto¢na hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajsej osi

Q154 Skuto&na hodnota boénej dizky hlavnej
osi

Q155 Skutoéna hodnota boé&nej dizky vedraj-
Sej osi

Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q164 Odchylka boé&nej dizky hlavnej osi

Q165 Odchylka boénej dizky vedraj$ej osi
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

® Ak rozmery vyrezu a bezpecnostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
ovladanie so snimanim vzdy zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecnej vyske.

= Monitorovanie nastroja zavisi od odchylky na prvej dizke steny.
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Parametre cyklu

180

>

Q273 Stred 1. osi (poz. hodn.)? (absolutne): | Q284 |
Stred vyrezu na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q274 Stred 2. osi (poz. hodn.)? (absolatne): | s m
Stred vyrezu na vedlajSej osi roviny obrabania. g 0
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q27420280

Q282 1. Dizka stran (poZz. hodn.)?: Dizka vyrezu :
rovnobezne s hlavnou osou roviny obrabania. | |l ;
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q283 2. Dizka stran (poZ. hodn.)?: Dizka vyrezu
rovnobezne s vedlajSou osou roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolutne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodatoénu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom ur€ite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania

1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske

Q284 Max. rozm 1. dizky str.?: Najvacsia
povolena dizka vyrezu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q285 Min. rozm 1. dizky str.?: Najmensia
povolena dizka vyrezu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q286 Max. rozm 2. dizky str.?: Najvadsia
povolena Sirka vyrezu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q287 Min. rozm 2. dizky str.?: Najmensia
povolena Sirka vyrezu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q279 Tol. hodn. stred 1. osi?: Povolena odchylka
polohy na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
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> Q280 Tol. hodn. stred 2. osi?: Povolena odchylka
polohy na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?: Definovanie, ¢i ma
ovladanie vytvorit’ protokol z merania:
0: Nevytvorit’ protokol z merania
1: Vytvorit protokol z merania: Ovladanie ulozi
subor protokolu TCHPR423.TXT do toho istého
adresara, v ktorom sa nachadza aj prislusny NC
program.
2: Prerusit priebeh programu a na obrazovke
ovladania zobrazit protokol z merania.Pokracovat
vNC programe pomocou NC Start

> Q309 Prog. stop pri chybe tol.?: Definovanie,
¢i ma ovladanie pri prekroCeniach tolerancie
prerusit’ priebeh programu a vygenerovat chybové
hlasenie:
0: Neprerusit priebeh programu, nevygenerovat
Ziadne chybové hlasenie
1: Prerusit priebeh programu, vygenerovat
chybové hlasenie

» Q330 C. nastroja na monitorovanie?: Tymto
parametrom urcite, & ma ovladanie vykonat
monitorovanie nastroja (pozrite si "Monitorovanie
nastroja", Strana 162).

0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T
Vstupny rozsah 0 az 32767,9, alternativhe nazov
nastroja s max. 16 znakmi
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6.8 MERANIE VONKAJSIEHO OBDLZNIKA
(cyklus 424, DIN/ISO: G424, moznost’
é. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 424 zisti stred, ako aj dizku a Sirku
pravouhlého vy&nelka. Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie

v cykle, vykona ovladanie porovnanie skutoénych a pozadovanych
hodnét a ulozi odchylky do parametrov Q.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo Yi
stlpca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 42) do snimacieho
bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie body z udajov v cykle ﬁ
a bezpeé&nostnej vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky

snimacieho systému ©my o)

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZenu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec F). g
3 Potom presunie snimaci systém bud rovnobezne s osou N
na vySku merania, alebo linearne na bezpe&nu vysku na
nasledujuci snimaci bod 2 a vykona tam druhé snimanie
4 Ovladanie presunie snimaci systém na snimaci bod 3 a potom
na snimaci bod 4 a vykona tam tretie a Stvrté snimanie

5 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vySku a ulozi aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q

ol

parametrov:

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skuto¢na hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajsej osi

Q154 Skuto&na hodnota boénej dizky hlavnej
osi

Q155 Skutoéna hodnota boé&nej dizky vedraj-
Sej osi

Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q164 Odchylka boé&nej dizky hlavnej osi

Q165 Odchylka boénej dizky vedraj$ej osi

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

= Monitorovanie nastroja zavisi od odchylky na prvej dizke steny.
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Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | MERANIE VONKAJSIEHO OBDLZNIKA
(cyklus 424, DIN/ISO: G424, moznost’ &. 17)

Parametre cyklu

a2a ] > Q273 Stred 1. osi (poz. hodn.)? (absolutne): Q284
B Stred vyénelka na hlavnej osi roviny obrabania. vi gigé
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q274 Stred 2. osi (poz. hodn.)? (absolutne):
Stred vyCnelka na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q2740220

» Q282 1. Dizka stran (poZ. hodn.)?: Dizka
vyCnelka rovnobezne s hlavnou osou roviny
obrabania.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q283 2. DiZka stran (poZ. hodn.)?: Dizka Q27577
vyCnelka rovnobezne s vedlajSou osou roviny zi
obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolltne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost SET_UP(TCHPROBE.TP) X
medzi snimacim bodom a guf6Ckou snimacieho 0320
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom ur€ite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:
0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske

» Q284 Max. rozm 1. dizky str.?: Najvacsia
povolena dizka vyénelka.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q285 Min. rozm 1. dizky str.?: Najmensia

povolena dizka vyénelka.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q287
Q283
Q286

x Y

-

h
=
=
o

o

w
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Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | MERANIE VONKAJSIEHO OBDLZNIKA
(cyklus 424, DIN/ISO: G424, moznost’ €. 17)

v

Q286 Max. rozm 2. dizky str.?: Najvacsia Q279=0,1 ;TOL. HODN. 1. STRED

povolena Sirka vycnelka. - ;
Vstupny rozsah 0 a2 99999,9999 QNS Bl ot 7 SniE)

» Q287 Min. rozm 2. dizky str.?: Najmengia Q281=1  ;PROT. Z MER.
povolena Sirka vy¢nelka. Q309=0  ;PROG. STOP PRI CHYBE
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q330=0 -NASTROJA

> Q279 Tol. hodn. stred 1. osi?: Povolena odchylka

polohy na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q280 Tol. hodn. stred 2. osi?: Povolena odchylka
polohy na vedlajSej osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?: Definovanie, ¢i ma
ovladanie vytvorit’ protokol z merania:

0: Nevytvorit protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: Ovladanie ulozi
protokol subor protokolu TCHPR424.TXT do
toho istého adresara, v ktorom sa nachadza aj
subor .h.

2: Prerusit' priebeh programu a na obrazovke
ovladania zobrazit protokol z merania. Pokradovat
vNC programe pomocou NC Start

> Q309 Prog. stop pri chybe tol.?: Definovanie,
¢i ma ovladanie pri prekro€eniach tolerancie
prerusit’ priebeh programu a vygenerovat chybové
hlasenie:
0: Neprerusit priebeh programu, nevygenerovat
Ziadne chybové hlasenie
1: Prerusit priebeh programu, vygenerovat
chybové hlasenie

» Q330 C. nastroja na monitorovanie?: Tymto
parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vykonat
monitorovanie nastroja. (pozrite si "Monitorovanie
nastroja", Strana 162). Alternativne nazov nastroja
s max. 16 znakmi
0: Monitorovanie nie je aktivne
>0: Cislo alebo nazov néastroja, ktorym ovladanie
vykonalo obrabanie. Mate k dispozicii moznost
prevziat nastroj softvérovym tlacidlom priamo
z tabulky nastrojov.

Vstupny rozsah 0 az 999999,9

v

v
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Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | MERANIE VNUTORNEJ SIiRKY (cyklus 425,

DIN/ISO: G425, moznost’ €. 17)

6.9 MERANIE VNUTORNEJ SiRKY (cyklus
425, DIN/ISO: G425, moznost’ €. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 425 zisti polohu a Sirku drazky
(vyrezu). Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle, vykona

ovladanie porovnanie skuto¢nych a pozadovanych hodnét a ulozi
odchylku do Q parametra.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota
zo stipca FMAX) a polohovacou logikou "Odpracovanie cyklov
snimacieho systému" do snimacieho bodu 1. Ovladanie
vypocita snimacie body z udajov v cykle a bezpecnostnej
vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky snimacieho systému

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZenu vy$ku merania
a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec F). 1.
Snimanie vzdy v kladnom smere naprogramovanej osi

3 Ak zadate pre druhé meranie posunutie, ovladanie presunie
snimaci systém (prip. v bezpecnej vyske) na nasledujuci
snimany bod 2 a vykona tam druhé snimanie. Pri velkych
pozadovanych dizkach vykonava ovladanie polohovanie k
druhému snimanému bodu v rychlom chode. Ak nezadate
Ziadne posunutie, ovladanie odmeria Sirku priamo v protismere

4 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat’ na bezpecnu
vysku a ulozi aktualne hodnoty a odchylku do nasledujucich Q
parametrov:

Cislo parametra Vyznam

Q156 Skuto&néa hodnota meranej dizky
Q157 Skuto¢na hodnota polohy stredovej osi
Q166 Odchylka nameranej dizky

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mbZete nasledne vykonat' v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.
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Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | MERANIE VNUTORNEJ SiRKY (cyklus 425,
DIN/ISO: G425, moznost ¢. 17)

Parametre cyklu

» Q328 Start bod 1. osi? (absolutne): Zadiatoény | Q288 |
bod snimania na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q329 Start bod 2. osi? (absolutne): Zadiatoény
bod snimania na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q310 Presad. pre 2. meranie (+/-)?
(inkrementalne): Hodnota, o ktoru sa snimaci
systém presadi (posunie) pred druhym meranim.
Ak zadate 0, ovladanie snimaci systém
neposunie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q272 Merana os (1=1 0s/2=2 os)?: Os roviny
obrabania, v ktorej sa ma meranie vykonat’
1: Hlavna os = os merania
2: VedlajsSia os = os merania

> Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolltne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolltne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej nembze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q311 Poz. dizka? : Pozadovana hodnota dizky,
ktora sa ma merat.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q288 Max. rozm.?: Najvaésia povolena dizka.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q289 Min. rozm.?: NajmenSia povolena dizka.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?: Definovanie, ¢i ma
ovladanie vytvorit protokol z merania:
0: Nevytvorit’ protokol z merania
1: Vytvorit protokol z merania: Ovladanie ulozi
protokol subor protokolu TCHPR425.TXT do
toho istého adresara, v ktorom sa nachadza aj
subor .h.
2: Prerusit priebeh programu a na obrazovke
ovladania zobrazit protokol z merania. Pokracovat
vNC programe pomocou NC Start
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Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | MERANIE VNUTORNEJ SIiRKY (cyklus 425,
DIN/ISO: G425, moznost’ €. 17)

» Q309 Prog. stop pri chybe tol.?: Definovanie,
Ci ma ovladanie pri prekro¢eniach tolerancie
prerusit priebeh programu a vygenerovat chybové
hlasenie:
0: Neprerusit priebeh programu, nevygenerovat
Ziadne chybové hlasenie
1: Prerusit priebeh programu, vygenerovat
chybové hlasenie

» Q330 C. nastroja na monitorovanie?: Tymto
parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vykonat’
monitorovanie nastroja. (pozrite si "Monitorovanie
nastroja”, Strana 162). Alternativne nazov nastroja
s max. 16 znakmi
0: Monitorovanie nie je aktivne
>0: Cislo alebo nazov nastroja, ktorym ovladanie
vykonalo obrabanie. Mate k dispozicii moznost
prevziat nastroj softvérovym tlagidlom priamo
z tabulky nastrojov.

Vstupny rozsah 0 az 999999,9

> Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Dodato¢na vzdialenost medzi
snimacim bodom a gulé&kou snimacieho systému.
Q320 pbsobi ako doplnok k SET_UP (tabulka
snimacieho systému) a len pri snimani vztazného
bodu v osi snimacieho systému.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urCite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySke
merania

1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie meracich cyklov pre obrobok a nastroj | 01/2021 187



Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | MERANIE VONKAJSIEHO VYCNELKA (cyklus

6.10 MERANIE VONKAJSIEHO VYCNELKA
(cyklus 426, DIN/ISO: G426, moznost’
é. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 426 zisti polohu a Sirku vystupku. Ak
definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle, vykona ovladanie

porovnanie skuto€nych a pozadovanych hodnét a ulozi odchylku do
parametrov Q.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 42) do snimacieho
bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpeé&nostnej vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZenu vy$ku merania
a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec F). 1.
Snimanie vzdy v zapornom smere naprogramovanej osi

3 Potom sa snimaci systém v bezpec€nej vySke presunie na
nasledujuci snimaci bod a vykona tam druhé snimanie

4 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat’ na bezpecnu
vysku a ulozi aktualne hodnoty a odchylku do nasledujucich Q
parametrov:

Cislo parametra Vyznam

Q156 Skuto&néa hodnota meranej dizky
Q157 Skuto¢na hodnota polohy stredovej osi
Q166 Odchylka nameranej dizky

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

426, DIN/ISO: G426, moznost’ €. 17)

YA
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Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | MERANIE VONKAJSIEHO VYCNELKA (cyklus
426, DIN/ISO: G426, moznost’ &. 17)

Parametre cyklu

>

426 ‘

Q263 1. Bod merania 1. osi? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi
roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q264 1. Bod merania 2. osi? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajSej
osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q265 2. Bod merania 1. osi? (absolutne):
Suradnica druhého snimacieho bodu na hlavnej
osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q266 2. Bod merania 2. osi? (absolutne):
Suradnica druhého snimacieho bodu na vedlajsej
osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q272 Merana os (1=1 0s/2=2 o0s)?: Os roviny
obrabania, v ktorej sa ma meranie vykonat’

1: Hlavna os = os merania

2: VedlajSia os = os merania

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolutne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica

v osi snimacieho systému, v ktorej neméze dbjst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q311 PoZ. dizka? : PoZadovana hodnota dizky,
ktora sa ma merat.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q288 Max. rozm.?: Najvacsia povolena dizka.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q289 Min. rozm.?: Najmensia povolena dizka.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?: Definovanie, ¢i ma
ovladanie vytvorit protokol z merania:

0: Nevytvorit protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: Ovladanie uloZi
subor protokolu TCHPR426.TXT do toho istého
adresara, v ktorom sa nachadza aj prislusny NC
program.

2: Prerusit' priebeh programu a na obrazovke
ovladania zobrazit protokol z merania. Pokradovat
vNC programe pomocou NC Start
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Priklad

5 TCH PROBE 426 MERANIE VONK.
REB.
Q263=+50 ;1. BOD 1. OSI
Q264=+25 ;1. BOD 2. OSI
Q265=+50 ;2. BOD 1. OSI
Q266=+85 ;2. BOD 2. OSI
Q272=2  ;MERACIA OS
Q261=-5 ;MER. VYSKA
Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZP. VYSKA
Q311=45 ;POZ. DLZKA
Q288=45 ;MAX. ROZM.
Q289=44.95;MIN. ROZM.
Q281=1  ;PROT. Z MER.
Q309=0  ;PROG. STOP PRI CHYBE
Q330=0  ;NASTROJA
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Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | MERANIE VONKAJSIEHO VYCNELKA (cyklus
426, DIN/ISO: G426, moznost ¢. 17)

> Q309 Prog. stop pri chybe tol.?: Definovanie,
¢i ma ovladanie pri prekro¢eniach tolerancie
preruSit’ priebeh programu a vygenerovat chybové
hlasenie:
0: Neprerusit priebeh programu, nevygenerovat
ziadne chybové hlasenie
1: Prerusit priebeh programu, vygenerovat
chybové hlasenie

» Q330C. nastroja na monitorovanie?: Tymto
parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vykonat
monitorovanie nastroja. (pozrite si "Monitorovanie
nastroja", Strana 162). Alternativne nazov nastroja
s max. 16 znakmi
0: Monitorovanie nie je aktivne
>0: Cislo alebo nazov néastroja, ktorym ovladanie
vykonalo obrabanie. Mate k dispozicii moznost
prevziat nastroj softvérovym tlacidlom priamo
z tabulky nastrojov.

Vstupny rozsah 0 az 999999,9
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Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | MERANIE SURADNIC (cyklus 427,

DIN/ISO: G427, moznost’ €. 17)

6.11 MERANIE SURADNIC (cyklus 427,
DIN/ISO: G427, moznost’ €. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 427 zisti suradnicu vo volitelnej osi
a ulozi hodnotu do parametra Q. Ak definujete prislusné hodnoty

tolerancie v cykle, vykona ovladanie porovnanie skuto¢nych a
pozadovanych hodnét a ulozi odchylku do parametrov Q.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota
zo stipca FMAX) a polohovacou logikou "Odpracovanie cyklov
snimacieho systému" do snimacieho bodu 1. Ovladanie pritom
posunie snimaci systém o bezpe&nostnu vzdialenost proti
stanovenému smeru posuvu

2 Potom presunie ovladanie snimaci systém v rovine obrabania
na zadany snimaci bod 1 a zmeria tam skuto&nu hodnotu vo
vybranej osi

3 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vysSku a ulozi zistenu suradnicu v nasledujucom Q parametri:

Cislo parametra Vyznam

Q160 Namerané suradnice

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

Ak je ako os merania definovana niektora os aktivnej roviny
obrabania (Q272 = 1 alebo 2), vykona ovladanie korekciu
polomeru nastroja. Smer korekcie zisti ovladanie na zaklade
definovaného smeru posuvu (Q267)

B Ak za os merania zvolite os snimacieho systému (Q272 = 3),
ovladanie vykona korekciu dizky nastroja

® Parametre Q498 a Q531 nemaju pri tomto cykle Ziadne
vplyvy. Nemusite vykonat' Ziadne vstupy. Tieto parametre boli
integrované len z dévodov kompatibility. Ak napr. importujete
program ovladania sustruzenia a frézovania TNC 640,
nezobrazi sa Ziadne chybové hlasenie.
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Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | MERANIE SURADNIC (cyklus 427,

Parametre cyklu

427

o

192

>

Q263 1. Bod merania 1. osi? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi
roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q264 1. Bod merania 2. osi? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajsej

osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolutne):

Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q272 Mer. os (1...3: 1=hlavna os)?: Os, v ktorej
sa ma meranie vykonat’

1: Hlavna os = os merania

2: Vedlajsia os = os merania

3: Os snimacieho systému = os merania

Q267 Smer posuvu 1 (+1=+/ -1=-)2: Smer,

v ktorom sa ma snimaci systém prisunut na
obrobok:

—1: Zaporny smer posuvu

+1: Kladny smer posuvu

Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica

v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?: Definovanie, ¢i ma
ovladanie vytvorit protokol z merania:

0: Nevytvorit’ protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: Ovladanie ulozi
subor protokolu TCHPR427.TXT do toho istého
adresara, v ktorom sa nachadza aj prislusny NC
program.

2: Prerusit priebeh programu a na obrazovke
ovladania zobrazit protokol z merania.PokraCovat
vNC programe pomocou NC Start

Q288 Max. rozm.?: Najvacsia povolena merana
hodnota.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q289 Min. rozm.?: NajmensSia povolena merana
hodnota.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

DIN/ISO: G427, moznost €. 17)

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
Y |\ - +
Q272=2

Q264

FZN
N\

Q261

b
3,
=
o

o
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> Q309 Prog. stop pri chybe tol.?: Definovanie,
¢i ma ovladanie pri prekro¢eniach tolerancie
preruSit’ priebeh programu a vygenerovat chybové
hlasenie:
0: Neprerusit priebeh programu, nevygenerovat
ziadne chybové hlasenie
1: Prerusit priebeh programu, vygenerovat
chybové hlasenie

» Q330C. nastroja na monitorovanie?: Tymto
parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vykonat
monitorovanie nastroja. (pozrite si "Monitorovanie
nastroja", Strana 162). Alternativne nazov nastroja
s max. 16 znakmi
0: Monitorovanie nie je aktivne
>0: Cislo alebo nazov néastroja, ktorym ovladanie
vykonalo obrabanie. Mate k dispozicii moznost
prevziat nastroj softvérovym tlacidlom priamo
z tabulky nastrojov.

