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1.1 O tem prirocniku

Varnostni napotki

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

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

A NEVARNOST

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

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

APOZOR

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

NAPOTEK

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

Vrstni red informacij znotraj varnostnih napotkov

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

B Vrstain vir nevarnosti

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

® |zogibanje — ukrepi za preprecevanje nevarnosti

Osnove | O tem prirocniku
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Osnove | O tem priro¢niku

Informacijski napotki

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

V teh navodilih najdete naslednje informacijske napotke:

o Informacijski simbol je namenjen za nasvet.

Nasvet podaja pomembne dodatne ali dopolnilne
informacije.

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

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

Zelite sporoéiti spremembe ali ste odkrili napako?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Osnove | Tip krmiljenja, programska oprema in funkcije

1.2 Tip krmiljenja, programska oprema in
funkcije

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

Tip krmiljenja St. programske opreme
NC

TNC 620 817600-16

TNC 620 E 817601-16

TNC 620 Programirno mesto 817605-16

Oznaka E oznacCuje izvozno razlicico krmiljenja. Naslednje moznosti
programske opreme niso na voljo v izvozni razliCici 0z. so na voljo v
omejenem obsegu:

®  Advanced Function Set 2 (moznost $t. 9) je omejena na 4-0sno
interpolacijo

® KinematicsComp (mozZnost §t. 52)

Proizvajalec stroja s strojnimi parametri uporabni obseg zmogljivosti
krmiljenja prilagodi posameznemu stroju. Zato so v tem prirocniku
opisane tudi funkcije, ki niso na voljo za vsako krmiljenje.

Funkcije krmiljenja, ki niso na voljo na vseh strojih, so npr.:
® |zmera orodja z namiznim tipalnim sistemom

Ce se Zelite seznaniti z dejanskim obsegom delovanja svojega stroja,
stopite v stik s proizvajalcem stroja.

Mnogi proizvajalci strojev in podjetje HEIDENHAIN nudijo tecaje za
programiranje krmiljenj HEIDENHAIN. Ce Zelite pridobiti poglobljen
vpogled v funkcije krmiljenja, vam priporo¢amo, da se udeleZite
takSnega teCaja.

@ Uporabniski prirocnik:
Vse funkcije ciklov, ki niso povezane z merilnimi cikli,
SO opisane v uporabniskem priroCniku Programiranje

obdelovalnih ciklov. Ce potrebuijete ta priro¢nik, se po
potrebi obrnite na podjetje HEIDENHAIN.

ID-uporabniski priro¢nik Programiranje obdelovalnih
ciklov: 1303427-xx

@ Uporabniski prirocnik:
Vse funkcije krmiljenja, ki niso povezane s cikli, so
opisane v uporabniskem priro¢niku za TNC 620. Ce
potrebujete ta prirocnik, se po potrebi obrnite na podjetje
HEIDENHAIN.
ID-uporabniski priroCnik za programiranje z navadnim
besedilom: 1096883-xx
ID-uporabniski priro¢nik za programiranje DIN/ISO:
1096887-xx
ID Uporabniski prirocnik Nastavitev, testiranje in izvedba
NC-programov: 1263172-xx

22 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022



Osnove | Tip krmiljenja, programska oprema in funkcije

Moznosti programske opreme

TNC 620 ima na voljo razlicne moznosti programske opreme, ki jih
lahko posamezno aktivira proizvajalec stroja. Moznosti vsebujejo
naslednje navedene funkcije:

Dodatna os (mozZnost §t. 0 in mozZnost st. 1)

Dodatna os Dodatna regulacijska kroga 1in 2

Advanced Function Set 1 (Option #8)

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

Preracuni koordinat:
Vrtenje obdelovalne ravnine

Advanced Function Set 2 (Option #9)

Sklop naprednih funkcij 2 3D-obdelava:
Zahtevano dovoljenje za izvoz m  3D-popravek orodja z normalnim vektorjem na ploskev

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

B Drzanje orodja navpi¢no na konturo

®  Popravek polmera orodja navpi¢no na smer orodja
B Roc¢no pomikanje v aktivnem osnem sistemu orodja
Interpolacija:

Premica na > 4 oseh (zahtevano dovoljenje za izvoz)

Touch Probe Functions (Funkcije tipanja) (moznost st. 17)

Funkcije tipalnega sistema Cikli tipalnega sistema:

= Kompenzacija poSevnega polozaja orodja v samodejnem nacinu
Referencno tocko dolocite v nacinu delovanja Ro€no obratovanje
Doloc¢anje referencne tocke v samodejnem nacinu
Samodejno merjenje obdelovancev
Samodejno merjenje orodij

HEIDENHAIN DNC (Option #18)
Komunikacija z zunanjimi racunalniskimi aplikacijami prek komponente
COM

Advanced Programming Features (Option #19)

Napredne programirne funkcije Prosto programiranje kontur FK:

Programiranje v navadnem besedilu HEIDENHAIN z grafi¢no podporo za
obdelovance, ki niso dimenzionirani v skladu z NC
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Advanced Programming Features (Option #19)

Obdelovalni cikli:

B Globinsko vrtanje, povrtavanje, izstruzevanje, grezenje, centriranje
B Rezkanje notranjih in zunanjih navojev
m  Rezkanje pravokotnih in okroglih Zepov te ¢epov
B Vrstno rezkanje ravnih in poSevnokotnih povrsin
B Rezkanje ravnih in okroglih utorov
m Tockovnivzorec na krogu in ¢rtah
®  Konturni segment, konturni zep, konturni utor, trohoidni
B Graviranje
® [ntegrirani so lahko obdelovalni cikli, ki jih posebej pripravi proizvajalec
stroja
Advanced Graphic Features (Option #20)
Napredne graficne funkcije Testna in obdelovalna grafika:

B Pogled od zgoraj
m Prikaz v treh ravninah

m 3D-prikaz
Advanced Function Set 3 (Option #21)
Sklop naprednih funkcij 3 Popravek orodja:
M120: predizracun konture s popravljenim polmerom za do 99 NC-nizov
(NACRTOVANJE)
3D-obdelava:

M118: prekrivanje pozicioniranja s krmilnikom med programskim tekom

Pallet Management (moZnost st. 22)

Upravljanje palet Obdelava obdelovancev v poljubnem zaporedju

CAD Import (moznost §t. 42)

CAD Import Podpira DXF, STEP in IGES
Prevzem kontur in tockovnih vzorcev
Preprosta dolocitev referencnih tock

Grafi¢no izbiranje konturnih odrezov iz programov z navadnim
besedilom

KinematicsOpt (Option #48)

Optimiranje kinematike stroja Shranjevanje/obnovitev aktivne kinematike
B Pregled aktivne kinematike

m  Optimiranje aktivne kinematike

OPC UA NC streznik 1 do 6 (mozZnosti od st. 56 do st. 61)

Standardiziran vmesnik Streznik OPC UA NC ponuja standardizirani vmesnik (OPC UA) za zunanji
dostop do podatkov in funkcij krmiljenja

S temi moznostmi programske opreme je mogoce vzpostaviti do Sest
vzporednih povezav odjemalca
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Osnove | Tip krmiljenja, programska oprema in funkcije

Extended Tool Management (Option #93)

Napredno upravljanje orodij Razsirite upravljanja orodij na osnovi Python
® Programska ali paletna zaporedij uporabe vseh orodij
® Programska ali paletna seznamov polozajev vseh orodij

Remote Desktop Manager (mozZnost st. 133)

Oddaljeno upravljanje zunanjih B OS Windows za loceno enoto racunalnika
racunalniskih enot = Povezano v krmilni vmesnik

Cross Talk Compensation — CTC (Option #141)

Kompenzacija sklopov osi ® Doloc¢anje dinami¢no pogojenih odstopanj polozajev zaradi pospeskov
osi

m Kompenzacija TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Option #142)

Prilagodljiva regulacija polozaja ®  Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od polozaja osi v
delovnem prostoru

m  Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od hitrosti ali pospeska
OSi
Load Adaptive Control — LAC (Option #143)

Prilagodljiva regulacija obremenitve B Samodejna dolocitev teze obdelovanca in tornih sil
B Prilagajanje regulirnih parametrov v odvisnosti od trenutne teze

obdelovanca
Active Chatter Control — ACC (Option #145)

Aktivho zmanjSevanje hrupa Popolnoma samodejna funkcija za zmanjSevanje hrupa med obdelavo

Nadzor vibracij stroja — MVC (moznost st. 146)