Vstupny rozsah 0 az 999999,9

» Parametre Q498 a Q531 nemaiju pri tomto cykle
Ziadne vplyvy. Nemusite vykonat Ziadne vstupy.
Tieto parametre boli integrované len z dévodov
kompatibility. Ak napr. importujete program
ovladania sustruzenia a frézovania TNC 640,
nezobrazi sa Ziadne chybové hlasenie.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie meracich cyklov pre obrobok a nastroj | 01/2021 193



Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | MERANIE ROZSTUPOVEJ KRUZNICE
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6.12 MERANIE ROZSTUPOVEJ KRUZNICE
(cyklus 430, DIN/ISO: G430, moznost’
€. 17)

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 430 zisti stredovy bod a priemer
rozstupovej kruznice meranim troch otvorov. Ak definujete
prislusné hodnoty tolerancie v cykle, vykona ovladanie porovnanie
skuto€nych a pozadovanych hodnét a ulozi odchylku do
parametrov Q.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie presunie snimaci systém v rychlom chode Yi
(hodnota zo stlpca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite si

"Odpracovanie cyklov snimacieho systému", Strana 42) do
vlozeného stredového bodu prvého otvoru

2 Potom snimaci systém prejde na zadanu meraciu vysku a Styrmi @ E; $
shimaniami zaznamena prvy stredovy bod otvoru

3 Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpeénu vysku a % /
polohuje sa na zadany stred druhého otvoru - ;@

4 Ovladanie posuva snimaci systém na zadanu meraciu vySku a

zaznamena Styrmi snimaniami druhy stredovy bod otvoru

5 Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpeénu vysku a
polohuje sa na zadany stredovy bod tretieho otvoru

6 Ovladanie poslva snimaci systém na zadanu meraciu vySku a
zaznamenava Styrmi snimaniami stredovy bod tretieho otvoru

7 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu
vySku a ulozi aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q

<Y

parametrov:

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skuto€na hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skutoéna hodnota stredu vedlajSej osi

Q153 Skuto€na hodnota priemeru rozstupo-
vej kruznice

Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajsej osi

Q163 Odchylka priemeru rozstupovej kruzni-
ce

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!
® Tento cyklus mbzZete nasledne vykonat' v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

= Pred definiciou cyklu musite mat' naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

® Cyklus 430 vykona len monitorovanie zlomenia, bez
automatickej korekcie nastroja.
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Parametre cyklu

0 > Q273 Stred 1. osi (poz. hodn.)? (absolutne): Y
Stred rozstupovej kruZnice (poZzadovana hodnota)

na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q274 Stred 2. osi (poZ. hodn.)? (absolutne): Q274+
Stred rozstupovej kruznice (pozadovana hodnota) I

7

\Y

na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q262 Poz. priemer?: Zadajte priemer otvoru.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q291 Uhol 1. otvor? (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu prvého otvoru v rovine obrabania.
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

> Q292 Uhol 2. otvor? (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu druhého otvoru v rovine
obrabania.
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

> Q293 Uhol 3. otvor? (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu tretieho otvoru v rovine obrabania.
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

> Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy? (absolltne):
Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku) v osi
snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej nemoze dbjst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q288 Max. rozm.?: Najvacsi povoleny priemer
rozstupovej kruznice.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

X

Priklad

(3}
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v

v

v

v

Q289 Min. rozm.?: NajmenSi povoleny priemer
rozstupovej kruznice.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q279 Tol. hodn. stred 1. osi?: Povolena odchylka
polohy na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q280 Tol. hodn. stred 2. osi?: Povolena odchylka
polohy na vedlajSej osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?: Definovanie, ¢i ma
ovladanie vytvorit’ protokol z merania:

0: Nevytvorit’ protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: Ovladanie ulozi
subor protokolu TCHPR430.TXT do toho istého
adresara, v ktorom sa nachadza aj prislusny NC
program.

2: Prerusit priebeh programu a na obrazovke
ovladania zobrazit protokol z merania. Pokradovat
vNC programe pomocou NC Start

Q309 Prog. stop pri chybe tol.?: Definovanie,

¢i ma ovladanie pri prekro€eniach tolerancie
prerusit priebeh programu a vygenerovat’ chybové
hlasenie:

0: Neprerusit priebeh programu, nevygenerovat
Ziadne chybové hlasenie

1: Prerusit’ priebeh programu, vygenerovat
chybové hlasenie

Q330 C. nastroja na monitorovanie?: Tymto
parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vykonat
monitorovanie nastroja. (pozrite si "Monitorovanie
nastroja", Strana 162). Alternativne nazov nastroja
s max. 16 znakmi

0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo alebo nazov nastroja, ktorym ovladanie
vykonalo obrabanie. Mate k dispozicii moznost
prevziat’ nastroj softvérovym tlacidlom priamo

z tabulky nastrojov.

Vstupny rozsah 0 az 999999,9

(cyklus 430, DIN/ISO: G430, moznost’ €. 17)
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6.13 MERANIE ROVINY (cyklus 431, DIN/ISO:
G431, moznost’ €. 17)

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 431 zisti uhly roviny meranim troch
bodov a uloZi hodnoty do Q parametrov.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polqhuje snimaci systém v rychlom chode N\ -
(hodnota zo stlpca FMAX) a polohovacou logikou (pozrite y AN \ —
si "Odpracovanie cyklov snimacieho systému", Strana 42)
do naprogramovaného snimacieho bodu 1 a meria tam
prvy bod roviny. Ovladanie pritom posunie snimaci systém
o bezpe&nostnu vzdialenost proti uréenému smeru snimania

2 Nasledne prejde snimaci systém spat na bezpeénu vysku,
potom v rovine opracovania k snimaciemu bodu 2 a zmeria tam
aktualnu hodnotu druhého bodu roviny X

3 Nasledne prejde snimaci systém spat na bezpe€nu vysku,
potom v rovine opracovania k snimaciemu bodu 3 a zmeria tam
aktualnu hodnotu tretieho bodu roviny

4 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat’ na bezpe¢nu
vySku a ulozi zistené hodnoty uhlov do nasledujucich Q

parametrov:
Cislo parametra Vyznam
Q158 Projek&ny uhol osi A
Q159 Projekény uhol osi B
Q170 Priest. uhol A
Q171 Priest. uhol B
Q172 Priest. uhol C
Q173 az Q175 Namerané hodnoty v osi snimacieho

systému (prvé az tretie meranie)
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ked' svoje uhly uloZite do tabulky vztaznych bodov a potom
natocCite pomocou PLANE SPATIAL na SPA =0, SPB =0, SPC =0,
vyplynu viaceré rieSenia, pri ktorych sa osi nata€ania nachadzaju
na 0.

» Naprogramujte SYM (SEQ) + alebo SYM (SEQ) -

®m Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

= Aby ovladanie mohlo vypocitat uhlové hodnoty, nesmu tri
merané body lezat’ na jednej priamke.

® V parametroch Q170 — Q172 sa ulozia priestorové uhly, ktoré
sa pouzivaju pri funkcii Natocenie obrabacej roviny. Pomocou
prvych dvoch meranych bodov ur&ite smer hlavnej osi pri
nato&eni roviny obrabania.

® Treti merany bod ur€uje smer osi nastroja. Treti merany bod
definujte v smere kladnej osi Y, aby os nastroja spravne lezala
v pravoto¢ivom suradnicovom systéme.

Parametre cyklu

a1 » Q263 1. Bod merania 1. osi? (absolutne): Yi
a% ‘ Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi

roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 /

> Q264 1. Bod merania 2. osi? (absolutne): Q297
Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajSej
osi roviny obrabania. 0265
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q264

> Q294 1. Bod merania 3. os? (absolutne):
Suradnica prvého snimacieho bodu na osi
snimacieho systému. Q263 Q296 Q265
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q265 2. Bod merania 1. osi? (absolutne):
Suradnica druhého snimacieho bodu na hlavnej
osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q266 2. Bod merania 2. osi? (absolutne):
Suradnica druhého snimacieho bodu na vedlajsej
osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

)
A\ 7

A —

xV
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» Q295 2. Bod merania 3. os? (absolutne): SET_UP
Suradnica druhého snimacieho bodu na osi zZ\A a0 '
snimacieho systému. Q260
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 ﬂ

> Q296 3. Bod merania 1. osi? (absolutne): Q295
Suradnica tretieho snimacieho bodu na hlavnej osi 0298 A
roviny obrabania. Q294
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 .

> Q297 3. Bod merania 2. osi? (absolutne):
Suradnica tretieho snimacieho bodu na vedlajse;j
osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q298 3. Bod merania 3. os? (absolutne):
Suradnica tretieho snimacieho bodu na osi
snimacieho systému.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Definujte dodato¢nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako dopinok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej neméze dbjst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?: Definovanie, ¢i ma
ovladanie vytvorit’ protokol z merania:
0: Nevytvorit protokol z merania
1: Vytvorit protokol z merania: Ovladanie ulozi
subor protokolu TCHPR431.TXT do toho istého
adresara, v ktorom sa nachadza aj prislusny NC
program.
2: Prerusit' priebeh programu a na obrazovke
ovladania zobrazit protokol z merania. PokraCovat
vNC programe pomocou NC Start

-
=X
= i
Q
o

©
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6.14 Priklady programovania

Priklad: Zmeranie a dodatoéné obrabanie pravouhlého
vyénelka

Priebeh programu Y
= Hrubovanie pravouhlého vyénelka s pridavkom 0,5
= Meranie pravouhlého vy¢nelka

= Obrabanie pravouhlého vycnelka nacisto pri
zohladneni nameranych hodnét

Priprava vyvolania nastroja

Odsunutie nastroja

Dizka obdiZnika v X (hrubovaci rozmer)
Dizka obdiznika v Y (hrubovaci rozmer)
Vyvolat podprogram pre obrabanie
Odsunutie nastroja

Vyvolat snimac¢

Meranie frézovaného obdiZnika

Pozadovana dizka v X (kone&ny rozmer)

Pozadovana dizka v Y (kone&ny rozmer)

Hodnoty zadania pre skusku tolerancie nie su potrebné

Neodoslat' na vystup ziadny protokol z merania
Nevydat ziadne hlasenie chyby
Ziadne monitorovanie nastroja

Vypoéitat dizku v X na zaklade nameranej odchylky

Vypoéitat dizku v Y na zaklade nameranej odchylky

N
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Odsunutie snimaca

Vyvolanie nastroja obrabania nacisto
Vyvolat podprogram pre obrabanie
Odsunutie nastroja, koniec programu

Podprogram s cyklom obrabania pravouhlého vyénelka

Dizka v X variabilna pre hrubovanie a obrabanie nagisto

Dizka v Y variabilna pre hrubovanie a obrabanie nagisto

Vyvolanie cyklu

Koniec podprogramu
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Priklad: Merat’ pravouhly vyrez, zaprotokolovat’
vysledky z merania

vi

Vyvolanie nastroja snimaca

Volny posuv snimaca

Pozadovana dizka v X

Pozadovana dizka v Y

Max. rozmer v X

Min. rozmer v X

Max. rozmer v Y

Min. rozmer v Y

Dovolend odchylka polohy v X

Dovolena odchylka polohy v Y

Vystup protokolu z merania do suboru

Pri prekro€eni tolerancie nevydat ziadne hlasenie chyby
Ziadne monitorovanie nastroja

Odsunutie nastroja, koniec programu

N
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7.1 Zaklady

Prehlad

@ Ovladanie musi byt pripravené vyrobcom stroja na
pouzitie 3D snimacich systémov.

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie
snimacich cyklov len pri pouZiti snimacich systémov
HEIDENHAIN.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivhe Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8

ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepodty suradnic

Ovladanie poskytuje cykly na nasledujuce Specialne pouzitie:

Softvérové Cyklus Strana

tladidlo

T MERANIE (cyklus 3, moznost €. 17) 205
®  Cyklus snimacieho systému na vytvorenie vyrobnych cyklov

< 1 MERANIE 3D (cyklus 4, moznost €. 17) 207
@ = Meranie fubovolnej polohy

aan RYCHLE SNIMANIE (cyklus 441, DIN/ISO: G441, moznost &. 17) 209

2 ol ® Cyklus snimacieho systému na definovanie rozliénych parametrov

snimacieho systému
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7.2 MERANIE (cyklus 3, moznost’ €. 17)

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 3 zisti vo volitefnom smere snimania
lubovolnu polohu na obrobku. Na rozdiel od inych cyklov
meracieho systému mézete v cykle 3 zadat meranu drahu VZDIAL.
a posuv pri merani F priamo. Aj navrat po zaznamenani meranej
hodnoty sa vykonava s nastavitelnou hodnotou MB.

Priebeh cyklu

1 Snimaci systém sa posuva z aktualnej polohy zadanym
posuvom v uréenom smere snimania. Smer snimania sa musi
stanovit polarnym uhlom v cykle

2 Potom ako ovladanie zaznamena polohu, zastavi snimaci
systém. Suradnice stredu snimacej gule X, Y, Z, ulozi ovladanie
do troch za sebou nasledujucich Q parametrov. Ovladanie
nevykonava korekcie dizky a polomeru. Cislo prvého parametra
vysledku definujte v cykle

3 Nakoniec presunie ovladanie snimaci systém spat proti smeru
snimania o hodnotu, ktoru ste definovali v parametri MB

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Presny spdsob fungovania cyklu snimacieho systému
3 definuje vyrobca vasho stroja alebo vyrobca softvéru,
ktory pouziva cyklus 3 v ramci Specialnych cyklov
snimacieho systému.

® Tento cyklus mbzZete vykonat vylu€ne v obrabacich reZzimoch
FUNCTION MODE MILL a FUNCTION MODE TURN.

= Udaje snimacieho systému VZDIAL. (maximalna draha posuvu
do snimacieho bodu) a F (posuv pri snimani), ktoré su aktivne
pri inych cykloch snimacieho systému, nie st funkéné v cykle
snhimacieho systému 3.

® Nezabudnite, Ze ovladanie opisuje zasadne vzdy Styri za sebou
nasledujuce parametre Q.

® Ak ovladanie nedokazalo zistit' ziadny platny snimaci bod,
NC program sa bude dalej vykonavat bez chybového hlasenia.
V takomto pripade priradi ovladanie 4. parametru vysledku
hodnotu -1, takze prislusné spracovanie chyby moézete vykonat
sami.

®  QOvladanie presunie snimaci systém spat maximalne o drahu

spatného posuvu MB, avsak nie az za zaciato¢ny bod merania.
Tym nemdze dobjst pri spatnom posuve k ziadnej kolizii.

o Funkciou FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 mézete urcit, Ci
ma cyklus pdsobit’ na vstup snimacieho hrotu X12 alebo
X13.
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | MERANIE (cyklus 3, moznost’ &. 17)

Parametre cyklu

3 ?Ai‘

206

» C. parametra pre vysledok?: VioZte Sislo

parametra Q, ktorému ma ovladanie priradit’
hodnotu prvej zistenej suradnice (X). Hodnoty Y
a Z su k dispozicii v bezprostredne nasledujucich
parametroch Q.

Vstupny rozsah 0 az 1999

Dotykova os?: Zadajte os, v ktorej smere sa ma
snimanie vykonat, vstup potvrdte tlaidlom ENT.
Vstupny rozsah X, Y alebo Z

Dotykovy uhol?: Uhol, ktory sa vztahuje na
definovanu os snimania, v ktorej sa ma snimaci
systém presuvat, potvrdte tlacidlom ENT.
Vstupny rozsah -180,0000 az 180,0000

Max. draha merania?: Zadajte drahu posuvu,
ktord ma snimaci systém prekonat od
zaciatocného bodu, vstup potvrdte tlacidlom ENT.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Merat’ posuv: Zadajte posuv pri merani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 3000,000

Max. draha pos. spat’?: Draha posuvu proti
smeru snimania po vychyleni snimacieho

hrotu. Ovladanie presunie snimaci systém spat
maximalne do zaciatoéného bodu, takZze nemdze
dojst’ k ziadnej kolizii.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Ref. systém? (0=SKUT./1=REF.): Urcite, ¢i sa ma
smer snimania a vysledok merania vztahovat

k aktualnemu suradnicovému systému (SKUT.,
mébzZe byt teda posunuty alebo pretodeny) alebo na
suradnicovy systém stroja (REF):

0: Snimat v aktualnom systéme a vysledok
merania ulozit' v systéme SKUT.

1: Snimat v pevnom systéme stroja REF.
Vysledok merania uloZit v REF systéme

Rezim chyby? (0=VYP/1=ZAP): Definovanie, ¢i
ma ovladanie pri vychylenom snimacom hrote

na zaciatku cyklu vygenerovat chybové hlasenie
alebo nie. Ak je vybrany rezim 1, ulozi ovladanie
do 4. parametra vysledku hodnotu -1 a pokracuje v
spracuvani cyklu:

0: Vygenerovat chybové hlasenie

1: Nevygenerovat chybové hlasenie

Priklad
4 TCH PROBE 3.0 MERAT
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X UHOL: +15

7 TCH PROBE 3.3 ABST +10 F100 MB1
REF. SYSTEM: O

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | MERANIE 3D (cyklus 4, moznost &. 17)

7.3 MERANIE 3D (cyklus 4, moznost’ €. 17)

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 4 zisti v smere snimania
definovatefnom pomocou vektora fubovolnu polohu na obrobku.
Na rozdiel od inych cyklov snimacieho systému mézete v cykle
4 priamo vloZit snimaciu drahu a posuv pri snimani. Aj navrat
po zaznamenani hodnoty snimania sa vykonava s nastavitefnou
hodnotou.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie sa posuva z aktualnej polohy zadanym posuvom
v urenom smere snimania. Smer snimania musite stanovit
prostrednictvom vektora (hodnoty delta v X, Y a Z) v cykle

2 Len €o ovladanie zaznamena polohu, zastavi snimaci pohyb.
Ovladanie ulozi suradnice snimacej polohy X, Y a Z do troch
za sebou nasledujucich parametrov Q. Cislo prvého parametra
definujte v cykle. Pri pouzivani snimacieho systému TS sa
nasnimany vysledok upravi o kalibrované presadenie stredu.

3 Nakoniec vykona ovladanie polohovanie proti smeru snimania.
Drahu posuvu definujte v parametri MB, posuv sa pri tom
vykonava maximalne po zaciato€nu polohu

o Pokyny na obsluhu:
® Cyklus 4 je pomocny cyklus, ktory sa mbze pouzit na
snimacie pohyby s fubovolnym snimacim systémom
(TS, TT alebo TL). Ovladanie neposkytuje Ziaden
cyklus, ktorym by ste mohli kalibrovat' snimaci
systém TS v lubovolnom smere snimania.

= Pri predpolohovani dbajte na to, aby ovladanie

presunulo stred snimacej gulé&ky bez korekcie do
definovanej polohy.

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak ovladanie nedokazalo zistit' Ziadny platny snimany bod,
dostane 4. vysledny parameter hodnotu -1. Ovladanie program
neprerusi!

» Skontrolujte, €i je mozné dosiahnut vSetky snimacie body

m Tento cyklus mbzete vykonat vylu€ne v obrabacich rezimoch
FUNCTION MODE MILL a FUNCTION MODE TURN.

B QOvladanie presunie snimaci systém spat maximalne o drahu
spatného posuvu MB, avSak nie az za zaciato¢ny bod merania.
Tym nemdze dojst’ pri spatnom posuve k zZiadnej kolizii.

® Nezabudnite, Ze ovladanie opisuje zasadne vzdy Styri za sebou
nasledujuce parametre Q.
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | MERANIE 3D (cyklus 4, moznost’ . 17)

Parametre cyklu

« 1 » C. parametra pre vysledok?: Viozte &islo Priklad
N parametra Q, ktorému ma ovladanie priradit
hodnotu prvej zistenej suradnice (X). Hodnoty Y
a Z su k dispozicii v bezprostredne nasledujucich
parametroch Q.
Vstupny rozsah 0 az 1999

> Rel. merana draha v X?: ZloZzka X smerového
vektora, v smere ktorého sa ma snimaci systém
presuvat.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Rel. merana draha v Y?: Zlozka Y smerového
vektora, v smere ktorého sa ma snimaci systém
presuvat.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Rel. merana draha v Z?: Zlozka Z smerového
vektora, v smere ktorého sa ma snimaci systém
presuvat.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Max. drdha merania?: Zadajte drahu posuvu,
ktorid ma snimaci systém prekonat od
zadiato&ného bodu pozdiZz smerového vektora.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Merat’ posuv: Zadajte posuv pri merani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 3000,000

> Max. draha pos. spat?: Draha posuvu proti smeru
snimania po vychyleni snimacieho hrotu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Ref. systém? (0=SKUT./1=REF.): Definujte, Ci
sa ma vysledok snimania ulozit vo vstupnom
suradnicovom systéme (SKUT.) alebo vzhladom na
suradnicovy systém stroja (REF):
0: Ulozit vysledok merania do systému SKUT.
1: Ulozit' vysledok merania do systému REF
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | RYCHLE SNIMANIE (cyklus 441, DIN/ISO: G441,

moznost’ €. 17)

7.4 RYCHLE SNIMANIE (cyklus 441, DIN/
ISO: G441, moznost’ €. 17)

Aplikacia
Pomocou cyklu snimacieho systému 441 mozete globalne nastavit

rézne parametre snimacieho systému, ako napr. polohovaci posuy,
pre vSetky nasledne pouzivané cykly snimacieho systému.

o Cyklus 441 nastavi parametre pre snimacie cykly. Tento
cyklus nevykonava Ziadne pohyby stroja.

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Vyrobca vasho stroja méze doplnkovo obmedzit’ posuv.
V parametri stroja maxTouchFeed (¢. 122602) sa
definuje absolatny, maximalny posuv.

®m Tento cyklus méZete nasledne vykonat' v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

= END PGM, M2, M30 resetuju globalne nastavenia cyklu 441.

= Parameter cyklu Q399 zavisi od konfiguracie vasho stroja.
MozZnost orientovat snimaci systém z programu NC musi byt
nastavena vyrobcom vasho stroja.

®  Aj ked disponujete na vaSom stroji samostatnymi
potenciometrami pre rychloposuv a posuv, mézete posuv
regulovat aj pri Q397 = 1 iba potenciometrom pre posuv.
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | RYCHLE SNIMANIE (cyklus 441, DIN/ISO: G441,

moznost’ €. 17)

Parametre cyklu

441 > Q396 Polohovaci posuv?: Definovanie, akym Priklad
posuvom chcete vykonat' polohovacie pohyby
snimacieho systému.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne
FMAX, FAUTO

> Q397 Predpol. v rychlom chode stroja?: Urcenie,
Ci sa ovladanie pri predpolohovani snimacieho
systému presuva s posuvom FMAX (rychloposuv
stroja):
0: Predpolohovat s posuvom z Q396
1: Predpolohovat v rychlom chode stroja FMAXA]
ked disponujete na vadom stroji samostatnymi
potenciometrami pre rychloposuv a posuy,
mdzete posuv regulovat aj pri Q397 = 1 iba
potenciometrom pre posuv. Vyrobca vasho stroja
mébze doplnkovo obmedzit posuv. V parametri
stroja maxTouchFeed (¢. 122602) sa definuje
absolutny, maximalny posuv.

> Q399 Sledovanie uhla (0/1)?: Tymto parametrom
urcite, ¢i ma ovladanie orientovat snimaci systém
pred kazdym snimanim:
0: Neorientovat
1: Orientovat vreteno pred kazdym snimanim
(zvysi presnost)

> Q400 Automatické prerusenie? Urcenie, ¢i
ovladanie po cykle snimacieho systému na
automatické meranie obrobku prerusi chod
programu a zobrazi vysledky merania na
obrazovke:
0: Neprerusit chod programu, aj ked je
v prislusnom snimacom cykle zvoleny vystup
vysledkov merania na obrazovke
1: Prerusit chod programu, vystup vysledkov
merania na obrazovke. V chode programu mozete
pokragovat nasledne pomocou NC Start
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | Kalibracia spinacieho snimacieho systému

7.5 Kalibracia spinacieho snimacieho
systému
Aby bolo mozné presne uréit’ skutoény spinaci bod snimacieho

systému 3D, musite snimaci systém nakalibrovat, inak ovladanie
nedokaze stanovit presné vysledky merania.

o Snimaci systém kalibrujte vzdy pri:
uvedeni do prevadzky,
zlomeni snimacieho hrotu,
vymene snimacieho hrotu,
zmene snimacieho posuvu,
nepravidelnostiach, napr. v désledku zohriatia stroja,
zmene aktivnej osi nastroja.

Ovladanie prevezme hodnoty kalibracie pre aktivny
snimaci systém priamo po kalibracii. Aktualizované
Udaje nastroja su potom ihned U¢inné. Opatovné
vyvolanie nastroja nie je potrebné.

Pri kalibrovani uréuje ovladanie ,uginnG*“ dizku snimacieho hrotu a
,ucinny“ polomer snimacej gulé¢ky. Na kalibraciu 3D snimacieho
systému upnite nastavovaci krizok alebo vy€nelok so znamou
vyskou a znamym polomerom na stdl stroja.

Ovladanie je vybavené cyklami kalibracie na kalibraciu dizky a
kalibraciu polomeru:

Postupujte nasledovne:
» Stlacte tlacidlo TOUCH PROBE

» Stlacte softvérové tlacidlo TS KALIBR.
» Vyber kalibracného cyklu

TS
KALIBR.
A7

Kalibra¢né cykly ovladania

Softvérové Funkcia Strana

tlacidlo

261 ‘ TS KALIBROVAT DLZKU (cyklus 461, DIN/ISO: G461, moznost &. 17) 213
o = Kalibrovat dizku

462 TS KALIBROVAT VNUTORNY POLOMER (cyklus 462, DIN/ISO: G462, 215
moznost €. 17)

m Zistit polomer pomocou kalibrovacieho kruzku
m Zistit presadenie stredu pomocou kalibrovacieho kruzku

462 TS KALIBROVAT VONKAJSI POLOMER (cyklus 463, DIN/ISO: G463, 218
% moznost €. 17)

m Zistit polomer pomocou vycnelka alebo kalibrovacieho tffia
m Zistit presadenie stredu pomocou vy&nelka alebo kalibrovacieho tffia

TS KALIBROVAT (cyklus 460, DIN/ISO: G460, moznost &. 17) 221
m Zistit polomer pomocou kalibraénej gulo&ky
m Zistit presadenie stredu pomocou kalibraénej gulécky

460
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | Zobrazenie kalibraénych hodnét

7.6

Ovladanie ulozi u&innu dizku a Gginny polomer snimacieho systému
do tabulky nastrojov. Presadenie stredu snimacieho systému ulozi
ovladanie do stipcov CAL_OF1 (hlavna os) a CAL_OF2 (vedlajsia
os) tabulky snimacieho systému. Na zobrazenie uloZzenych hodn6t
stladte softvérové tlacidlo Tabulka snimacieho systému.

Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol

Zz merania. Tento protokol ma nazov TCHPRAUTO.html.
Miesto uloZenia tohto suboru sa zhoduje s miestom uloZenia
vychodiskového suboru. Protokol z merania je mozné zobrazit
v riadeni prostrednictvom prehliada¢a. Ak sa na kalibraciu
snimacieho systému v jednom NC programe pouziva viacero
cyklov, nachadzaju sa vSetky protokoly z merani v subore
TCHPRAUTO.html. Ak vykonate cyklus snimacieho systému

v prevadzkovom rezime Rucny rezim, ulozi ovladanie protokol z
merania do suboru pod nazvom TCHPRMAN.html. Ako miesto
ulozenia tohto suboru sluzi adresar TNC:\*.

Zobrazenie kalibraénych hodnét

Zabezpedte, aby sa Cislo nastroja tabulky nastrojov

a Cislo snimacieho systému tabulky snimacich systémov
zhodovali. Toto plati bez ohfadu na to, €i chcete cyklus
snimacieho systému vykonat v automatickom reZzime
alebo v prevadzkovom rezime Ruény rezim.

Dalsie informacie najdete v kapitole Tabulka snimacieho
systému

®

212

Editovat tabulku

THG: \table\ tchprobe. tp

NO W TYPE GAL_OF1 GAL_OF2 CALANG | F FuAX oIsT

100% S-OVR
100% F-OVR  LIMIT 1
0.00 +0.000 N
+0.000 +0.000
+290.000
e2im: SKUT &1 TS Bso
on

™=

omm/min

ZACIATOR KONJEC STR TR enITOVAT —
t & w
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | TS KALIBROVAT DLZKU (cyklus 461, DIN/ISO: G461,

moznost’ €. 17)

7.7 TS KALIBROVAT DLZKU (cyklus 461,
DIN/ISO: G461, moznost’ €. 17)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Pred spustenim kalibraéného cyklu, musite nastavit' vztazny bod
v osi vretena tak, aby bolo na stole stroja Z=0 a aby bol snimaci
systém predpolohovany nad kalibraénym prstencom.

Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol

z merania. Tento protokol ma nazov TCHPRAUTO.html.
Miesto uloZenia tohto suboru sa zhoduje s miestom uloZenia
vychodiskového suboru. Protokol z merania je moZné zobrazit’
v riadeni prostrednictvom prehliada¢a. Ak sa na kalibraciu
snimacieho systému v jednom NC programe pouziva viacero
cyklov, nachadzaju sa vsetky protokoly z merani v subore
TCHPRAUTO.html.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie orientuje snimaci systém na uhol CAL_ANG z
tabulky snimacieho systému (iba ak sa va$ snimaci systém da
orientovat)

2 Ovladanie snima z aktualnej polohy v zapornom smere osi
vretena so snimacim posuvom (stipec F z tabulky snimacieho
systému)

3 Nasledne ovladanie polohuje snimaci systém v rychlom
chode (stipec FMAX z tabulky snimacieho systému) spat do
zaciatoCnej polohy
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | TS KALIBROVAT DLZKU (cyklus 461, DIN/ISO: G461,

moznost’ €. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie
cyklov snimacieho systému, len ak pouzivate snimacie
systémy znacky HEIDENHAIN.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecéenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivhe Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8

ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepodty suradnic

® Tento cyklus mbzZete vykonat vyluéne v obrabacich reZzimoch
FUNCTION MODE MILL a FUNCTION MODE TURN.

= Uginna dizka snimacieho systému sa vzdy vztahuje na vztazny
bod néastroja. Vztazny bod nastroja sa ¢asto nachadza na tzv.
hlave vretena (Celna plocha vretena). Vas vyrobca stroja moze
vztazny bod nastroja umiestnit’ aj na iné miesto.

B Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

B Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol z
merania. Tento protokol ma nazov TCHPRAUTO.html.

Parametre cyklu

- » Q434 Referencny bod pre dizku? (absolutne):
szgz’g] Vztah pre dizku (napr. vyska kalibraéného Z
prstenca).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 ﬂ

X

-‘70434

Priklad
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | TS KALIBROVAT VNUTORNY POLOMER (cyklus 462, DIN/
ISO: G462, moznost’ €. 17)

7.8 TS KALIBROVAT VNUTORNY POLOMER
(cyklus 462, DIN/ISO: G462, moznost’
é. 17)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Pred spustenim kalibraéného cyklu musite snimaci systém
predpolohovat v strede kalibraéného prstenca a na Zelanej vyske
merania.

Pocas kalibracie polomeru snimacej gulo¢ky vykona ovladanie
automaticky postup snimania. V prvom priebehu urci ovladanie
stred kalibracného prstenca, resp. vy€nelka (hrubé meranie)

a umiestni snimaci systém do stredu. Nasledne sa v samotnom
postupe kalibracie (jemné meranie) stanovi polomer snimacej
guldcky. Ak snimaci systém umozrfiuje meranie s otocenim o 180°,
v dalSom priebehu sa urci posunutie stredu.

Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol

z merania. Tento protokol ma nazov TCHPRAUTO.html.

Miesto ulozZenia tohto suboru sa zhoduje s miestom ulozenia

vychodiskového suboru. Protokol z merania je mozné zobrazit’

v riadeni prostrednictvom prehliada¢a. Ak sa na kalibraciu

snimacieho systému v jednom NC programe pouziva viacero

cyklov, nachadzaju sa vsetky protokoly z merani v subore

TCHPRAUTO.html.

Orientacia kalibrovacieho systému urci kalibrovaci program:

= Nie je mozna Ziadna orientacia alebo je moZna iba v jednom
smere: Ovladanie vykona hrubé a jemné meranie a urci uc¢inny

polomer snimacej gulé&ky (stipec R v tool.t)

® Mozna orientacia v dvoch smeroch (napr. kablové snimacie
systémy spolo¢nosti HEIDENHAIN): Ovladanie vykona hrubé
a jemné meranie, otoCi snimaci systém o 180° a vykona Styri
dalSie postupy snimania. Meranim s oto¢enim o 180° sa okrem
polomeru ur¢i presadenie stredu (CAL_OF v tchprobe.tp)

B Mozna lubovolna orientacia (napr. infratervené snimacie
systémy spolo¢nosti HEIDENHAIN): program snimania: pozri
,MoZzna orientacia v dvoch smeroch*®
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7 Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | TS KALIBROVAT VNUTORNY POLOMER (cyklus 462, DIN/
ISO: G462, moznost’ €. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Na stanovenie posunutia stredu snimacej gulé&ky musi
byt ovladanie pripravené vyrobcom stroja.

Vlastnost, ¢i alebo ako sa mdze vas snimaci systém
orientovat, je pri snimacich systémoch spolo¢nosti
HEIDENHAIN zadefinovana vopred. Iné snimacie
systémy su konfigurované vyrobcom stroja.

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie
cyklov snimacieho systému, len ak pouzivate snimacie
systémy znacky HEIDENHAIN.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne ziadne cykly na prepocet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8
ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

m Tento cyklus mbzZete vykonat vylu€ne v obrabacich rezimoch
FUNCTION MODE MILL a FUNCTION MODE TURN.

B Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

= Presadenie stredu mézZete urcit iba snimacim systémom
vhodnym na tento ucel.

B Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol z
merania. Tento protokol ma nazov TCHPRAUTO.html.
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7

Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | TS KALIBROVAT VNUTORNY POLOMER (cyklus 462, DIN/
ISO: G462, moznost’ €. 17)

Parametre cyklu

52 > Q407 Presny polom. kalibr. prstenca? Viozte
polomer kalibracného prstenca.
Vstupny rozsah 0 az 9,9999

> Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Definujte dodato¢nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako dopinok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 SET—UF’”SE;ROBE*TP’ X
> Q423 Pocet vzorkovani? (absolitne): Pocet
meranych bodov na priemere.
Vstupny rozsah 3 az 8
> Q380 Ref. uhol ? (0 = hl. os) (absolutne): Uhol
medzi hlavnou osou roviny obrabania a prvym

snimanym bodom.
Vstupny rozsah 0 az 360,0000

Priklad
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | TS KALIBROVAT VONKAJSiI POLOMER (cyklus 463, DIN/
ISO: G463, moznost’ ¢. 17)

7.9 TS KALIBROVAT VONKAJSI POLOMER
(cyklus 463, DIN/ISO: G463, moznost’
é. 17)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Pred spustenim kalibraéného cyklu musite snimaci systém
predpolohovat v strede nad kalibraénym tffiom. Polohujte snimaci
systém na osi snimacieho systému pribliZzne o bezpe€nostnu
vzdialenost’ (hodnota z tabulky snimacieho systému + hodnota z
cyklu) nad kalibradnym tffiom.

Pocas kalibracie polomeru snimacej gulo¢ky vykona ovladanie
automaticky postup snimania. V prvom priebehu urci ovladanie
stred kalibracného prstenca alebo ¢apu (hrubé meranie)

a premiestni snimaci systém do stredu. Nasledne sa v samotnom
postupe kalibracie (jemné meranie) stanovi polomer snimacej
guldcky. Ak snimaci systém umozrfiuje meranie s otocenim o 180°,
v dalSom priebehu sa urci posunutie stredu.

Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol

z merania. Tento protokol ma nazov TCHPRAUTO.html.

Miesto ulozZenia tohto suboru sa zhoduje s miestom ulozenia

vychodiskového suboru. Protokol z merania je mozné zobrazit’

v riadeni prostrednictvom prehliada¢a. Ak sa na kalibraciu

snimacieho systému v jednom NC programe pouziva viacero

cyklov, nachadzaju sa vsetky protokoly z merani v subore

TCHPRAUTO.html.

Orientacia kalibrovacieho systému urci kalibrovaci program:

= Nie je mozna Ziadna orientacia alebo je moZna iba v jednom
smere: Ovladanie vykona hrubé a jemné meranie a urci ucinny

polomer snimacej gulé&ky (stipec R v tool.t)

® Mozna orientacia v dvoch smeroch (napr. kablové snimacie
systémy spolo¢nosti HEIDENHAIN): Ovladanie vykona hrubé
a jemné meranie, otoCi snimaci systém o 180° a vykona Styri
dalSie postupy snimania. Meranim s oto¢enim o 180° sa okrem
polomeru ur¢i presadenie stredu (CAL_OF v tchprobe.tp)

B Mozna lubovolna orientacia (napr. infratervené snimacie
systémy spolo¢nosti HEIDENHAIN): program snimania: pozri
,MoZzna orientacia v dvoch smeroch*®
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | TS KALIBROVAT VONKAJSi POLOMER (cyklus 463, DIN/ 7
ISO: G463, moznost’ €. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Na stanovenie posunutia stredu snimacej gulé&ky musi
byt ovladanie pripravené vyrobcom stroja.

Vlastnost, ¢i alebo ako sa mdze vas snimaci systém
orientovat, je uz pri snimacich systémoch spolognosti
HEIDENHAIN preddefinovana. Iné snimacie systémy su
konfigurované vyrobcom stroja.

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie
cyklov snimacieho systému, len ak pouzivate snimacie
systémy znacky HEIDENHAIN.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne ziadne cykly na prepocet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
shimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8

ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

m Tento cyklus mbzZete vykonat vylu€ne v obrabacich rezimoch
FUNCTION MODE MILL a FUNCTION MODE TURN.

B Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

= Presadenie stredu mézZete urcit iba snimacim systémom
vhodnym na tento ucel.

B Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol z
merania. Tento protokol ma nazov TCHPRAUTO.html.
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7 Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | TS KALIBROVAT VONKAJSiI POLOMER (cyklus 463, DIN/
ISO: G463, moznost’ €. 17)

Parametre cyklu

w53 _ > Q407 Presny polomer kalibr. ¢apu?: Priemer
& . vz SET_UP(TCHPROBE.TP)
22 kalibraéného prstenca. a0
Vstupny rozsah 0 az 99,9999 4\

> Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Definujte dodato¢nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako dopinok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:
0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske Priklad
merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske

> Q423 Pocet vzorkovani? (absolutne): Pocet
meranych bodov na priemere.
Vstupny rozsah 3 az 8

> Q380 Ref. uhol ? (0 = hl. os) (absolutne): Uhol
medzi hlavnou osou roviny obrabania a prvym
snimanym bodom.
Vstupny rozsah 0 az 360,0000

-
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | TS KALIBROVAT (cyklus 460, DIN/ISO: G460, moznost’

&.17)

7.10 TS KALIBROVAT (cyklus 460, DIN/ISO:
G460, moznost’ €. 17)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Pred spustenim kalibraéného cyklu musite snimaci systém
predpolohovat v strede nad kalibraénou gulé¢kou. Polohujte
shimaci systém na osi snimacieho systému priblizne o
bezpecfnostnu vzdialenost (hodnota z tabulky snimacieho systému
+ hodnota z cyklu) nad kalibraénou gulé¢kou.

Cyklus 460 umozniuje automaticku kalibraciu spinajuceho 3D

snimacieho systému na presnej kalibracnej gufécke.

Okrem toho mézete zaznamenavat kalibracné 3D udaje. Na to
budete potrebovat moznost &. 92, 3D-ToolComp. Kalibraéné 3D
Udaje opisuju spravanie sa snimacieho systému pri fubovolnom
smere snimania. Pod TNC:\system\3D-ToolComp\* sa ulozZia
kalibragné udaje 3D. Tabulka nastrojov obsahuje v stipci
DR2TABLE odkazy na tabulku 3DTC. Kalibraéné 3D udaje sa
zohladfuju pri snimani.

Priebeh cyklu

V zavislosti od parametra Q433 mézete vykonat iba jednu
kalibraciu polomeru alebo kalibraciu polomeru a dlzky.

Kalibracia polomeru Q433 =0
1 Upnite kalibracnu gul6&ku. Dbajte na eliminovanie kolizii
2 Presuiite snimaci systém v osi snimacieho systému nad

kalibranu gulé&ku a v rovine obrabania priblizne do stredu
gulécky

3 Prvy pohyb vykona ovladanie v rovine v zavislosti od vztazného
uhla (Q380)

4 Nasledne ovladanie polohuje snimaci systém v osi snimacieho
systému

5 Spusti sa snimanie a ovladanie zacne hladat rovnikovu
kruZnicu kalibra&nej gulfocky

6 Po najdeni rovnikovej kruZnice zac¢ne kalibracia polomeru

7 Nakoniec odsunie ovladanie snimaci systém po osi snimacieho
systému spat’ na vysku, na ktoru bol snimaci systém
predpolohovany
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | TS KALIBROVAT (cyklus 460, DIN/ISO: G460, moznost’
€. 17)

Kalibracia polomeru a dizky Q433 = 1

1 Upnite kalibraénu gulé¢ku. Dbajte na eliminovanie kolizii
2 Presuiite snimaci systém v osi snimacieho systému nad

kalibranu gulé¢&ku a v rovine obrabania priblizne do stredu
gul'dcky

3 Prvy pohyb vykona ovladanie v rovine v zavislosti od vztazného
uhla (Q380)

4 Nasledne ovladanie polohuje snimaci systém v osi snimacieho
systému

5 Spusti sa snimanie a ovladanie zacne hladat rovnikovu
kruznicu kalibra&nej gulfocky

6 Po najdeni rovnikovej kruznice zac¢ne kalibracia polomeru

7 Na zaver odsunie ovladanie snimaci systém po osi snimacieho
systému spat na vysku, na ktoru bol snimaci systém
predpolohovany

8 Ovladanie zisti dizku snimacieho systému na severnom péle
kalibraCnej gulécky

9 Na konci cyklu odsunie ovladanie snimaci systém po osi
snimacieho systému spat na vysku, na ktoru bol snimaci
systém predpolohovany

V zavislosti od parametra Q455 mézete dodato¢ne vykonat 3D
kalibraciu.
3D kalibracia Q455=1 ... 30

1 Upnite kalibracnu gul6&ku. Dbajte na eliminovanie kolizii

2 Po kalibracii polomeru a dizky odsunie ovladanie snimaci
systém po osi snimacieho systému spat. Nasledne ovladanie
polohuje snimaci systém nad severny pél

3 Snimanie sa spusti a vykona sa vo viacerych krokoch od
severného polu po rovnikovu kruznicu. Zistia sa odchylky od
pozadovanej polohy a tym aj Specifické reakcie pri vychyleni

4 Mbzete urcit po€et snimacich bodov medzi severnym pélom
a rovnikovou kruznicou. Tento pocet zavisi od vstupného
parametra Q455. M6zete naprogramovat hodnotu 1 az 30. Ak
naprogramujete Q455 = 0, 3D kalibracia sa nevykona

5 Odchylky zistené pri kalibracii sa ulozia do tabulky 3DTC

6 Na konci cyklu odsunie ovladanie snimaci systém po osi
snimacieho systému spat’ na vysku, na ktoru bol snimaci
systém predpolohovany

o Predpokladom kalibracie dizky je znalost polohy
stredového bodu (Q434) kalibracnej gul6cky vzhladom
na aktivny nulovy bod. Ak tomu tak nie je, neodporuca
sa spustanie kalibracie dizky pomocou cyklu 460!