BlaZenje nihanja za stroje BlaZenje nihanj stroja za izboljSanje povrsine obdelovanca s funkcijami:
B AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer (mozZnost §t. 152)

Optimizacija modela CAD Pretvarjanje in optimizacija modelov CAD
m Vpenjalo
B Surovec
B |zdelek

Batch Process Manager (moznost st. 154)

Batch Process Manager Nacrtovanje narocil izdelave

Spremljanje komponente (moZnost st. 155)

Nadzor komponent brez zunanjih Nadzor konfiguriranih komponent stroja za preobremenitev
senzorjev
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Osnove | Tip krmiljenja, programska oprema in funkcije

Druge razpolozljive moznosti

@ Podjetje HEIDENHAIN ponuja nadaljnje razsiritve strojne
opreme in moznosti programske opreme, katere lahko
konfigurira in uvede izklju¢no proizvajalec stroja. Sem
spada npr. funkcionalna varnost FS.

Nadaljnje informacije najdete v dokumentaciji vasega
proizvajalca stroja ali v prospektu Moznosti in dodatna
oprema.

ID: 827222-xx

Stanje razvoja (posodobitvene funkcije)

Poleg programskih moznosti je s posodobitvenimi funkcijami
Feature Content Level (angl. izraz za stanje razvoja) mogoc Se
bistven razvoj programske opreme krmiljenja. Funkcije FCL-ja niso
na voljo, Ce za krmiljenje prejmete posodobitev programske opreme.

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

Posodobitvene funkcije so v prirocniku oznacene s FCL n, pri Cemer
n oznacuje zaporedno Stevilko stanja razvoja.

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

Predvidena vrsta uporabe

Krmiljenje se sklada z razredom A po EN 55022 in je v glavnem
namenjeno uporabi v industrijskih obmogjih.
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Osnove | Tip krmiljenja, programska oprema in funkcije

Pravni napotek

Pravni napotek

Krmilna programska oprema vsebuje programsko opremo Open

Source, katere uporaba je predmet posebnih pogojev uporabe. Ti

pogoji uporabe veljajo prednostno.

Nadaljnje informacije boste nasli v krmiljenju, in sicer na naslednji

nacin:

» Pritisnite tipko MOD, da odprete pogovorno okno Nastavitve in
informacije

» V pogovornem oknu izberite moznost Vnos klju¢ne vrednosti

» Pritisnite gumb NAPOTKI GLEDE LICENCE oz. izbiro izvedite
neposredno v pogovornem oknu Nastavitve in informacije,
Splosne informacije — Informacije o licenci

Krmilna programska oprema vsebuje binarne knjiznice programske
opreme OPC UA druZbe Softing Industrial Automation GmbH. Za
te dodatno in prednostno veljajo pogoji uporabe, dogovorjeni med
druzbama HEIDENHAIN in Softing Industrial Automation GmbH.

Pri uporabi streznika OPC UA NC ali streznika DNC, lahko vplivate na
vedenje krmiljenja. Zato pred produktivno uporabo tega vmesnika
zagotovite, da lahko krmiljenje Se naprej deluje brez napak ali
prekinitev delovanja. Izvedba sistemskega testa spada med
odgovornosti proizvajalca programske opreme, ki uporablja ta
komunikacijski vmesnik.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022

27
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Izbirni parametri

Podjetje HEIDENHAIN neprekinjeno razvija obsezen paket ciklov,
tako da lahko skupaj z novo programsko opremo nudi tudi nove
parametre Q za cikle. Ti novi parametri Q so izbirni parametri

in pri starejSih razlicicah programske opreme Se niso bili vsi

na voljo. V ciklu so vedno nahajajo na koncu definicije cikla.
Informacije o izbirnih Q-parametrih, ki so bili dodani tej programski
opremi, najdete v pregledu "Nove in spremenjene funkcije ciklov

pri programski opremi 81760x-16 ". Sami odlocate, ali boste
definirali izbirne parametre Q ali jih izbrisali s tipko NO ENT. Lahko
prevzamete tudi nastavljeno standardno vrednost. Ce ste pomotoma
izbrisali katerega od izbirnih parametrov Q ali Zelite po nadgradnji
programske opreme razsiriti cikle za svoje obstojec¢e NC-programe,
lahko izbirne parametre Q naknadno dodate k ciklom. Postopek je
opisan spodaj.