Prikladom pouZitia na kalibraciu dizky pomocou cyklu
460 je zladenie dvoch snimacich systémov.
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | TS KALIBROVAT (cyklus 460, DIN/ISO: G460, moznost’

&.17)

Pri programovani dbajte na nasledujice pokyny!

@ Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie
cyklov snimacieho systému, len ak pouZivate snimacie
systémy znacky HEIDENHAIN.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecéenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8

ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSl.

> Vopred resetujte prepodty suradnic

® Tento cyklus mbzZete vykonat vyluéne v obrabacich reZzimoch
FUNCTION MODE MILL a FUNCTION MODE TURN.

®m Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol
z merania. Tento protokol ma nazov TCHPRAUTO.html.
Miesto uloZenia tohto suboru sa zhoduje s miestom uloZenia
vychodiskového suboru. Protokol z merania je moZné zobrazit’
v riadeni prostrednictvom prehliada¢a. Ak sa na kalibraciu
snimacieho systému v jednom NC programe pouziva viacero
cyklov, nachadzaju sa vsetky protokoly z merani v subore
TCHPRAUTO.html.

= Uginna dizka snimacieho systému sa vzdy vztahuje na vztazny
bod nastroja. Vztazny bod nastroja sa ¢asto nachadza na tzv.
hlave vretena (Celna plocha vretena). Vas vyrobca stroja moéze
vztazny bod nastroja umiestnit’ aj na iné miesto.

B Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie
nastroja na definovanie osi snimacieho systému.

B Snimaci systém predpolohujte tak, aby sa nachadzal priblizne

nad stredom guld&ky.

= Vyhladanie rovnikovej kruznice kalibracnej gul6¢ky si v
zavislosti od presnosti predpolohovania vyzaduje odliSny pocet
snimacich bodov.

= Ak naprogramujete Q455 = 0, nevykona ovladanie ziadnu 3D
kalibraciu.

= Ak naprogramujete Q455 = 1 — 30, vykona sa 3D kalibracia
snimacieho systému. Pritom sa zistia odchylky v spravani poCas
vychylovania v zavislosti od réznych uhlov.

= Ak naprogramujete Q455 = 1 — 30, ulozi sa tabulka v adresari
TNC:\system\3D-ToolComp\*.

Ak uz existuje odkaz na kalibracnu tabulku (zapis v
DR2TABLE), tato tabulka sa prepiSe.

= Ak neexistuje odkaz na kalibracnu tabufku (zapis v DR2TABLE),
vytvori sa v zavislosti od €isla nastroja odkaz a prisluchajuca
tabulka.
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Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie | TS KALIBROVAT (cyklus 460, DIN/ISO: G460, moznost’
€. 17)

Parametre cyklu

250 > Q407 Presny polomer kalibracnej gule? Zadajte
o) presny polomer pouzitej kalibranej gule.

Vstupny rozsah 0,0001 az 99,9999 z

> Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): DodatoCna vzdialenost medzi
snimacim bodom a guf6&kou snimacieho systému.
Q320 pobsobi ako doplnok k SET_UP (tabulka
snimacieho systému) a len pri snimani vztazného
bodu v osi snimacieho systému.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:
0: Medzi meranymi bodmi posuv na vyske
merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vyske

> Q423 Pocet vzorkovani? (absolltne): Pocet
meranych bodov na priemere.
Vstupny rozsah 3 az 8

> Q380 Ref. uhol ? (0 = hl. os) (absolutne)
Zadaijte vztazny uhol (zakladné natoCenie) na
zaznamenanie meranych bodov v aktivnom
suradnicovom systéme obrobku. Definovanim
vztazného uhla moézete vyrazne zvacsit rozsah
merania osi.
Vstupny rozsah 0 az 360,0000

» Q433 Kalibrovat’ dizku (0/1)?: Tymto parametrom
urcite, ¢i ma ovladanie kalibrovat po kalibracii
polomeru aj dizku snimacieho systému:

0: Nekalibrovat dizku snimacieho systému
1: Kalibrovat dizku snimacieho systému

» Q434 Referenény bod pre dizku? (absolitne):
Suradnice stredu kalibracnej guldcky. Definicia
je potrebna iba v pripade, ak sa ma vykonat
kalibracia dizky.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q455 Pocet bodov na 3D kalibraciu? Vlozte
poéet snimacich bodov na 3D kalibraciu. Ugelna je
hodnota napr. 15 snimacich bodov. Ked pre tento
parameter vlozite hodnotu 0, nevykona sa Ziadna
3D kalibracia. Pri 3D kalibracii sa zistia reakcie
snimacieho systému pri vychyleni pri réznych
uhloch a uloZia sa do tabulky. Na 3D kalibraciu je
potrebny volitelny softvér 3D-ToolComp.

Rozsah zadavania: 1 az 30

| SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

e —

_@
<V

T
3,
=
o

o
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Cykly snimacieho systému: Automatické premeranie kinematiky | Premeranie kinematiky snimacim

systémom TS (moznost’ €. 48)

8.1 Premeranie kinematiky snimacim
systémom TS (moznost’ €. 48)

Zaklady

Poziadavky kladené na presnost, predovSetkym v oblasti obrabania
v 5 osiach, su sustavne vysSie. Takto méZete vyrabat komplexné
diely exaktne a s reprodukovatelnou presnostou aj v priebehu
dihého obdobia.

Dévodmi nepresnosti pri obrabani vo viacerych osiach su — okrem
iného — odchylky medzi kinematickym modelom, ktory je ulozeny
v ovladani (pozri obrazok vpravo 1) a skutoénymi kinematickymi
pomermi na stroji (pozri obrazok vpravo?). Tieto odchylky vedu pri
polohovani osi ota¢ania k chybe na obrobku (pozri obrazok vpravo
). Musi sa preto zaistit moznost na ¢o najlepSiu harmonizaciu
modelu a skuto¢nosti.
Funkcia ovladania KinematicsOpt je dblezity prvok napomahajuci
pri skutoénom presadzovani tejto komplexnej poziadavky: 3D
cyklus snimacieho systému meria osi ota€ania na vasom stroji
uplne automaticky bez ohlfadu na to, &i su osi otac¢ania koncipované
mechanicky ako stél alebo hlava. Pritom sa kalibracna gulfécka
upevni na fubovolnom mieste na stole stroja a vykona premeranie
s presnostou, ktora mézete definovat. Pri definicii cyklu stanovite
pre kazdu os otaCania osobitne iba oblast, ktoru chcete premerat.

Z nameranych hodnét zisti ovladanie staticku presnost’ nato€enia.
Softvér pritom minimalizuje chybu polohovania vznikajucu v
dosledku nata€acich pohybov a na konci meracej operéacie uloZi
geometriu stroja automaticky do prisludnych kon&tant stroja v
tabulke kinematiky.

Prehfad

Ovladanie poskytuje k dispozicii cykly, pomocou ktorych mézete
automaticky zalohovat, obnovit, preverovat a optimalizovat
kinematiku vasho stroja:

Softvérové Cyklus Strana
tlacidlo
s ZALOHOVANIE KINEMATIKY (cyklus 450, DIN/ISO: G450, moznost &. 48) 229
% P m Zalohovat aktivnu kinematiku stroja
B Obnovit predtym ulozenu kinematiku
T PREMERANIE KINEMATIKY (cyklus 451, DIN/ISO: G451, moznost €. 48) 232
A = Automatické preverenie kinematiky stroja
= Optimalizacia kinematiky stroja
w2 KOMPENZACIA PREDVOLBY (cyklus 452, DIN/ISO: G452, moznost &. 48) 246
@A = Automatické preverenie kinematiky stroja

B Optimalizacia kinematického transformaéného retazca stroja
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Cykly snimacieho systému: Automatické premeranie kinematiky | Predpoklady

8.2 Predpoklady

@ Dodrzujte pokyny uvedené v priruke stroja!
Advanced Function Set 1 (moznost ¢. 8) musi byt
aktivovana.

Musi byt aktivovana moznost €. 17.
Musi byt aktivovana moznost €. 48.

Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tuto funkciu
pripravit.

Na pouzitie KinematicsOpt musia byt splnené nasledujuce

predpoklady:

®m 3D snimaci systém pouzivany na premeranie musi byt
kalibrovany

® Cykly sa daju vykonat len s osou nastroja Z

B Meracia gufocka s presne znamym polomerom a dostato€nou
nepoddajnostou musi byt upevnena na fubovolnom mieste stola
stroja.

m Opis kinematiky stroja musi byt definovany uUplne a korektne a
transformacné rozmery musia byt zaznamenané s presnostou
cca 1 mm

®  Stroj musi byt Uplne geometricky premerany (vykona vyrobca
stroja pri uvadzani do prevadzky)
= Vyrobca stroja musi do konfiguraénych Udajov vlozit parametre
stroja pre CfgKinematicsOpt (¢. 204800):
® maxModification (€. 204801) stanovuje toleranciu, od
ktorej ma ovladanie zobrazit upozornenie, ked sa zmeny

parametrov kinematiky nachadzaju nad touto medznou
hodnotou

= maxDevCalBall (€. 204802) stanovuje, aky velky smie byt
namerany polomer kalibraénej gulé&ky zadaného parametra
cyklu

B mStrobeRotAxPos (€. 204803) stanovuje funkciu M Specialne

definovanu vyrobcom stroja, ktora umoznuje polohovanie osi
otacania

o Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuca pouzitie
kalibraCnych gul6&ok KKH 250 (objednavacie Cislo
655475-01) alebo KKH 100 (objednavacie €islo
655475-02), ktoré vykazuju vynimocne vysoku
nepoddajnost’ a su skonstruované Specialne na
kalibrovanie strojov. V pripade zaujmu sa spojte so
spolo€nostou HEIDENHAIN.
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie
snimacich cyklov, len ak pouZivate snimacie systémy

znacky HEIDENHAIN.
Ak je vo volitelnom parametri stroja mStrobeRotAxPos
(€. 204803) nastavena funkcia M, musite pred
spustenim jedného z cyklov KinematicsOpt (okrem
450) polohovat osi ota¢ania na 0 stupfiov (SKUTOCNY
systém).

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu

byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic.

» Nasledujuce cykly neaktivujte pred pouzitim cyklov
snimacich systémov: cyklus 7 POSUN. NUL. BODU, cyklus 8

ZRKADLENIE, cyklus 10 OTACANIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a
cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

> Vopred resetujte prepocty suradnic

o Ak sa parameter stroja zmeni prostrednictvom cyklov
KinematicsOpt, musite resStartovat ovladanie. Inak za
istych okolnosti vznika nebezpecenstvo, ze sa zmeny

stratia.
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8.3 ZALOHOVANIE KINEMATIKY
(cyklus 450, DIN/ISO: G450, moznost’
€. 48)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Q410=0 Q410 =1 Q410=2

Q410=3

Cyklus snimacieho systému 450 umoZzfuje zalohovanie aktivnej
kinematiky stroja alebo obnovenie predtym zaloZzenej kinematiky
stroja. UloZzené data sa daju zobrazovat a mazat. Celkovo je k
dispozicii 16 miest v pamati.

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

=7
2

@ Zalohovanie a obnova s cyklom 450 by sa mali
vykonavat len vtedy, ak nie je s transformaciami aktivna
Ziadna kinematika nosi¢a nastrojov.

® Tento cyklus mbzete vykonat vylu€ne v obrabacich rezimoch

FUNCTION MODE MILL a FUNCTION MODE TURN.

m Skér, ako vykonate optimalizaciu kinematiky, by ste vzdy mali
zalohovat aktivnu kinematiku. Vyhoda:

m Ak vysledok nebude zodpovedat vasim o€akdvaniam, alebo
ak sa pocas optimalizacie vyskytne chyba (napr. vypadok
prudu), mézete obnovit pévodné data

= Pri rezime Obnovit’ reSpektujte:

m Zalohované data mdze ovladanie zasadne obnovit len do
podoby identického opisu kinematiky

B Zmena kinematiky sa vzdy prejavi aj zmenou vztazného
bodu, prip. znova nastavte vztazny bod

B Cyklus uz nevytvori rovnaké hodnoty. Vytvori len udaje, ktoré sa
odliSuju od existujucich udajov. Aj kompenzacie sa vytvoria len
vtedy, ked boli tieto tieZ zalohované.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie meracich cyklov pre obrobok a nastroj | 01/2021

e

1
-
H
i

229



Cykly snimacieho systému: Automatické premeranie kinematiky | ZALOHOVANIE KINEMATIKY (cyklus 450,

Parametre cyklu
» Q410 Rezim (0/1/2/3)?: Definovanie, &i chcete
=W

kinematiku zalohovat alebo obnovit’:
0: Zalohovat aktivnu kinematiku

1: Obnovit' uloZzenu kinematiku

2: Zobrazit aktualny stav pamate

3: Vymazat datovy blok

» Q409/QS409 Oznacenie datovej vety?: Cislo
alebo nazov identifikatora datového bloku.
Parameter Q409 nie je funkény, ked je zvoleny
rezim 2. V rezime 1 a 3 (Vytvorit a Vymazat)
mdzete na vyhlfadavanie pouZivat nahradné znaky
— tzv. wildcards. Ak ovladanie na zaklade znakov
wildcards ngjde viacero moznych datovych blokov,
obnovi ovladanie stredné hodnoty udajov (rezim
1), resp. po potvrdeni vymaze vSetky zvolené
datoveé bloky (rezim 3). Na vyhladavanie mbzete
pouzivat nasledujuce nahradné znaky
?: Samostatny, blizSie neuréeny znak
$: Samostatny abecedny znak (pismeno)

#: Samostatna, blizSie neurcena Cislica

*: Lubovolne dlhy, blizSie neuréeny retazec znakov
Pri zadavani Cislic méZete zadavat hodnoty od

0 do 99999, pri pouzivani pismen nesmie dizka
textu prekrocit 16 znakov. Celkovo je k dispozicii
16 miest v pamati.

Funkcia protokolu
Po spracovani cyklu 450 zostavi ovladanie protokol
(tchprAUTO.html), ktory obsahuje nasledujice parametre:
= Datum a Cas vytvorenia protokolu
Nazov programu NC, z ktorého bol cyklus spracovany
Identifikator aktivnej kinematiky
Aktivny nastroj
alSie udaje v protokole zavisia od zvoleného rezimu:

Rezim 0: Protokolovanie vSetkych zaznamov osi a transformacii
kinematického retazca, ktoré zélohovalo ovladanie

Rezim 1: Protokolovanie vSetkych zaznamov transformacii pred
a po obnoveni

B Rezim 2: Vytvorenie zoznamu ulozenych datovych blokov
® ReZim 3: Vytvorenie zoznamu zmazanych datovych blokov

E O s 1 n

DIN/ISO: G450, moznost’ €. 48)

Zalohovanie aktivnej kinematiky
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Zobrazenie vSetkych ulozenych
datovych viet

Mazanie datovych viet
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Upozornenia na uchovavanie udajov

Ovladanie uklada zalohované udaje v stubore TNC:\table
\DATA450.KD. Tento subor sa méze, napr. zalohovat
prostrednictvomTNCremo na externom poditaci. Ak sa subor
zmaze, tak sa odstrania aj zalohované data. Manualne zmenenie
dat v subore méze mat’ za nasledok fakt, Ze datové vety budu
chybné, a tym sa uz nebudu dat viac pouZit.

0 Pokyny na obsluhu:
® Ak sibor TNC:\table\DATA450.KD neexistuje, tak sa
automaticky vygeneruje pri vykonani cyklu 450.

® Dbajte na to, aby ste pred spustenim cyklu 450
vymazali pripadné prazdne subory s nazvom TNC:
\table\DATA450.KD. Ked je k dispozicii prazdna
tabulka pamati (TNC:\table\DATA450.KD), ktora este
neobsahuje Ziadne riadky, zobrazi sa pri vykonavani
cyklu 450 chybové hlasenie. V tomto pripade
vymazte prazdnu tabulku ukladacieho priestoru
a znova vykonajte cyklus.

= Nevykonavajte v zalohovanych datach Ziadne ruéné
zmeny.

®  Zalohujte subor TNC:\table\DATA450.KD, aby ste v
pripade potreby (napr. poskodenie datového nosica)
mohli subor opat’ obnovit.
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8.4 PREMERANIE KINEMATIKY (cyklus 451,
DIN/ISO: G451, moznost’ €. 48)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou cyklu snimacieho systému 451 méoZete preverit a v
pripade potreby optimalizovat kinematiku vasho stroja. Pritom

premeriate pomocou 3D snimacieho systému TS kalibraénu Z4

gul6cku HEIDENHAIN, ktoru ste upevnili na stdl stroja. 74
Ovladanie zisti staticki presnost natacania. Softvér pritom Y 4 B+
minimalizuje priestorovu chybu vznikajucu v désledku natacacich AN

pohybov a na konci meracej operacie uloZi geometriu stroja C+ X
automaticky do prislusnych konstant stroja v kinematickom popise. f

Priebeh cyklu
1 Upnite kalibracnu gul6cku, dbajte na vylucenie kolizii

2 'V prevadzkovom rezime Ruény reZim nastavte vztazny bod
do stredu gul6¢ky alebo, ak je definovany parameter Q431
=1 alebo Q431 = 3: Snimaci systém polohujte ru¢ne na
osi snimacieho systému cez kalibraénu gufé¢ku a v rovine
obrébania do stredu gulécky

3 Vyberte prevadzkovy rezim Chod programu a spustite kalibracny
program

4 Ovladanie premeria automaticky postupne vSetky osi ota€ania s
vami definovanou presnostou

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

B Ak su udaje kinematiky zistené v reZime
Optimalizovat nad povolenou medznou hodnotou
(maxModification ¢. 204801), vygeneruje ovladanie
vystrazné hlasenie. Prevzatie zistenych hodnot
musite potom potvrdit pomocou NC Start.

B Pocas zadavania vztazného bodu sa sleduje
naprogramovany polomer kalibracnej gule len pri
druhom merani. Pretoze ked je predpolohovanie
vocCi kalibracnej guli nepresné a vy potom vykonate
zadanie vztazného bodu, snima sa kalibrac¢na gula
dvakrat.
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Ovladanie ulozi namerané hodnoty v nasledujicich Q
parametroch:

Cislo parametra  Vyznam

Q141 Namerana Standardna odchylka osi A (-1,
ak nebola os premerana)

Q142 Namerana Standardna odchylka osi B (-1,
ak nebola os premerana)

Q143 Namerana Standardna odchylka osi C (-1,
ak nebola os premerana)

Q144 Optimalizovana Standardna odchylka osi A
(-1, ak os nebola optimalizovana)

Q145 Optimalizovana Standardna odchylka osi B
(-1, ak os nebola optimalizovana)

Q146 Optimalizovana Standardna odchylka osi C
(-1, ak os nebola optimalizovana)

Q147 Chyba vyosenia v smere X, na ru¢né
prevzatie do prislusného parametra stroja

Q148 Chyba vyosenia v smere Y, na ru¢né
prevzatie do prislusného parametra stroja

Q149 Chyba vyosenia v smere Z, na ru¢né
prevzatie do prislusného parametra stroja
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Smer polohovania

Smer polohovania osi ota€ania uréenej na premeranie vyplynie
zo zaciato€ného a kone¢ného uhla, ktoré ste definovali v cykle. V
pripade 0° sa automaticky uskuto¢ni referenéné meranie.

Zaciato¢ny a konecny uhol vyberte tak, aby ovladanie
nepremeriavalo rovnaku polohu dvakrat. Dvojnasobné
zaznamenanie meraného bodu (napr. poloha merania +90° a -270°)
nema zmysel, nevedie vSak k chybovému hlaseniu.