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

> Priklic definiranja cikla

> Pritiskajte pusci¢no tipko v desno, dokler se ne prikazejo novi Q-
parametri.

» Prevzemi vneseno standardno vrednost

ali

» Vnesite vrednost

» Ce Zelite prevzeti novi parameter Q, zapustite meni s ponovnim

pritiskom puscicne tipke v desno ali END.
» Ce ne Zelite prevzeti novega parametra Q, pritisnite tipko NO ENT.
Zdruzljivost

Vecino NC-programoy, ki ste jih ustvarili v starejSih razlicicah
krmilnih sistemov HEIDENHAIN (od TNC 150 B naprej), lahko
izvedete v tej novi razli¢ici programske opreme TNC 620. Ceprav so
bili novi izbirni parametri ("Izbirni parametri") dodani k obstoje¢im
ciklom, lahko svoje NC-programe praviloma izvajate po starem.

To omogo¢a shranjena privzeta vrednost. Ce Zelite v starejsem
krmilnem sistemu izvajati NC-program, ki je bil nadgrajen na novo
razlicico programske opreme, lahko doloc¢ene izbirne parametre

Q izbrisete iz definicije cikla s tipko NO ENT. Tako boste dobili
NC-program, ki je zdruzljiv s starejsimi razlicicami. Ce NC-nizi
vsebujejo neveljavne elemente, jih krmiljenje pri odpiranju datoteke
oznaci kot nize ERROR.
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Nove in spremenjene funkcije ciklov pri programski
opremi 81760x-16

@ Pregled novih in spremenjenih funkcij programske
opreme

Nadaljnje informacije o predhodnih razli¢icah programske
opreme so opisane v dodatni dokumentaciji Pregled
novih in spremenjenih funkcij programske opreme.

Ce potrebujete to dokumentacijo, se obrnite na podjetje
HEIDENHAIN.

ID: 1322094-xx

Uporabniski priroc¢nik Programiranje ciklov obdelave:

Spremenjene funkcije:

m  Znotraj funkcije CONTOUR DEF lahko obmocja V (void) izkljucite
pred obdelavo. Ta obmocja so lahko npr. konture v litih delih ali
obdelave iz predhodnih korakov.

m V ciklu 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39) lahko s pomocjo gumba
SINTAKSAdolocite poti znotraj dvojnih narekovajev. Za loCevanje
map in datotek znotraj poti lahko uporabite tako \ kot tudi /.

m Cikel 202 IZSTRUZEVANJE (DIN/ISO: G202, moznost §t. 19) je
bil razSirjen s parametrom Q357 STRANSKA VARN.RAZD.. V tem
parametru dolocite, kako dale¢ krmiljenje orodje na dnu izvrtine
povleCe nazaj v obdelovalno ravnino. Ta parameter deluje samo,
Ce je doloCen parameter Q214 SMER SPROST. TEKA.

= Cikel 205 UNIVERZ. GLOBIN.VRT. (DIN/ISO: G205, moznost $t.
19) je bil razsirjen s parametrom Q373 PREMIK POMIKA, SPR.

V tem parametru dolocite pomik za ponovni zagon na razdaljo
zadrzevanja po odstranjevanju ostruzkov.

m Cikel 208 VRTALNO REZKANJE (DIN/ISO: G208, moznost St. 19)
je bil razsirjen s parametrom Q370 PREKRIVANJE PROGE. S tem
parametrom dolocCite stranski primik.
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® V ciklu 224 VZOREC KODE DATAMATRIX (DIN/ISO: G224,
moznost $t. 19) lahko naslednje sistemske podatke izdate kot
spremenljivke:

Trenutni datum

Trenutni Cas

Trenutni koledarski teden

Ime in pot NC-programa

B Trenutno stanje Stevca
= Cikel 225 GRAVIRANJE (DIN/ISO: G225) je bil razsirjen:

® S parametrom Q202 MAKS. DOSTAV.GLOBINA dolocite
najvecjo globino primika.

= Parameter Q367 POLOZAJ BESEDILA je bil razsSirjen za
moznosti vnosa 7, 8 in 9. S temi vrednostmi lahko referenco
besedila za graviranje postavite na vodoravno sredis¢no linijo.