B Priklad: Zac&iato¢ny uhol = +90°, koncovy uhol = -90°
® Zaciato¢ny uhol = +90°
Konecny uhol = -90°
Pocet meranych bodov = 4
Z toho vypocitany uhlovy krok = (-90° — +90°)/(4 — 1) = -60°
Bod merania 1 = +90°
Bod merania 2 = +30°
Bod merania 3 = -30°
Bod merania 4 = -90°
® Priklad: Zadiatocny uhol = +90°, koncovy uhol = +270°
Zaciato¢ny uhol = +90°
Konecny uhol = +270°
Pocet meranych bodov = 4
Z toho vypocitany uhlovy krok = (270° — 90°)/(4 — 1) = +60°
Bod merania 1 = +90°
Bod merania 2 = +150°
Bod merania 3 = +210°
Bod merania 4 = +270°
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Stroje s osami interpolovanymi v Hirthovom rastri

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Na polohovanie sa os musi presunut z Hirthovho rastra.
Ovladanie zaokruhli prip. namerané polohy tak, aby sa hodili do
Hirthovho rastra (v zavislosti od zacCiato€ného uhla, kone¢ného
uhla a po¢tu meranych bodov).

» Dbaijte preto na dostatoCne velku bezpe€nostnu vzdialenost,
aby nedoslo ku kolizii medzi snimacim systémom a
kalibraCnou gul6¢kou

> Sucasne dbajte na to, aby bol dostatok miesta na nabeh na
bezpec€nostnu vzdialenost (softvérovy koncovy spinac)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

V zavislosti od konfiguracie stroja nedokaze ovladanie
automaticky polohovat osi ota¢ania. V takomto pripade
potrebujete od vyrobcu stroja Specialnu funkciu M, ktora
umozni ovladaniu pohybovat osi ota€ania. V parametri stroja
mStrobeRotAxPos (¢. 244803) musi vyrobca stroja na to vlozit
Cislo funkcie M.

» Dodrzujte dokumentaciu vyrobcu vasho stroja

o Pokyny na programovanie a ovladanie:
= Vysku spatného posuvu definujte vacsiu ako 0, ak
nie je dostupna moznost €. 2.
= Meracie polohy sa vypocitaju zo zacCiato¢ného uhla,
konec¢ného uhla a poctu merani pre prislusnu os
a Hirthovho rastra.

Priklad vypoc¢tu pol6h merania pre os A:
Zaciato¢ény uhol Q411 = -30

Konec&ny uhol Q412 = +90

Pocet meranych bodov Q414 =4

Hirthov raster = 3°

Vypocitany uhlovy krok = (Q412 - Q411)/(Q414 -1)
Vypocitany uhlovy krok = (90° - (-30°))/ (4 — 1) =120/ 3 = 40°
Poloha merania 1 = Q411 + 0 * uhlovy krok = -30° --> -30°
Poloha merania 2 = Q411 + 1 * uhlovy krok = +10° --> 9°
Poloha merania 3 = Q411 + 2 * uhlovy krok = +50° --> 51°
Poloha merania 4 = Q411 + 3 * uhlovy krok = +90° --> 90°
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Vyber poétu meranych bodov

Na uSetrenie Casu mbzete vykonat hrubu optimalizaciu, napr. pri
uvedeni do prevadzky s nizkym poctom meranych bodov (1 — 2).
Naslednu jemnu optimalizaciu potom vykonate s priemernym
poctom meranych bodov (odporu¢ana hodnota = cca 4). VysSi
pocet meranych bodov neprinasa vacsinou lepsie vysledky. Idealne
by ste mali merané body rozlozit rovhomerne v ramci celého
rozsahu natac¢ania osi.

Os s rozsahom natacania 0 — 360° premerajte preto idealne tromi
meranymi bodmi na 90°, 180° a 270°. Definujte teda zaliatoCny
uhol s 90° a kone¢ny uhol s 270°.

Ak chcete prislusnym spdsobom preverit' presnost, mbéZete v
rezime Preverit’ zadat aj vysSi po¢et meranych bodov.

o Ked je merany bod definovany pri 0°, tak sa tento
ignoruje, pretoze pri 0° nasleduje vzdy referenéné
meranie.

Vyber polohy kalibraénej gul6¢ky na stole stroja

DA v

Principialne mézete umiestnit’ kalibraénu gufé¢ku na kazdom
pristupnom mieste na stole stroja, ale m&zZete ju upevnit aj na
upinacie prostriedky alebo obrobky. Nasledujuce faktory m6zu mat
priaznivy vplyv na vysledok merania:

m Stroje s kruhovym stolom/otoénym stolom: Kalibraénu gulé&ku
upnite podla moznosti ¢o najdalej od stredu otacania

m Stroje s velkymi drahami posuvu: Kalibragnu gulé&ku upnite
podla moznosti €o najblizSie k buducej polohe obrabania

o Zvolte polohu kalibraénej gulé&ky na stole stroja tak,
aby pri merani nemohlo dbjst’ k ziadnej kolizii.

DIN/ISO: G451, moznost’ €. 48)
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Poznamky k presnostinost’

@ Prip. po dobu premeriavania deaktivujte mechanické
zablokovanie osi ota€ania, inak mbéze dojst’ k skresleniu
vysledkov. Re$pektujte priruku pre stroj.

Chyby geometrie a polohovania stroja ovplyviiuju namerané
hodnoty, a tym aj optimalizaciu osi ota¢ania. ZvySkova chyba, ktora
sa neda odstranit, sa teda bude vyskytovat vzdy.

Ak sa vychadza z toho, ze by neexistovala chyba geometrie

a polohovania, boli by hodnoty zistené cyklom presne
reprodukovatelné na kazdom lubovolnom bode na stroji
kedykolvek. O ¢o su chyby geometrie a polohovania vacsie, o to je
rozptyl vysledkov z merania vacsi, ak vykonate merania v rdznych
polohach.

Rozptyl, ktory uvedie ovladanie v protokole z merania, je mierou
presnosti statickych nata€acich pohybov stroja. Pri hodnoteni
presnosti sa prirodzene musi zohladnit aj polomer meraného
rozsahu a pocCet a poloha meranych bodov. Pri len jednom bode
merania sa nedd vypocitat Ziaden rozptyl, vysledny rozptyl
zodpoveda v tomto pripade priestorovej chybe meraného bodu.
Ak sa pohybuje viacero osi otd€ania su€asne, ich chyby sa
prekryvaju, v nepriaznivom pripade sa scitaju.

o Ak je vas stroj vybaveny riadenym vretenom, mali by ste
aktivovat' sledovanie uhla v tabulke snimacieho systému
(stipec TRACK). Tym zasadne zvysite presnost pri
merani pomocou 3D snimacieho systému.
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Upozornenia tykajuce sa réznych kalibraénych metéd
= Hruba optimalizacia poc¢as uvadzania do prevadzky po
zadani pribliznych rozmerov
. Pocet meranych bodov 1 az 2
® Uhlovy krok osi oto€enia: cca. 90°
= Jemna optimalizacia v celom rozsahu posuvu
= Pocet meranych bodov 3 az 6
m ZaciatoCny a kone€ny uhol maju pokryvat ¢o najvacsi rozsah
posuvu osi otacania

= Umiestnite kalibraénu gulé¢ku na stdl stroja tak, aby
pri osiach otac€ania stola vznikol velky polomer rozsahu
merania alebo aby sa pri osiach ota€ania hlav dalo vykonat
premeranie v reprezentativnej polohe (napr. v strede rozsahu
posuvu)

= Optimalizacia Specialnej polohy osi otacania
® Pocdet meranych bodov 2 az 3

= Merania sa vykonaju pomocou priblizovacieho uhla osi
(Q413/Q417/Q421) okolo uhla osi ota€ania, pri ktorom sa ma
neskor vykonat obrabanie

= Umiestnite kalibraénu gul6¢ku na stél stroja tak, aby sa
kalibracia vykonala na mieste, na ktorom sa vykona aj
obrabanie

® Preverenie presnosti stroja
® Pocdet meranych bodov 4 az 8
m  Zaciato¢ny a kone€ny uhol maju pokryvat ¢o najvaési rozsah
posuvu osi otaania
m Stanovenie uvolnenia osi ota€ania
® Pocet meranych bodov 8 az 12
m Zaciato¢ny a kone€ny uhol maju pokryvat ¢o najvaési rozsah
posuvu osi otaania
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Uvol'nenia

Pod pojmom uvolnenie sa chape nepatrna vola medzi otoCnym
snimacom (pristroj na meranie uhlov) a stolom, ktora vznika

pri zmene smeru. Ak vykazuju osi ota€ania uvolnenie mimo
pravidelnej drahy, napr. pretoZze sa meranie uhla vykonava otoCnym
snimacom motora, mdze pri nataani dochadzat k velkym chybam
pri natacani.

Pomocou vstupného parametra Q432 mozete aktivovat meranie
uvolnenia. Na to zadajte uhol, ktory ovladanie pouzije ako
prejazdovy uhol. Cyklus potom vykona dve merania pre kazdu os
otacania. Ak prevezmete hodnotu uhla 0, nezisti ovladanie Ziadne
davky.

@ Ak je vo volitelnom parametri stroja mStrobeRotAxPos
(€. 204803) nastavena funkcia M na polohovanie
oto¢nych osi, alebo ak je ako os pouzita Hirthova os, nie
je mozné ziadne zistovanie uvolnenia.

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

®  QOvladanie nevykonava zZiadnu automaticku
kompenzaciu davok.

® Ak je polomer rozsahu merania < 1 mm, nevykona uz
ovladanie zistovanie davok. O ¢o je polomer rozsahu
merania vacési, o to presnejSie dokaze ovladanie urcit
davky osi otacania (pozrite si "Funkcia protokolu”,
Strana 245).
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Kompenzacia uhlov je mozna len pri moznosti €. 52
KinematicsComp.

Ak je volitelny parameter stroja mStrobeRotAxPos (¢.
204803) iny ako -1 (funkcia M polohuje os otacania),
meranie spustite len v pripade, ak su vSetky osi otacania
v polohe 0°.

Pri kaZzdom snimani zisti ovladanie najskor polomer
kalibranej gulé&ky. Ak sa zisteny polomer gul6cky
odliSuje od zadaného polomeru gulé&ky o hodnotu
vysSiu, ako je hodnota, ktoru ste definovali vo volitelnom
parametri stroja maxDevCalBall (¢. 204802), vygeneruje

ovladanie chybové hlasenie a ukon&i premeriavanie.

Na optimalizaciu uhla méze vyrobca stroja
zodpovedajuco zmenit’ konfiguraciu.

m Tento cyklus mOzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Pred spustenim cyklu dbajte na to, aby bola M128 alebo
FUNCTION TCPM vypnuta.

®m Cyklus 453, ako aj 451 a 452 sa ponecha s aktivnym 3D-
ROT v automatickom rezime, ktory sa zhoduje s polohou osi
otacania.

B Pred definovanim cyklu musite vloZit vztazny bod do stredu
kalibraCnej gulécky a aktivovat’ ho alebo nastavit' vstupny
parameter Q431 prisluSnym spésobom na 1 alebo 3.

= QOvladanie pouzije ako polohovaci posuv pre nabeh na
vysku snimania v osi snimacieho systému niZSiu hodnotu z
parametra cyklu Q253 a z hodnoty FMAX z tabulky snimacieho
systému. Pohyby osi otacania vykonava ovladanie zasadne
s polohovacim posuvom Q253, monitorovanie snimacieho hrotu
je pritom deaktivované.

= Qvladanie ignoruje udaje v definicii cyklu pre neaktivne osi.

m Korekcia v nulovom bode stroja (Q406 = 3) je mozna len vtedy,
ked sa meraju interpolované osi otacania na strane hlavy alebo
stola.

® Ak aktivujete nastavenie vztazného bodu pred premeranim
(Q431 = 1/3), presunte snimaci systém pred spustenim cyklu
o bezpednostnu vzdialenost (Q320 + SET_UP) pribliZzne do

stredu nad kalibracnu gul6¢ku.

B Programovanie v palcoch: Vysledky z merania a parametre v
protokole poskytuje ovladanie na vystup zasadne v mm.

o ® Nezabudnite, Ze zmena kinematiky sa vzdy prejavi
aj zmenou vztazného bodu. Po optimalizacii znovu
vlozte vztazny bod.
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Parametre cyklu

451 > Q406 Rezim (0/1/2/3)?: Definujte, ¢i ma
2 ovladanie preverit’ alebo optimalizovat aktivnu
kinematiku:
0: Skontrolovat’ aktivnu kinematiku stroja.
Ovladanie premeria kinematiku vo vami
definovanych osiach ota€ania, nevykona Ziadne
zmeny v aktivnej kinematike. Vysledky z merania
zobrazi ovladanie v protokole z merania.
1: Optimalizovat aktivnu kinematiku stroja:
Ovladanie premeria kinematiku vo vami
definovanych osiach ota¢ania. Nasledne
optimalizuje polohuosi ota¢ania aktivnej
kinematiky.
2: Optimalizovat aktivnu kinematiku stroja:
Ovladanie premeria kinematiku vo vami
definovanych osiach ota€ania. Nasledne sa
zoptimalizuju uhlové chyby a chyby polohy.
Predpokladom korekcie uhlovej chyby je moznost
#52 KinematicsComp.
3: Optimalizovat aktivnu kinematiku stroja:
Ovladanie premeria kinematiku vo vami
definovanych osiach ota¢ania. Nasledne
automaticky upravi nulovy bod stroja. Nasledne
sa zoptimalizuju uhlové chyby a chyby polohy.
Predpokladom je moznost #52 KinematicsComp.
> Q407 Presny polomer kalibracnej gule? Zadajte
presny polomer pouzitej kalibranej gule.
Vstupny rozsah 0,0001 az 99,9999
> Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(taburlka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Alternativne
PREDEF

> Q408 Vyska stiahnutia? (absolutne)
0: Bez nabehu na vySku spatného posuvu,
ovladanie nabehne na nasledujucu meranu polohu
v osi ur€enej na meranie. Operacia nie je povolena
pre osi v Hirthovom rastri! Ovladanie nabehne na
prva meranu polohu v poradi A, potom B, potom C
>0: Vyska spatného posuvu v nenato¢enom
suradnicovom systéme obrobku, na ktoru
ovladanie presunie os vretena pred polohovanim
osi otacania. Ovladanie dodato¢ne presunie
snimaci systém v rovine obrabania na nulovy bod.
Kontrola snimaca nie je v tomto rezime aktivna.
Definujte rychlost polohovania v parametri Q253
Vstupny rozsah 0,0001 az 99999,9999

> Q253 Polohovaci posuv? Zadajte rychlost posuvu
nastroja pri polohovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0,0001 az 99999,9999
alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF
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242

Q380 Ref. uhol ? (0 = hl. os) (absolutne)
Zadaijte vztazny uhol (zakladné natocenie) na
zaznamenanie meranych bodov v aktivhom
suradnicovom systéme obrobku. Definovanim
vztazného uhla mézete vyrazne zvacsit rozsah
merania osi.

Vstupny rozsah 0 az 360,0000

Q411 Uhol spust. osi A? (absolutne): ZaciatoCny
uhol v osi A, na ktorom sa ma vykonat' prvé
meranie.

Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q412 Koncovy uhol osi A? (absolutne): Koncovy
uhol v osi A, na ktorom sa ma vykonat posledné
meranie.

Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q413 Uhol nabehu osi A?: Priblizovaci uhol osi A,
v ktorom sa maju premerat iné osi otacania.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q414 Pocet mer. bodov v A (0 ... 12)?: PocCet
snimani, ktoré ma ovladanie pouzit na premeranie
osi A. Pri zadani = 0 nevykona ovladanie
premeranie tejto osi.

Vstupny rozsah 0 az 12

Q415 Uhol spust. osi B? (absolutne): Zaciato¢ny
uhol v osi B, na ktorom sa ma vykonat’ prvé
meranie.

Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q416 Koncovy uhol osi B? (absolutne): Koncovy
uhol v osi B, na ktorom sa ma vykonat’ posledné
meranie.

Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q417 Uhol nabehu osi B?: Priblizovaci uhol osi B,
v ktorom sa maju premerat iné osi otaCania.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q418 Pocet mer. bodov v B (0 ... 12)?: Pocet
snimani, ktoré ma ovladanie pouzit na premeranie
osi B. Pri zadani = 0 nevykona ovladanie
premeranie tejto osi.

Vstupny rozsah 0 az 12

Q419 Uhol spustenia osi C? (absolutne):
Zaciato¢ny uhol v osi C, na ktorom sa méa vykonat
prvé meranie.

Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q420 Koncovy uhol osi C? (absolutne): Koncovy
uhol v osi C, na ktorom sa méa vykonat posledné
meranie.

Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q421 “Uhol nabehu osi C?: Priblizovaci uhol osi
C, v ktorom sa maju premerat iné osi ota€ania.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q422 Pocet mer. bodov v C (0 ... 12)?: Pocet
snimani, ktoré ma ovladanie pouzit na premeranie
osi C. Pri zadani = 0 nevykona ovladanie
premeranie tejto osi

Vstupny rozsah 0 az 12.

DIN/ISO: G451, moznost’ €. 48)
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> Q423 Pocet vzorkovani? Definujte po¢et snimani,
ktoré ma ovladanie pouzit na premeranie
kalibracnej gulécky v rovine. Mensi pocet
meranych bodov zvysi rychlost, vys$Si pocet
meranych bodov zvysi bezpe€nost’ merania.
Vstupny rozsah 3 az 8.

> Q431 Nastavit’ predvolbu (0/1/2/3)? Tymto
parametrom urcite, ¢ ma ovladanie umiestnit
aktivny vztazny bod automaticky do stredu
guldcky:
0: Neumiestnit vztazny bod automaticky do
stredu gulé¢ky: Umiestnit’ vztazny bod ru¢ne pred
spustenim cyklu
1: Umiestnit vztazny bod pred premeranim
automaticky do stredu gulé¢ky: (Aktivny vztazny
bod sa prepise): Predpolohovat’ snimaci systém
rucne pred spustenim cyklu prostrednictvom
kalibracnej gulécky
2: Umiestnit vztazny bod po premerani
automaticky do stredu gulé¢ky (Aktivny vztazny
bod sa prepise): Umiestnit vztazny bod ruéne pred
spustenim cyklu
3: Umiestnit’ vztazny bod pred a po merani do
stredu guld¢ky (Aktivny vztazny bod sa prepise):
Predpolohovat snimaci systém ru¢ne pred
spustenim cyklu prostrednictvom kalibracnej

P4

gul6cky

> Q432 Kompenz. vole uhlového rozsahu?: Na
tomto mieste definujete hodnotu uhla, ktory sa
ma pouzit' ako prejazd na meranie uvolnenia osi
otacania. Uhol prejazdu musi byt jasne vacsi ako
skutogné uvolnenie osi otacania. Pri zadani = 0
nevykonda ovladanie premeranie davky.
Vstupny rozsah -3,0000 az +3,0000
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Rézne rezimy (Q406)
Rezim kontroly Q406 =0

m  QOvladanie premeria osi otacania v definovanych polohach a
stanovi na zaklade toho staticku presnost transformacie natacania

= QOvladanie zaznamena vysledky moznej optimalizacie polohy do
protokolu, nevykona v8ak Ziadne upravy

Rezim optimalizacie polohy osi otacania Q406 = 1

m  QOvladanie premeria osi otacania v definovanych polohach a
stanovi na zaklade toho staticku presnost transformacie natacania

B QOvladanie sa pritom pokusi o taki zmenu polohy osi ota¢ania v
kinematickom modeli, aby sa dosiahla vysSia presnost

= Upravy parametrov stroja sa vykonaji automaticky

Rezim optimalizacie polohy a uhla Q406 = 2

®  QOvladanie premeria osi ota€ania v definovanych polohach a
stanovi na zaklade toho staticku presnost’ transformacie nata€ania

®  QOvladanie sa najskér pokusi o optimalizaciu uhlovej polohy
osi otacania pomocou kompenzacie (moznost €. #52
KinematicsComp)

m Po optimalizacii uhla sa vykona optimalizacia polohy. Na to nie
su potrebné ziadne dodato¢né merania, optimalizaciu polohy
vypocita ovladanie automaticky.

o Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuéa, v zavislosti od
kinematiky stroja, na spravne zistenie uhla vykonanie
jednorazového merania pomocou priblizovacieho uhla 0°.

Rezim nulového bodu stroja, optimalizacia polohy a uhla Q406 =
3

m  QOvladanie premeria osi ota€ania v definovanych polohach a
stanovi na zaklade toho staticku presnost’ transformacie nata€ania

®  QOvladanie sa pokusi o automaticku optimalizaciu nulového bodu
stroja (moznost €. 52 KinematicsComp). Na umoznenie korekcie
uhlovej polohy osi otacania pomocou nulového bodu stroja sa
os ota€ania urCena na korekciu musi nachadzat blizSie pri [6Zku
stroja ako premerana os otacania.