= Primik je bil spremenjen. Ce se orodje nahaja pod 2.
VARNOST. RAZMAK, potem krmiljenje izvede pozicioniranje
na 2. varnostno razdaljo Q204, potem pa na zacetni polozaj v
obdelovalni ravnini.
= Cejev ciklu 233 PLANSKO REZKANJE (DIN/ISO: G233, moznost
$t. 19) dolocen parameter Q389 z vrednostjo 2 ali 3 in je dodatno
dolocCena stranska omejitev, se krmiljenje s Q207 POMIK PRI
REZKANJU konturi primakne ali odmakne v loku.
= Ce meritev v ciklu 238 MERJENJE STANJA STROJA (DIN/ISO:
G238, moznost §t. 155) ni bila pravilno izvedena, npr. pri
prednostni nastavitvi za pomik 0 %, lahko cikel ponovite.
= Cikel 240 CENTRIRANJE (DIN/ISO: G240, moznost st. 19) je bil
razSirjen, za upostevanje predhodno izvrtanega premera.

Dodani so bili naslednji parametri:
® Q342 VNAPREJ IZVRT.PREMER

® Q253 POTISK NAPR.PREDPOZ.: pri dolocenem parametru
Q342, pomik za primik na poglobljeno zacetno tocko
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® Parametra Q429 VKLOP HLAJENJA in Q430 IZKLOP HLAJENJA
v ciklu 241 ENOUTORNO GLOB. VRT. (DIN/ISO: G241,
moznost St. 19) sta bila razsirjena. Dolocite lahko pot za makro
uporabnika.

m Parameter Q575 STRATEGIJA PRIMIKA v ciklu 272 OCM GROBO
REZKANJE (DIN/ISO: G272, moznost §t. 167) je bil razSirjen
Z 2 moznostma vnosa. S tema moznostma vnosa krmiljenje
izraCuna zaporedje obdelave, tako da je dolzina rezanja orodja
maksimalno izkoriscena.

® |Imate moznost, da v doloCenih ciklih dolocite tolerance. V
nadaljevanju lahko dolocite cikle Izmere, Podatki tolerance v
skladu z DIN EN ISO 286-2 ali Splosne tolerance v skladu z DIN
ISO 2768-1:

= Cikel 208 VRTALNO REZKANJE (DIN/ISO: G208, moznost &t.
19)

= Cikel 1271 OCM PRAVOKOTNIK (DIN/ISO: G1271, moznost &t.
167)

® Cikel 1272 OCM KROG (DIN/ISO: G1272, moznost $t. 167)

= Cikel 1273 OCM UTOR/BRV (DIN/ISO: G1273, moznost &t.
167)

= Cikel 1278 OCM VECKOTNIK (DIN/ISO: G1278, moznost t.
167)

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢niki Programiranje ciklov
obdelave
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Uporabniski priroénik Programiranje merilnih ciklov za
obdelovanec in orodje:

Nove funkcije
m Cikel 1400 TIPANJE POLOZAJA (DIN/ISO: G1400)

S tem ciklom tipate posamezni polozaj. Dolo¢ene vrednosti lahko
prevzamete v aktivne vrstice preglednice referencnih tock.
Dodatne informacije: "Cikel 1400 TIPANJE POLOZAJA
(moznost §t. 17)", Stran 121

m Cikel 1401 TIPANJE KROGA (DIN/ISO: G1401)
S tem ciklom dolocite srediSc¢e izvrtine ali ¢epa. DoloCene

vrednosti lahko prevzamete v aktivne vrstice preglednice
referencnih tock.

Dodatne informacije: 'Cikel 1407 TIPANJE KROGA
(moznost §t. 17)", Stran 124

m Cikel 1402 TIPANJE KROGLE (DIN/ISO: G1402)

S tem ciklom dolocite sredisc¢e krogle. Dolo¢ene vrednosti lahko
prevzamete v aktivne vrstice preglednice referencnih tock.
Dodatne informacije: "Cikel 1402 TIPANJE KROGLE
(moznost &t. 17)", Stran 129

m Cikel 1412 TIPANJE POSEVNEGA ROBA (DIN/ISO: G1412)
S tem ciklom dolocite poSevni polozaj obdelovanca, tako da na
posSevnem robu tipate dve tocki.
Dodatne informacije: 'Cikel 1412 TIPANJE POSEVNEGA ROBA
(moznost &t. 17)", Stran 86

m Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA (DIN/ISO: G1493)
S tem ciklom dolocite izstopanje. Pri aktivnem izstopanju
krmiljenje ponovi tipalne toc¢ke vzdolz smeri na dolo¢eni dolzini.

Dodatne informacije: 'Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA
(moznost §t. 17)", Stran 266
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Uporabniski priroénik Programiranje merilnih ciklov za
obdelovanec in orodje:

Spremenjene funkcije

m V glavi protokolne datoteke pri tipalnih ciklih 14xx in 42x je
razvidna merska enota glavnega programa.

Dodatne informacije: "Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema
14xx za vrtenje', Stran 53

Dodatne informacije: "Belezenje rezultatov meritev', Stran 203

= Ceje v referencni tocki obdelovanca aktivno osnovno vrtenje,
potem krmiljenje pri obdelavi ciklov 451 IZMERA KINEMATIKE
(DIN/ISO: G451, moznost $t. 48), 452, KOMPENZ. PREDNAST.
(DIN/1SO: G452, moznost st. 48) prikaze sporocilo o napaki.
Krmiljenje osnovno vrtenje pri nadaljevanju programa ponastavi
na 0.

Dodatne informacije: "Cikel 451 MERJENJE KINEMATIKE
(moznost §t. 48)", Stran 293
Dodatne informacije: 'Cikel 452 KOMPENZ. PREDNAST.
(moznost &t. 48)", Stran 309

® Cikel 484 UMERI IR TT (DIN/ISO: G484) je bil razsirjen s
parametrom Q523 TT-POSITION. V tem parametru lahko dolocite
polozaj tipalnega sistema orodja in lahko po potrebi po umerjanju
zapisete polozaj strojnega parametra centerPos.
Dodatne informacije: 'Cikel 484 UMERI IR TT (moZnost st. 17)",
Stran 341

= Cikli 1420 RAVEN TIPANJA (DIN/ISO: G1420), 1410 ROB
TIPANJA (DIN/ISO: G1410), 1411 TIPANJE DVEH KROGOV
(DIN/1SO: G1411) so bili razsirjeni:
= Dolocite lahko cikla Podatki tolerance v skladu z DIN EN 1SO

286-2 ali Splosne tolerance v skladu z DIN ISO 2768-1.

= Ce ste s parametrom Q1125 NACIN VARNE VISINE dolo¢iti
vrednost 2, potem krmiljenje tipalni sistem s hitrim tekom
FMAX iz preglednice tipalnih sistemov pozicionira na
varnostno razdaljo.

Dodatne informacije: "Ocena toleranc’, Stran 60
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2.1

Uvod

Postopki obdelave, ki se pogosto ponavljajo in vsebujejo vec
obdelovalnih korakov, so v krmiljenju shranjeni kot cikli. Kot cikli so

na voljo tudi preraéunavanja koordinat in nekatere posebne funkcije.

V vecini ciklov so parametri Q uporabljeni kot parametri vrednosti.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Med cikli se izvajajo obsezne obdelave. Nevarnost kolizije!

> Pred izvedbo izvedite test programa

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

Ce pri ciklih s $tevilkami, vi§jimi od 200, definirate
parameter pomika, lahko z gumbom namesto Steviléne
vrednosti dolo¢ite tudi v nizu TOOL CALL definirani
premik (gumb FAUTO). Glede na posamezen cikel in
posamezne funkcije parametra premika so na voljo Se
dodatne moznosti pomika FMAX (hitri tek), FZ (pomik
zoba) in FU (potisk naprej ob vrtenju).

Upostevajte, da sprememba pomika FAUTO po definiciji
cikla nima ucinka, ker krmiljenje pri obdelavi definicije
cikla pomik interno fiksno dodeli v nizu TOOL CALL.

Ce zelite izbrisati cikel z ve& delnimi nizi, krmiljenje
prikaze vprasanje, ali naj izbrise celotni cikel.
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2.2 Razpolozijive skupine ciklov

Pregled obdelovalnih ciklov

CYCL
DEF

Gumb

VRTANJE/
NAVOJ

» Pritisnite tipko DEF. CIKLA.