B Qvladanie sa potom pokusi o optimalizaciu uhlovej polohy osi
otacania pomocou kompenzacie (moznost €. 52 KinematicsComp)

m Po optimalizacii uhla sa vykona optimalizacia polohy. Na to nie
su potrebné Ziadne dodato&né merania, optimalizaciu polohy
vypocita ovladanie automaticky.

o Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuc¢a na spravne zistenie
uhla vykonanie jednorazového merania pomocou
priblizovacieho uhla 0°.

DIN/ISO: G451, moznost’ €. 48)

Optimalizacia polohy osi otacania
s predchadzajucim automatickym
dosadenim vztazného bodu a
meranim uvolnenia osi otacania
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Funkcia protokolu

Ovladanie vytvori po spracovani cyklu 451 protokol
(TCHPR451.html) a ulozi subor protokolu do rovnakého adresara,
v ktorom sa nachadza aj prislusny NC program. Protokol obsahuje
nasledujuce udaje:

= Datum a Cas vytvorenia protokolu
B Nazov cesty programu NC, z ktorého bol cyklus spracovany

® Realizovany rezim (0 = preverit/1 = optimalizovat polohu/2 =
optimalizovat reakcie)

= Cislo aktivnej kinematiky

® Vlozeny polomer meracej guldcky
® Pre kazdu zmeranu os otac¢ania:
Spustaci uhol

Koncovy uhol

PribliZovaci uhol

Pocet meranych bodov
Rozptyl (Standardna odchylka)
Maximalna chyba

Uhlova chyba

Priemerné uvolnenie
Priemerna chyba polohovania
Polomer meraného rozsahu
Korek&né hodnoty pre vSetky osi (posun vztazného bodu)

Poloha skontrolovanych osi ota€ania pred optimalizaciou
(vztahuje sa na zaciatok kinematického transformacného
retazca, bezne na hlavu vretena)

® Poloha skontrolovanych osi ota€ania po optimalizacii

(vztahuje sa na zaciatok kinematického transformacného
retazca, bezne na hlavu vretena)
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8.5 KOMPENZACIA PREDVOLBY (cyklus
452, DIN/ISO: G452, moznost’ €. 48)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou cyklu snimacieho systému 452 moZete optimalizovat
kinematicky transformacny retazec vasho stroja (pozrite si
"PREMERANIE KINEMATIKY (cyklus 451, DIN/ISO: G451,
moznost €. 48)", Strana 232). Ovladanie nasledne skoriguje
suradnicovy systém obrobku aj v kinematickom modeli tak, Ze
aktualny vztazny bod po optimalizacii sa nachadza v strede
kalibranej gulé&ky.

Priebeh cyklu

o Zvolte polohu kalibraénej gulé¢ky na stole stroja tak,
aby pri merani nemohlo déjst’ k ziadnej kolizii.

Pomocou tohto cyklu mdzete, napr. navzajom zosuladit vymenné

hlavy.

1 Upnutie kalibracnej gulé&ky

2 Cyklom 451 kompletne zmerajte referenénu hlavu a nakoniec
nechajte cyklom 451 nastavit’ vztazny bod do stredu gul6cky

3 Zameiite druhud hlavu

4 Vymennu hlavu premerajte cyklom 452 aZ po rozhranie
vymennej hlavy

5 DalSie vymenné hlavy prispdsobte pomocou cyklu 452 podla
referennej hlavy

Ak mdzete nechat po&as obrabania kalibra&nu gulé&ku upnuta
na stole stroja, mdézZete tak, napr. kompenzovat odchylenie stroja.
Tento postup je k dispozicii aj na stroji bez osi otacania.

1 Upnite kalibracna gulécku, dbajte na vylucenie kolizii

2 Nastavte predvolbu kalibracnej gul6cky
3 Nastavte vztazny bod obrobku a spustite obrabanie obrobku
4

Pomocou cyklu 452 vykonaijte v pravidelnych intervaloch
kompenzaciu predvolby. Ovladanie pritom zaznamena
odchylenie zu€astnenych osi a koriguje ho v kinematike

Z)
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Cislo parametra Vyznam

Q141 Namerana Standardna odchylka osi A
(-1, ak nebola os premerand)

Q142 Namerana Standardna odchylka osi B
(-1, ak nebola os premerana)

Q143 Namerana $tandardna odchylka osi C
(-1, ak nebola os premerana)

ptimalizovana $tandardna odchylka osi
Q144 Optimali 3 Standardna odchylka osi A
(-1, ak nebola os premerana)

Q145 Optimalizovana Standardna odchylka osi B
(-1, ak nebola os premerana)

Q146 Optimalizovana Standardna odchylka osi C
(-1, ak nebola os premerana)

Q147 Chyba vyosenia v smere X, na ru¢né
prevzatie do prislusného parametra stroja

Q148 Chyba vyosenia v smere Y, na ru¢né
prevzatie do prislusného parametra stroja

Q149 Chyba vyosenia v smere Z, na ru¢né
prevzatie do prislusného parametra stroja
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Ak su parametre kinematiky nad povolenou medznou

hodnotou (maxModification ¢. 204801), vygeneruje
ovladanie vystrazné hlasenie. Prevzatie zistenych
hodnét musite potom potvrdit pomocou NC Start.

Pri kazdom snimani zisti ovladanie najskoér polomer
kalibranej gulécky. Ak sa zisteny polomer gulécky
odliSuje od zadaného polomeru gulé&ky o hodnotu
vySSiu, ako je hodnota, ktoru ste definovali vo volitefnom
parametri stroja maxDevCalBall (¢. 204802), vygeneruje

ovladanie chybové hlasenie a ukonCi premeriavanie.
Na umoznenie kompenzacie predvolby musi byt
kinematika primerane pripravena. ReSpektujte prirucku
pre stroj.

Tento cyklus mézZete nasledne vykonat' v obrabacom reZime
FUNCTION MODE MILL.

Pred spustenim cyklu dbajte na to, aby bola M128 alebo
FUNCTION TCPM vypnuta.

Cyklus 453, ako aj 451 a 452 sa ponecha s aktivnym 3D-
ROT v automatickom rezime, ktory sa zhoduje s polohou osi
otaCania.

Dbajte na to, aby boli vynulované vSetky funkcie na natacanie
roviny obrabania.

Pred definovanim cyklu musite vioZit vztazny bod do stredu
kalibraénej gufocky a aktivovat ho.

Pri osiach bez samostatného systému na meranie polohy
zvolte merané body tak, aby ste mali 1° drahu posuvu ku
koncovému spinacu. Ovladanie potrebuje tito drahu na internd
kompenzaciu davky.

Ovladanie pouzije ako polohovaci posuv pre nabeh na

vysku snimania v osi snimacieho systému nizSiu hodnotu z
parametra cyklu Q253 a z hodnoty FMAX z tabulky snimacieho
systému. Pohyby osi ota€ania vykonava ovladanie zasadne

s polohovacim posuvom Q253, monitorovanie snimacieho hrotu
je pritom deaktivované.

Programovanie v palcoch: Vysledky z merania a parametre v
protokole poskytuje ovladanie na vystup zdsadne v mm.

o m Ak preruSite cyklus po&as premeriavania, nemusia

sa viac prip. parametre kinematiky nachadzat' v
povodnom stave. Pred optimalizaciou pomocou
cyklu 450 zalohujte aktivnu kinematiku, aby ste pri
pripadnej chybe mohli obnovit poslednu aktivnu
kinematiku.

B Nezabudnite, Ze zmena kinematiky sa vzdy prejavi
aj zmenou vztazného bodu. Po optimalizacii znovu
vlozte vztazny bod.

248
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Parametre cyklu

452

>

Q407 Presny polomer kalibracnej gule? Zadajte
presny polomer pouzitej kalibranej gule.
Vstupny rozsah 0,0001 az 99,9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako doplnok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q408 Vyska stiahnutia? (absolutne)

0: Bez nabehu na vysSku spatného posuvu,
ovladanie nabehne na nasledujucu meranu polohu
v osi ur€enej na meranie. Operacia nie je povolena
pre osi v Hirthovom rastri! Ovladanie nabehne na
prvd meranu polohu v poradi A, potom B, potom C
>0: Vyska spatného posuvu v nenato¢enom
suradnicovom systéme obrobku, na ktoru
ovladanie presunie os vretena pred polohovanim
osi otacania. Ovladanie dodato¢ne presunie
snimaci systém v rovine obrabania na nulovy bod.
Kontrola snimaca nie je v tomto rezime aktivna.
Definujte rychlost polohovania v parametri Q253
Vstupny rozsah 0,0001 az 99999,9999

Q253 Polohovaci posuv? Zadajte rychlost posuvu
nastroja pri polohovani v mm/min.

Vstupny rozsah 0,0001 az 99999,9999
alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Ref. uhol ? (0 = hl. os) (absolutne)
Zadaijte vztazny uhol (zakladné natoCenie) na
zaznamenanie meranych bodov v aktivnom
suradnicovom systéme obrobku. Definovanim
vztazného uhla moézete vyrazne zvacsit rozsah
merania osi.

Vstupny rozsah 0 az 360,0000

Q411 Uhol spust. osi A? (absolltne): Zaciato¢ny
uhol v osi A, na ktorom sa ma vykonat prvé
meranie.

Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q412 Koncovy uhol osi A? (absolutne): Koncovy
uhol v osi A, na ktorom sa ma vykonat posledné
meranie.

Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q413 Uhol nabehu osi A?: Priblizovaci uhol osi A,
v ktorom sa maju premerat’ iné osi otacania.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q414 Pocet mer. bodov v A (0 ... 12)?: Pocet
snimani, ktoré ma ovladanie pouzit na premeranie
osi A. Pri zadani = 0 nevykona ovladanie
premeranie tejto osi.

Vstupny rozsah 0 az 12

Q415 Uhol spust. osi B? (absolutne): Zaciatocny
uhol v osi B, na ktorom sa ma vykonat prvé
meranie.

Vstupny rozsah -359,999 az 359,999
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Q416 Koncovy uhol osi B? (absolutne): Koncovy
uhol v osi B, na ktorom sa ma vykonat posledné
meranie.

Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q417 Uhol nabehu osi B?: Priblizovaci uhol osi B,
v ktorom sa maju premerat iné osi otacania.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q418 Pocet mer. bodov v B (0 ... 12)?: Pocet
snimani, ktoré ma ovladanie pouzit na premeranie
osi B. Pri zadani = 0 nevykona ovladanie
premeranie tejto osi.

Vstupny rozsah 0 az 12

Q419 Uhol spustenia osi C? (absolutne):
Zaciatocny uhol v osi C, na ktorom sa ma vykonat
prvé meranie.

Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q420 Koncovy uhol osi C? (absolutne): Koncovy
uhol v osi C, na ktorom sa ma vykonat posledné
meranie.

Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q421 “Uhol nabehu osi C?: Priblizovaci uhol osi
C, v ktorom sa maju premerat iné osi otacania.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Q422 Pocet mer. bodov v C (0 ... 12)?: Pocet
snimani, ktoré ma ovladanie pouzit na premeranie
osi C. Pri zadani = 0 nevykona ovladanie
premeranie tejto osi

Vstupny rozsah 0 az 12.

Q423 Pocet vzorkovani? Definujte pocet snimani,
ktoré ma ovladanie pouzit na premeranie
kalibraCnej gul6¢ky v rovine. Mensi pocet
meranych bodov zvySi rychlost, vysSi pocet
meranych bodov zvySi bezpe&nost’ merania.
Vstupny rozsah 3 azZ 8.

Q432 Kompenz. vole uhlového rozsahu?: Na
tomto mieste definujete hodnotu uhla, ktory sa
ma pouZzit ako prejazd na meranie uvolnenia osi
otagania. Uhol prejazdu musi byt jasne va&si ako
skuto&né uvolnenie osi otacania. Pri zadani = 0
nevykona ovladanie premeranie davky.

Vstupny rozsah -3,0000 az +3,0000

DIN/ISO: G452, moznost’ €. 48)
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Vyrovnanie vymennych hlav

@ Vymena hlavy je funkcia, ktora zavisi od vyhotovenia
stroja. Dodrziavajte prirucku stroja.

Zamena druhej vymennej hlavy
Zamena snimacieho systému
Vymennu hlavu premerajte cyklom 452

Premerajte len tie osi, ktoré boli skutone zamenené (v uvedenom

priklade len os A, os C je skrytda pomocou Q422)

» Vztazny bod a polohu kalibraénej gul6¢ky nesmiete menit’ po€as
celého procesu

> V8&etky zvydné vymenné hlavy je mozné prispdsobit rovnakym

spbsobom

vV vyyvVvyy
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Ciefom tohto postupu je, aby sa po vymene osi ota¢ania (vymene
hlavy) nezmenil vztazny bod obrobku

V nasledujucom priklade je opisané vyrovnanie vidlicovej hlavy s
osami AC. Osi A sa zamenia, os C ostava na zakladnom stroji.

» Zamena niektorej z vymennych hlav, ktora potom sluzi ako
referencna hlava

» Upnutie kalibracnej gulécky
» Zamena shimacieho systému

> Premerajte celu kinematiku s referenénou hlavou pomocou cyklu
451

» Po premerani referen¢nej hlavy nastavte vztazny bod (pomocou
Q431 =2 alebo 3 v cykle 451)
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Kompenzacia odchylenia
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o Tento postup je k dispozicii aj na strojoch bez osi otacania.

Pocas obrabania podliehaju rézne konstrukéné sucasti stroja, na

zaklade meniacich sa okolitych vplyvov odchyleniu. Ak je odchylenie

v ramci celého rozsahu posuvu dostato¢ne konstantné a kalibracna

gul6Cka mbze ostat poCas obrabania na stole stroja, toto odchylenie

je mozné zaznamenat a kompenzovat pomocou cyklu 452.

» Upnutie kalibra¢nej gulécky

» Zamena snimacieho systému

> Skoér ako zacnete obrabat, premerajte kompletne kinematiku
pomocou cyklu 451

» Po premerani kinematiky nastavte vztazny bod (pomocou Q432 =
2 alebo 3 v cykle 451)

» Potom nastavte vztazné body pre obrobky a spustite obrabanie
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V pravidelnych intervaloch zaznamenavajte odchylenie osi
Zamena snimacieho systému

Aktivacia vztazného bodu v kalibraénej gul6cke

Pomocou cyklu 452 premerajte kinematiku

Vztazny bod a polohu kalibracnej gulé6¢ky nesmiete menit po€as
celého procesu

vV vyVvyyvVvyy
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Funkcia protokolu

Po spracovani cyklu 452 zostavi ovladanie protokol
(TCHPR452.html), ktory obsahuje nasledujuce udaje:

= Datum a Cas vytvorenia protokolu

Nazov cesty programu NC, z ktorého bol cyklus spracovany
Cislo aktivnej kinematiky

Vlozeny polomer meracej gulécky

Pre kazdu zmeranu os otac€ania:

Spustaci uhol

Koncovy uhol

Priblizovaci uhol

Pocet meranych bodov

Rozptyl (Standardna odchylka)

Maximalna chyba

Uhlova chyba

Priemerné uvolnenie

Priemerna chyba polohovania

Polomer meraného rozsahu

Korekéné hodnoty pre vSetky osi (posun vztazného bodu)
Neurcitost merania pre osi otacania

Poloha skontrolovanych osi ota¢ania pred kompenzaciou
predvolby (vztahuje sa na zaciatok kinematického
transformaéného retazca, bezne na hlavu vretena)

® Poloha skontrolovanych osi ota€ania po kompenzacii
predvolby (vztahuje sa na zaciatok kinematického
transformacného retazca, bezne na hlavu vretena)

Vysvetlivky k hodnotam protokolu
(pozrite si "Funkcia protokolu”, Strana 245)
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9.1 Zaklady

Prehlad

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Prip. nemusia byt na vaSom stroji k dispozicii vSetky tu
opisované cykly a funkcie.

Je potrebna moznost &. 17.

Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tuto funkciu
pripravit.

0 Pokyny na obsluhu
= Pri vykonavani cyklov snimacieho systému nesmu
byt aktivne cykly 8 ZRKADLENIE, 11 ROZM: FAKT. a
26 FAKT. ZAC. BOD OSI

. Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za
fungovanie snimacich cyklov len pri pouziti
snimacich systémov HEIDENHAIN

Pomocou snimacieho systému nastroja a cyklov na premeranie
nastroja ovladania zmeriate nastroje automaticky: Hodnoty korekcii
diZky a polomeru sa uloZia do tabulky nastrojov a automaticky

sa zapoditaju na konci cyklu snimacieho systému. K dispozicii su
nasledujuce druhy merania:

B Premeranie nastroja so stojacim nastrojom

B Premeranie nastroja s rotujucim nastrojom

= Premeranie jednotlivych reznych hran
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Cykly na premeranie nastroja programujte v prevadzkovom rezime
Programovat’ tlacidlom TOUCH PROBE. K dispozicii su nasledujuce

cykly:
Novy format Stary format  Cyklus Strana
w » KALIBRACIA TT (cyklus 30 alebo 480,DIN/ISO: G480, 263
CAL.U " CAL.U = moznost €. 17)
= Kalibrovanie snimacieho systému nastroja
o Fr— Premeranie dizky nastroja (cyklus 31 alebo 481, DIN/ 266
A = ISO: G481, moznost €. 17)
= Premeranie dizky nastroja
w52 a2 Premeranie polomeru nastroja (cyklus 32 alebo 482, DIN/ 270
e v ISO: G482, volitelny softvér 17)
B Premeranie polomeru nastroja
w T UpIné premeranie nastroja (cyklus 33 alebo 483, DIN/ 274
e Y ISO: G483, volitelny softvér 17)
® Premeranie dizky a polomeru nastroja
sl KALIBRACIA IR-TT (cyklus 484, DIN/ISO: G484, moznost 278
AL, A ¢. 17)

m Kalibrovanie snimacieho systému nastroja, napr.
infragerveny snimaci systém nastroja

o Pokyny na obsluhu:

®  Cykly snimacieho systému pracuju len pri aktivnej
centralnej pamati nastroja TOOL.T.

B Pred zacatim prace s cyklami snimacieho systému
musite vSetky udaje potrebné na premeranie zapisat
do centralnej pamate nastroja a pomocou TOOL
CALL vyvolat nastroj, ktory sa ma premerat.

Rozdiely medzi cyklami 30 az 33 a 480 az 483

Rozsah funkcie a priebeh cyklu su absolutne identické. Medzi
cyklami 30 az 33 a 480 az 483 su iba nasledujuce dva rozdiely:
® Cykly 480 az 483 su k dispozicii v G480 az G483 aj v DIN/ISO

= Namiesto niektorého volne zvolitelného parametra pre stav
merania pouzivaju cykly 481 az 483 pevny parameter Q199

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie meracich cyklov pre obrobok a nastroj | 01/2021

259




Cykly snimacieho systému: Automatické meranie nastrojov | Zaklady

Nastavit’ parametre stroja

@ Cykly snimacieho systému 480, 481, 482, 483,
484 mozete skryt volitelnym parametrom stroja
hideMeasureTT (&. 128901).

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

= Pred zaciatkom prace s cyklami snimacieho systému
skontrolujte v3etky parametre stroja, ktoré su
definované v parametroch ProbeSettings > CfgTT
(€. 122700) a CfgTTRoundStylus (¢. 114200) alebo
CfgTTRectStylus (€. 114300).

m  QOvladanie pouziva na premeranie so stojacim

vretenom snimaci posuv z parametra stroja
probingFeed (¢. 122709).

Pri premerani s rotujucim néstrojom ovladanie zapocita pocet
otacok vretena a snimaci posuv automaticky.

Pocet otacok vretena sa pritom vypocita nasledovne:
n = maxPeriphSpeedMeas/(r » 0,0063) s

n: Otacky [U/min]

maxPeriphSpeedMeas: maximalna pripustna obehova rychlost
[m/min]

r: Aktivny polomer nastroja [mm]

Snimaci posuv sa vypocita z:
v = tolerancia merania*ns

v: Snimaci posuv (v mm/min)

Tolerancia merania: Tolerancia merania [mm], zavisla od
maxPeriphSpeedMeas

n: Otacky [U/min]
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Pomocou parametra probingFeedCalc (€. 122710) sa nastavuje
vypocet snimacieho posuvu:

probingFeedCalc (¢. 122710) = ConstantTolerance:

Tolerancia merania zostava konstantna — nezavisle od polomeru
nastroja. Pri privelkych nastrojoch sa snimaci posuv vSak redukuje
k nule. Tento efekt sa ukaze o to skér, o €o niz8iu hodnotu zvolite
pre max. obvodovu rychlost (maxPeriphSpeedMeas €. 122712) a
pripustnu toleranciu (measureTolerance1 ¢. 122715).
probingFeedCalc (€. 122710) = VariableTolerance:

Tolerancia merania sa zmeni so zvac&Sujucim sa polomerom
nastroja. To zaisti aj pri va¢Sich polomeroch nastroja este
dostato¢ny snimaci posuv. Ovladanie zmeni toleranciu merania
podla nasledujucej tabulky:

Polomer nastroja Tolerancia merania
Do 30 mm measureTolerance1
30 az 60 mm 2 « measureTolerance1
60 az 90 mm 3 * measureTolerance1
90 az 120 mm 4 « measureTolerance1

probingFeedCalc (€. 122710) = ConstantFeed:

Snimaci posuv zostava konstantny, chyba merania vSak rastie
linearne s rasticim polomerom pouzitého nastroja:

Tolerancia merania = (r - measureTolerance1)/5 mm) s

r: Aktivny polomer nastroja [mm]
measureTolerance1: Maximalna pripustna chyba merania
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Vstupy v tabulke nastrojov pri frézovacichnastrojoch

Skr.
CuUT

Vstupy

Pocet reznych hran nastroja (max. 20 reznych hran)

Dialég

Pocet reznych hran?

LTOL

Pripustna odchylka od diZky nastroja L na stanovenie

opotrebovania. Ak sa zadana hodnota prekro¢i, ovlada-
nie zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az

0,9999 mm

Tol. opotrebenia: Dizka?

RTOL

Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na stano-

venie opotrebovania. Ak sa zadana hodnota prekro¢i,
ovladanie zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az

0,9999 mm

Tol. opotrebenia: Polomer?

DIRECT.

Smer rezu nastroja na premeranie s rotujucim nastrojom

Smer rezu (M3 = -)?

R-OFFS

Premeranie dizky: posunutie nastroja medzi stredom

snimacieho hrotu a stredom nastroja. Prednastavenie: Nie
je zadana Ziadna hodnota (posunutie = polomer nastroja)

Osadenie nastroja: Polomer?

L-OFFS

Premeranie polomeru: Dodato€ny posun nastroja

k hodnote offsetToolAxis medzi hornou hranou snimacie-
ho hrotu a dolnou hranou nastroja. Prednastavenie: 0

Osadenie nastroja: Dizka?

LBREAK

Pripustna odchylka od dizky nastroja L na zistenie zlome-

nia. Ak sa zadana hodnota prekroc€i, ovladanie zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Tol. zlomenia: Dizka?

RBREAK

Pripustna odchylka od polomeru néstroja R na ziste-

nie zlomenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, ovlada-
nie zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az

0,9999 mm

Priklady beznych typov nastrojov

Typ nastroja
Vrtak

CuT

Bez funkcie

R-OFFS

0: Nie je potrebné Ziadne
presadenie, nakolko hrot
vrtaka sa ma merat.

Tol. zlomenia: Polomer?

L-OFFS

Stopkova fréza

4: Styri rezné hrany

R: Presadenie je potreb-
né, ked je priemer nastro-
ja vacsi ako priemer taniera
TT.

0: Nie je potrebné ziadne

dodato&né presadenie pri
merani polomeru. Pouzije
sa presadenie z offsetTo-
olAxis (€. 122707).

Gulova fréza s prieme-
rom 10 mm
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4: Styri rezné hrany
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9.2 KALIBRACIA TT (cyklus 30 alebo
480,DIN/ISO: G480, moznost’ €. 17)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

TT kalibrujte pomocou cyklu snimacieho systému 30 alebo 480.
(pozrite si "Rozdiely medzi cyklami 30 az 33 a 480 az 483",

Strana 259). Kalibracia sa vykonava automaticky. Ovladanie zistuje
aj automaticky posun stredu kalibraného nastroja. Na to oto€i
ovladanie vreteno po polovici kalibraéného cyklu o 180°.

Snimaci systém
Ako snimaci systém pouzite snimaci prvok s kruhovym alebo
kvadrovym prierezom.

Snimaci prvok s kvadrovym prierezom

Pri snimacom prvku s kvadrovym prierezom moze vyrobca

vo volitelnom parametri stroja detectStylusRot (¢. 114315) a
tippingTolerance (¢. 114319) ulozZit, Ze sa zisti uhol pretocenia
alebo naklopenia. Zistenie uhla preto¢enia umozriuje jeho
kompenzaciu pri premerani nastroja. Pri prekroCeni uhla naklopenia
vygeneruje ovladanie vystrahu. Zistené hodnoty si mézete

prezriet v zobrazeni stavu TT. Dal$ie informéacie:: Nastavovanie,
testovanie a priebeh programov NC

o Pri upinani snimacieho systému nastroja dbajte na to,
aby boli hrany snimacieho prvku s kvadrovym prierezom
orientované podla moznosti rovnobezne s osou. Uhol
pretoCenia by mal byt mensi ako 1° a uhol naklopenia
mensi ako 0,3°.

Kalibraény nastroj

Ako kalibraCny nastroj pouZzite presny valcovy dielec, napr. valcovy
kolik. Ovladanie ulozi kalibraéné hodnoty a zohladni ich pri
nasledujucich premeraniach nastroja.
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Priebeh cyklu

1

9

Upnite kalibracny nastroj. Ako kalibrany nastroj pouzite presny
valcovy dielec, napr. valcovy kolik

Umiestnite kalibraény nastroj na rovine obrabania ru¢ne nad
centrum TT

Umiestnite kalibraény nastroj v osi nastroja cca 15 mm +
bezpelnostna vzdialenost prostrednictvom TT

Prvy pohyb ovladania sa vykona pozdiz osi nastroja. Nastroj
sa najprv presunie na Bezpe¢nu vySku 15 mm + bezpecnostna
vzdialenost

Kalibraény proces sa spusti pozdiz osi nastroja
Nasledne sa vykona kalibracia na rovine obrabania

Ovladanie polohuje kalibragny nastroj najprv na rovine
obrabania na hodnotu 11 mm + polomer TT + bezpe€nostna
vzdialenost

Ovladanie nasledne presunie nastroj pozdiz osi nastroja nadol
a spusti sa proces kalibracie

Pocas snimania vykona ovladanie kvadraticky obraz pohybu

10 Ovladanie ulozi kalibracné hodnoty a zohladni ich pri

nasledujucich premeraniach nastroja

11 Nakoniec ovladanie stiahne snimaci hrot naspat pozdiz osi

nastroja na bezpe€nostnu vzdialenost a presuva ho do stredu
TT
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Spdsob fungovania cyklu zavisi od volitelného

parametra stroja probingCapability.(¢. 122723).
(S tymto parametrom je mozné okrem iného povolit
premeranie dizky nastroja so stojacim vretenom
a sucasne zablokovat premeranie polomeru nastroja
a jednotlivych reznych hran.)
Spdsob fungovania kalibraéného cyklu zavisi od
parametra stroja CfgTTRoundStylus (¢. 114200) alebo
CfgTTRectStylus (€. 114300). ReSpektujte prirucku
stroja.

= Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Pred kalibraciou musite do tabulky nastrojov TOOL.T
zaznamenat presny polomer a presnu dlZku kalibracného
nastroja.

BV parametroch stroja centerPos (C. 114201) > [0] az [2] musite
urcit polohu TT v pracovnom priestore stroja.

= Pri zmene polohy TT na stole a jedného z parametrov stroja
centerPos (¢. 114201) > [0] az [2] musite kalibraciu zopakovat.

Parametre cyklu

w0 > Q260 Bezpecna vyska?: Vlozte polohu osi vretena, Priklad starého formatu
oo B v ktorej je vylu€ena kolizia s obrobkami alebo
e upinacimi prostriedkami. Bezpec¢na vyska sa
c.LA”"'g vztahuje na aktivny vztazny bod obrobku. Ak

je vlozena bezpedna vyska taka mala, ze by
hrot nastroja lezal pod hornou hranou taniera,
ovladanie polohuje kalibraény nastroj automaticky Priklad nového formatu
nad tanier (bezpe&nostna oblast z parametra
safetyDistToolAx (¢. 114203)).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

(3]
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9.3 Premeranie dizky nastroja (cyklus 31
alebo 481, DIN/ISO: G481, moznost’
&. 17)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Na premeranie dizky nastroja naprogramuijte cyklus snimacieho

systému 31 alebo 481 (pozrite si "Rozdiely medzi cyklami 30 az

33 a 480 az 483"). Pomocou vstupnych parametrov mézete dizku

nastroja urCit tromi réznymi spdsobmi:

® Ak je priemer nastroja vacsi ako priemer meracej plochy TT,
merajte s rotujucim nastrojom

Ak je priemer néstrgja mensi ako priemer meracej plochy TT,
alebo ak uréujete dIzku vrtakov alebo zaoblovacich fréz, potom
merajte so stojacim nastrojom

® Ak je priemer nastroja vacsi ako priemer meracej plochy TT,
vykonajte meranie jednotlivych reznych hran so stojacim
nastrojom

Priebeh ,,Meranie s rotujucim nastrojom*

Na urenie najdlhSej reznej hrany sa nastroj, ktory treba zmerat,
posunie k stredovému bodu snimacieho systému a rotujic nabehne
na meraciu plochu TT. Posunutie naprogramuijte v tabulke nastrojov
v bode Posunutie nastroja: polomer (R-OFFS).

Priebeh ,,Meranie s odstavenym nastrojom‘ (napr. pre vrtaky)

Nastroj, ktory sa mé zmerat, sa posuva dostredne cez meraciu
plochu. Nasledne sa posunie so stojacim vretenom na meraciu
plochu TT. Pre toto meranie zaznamenajte do bodu Posunutie
nastroja: polomer (R-OFFS) v tabulke nastrojov hodnotu ,,0.

Priebeh ,,Premeranie jednotlivych reznych hran“

Ovladanie polohuje merany nastroj bo¢ne od snimacej hlavy.
Celna plocha nastroja sa pritom nachadza pod hornou hranou
snimacej hlavy, ako je stanovené v offsetToolAxis (€. 122707).

V tabulke nastrojov mézete v bode Posunutie nastroja: dizka
(L-OFFS) stanovit dodatocné posunutie. Ovladanie snima s
rotujucim nastrojom radialne, pre ur€enie uhla spustenia merania
jednotlivych reznych hran. Nakoniec zmeria dizku véetkych reznych
hran zmenou orientacie vretena. Na toto meranie programujte
PREMERANIE REZNYCH HRAN v CYKLE 31 =1.

481, DIN/ISO: G481, moznost’ €. 17)
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri nastaveni stopOnCheck (¢. 122717) na hodnotu FALSE
hodnotenie nevyhodnoti parameter vysledku Q199. Program
NC sa pri prekroceni tolerancie zlomenia nezastavi. Hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

> Prestavte stopOnCheck (¢. 122717) na hodnotu TRUE

» Prip. zabezpecdte, aby sa program NC pri prekro¢eni
tolerancie zlomenia samocinne zastavil!

® Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Pred prvym premeranim nastroja zapiste priblizny polomer,
pribliznt dizku, po&et reznych hran a smer rezania prislu§ného
nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

®  Meranie jednotlivych reznych hran moézete vykonat pre nastroje
s max. 20 reznymi hranami.

®m Cykly 31 a 481 nepodporuju sustruznicke, brisne a orovnavacie
nastroje, ako ani snimacie systémy.
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Parametre cyklu

T > Q340 Rezim premerania nastr. (0 - 2)?: Priklad nového formatu
= Stanovenie, i a ako sa zapiSu zistené udaje do

tabulky nastrojov.
0: Zmerana dizka nastroja sa zapise do tabulky
nastrojov TOOL.T a do pamate L a vlozZi sa
korekcia nastroja DL = 0. Ak tabulka TOOL.T uz
obsahuje hodnotu, prepiSe sa.
1: Namerana dizka nastroja sa porovna s dizkou
nastroja L z tabulky TOOL.T. Ovladanie vypocita
odchylku a zapi$e ju ako hodnotu delta DL do
tabulky TOOL.T. Dalej je odchylka k dispozicii aj
v parametri Q115. Ak je hodnota delta vacsia ako
pripustna tolerancia opotrebovania alebo zlomenia
pre dizku nastroja, ovladanie zablokuje nastroj
(stavL v TOOL.T)
2: Namerana dizka nastroja sa porovna s dizkou
nastroja L z tabulky TOOL.T. Ovladanie vypocita
odchylku a zapiSe hodnotu do parametra Q115.
Nevykona sa Ziadny zapis do tabulky nastrojov L
alebo DL.

» Q260 Bezpecna vyska?: Viozte polohu osi
vretena, pri ktorej je vylu€ena kolizia s obrobkami
alebo upinacimi prostriedkami. Bezpe¢na vyska
sa vztahuje na aktivny vztazny bod obrobku.

Ak je bezpecna vySka zadana taka mala,

Ze by hrot nastroja leZal pod hornou hranou
taniera, ovladanie polohuje nastroj automaticky
nad tanier (bezpe&nostna oblast z parametra
safetyDistStylus).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q341 Meranie rez. hrany? 0=Nie/ 1=Ano:
Definovanie, ¢i sa ma vykonat premeranie
jednotlivych reznych hran (premerat sa da max. 20
reznych hran)

» Dalsie informacie, Strana 269
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Cyklus 31 obsahuje dodato¢ny parameter: Prvé premeranie s rotujicim
< i i nastrojom; stary format
o » C. parametra pre vysledok?: Cislo parametra, v
' % ktorom ovladanie uklada stav merania:

0.0: Nastroj v tolerancii

1.0: Nastroj je opotrebeny (LTOL prekrocené)

2.0: Nastroj je zlomeny (LBREAK prekrocené) Ak
nechcete spracovavat vysledok merania dalej v
NC programe, potvrdte dialégovu otazku tlacidlom
NO ENT

Kontrola s premeranim jednotlivych
hran, stav ulozit’ v Q5; stary format

©
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9.4 Premeranie polomeru nastroja
(cyklus 32 alebo 482, DIN/ISO: G482,
volitelny softvér 17)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Na premeranie polomeru nastroja naprogramujte cyklus
snimacieho systému 32 oder 482 (pozrite si "Rozdiely medzi
cyklami 30 az 33 a 480 az 483", Strana 259). Pomocou vstupnych
parametrov mézete urlit polomer nastroja dvomi spdsobmi:

B Meranie s rotujucim nastrojom

= Meranie s rotujucim nastrojom a naslednym meranim
jednotlivych reznych hran

Ovladanie polohuje merany nastroj boéne od snimacej hlavy. Celna
plocha frézy sa pritom nachadza pod hornou hranou snimacej
hlavy, ako je stanovené v offsetToolAxis (€. 122707). Ovladanie
snima s rotujucim nastrojom radialne. Ak sa ma este vykonat’
premeranie jednotlivych reznych hran, zmeraju sa polomery
vSetkych reznych hran pomocou orientacie vretena.
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Spdsob fungovania cyklu zavisi od volitelného
parametra stroja probingCapability.(¢. 122723).
(S tymto parametrom je mozné okrem iného povolit
premeranie dizky nastroja so stojacim vretenom
a sucasne zablokovat premeranie polomeru nastroja
a jednotlivych reznych hran.)

Nastroje tvaru valca s diamantovym povrchom sa
mdbzu merat’ so stojacim vretenom. Na to musite

v tabulke nastrojov definovat pocet reznych hran CUT
= 0 a prispdsobit parameter stroja CfgTT (€. 122700).
ReSpektujte prirucku stroja.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri nastaveni stopOnCheck (€. 122717) na hodnotu FALSE
hodnotenie nevyhodnoti parameter vysledku Q199. Program
NC sa pri prekro€eni tolerancie zlomenia nezastavi. Hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

> Prestavte stopOnCheck (¢. 122717) na hodnotu TRUE

> Prip. zabezpecte, aby sa program NC pri prekroceni
tolerancie zlomenia samocinne zastavil!

® Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Pred prvyrp premeranim nastroja zapiste priblizny polomer,
pribliznu dizku, pocet reznych hran a smer rezania prislusného
nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

. Cykly 32 a 482 nepodporuju sustruznicke, brisne a orovnavacie
nastroje, ako ani snimacie systémy.
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Parametre cyklu

w0z > Q340 Rezim premerania nastr. (0 - 2)?: Priklad nového formatu
. Stanovenie, i a ako sa zapiSu zistené udaje do

tabulky nastrojov.
0: Zmerany polomer nastroja sa zapiSe do tabulky
nastrojov TOOL.T a do pamate R a vlozi sa
korekcia nastroja DR = 0. Ak tabulka TOOL.T uz
obsahuje hodnotu, prepiSe sa.
1: Namerany polomer nastroja sa porovna
s polomerom nastroja R z tabufky TOOL.T.
Ovladanie vypocita odchylku a zapiSe ju ako
hodnotu delta DR do tabulky TOOL.T. Dalej je
odchylka k dispozicii aj v parametri QQ116. Ak
je hodnota delta vacsia ako pripustna tolerancia
opotrebovania alebo zlomenia pre polomer
nastroja, ovladanie zablokuje nastroj (stav L v
TOOL.T)
2: Namerany polomer nastroja sa porovna s
polomerom nastroja z tabulky TOOL.T. Ovladanie
vypocita odchylku a zapiSe ju do parametra Q116.
Nevykona sa Ziadny zapis do tabulky nastrojov R
alebo DR.

» Q260 Bezpecna vyska?: Viozte polohu osi
vretena, pri ktorej je vylu€ena kolizia s obrobkami
alebo upinacimi prostriedkami. Bezpe¢na vyska
sa vztahuje na aktivny vztazny bod obrobku.

Ak je bezpecna vySka zadana taka mala,

Ze by hrot nastroja leZal pod hornou hranou
taniera, ovladanie polohuje nastroj automaticky
nad tanier (bezpe&nostna oblast z parametra
safetyDistStylus).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q341 Meranie rez. hrany? 0=Nie/ 1=Ano:
Definovanie, ¢i sa ma vykonat premeranie
jednotlivych reznych hran (premerat sa da max. 20
reznych hran)

» Dalsie informacie, Strana 273
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Cyklus 32 obsahuje dodato¢ny parameter: Prvé premeranie s rotujicim
nastrojom; stary format

52 » C. parametra pre vysledok?: Cislo parametra, v
| ktorom ovladanie uklada stav merania:

0.0: Nastroj v tolerancii
1.0: Nastroj je opotrebeny (RTOL prekrocené)
2.0: Nastroj je zlomeny (RBREAK prekrocené) Ak
nechcete spracovavat vysledok merania dalej v
NC programe, potvrdte dialégovu otazku tlacidlom
NO ENT

Kontrola s premeranim jednotlivych
hran, stav ulozit’ v Q5; stary format

w
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9.5 Uplné premeranie nastroja
(cyklus 33 alebo 483, DIN/ISO: G483,
volitelny softvér 17)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Na kompletné premeranie nastroja (dizka a polomer)
naprogramujte cyklus snimacieho systému 33 alebo 483 (pozrite
si "Rozdiely medzi cyklami 30 az 33 a 480 az 483", Strana 259).
Cyklus je vhodny najma pre prvé meranie nastrojov, nakolko —

v porovnani s jednotlivym meranim dizky a polomeru — sa ziska
znaény €asovy naskok. Pomocou vstupnych parametrov mdzete
nastroj premerat’ dvomi spdsobmi:

® Meranie s rotujucim nastrojom

®  Meranie s rotujucim nastrojom a naslednym meranim
jednotlivych reznych hran

Premeranie s rotujucim nastrojom:

Ovladanie zmeria nastroj podla pevne naprogra[novaného

priebehu. Najskér (ak je to mozné) premerajte dizku nastroja a

nasledne jeho polomer.

Premeranie s premeranim jednotlivych reznych hran:

Ovladanie zmeria nastroj podla pevne naprogramovaného

priebehu. Najskér sa premeria polomer nastroja a nasledne

dizka nastroja. Priebeh merania zodpovedéa priebehom z cyklu

snimacieho systému 31 a 32, ako aj 481 a 482.
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Spdsob fungovania cyklu zavisi od volitelného
parametra stroja probingCapability.(¢. 122723).
(S tymto parametrom je mozné okrem iného povolit
premeranie dizky nastroja so stojacim vretenom
a sucasne zablokovat premeranie polomeru nastroja
a jednotlivych reznych hran.)

Nastroje tvaru valca s diamantovym povrchom sa
mdbzu merat’ so stojacim vretenom. Na to musite

v tabulke nastrojov definovat pocet reznych hran CUT
= 0 a prispdsobit parameter stroja CfgTT (€. 122700).
ReSpektujte prirucku stroja.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri nastaveni stopOnCheck (€. 122717) na hodnotu FALSE
hodnotenie nevyhodnoti parameter vysledku Q199. Program
NC sa pri prekro€eni tolerancie zlomenia nezastavi. Hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

> Prestavte stopOnCheck (¢. 122717) na hodnotu TRUE

> Prip. zabezpecte, aby sa program NC pri prekroceni
tolerancie zlomenia samocinne zastavil!

® Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Pred prvyrp premeranim nastroja zapiste priblizny polomer,
pribliznu dizku, pocet reznych hran a smer rezania prislusného
nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

m Cykly 33 a 483 nepodporuju sustruznicke, brisne a orovnavacie
nastroje, ako ani snimacie systémy.
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Parametre cyklu

L > Q340 Rezim premerania nastr. (0 - 2)?: Priklad nového formatu
- g Stanovenie, i a ako sa zapiSu zistené udaje do
tabulky nastrojov.
0: Zmerana dizka nastroja a zmerany polomer
nastroja sa zapisu do tabulky nastrojov TOOL.T,
do pamate L a R a vlozi sa korekcia nastroja DL
=0 a DR =0. Ak tabulka TOOL.T uz obsahuje
hodnotu, prepiSe sa.
1: Namerana dizka nastroja a namerany polomer
nastroja sa porovnaju s dizkou nastroja L a
s polomerom nastroja R z tabufky TOOL.T.
Ovladanie vypocita odchylku a zapiSe ju ako
hodnotu delta DL a DR do tabulky TOOL.T. Dalej
je odchylka k dispozicii aj v parametri Q115 a
Q116. Ak je hodnota delta va&sia ako pripustna
tolerancia opotrebovania alebo zlomenia pre
dizku nastroja alebo polomer, ovladanie zablokuje
nastroj (stav L v TOOL.T)
2: Namerana dizka nastroja a namerany polomer
nastroja sa porovnaju s dizkou nastroja L a
s polomerom nastroja R z tabulky TOOL.T.
Ovladanie vypocita odchylku a zapi$e ju do
parametrov Q115, resp. Q116. Nevykona sa
Ziadny zapis do tabulky nastrojov L, R alebo DL,
DR.
> Q260 Bezpecna vyska?: Vlozte polohu osi
vretena, pri ktorej je vylu€ena kolizia s obrobkami
alebo upinacimi prostriedkami. Bezpec¢na vyska
sa vztahuje na aktivny vztazny bod obrobku.
Ak je bezpec€na vyska zadana taka mala,
ze by hrot nastroja lezal pod hornou hranou
taniera, ovladanie polohuje nastroj automaticky
nad tanier (bezpecnostna oblast’ z parametra
safetyDistStylus).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q341 Meranie rez. hrany? 0=Nie/1 =Ano:
Definovanie, ¢i sa ma vykonat premeranie
jednotlivych reznych hran (premerat sa da max. 20
reznych hran)

» Dalsie informacie, Strana 277
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Cyklus 33 obsahuje dodato¢ny parameter: Prvé premeranie s rotujicim
nastrojom; stary format

5 » C. parametra pre vysledok?: Cislo parametra, v
“*w%’d ktorom ovladanie uklada stav merania:
0.0: Nastroj v tolerancii
1.0: Nastroj je opotrebeny (LTOL alebo/a RTOL
prekrocené)
2.0: Nastroj je zlomeny (LBREAK alebo/a RBREAK
prekro¢ené) Ak nechcete spracovavat vysledok
merania dalej v NC programe, potvrdte dialégovu
otazku tlacidlom NO ENT

Kontrola s premeranim jednotlivych
hran, stav ulozit’ v Q5; stary format

~J
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9.6 KALIBRACIA IR-TT (cyklus 484,
DIN/ISO: G484, moznost’ €. 17)

Aplikacia

Cyklus 484 sluzi na kalibraciu vasho snimacieho systému nastroja,

napr. bezdrétového infraCerveného stolového snimacieho systému

TT 460. Proces kalibracie sa v zavislosti od zadaného parametra

vykona plnoautomaticky alebo poloautomaticky.

®m Poloautomaticky — so zastavenim pred za&iatkom cyklu:
zobrazi sa vyzva, aby ste ru¢ne presunuli nastroj nad systém TT

= Plnoautomaticky - Bez zastavenia pred zaciatkom cyklu: Pred
pouzitim cyklu 484 musite nastroj presunut nad TT

Priebeh cyklu

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Na kalibraciu vasho snimacieho systému nastroja naprogramuijte
cyklus snimacieho systému 484. Vo vstupnom parametri Q536
moZete nastavit, €i sa ma cyklus vykonat poloautomaticky alebo
plnoautomaticky.

Snimaci systém
Ako snimaci systém pouZite snimaci prvok s kruhovym alebo
kvadrovym prierezom.

Snimaci prvok s kvadrovym prierezom:

Pri snimacom prvku s kvadrovym prierezom méze vyrobca

vo volitelnom parametri stroja detectStylusRot (€. 114315) a
tippingTolerance (¢. 114319) ulozit, Ze sa zisti uhol preto€enia
alebo naklopenia. Zistenie uhla pretogenia umoziiuje jeho
kompenzaciu pri premerani nastroja. Pri prekroeni uhla naklopenia
vygeneruje ovladanie vystrahu. Zistené hodnoty si mézete

prezriet v zobrazeni stavu TT. Dal$ie informéacie:: Nastavovanie,
testovanie a priebeh programov NC

o Pri upinani snimacieho systému nastroja dbajte na to,
aby boli hrany snimacieho prvku s kvadrovym prierezom
orientované podla moznosti rovnobezne s osou. Uhol
pretoCenia by mal byt mensi ako 1° a uhol naklopenia
mensi ako 0,3°.

Kalibraény nastroj:

Ako kalibracny néastroj pouZite presny valcovy dielec, napr. valcovy
kolik. Do tabulky nastrojov TOOL.T zadajte presny polomer a
presnu dizku kalibragného nastroja. Po kalibratnom procese ulozi
ovladanie kalibracné hodnoty a zohladni ich pri nasledujucich
premeraniach nastrojov. Kalibraény nastroj by mal mat priemer
vacsi ako 15 mm a mal by vy¢€nievat' zo sklu€¢ovadla cca 50 mm.

DIN/ISO: G484, moznost’ €. 17)
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Cykly snimacieho systému: Automatické meranie nastrojov | KALIBRACIA IR-TT (cyklus 484,
DIN/ISO: G484, moznost' ¢. 17)

Poloautomaticky — so zastavenim pred zaiatkom cyklu
» Zamena kalibracného nastroja
» Definicia a spustenie kalibracného cyklu

> Ovladanie prerusi kalibracny cyklus a otvori v novom okne
dialégové okno.

» Zobrazi sa vyzva, aby ste kalibracny nastroj ruéne umiestnili nad
stred snimacieho systému

> Dbajte pritom na to, aby sa kalibracny nastroj nachadzal nad
meracou plochou snimacieho prvku.

Plnoautomaticky — bez zastavenia pred zaciatkom cyklu
» Zamena kalibracného nastroja
» Kalibra¢ny nastroj umiestnite nad stred snimacieho systému

> Dbajte pritom na to, aby sa kalibracny nastroj nachadzal nad
meracou plochou snimacieho prvku.

» Definicia a spustenie kalibracného cyklu
> Kalibra¢ny cyklus sa vykona bez zastavenia.

> Kalibraény proces sa spusti od aktualnej polohy, v ktorej sa
nachadza néstroj.
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Cykly snimacieho systému: Automatické meranie nastrojov | KALIBRACIA IR-TT (cyklus 484,
DIN/ISO: G484, moznost’ €. 17)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Spdsob fungovania cyklu zavisi od volitelného
parametra stroja probingCapability.(¢. 122723).
(S tymto parametrom je mozné okrem iného povolit
premeranie dizky nastroja so stojacim vretenom
a sucasne zablokovat premeranie polomeru nastroja
a jednotlivych reznych hran.)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak chcete predist kolizii, musi sa nastroj pri Q536=1 pred
vyvolanim cyklu predpolohovat! Ovladanie zistuje pri
kalibratnom procese aj posunutie stredu kalibracného nastroja.
Na to otoc€i ovladanie vreteno po polovici kalibraéného cyklu o
180°.

» Definovanie, €i sa ma pred zaciatkom cyklu vykonat’
zastavenie alebo &i chcete ponechat automaticky priebeh
cyklu bez zastavenia.

® Tento cyklus mézete nasledne vykonat' v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

= KalibraCny nastroj by mal mat priemer vacsi ako 15 mm a
mal by vy€nievat zo sklu€ovadla cca 50 mm. Ak pouzivate
valcovy kolik s tymito rozmermi, ddjde k prehnutiu s hodnotou
iba 0,1 yum na 1 N dotykovej sily pri snimani. Pri pouziti
kalibraCného nastroja, ktorého priemer je prili§ maly alebo ktory
prili§ vy&nieva zo sklu€ovadla, méze dbjst k vzniku vaésich
nepresnosti.

B Pred kalibraciou musite do tabulky nastrojov TOOL.T
zaznamenat presny polomer a presnu dizku kalibraéného
nastroja.

Ak zmenite polohu TT na stole, musite vykonat’ novu kalibraciu.

Parametre cyklu

. ‘ > Q536 Stop pred vykonanim (0 = stop)?: Priklad
AL om Deﬂnovgame, Cisama pred Eamatkom cyklu , 6 TOOL CALL 1Z
vykonat' zastavenie, alebo &i chcete ponechat
automaticky priebeh cyklu bez zastavenia: 7 TCH PROBE 484 KALIBRACIA TT
0: So zastavenim pred zaciatkom cyklu. Q536=+0 ;STOP PRED VYKONANIM

V dialégovom okne sa zobrazi vyzva, aby ste
nastroj ru€ne umiestnili nad stolovy snimaci
systém. Po dosiahnuti pribliZnej polohy nad
stolovym snimacim systémom moZzete pokratovat
v obrabani stladenim tlagidla NC Start alebo ho
prerusit pomocou softvérového tlacidla STORNO

1: Bez zastavenia pred zaciatkom cyklu. Ovladanie
spusti kalibracny proces z aktuélnej polohy. Pred
cyklom 484 sa musi nastroj presunut’ nad stolovy
snimaci systém.
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Cykly: Specialne funkcie | Zaklady

10.1 Zaklady

Prehlad

Ovladanie poskytuje pre nasledujuce Specialne pouzitia rozne
cykly:

» Stlacte tlacidlo CYCL DEF

T » Stlacte sojtvérové tlacidlo SPEC. Vyberte
cvKLY moznost SPEC. CYKLY
Softvérové Cyklus Strana
tlacidlo
s @ 9 CAS ZOTRV. Dalsie informacie: Pouzivatel-
= Zastavenie chodu programu podas trvania ¢asu zotrvania Ska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov
- 12 VOL. PROG. Dalsie informacie: Pouzivatel-
CALL ] Vyvo'anie |’ubovo|’néh0 programu NC Ské prirUéka Programovanie
obrabacich cyklov
T 13 ORIENTACIA 283
D m QOtocenie vretena do uréeného uhla
52 32 TOLERANCIA Dalsie informacie: PouZivatel-
. = Naprogramovanie pripustnej odchylky obrysu na plynulé ~ Sk& prirucka Programovanie
225 225 GRAVIROVAT Dalsie informacie: Pouzivatel-
= Gravirovanie textov na rovnej ploche ska prirucka Programovanie
® PozdiZ priamok alebo kruhového obltka obrabacich cyklov
232 232 PLANFRAESEN Dalsie informacie: Pouzivatel-
[k = Rovinné frézovanie rovnej plochy vo viacerych prisuvoch ~ Ska 'prl'ru§“:ka Programovanie
B Vyber stratégie frézovania obrabacich cyklov
238 238 MERAT STAV STROJA Dalsie informacie: PouZivatel-
= Meranie aktualneho stavu stroja alebo test priebehu ska prirucka Programovanie
merania obrabacich cyklov
28 O 239 URCITNALOZENIE Dalsie informacie: Pouzivatel-
4 = Vyber pre vaziaci chod ska priru¢ka Programovanie
® Resetovanie predradenych riadiacich parametrov a obrabacich cyklov
regulaénych parametrov zavislych od nalozenia
18 18 REZANIE ZAVITU Dalsie informacie: PouZiva-
e = Pomocou regulovaného vretena tefska prirucka Programovanie
m  Zastavenie vretena na dne otvoru obrabacich cyklov
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Cykly: Specialne funkcie | ORIENTACIA VRETENA (cyklus 13, DIN/ISO: G36)

10.2 ORIENTACIA VRETENA (cyklus 13,
DIN/ISO: G36)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tato funkciu
pripravit.

Ovladanie dokaze riadit hlavné vreteno obrabacieho stroja a natocit
ho do polohy danej urcitym uhlom.

Orientacia vretena sa pouziva, napr.:

= pri systémoch vymeny nastroja s urcitymi polohami vymeny pre
nastroj,

E na vyrovnanie vysielacieho a prijimacieho okna 3D snimacich
systémov s infracervenym prenosom.

Uhlové nastavenie definované v cykle napolohuje ovladanie
prostrednictvom naprogramovania M19 alebo M20 (v zavislosti od
stroja).

Ak ste naprogramovali M19 alebo M20 bez toho, aby ste predtym Priklad
definovali cyklus 13, ovladanie napolohuje hlavné vreteno na uhlovu

hodnotu, ktort zadal vyrobca stroja. =

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

m Tento cyklus mbzZete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION
MODE MILL.

Parametre cyklu

Tr—— » Uhol orientacie:Zadajte uhol orientacie, ktory sa
il vztahuje na vztaznu os uhla roviny obrabania:
Vstupny rozsah: od 0,0000° az do 360,0000°
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Prehladné tabulky cyklov | Prehl'adna tabulka

11.1 Prehladna tabulka

@ VSetky cykly, ktoré nesuvisia s meracimi cyklami, su
opisané v pouzivatelskej prirucke Programovanie
obrabacich cyklov. Ak potrebujete tuto prirucku,
obratte sa na spolo¢nost HEIDENHAIN.

ID pouzivatelskej priru€ky Programovanie obrabacich
cyklov: 1303427-xx

Cykly snimacieho systému

Cislo Oznacéenie cyklu DEF CALL  Strana
cyklu aktivne aktivne

0 REF. ROVINA ] 164
1 REF. BOD POLARNY | 165
3 MERAT L] 205
4 MERAT 3D ] 207
30 KALIBRACIA TT L] 263
31 DLZKA NASTROJA [ 266
32 POLOMER NASTROJA [ 270
33 MER. NASTROJA [ 274
400 ZAKL NATOC. [ 77
401 CER. 2 OTVORY ] 80
402 CER. 2 CAPY L] 83
403 CER NAD. OSOU OT. [ 87
404 NAST. ZAKL. NATOC. | 96
405 CERVENA CEZ OS C [ 92
408 REF. B. STR. DR. [ 145
409 REF. B. STR. VYST. [ 149
410 REF. B. VNUT. OBDL. ] 104
411 REF. B. VONK. OBDL. ] 108
412 REF. B. VNUT. KRUH ] 112
413 REF. B. VONK. KRUH [ 117
414 REF. B. VONK. ROH [ 122
415 REF. B. VNUT. ROH [ 127
416 REF. B. ST. ROZ. KR. [ 131
417 REF. BOD OSI TS L] 135
418 REF. B. 4 OTVOROV ] 138
419 REF. BOD. JEDN. OSI [ 142
420 MERANIE UHLA ] 167
421 MERANIE OTVORU ] 170
422 MERANIE VONK. KRUH ] 174
423 MERANIE VNUT. KRUH [ ] 178
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PrehlPadné tabulky cyklov | Prehladna tabulka

Cislo Oznacenie cyklu DEF CALL Strana
cyklu aktivne aktivne

424 MERANIE VONK. OBDL. ] 182
425 MERANIE VNUT. OBDL. ] 185
426 MERANIE VONK. REB. ] 188
427 MER. SURADNIC ] 191
430 MER. ROZST. KRUZ. ] 194
431 MER. ROVINY ] 197
441 RYCHLA KONTROLA ] 209
450 ULOZIT KINEMATIKU ] 229
451 MERANIE KINEMATIKY ] 232
452 KOMPENZACIA PREDVOL. ] 246
460 KALIBRACIA TS NA GULI ] 221
461 KALIBRACIA TS DLZKY ] 213
462 KALIBRACIA TS V PRSTENCI ] 215
463 KALIBRACIA TS NA CAPE ] 218
480 KALIBRACIATT ] 263
481 DLZKA NASTROJA ] 266
482 POLOMER NASTROJA ] 270
483 MER. NASTROJA ] 274
484 KALIBROVAT IRTT ] 278
1410 HRANA SNIMANIA ] 66
1411 SNIMANIE DVOCH KRUHOV ] 70
1420 UROVEN SNIMANIA ] 61
Obrabacie cykly

Cislo Oznacéenie cyklu DEF CALL  Strana
cyklu aktivne aktivne

13 ORIENTACIA ] 283
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E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000
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E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

NC support © +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de
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E-mail: service.plc@heidenhain.de

APP programming © +49 8669 31-3106
E-mail: service.app@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Snimacie systémy od spolo¢nosti HEIDENHAIN
vam pomahaju skratit vedlajSie Casy a zlepsit
rozmerovu stalost’ vyrobenych obrobkov.

Snimacie systémy obrobku
TS 248, TS 260 Kablovy prenos signalov

TS 460 Bezdrbtovy alebo infraCerveny
prenos

TS 640, TS 740 InfraCerveny prenos

® Vyrovnat’ obrobky
= Nastavenie vztaznych bodov
= Meranie obrobkov

Snimacie systémy nastroja
TT 160 Kablovy prenos signalov
TT 460 Infraderveny prenos

®m  Merat' nastroje
= Kontrolovat’ opotrebovanie
B Zaznamenavat zlomenie nastroja
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	5.3 VZŤAŽNÝ BOD, PRAVOUHLÝ VÝČNELOK (cyklus 411, DIN/ISO: G411, možnosť č. 17)
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	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
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	Parametre cyklu
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	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu
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	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
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	Aplikácia
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu

	5.11 VZŤAŽNÝ BOD, JEDNOTLIVÁ OS (cyklus 419, DIN/ISO: G419, možnosť č. 17)
	Aplikácia
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu

	5.12 VZŤAŽNÝ BOD, STRED DRÁŽKY (cyklus 408, DIN/ISO: G408, možnosť č. 17)
	Aplikácia
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu

	5.13 VZŤAŽNÝ BOD, STRED VÝSTUPKU (cyklus 409, DIN/ISO: G409, možnosť č. 17)
	Aplikácia
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu
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	Aplikácia
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu

	6.3 VZŤAŽNÝ BOD polárny (cyklus 1), možnosť č. 17)
	Aplikácia
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu

	6.4 MERANIE UHLA (cyklus 420, DIN/ISO: G420, možnosť č. 17)
	Aplikácia
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu

	6.5 MERANIE OTVORU (cyklus 421, DIN/ISO: G421, možnosť č. 17)
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	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu
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	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
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	Parametre cyklu
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	Aplikácia
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	Parametre cyklu
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	Parametre cyklu
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	8.3 ZÁLOHOVANIE KINEMATIKY (cyklus 450, DIN/ISO: G450, možnosť č. 48)
	Aplikácia
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu
	Funkcia protokolu
	Upozornenia na uchovávanie údajov

	8.4 PREMERANIE KINEMATIKY (cyklus 451, DIN/ISO: G451, možnosť č. 48)
	Aplikácia
	Smer polohovania
	Stroje s osami interpolovanými v Hirthovom rastri
	Príklad výpočtu polôh merania pre os A:
	Výber počtu meraných bodov
	Výber polohy kalibračnej guľôčky na stole stroja
	Poznámky k presnostinosť
	Upozornenia týkajúce sa rôznych kalibračných metód
	Uvoľnenia
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu
	Rôzne režimy (Q406)
	Funkcia protokolu

	8.5 KOMPENZÁCIA PREDVOĽBY (cyklus 452, DIN/ISO: G452, možnosť č. 48)
	Aplikácia
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu
	Vyrovnanie výmenných hláv
	Kompenzácia odchýlenia
	Funkcia protokolu


	9 Cykly snímacieho systému: Automatické meranie nástrojov
	9.1 Základy
	Prehľad
	Rozdiely medzi cyklami 30 až 33 a 480 až 483
	Nastaviť parametre stroja
	Vstupy v tabuľke nástrojov pri frézovacíchnástrojoch

	9.2 KALIBRÁCIA TT (cyklus 30 alebo 480,DIN/ISO: G480, možnosť č. 17)
	Aplikácia
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu

	9.3 Premeranie dĺžky nástroja (cyklus 31 alebo 481, DIN/ISO: G481, možnosť č. 17)
	Aplikácia
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu

	9.4 Premeranie polomeru nástroja (cyklus 32 alebo 482, DIN/ISO: G482, voliteľný softvér 17)
	Aplikácia
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu

	9.5 Úplné premeranie nástroja (cyklus 33 alebo 483, DIN/ISO: G483, voliteľný softvér 17)
	Aplikácia
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu

	9.6 KALIBRÁCIA IR-TT (cyklus 484, DIN/ISO: G484, možnosť č. 17)
	Aplikácia
	Priebeh cyklu
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu


	10 Cykly: Špeciálne funkcie
	10.1 Základy
	Prehľad

	10.2 ORIENTÁCIA VRETENA (cyklus 13, DIN/ISO: G36)
	Aplikácia
	Pri programovaní dbajte na nasledujúce pokyny!
	Parametre cyklu


	11 Prehľadné tabuľky cyklov
	11.1 Prehľadná tabuľka
	Cykly snímacieho systému


	Index
	Snímacie systémy od spoločnosti HEIDENHAIN