Skupina ciklov

Cikli za globinsko vrtanje, povrtavanje, izstruzevanje in
grezenje

Stran

Nadaljnje informacije: uporabniski
prirocnik Programiranje ciklov
obdelave

VRTANJE/
NAVOJ

Cikli za vrtanje navojev, struzenje navojev in rezkanje
navojev

Nadaljnje informacije: uporabniski
priroc¢nik Programiranje ciklov
obdelave

ZEPI/
ZATICI/
UTORI

Cikli za rezkanje zepov, Cepov, utorov in za plansko
rezkanje

Nadaljnje informacije: uporabniski
prirocnik Programiranje ciklov
obdelave

PRERAC.
KOORD .

Cikli za preracunavanje koordinat, s katerimi se poljubne
konture pomaknejo, zavrtijo, prezrcalijo, povecajo in
pomanjsajo

Nadaljnje informacije: uporabniski
priro¢nik Programiranje ciklov
obdelave

SL
CIKLI

SL-cikli (Subcontour-List), s katerimi se obdelujejo konture,
ki so sestavljene iz ve€ prekrivnih delnih kontur, in cikli za
obdelavo plasc¢a valja in spiralno rezkanje

Nadaljnje informacije: uporabniski
priro¢nik Programiranje ciklov
obdelave

TOCKOVNI
VZOREC

Cikli za izdelavo tockovnih vzorceyv, npr. krozna luknja ali
luknjasta povrsSina, koda DataMatrix

Nadaljnje informacije: uporabniski
prirocnik Programiranje ciklov
obdelave

POSEBNI
CIKLI

[>]

Dolocanje za posebne cikle: Cas zadrzevanja, priklic
programa, usmeritev vretena, graviranje, toleranca,
obremenitey,

Po potrebi se pomaknite naprej po strojnih
obdelovalnih ciklih

TakSne obdelovalne cikle lahko integrira vas
proizvajalec stroja.
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Pregled ciklov tipalnega sistema

» Pritisnite tipko TIPANJE
PROBE
Gumb Skupina ciklov Stran
ROTACIIA Cikli za samodejno prepoznavanije in odpravljanje 52
posevnega polozaja obdelovanca
124, TSKA Cikli za samodejno dolocanje referencne tocke 118
==y
WETENTE Cikli za samodejni nadzor obdelovancev 202
T Posebni cikli 258
TS Umerjanje tipaln. sistema 269
K:lg.
KINEWAT. Cikli za samodejno merjenje kinematike 287
7R
GIKLT TT Cikli za samodejno izmero orodja (omogoci jih proizvajalec 322
2 stroja)
@ > Po potrebi se pomaknite naprej po strojnih ciklih

tipalnega sistema, te cikle tipalnega sistema pa
lahko vkljuci vas proizvajalec stroja.
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3.1 Splosno o ciklih tipalnega sistema

@ Proizvajalec stroja mora krmiljenje pripraviti za uporabo
3D-tipalnega sistema.
Ce uporabite tipalni sistem HEIDENHAIN z vmesnikom
EnDat, je moznost programske opreme st. 17 Funkcije
tipalnega sistema, samodejno na voljo.

0 HEIDENHAIN jamci za delovanje ciklov tipalnega sistema
samo, Ce uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

Nacin delovanja

Ce krmiljenje izvaja cikel tipalnega sistema, se 3D-tipalni sistem
premika vzporedno z osjo proti obdelovancu (tudi pri aktivni osnovni
rotaciji in pri zavrteni obdelovalni ravnini). Proizvajalec stroja tipalni
pomik dolo¢i s strojnim parametrom.

Dodatne informacije: 'Pred delom s cikli tipalnega sistema!”,
Stran 44

Ko se tipalna glava dotakne obdelovanca,

®  3D-tipalni sistem poslje signal krmiljenju: koordinate otipanega
polozaja se shranijo;

® se delovanje 3D-tipalnega sistema se zaustavi;

® se v hitrem teku premakne nazaj na izhodis¢ni polozaj za zacetek
delovanja tipalnega sistema.

Ce se tipalna glava na nastavljeni razdalji ne pomakne v poloZaj za
odcitavanje, krmiljenje prikaze ustrezno sporocilo o napaki (pot: DIST
iz preglednice tipalnega sistema).

Pogoji
B Moznost programske opreme St. 17 Funkcije tipalnega sistema
= Umerjeni tipalni sistem obdelovanca

Dodatne informacije: "Umerjanje stikalnega tipalnega sistema’,
Stran 269

Ce uporabite tipalni sistem HEIDENHAIN, je moznost programske
opreme st. 17 Funkcije tipalnega sistema, samodejno na voljo.

Upostevajte osnovno vrtenje v roénem obratovanju

Krmiljenje pri delovanju tipalnega sistema uposSteva aktivno osnovno
rotacijo in se k obdelovancu primakne posevno.

Cikli tipalnega sistema v nacinih Ro¢no in El. krmilnik
Krmiljenje v nacinih Ro€no obratovanje in El. roéno kolo omogoca
uporabo ciklov tipalnega sistema, s katerimi lahko:

B umerite tipalni sistem

m odpravite poSevne polozaje obdelovanca

® dolocite referencne tocke
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Cikli tipalnega sistema za samodejno delovanje
Krmiljenje poleg ciklov tipalnega sistema, ki jih uporabljate v nacinih [Eesc abstovanse) Q7 :ocen:zanie

Programizane

Rocni nacin in El. rocno kolo, nudi tudi vrsto ciklov za najrazlicnejse R -

nacine uporabe med samodejnim delovanjem: TR [

= Umerjanje stikalnega tipalnega sistema MR

m  (QOdpravljanje poSevnih polozajev obdelovanca __—_

= Dolo¢anje izhodigénih togk 5% hmer a ©
® samodejni nadzor obdelovancev \// ”
= samodejno merjenje orodja e ot e s or o e
Cikle tipalnega sistema v nacinu Programiranje programirate s )

tipko TIPAN:JE. Uporabljajte pikle tipalnega sisf[ema od Stevilke 400 . “ “ ” ”
dalje, novejSe obdelovalne cikle, Q-parametre in parametre vrednosti.

Parametri, katerih funkcija je enaka tistim, ki jih krmiljenje uporablja
pri razli¢nih ciklih, imajo vedno enako Stevilko. Tako na primer Q260
vedno pomeni varno visino, Q261 vedno pomeni viSino merjenja itd.

Za enostavnejse programiranje krmiljenje med definiranjem cikla
prikazuje pomozno sliko. Na pomozni sliki je parameter za vnos
oznacen (oglejte si sliko desno).
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Definiranje cikla tipalnega sistema v nac¢inu Programiranje
Pri tem sledite naslednjemu postopku:

> Pritisnite tipko TIPANJE

PROBE

1z, TOEKA » Skupina merilnih ciklov, npr. dolocitev referencne
¢ tocke.

> Cikli za samodejno izmero orodja so na voljo
samo, Ce je stroj za to pripravljen.

“10 > |zberite cikel, npr. NAV.TOC.PRAVOK.NOTR.

Krmiljenje odpre pogovorno okno in preisCe vse

vnose, hkrati pa na desni strani zaslona prikaze

grafiko, na kateri so parametri za vnos osvetljeni.

> Vnesite vse parametre, ki jih zahteva krmiljenje
Vsako Stevilko potrdite s tipko ENT.

> Krmiljenje zapre pogovorno okno, ko vnesete vse
potrebne podatke.

i

v

NC-nizi

Y
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Gumb Skupina merilnih ciklov Stran

romaeiza | Cikli za samodejno prepoznava- 52
nje in odpravljanje poSevnega
polozaja obdelovanca

. 1oea | Cikli za samodejno doloCanje 118
referencne tocke

waense | Cikli za samodejni nadzor obdelo- 202

vancev
woseanr | POSeDNI Cikli 258
- Umerjanje tipalnega sistema TS 269
g
amemar. | Kinematika 287

TR
cwr 1t | Cikli za samodejno izmero orodja 322
= (omogodi jih proizvajalec stroja)
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3.2 Pred delom s cikli tipalnega sistemal!

Da bi bilo pri merilnih nalogah pokrito kar najsirSe delovno obmocdje,
s0 na voljo nastavitvene moznosti, ki doloCajo osnovno delovanje

vseh ciklov tipalnega sistema.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavitev, testiranje in

izvedba NC-programov

Najvecji premik do tipalne tocke: DIST v preglednici

tipalnega sistema

Ce se tipalna glava ne premakne po poti, ki je doloena v DIST, Z A

krmiljenje prikaze sporocilo o napaki.

DIST

Varnostna razdalja od tipalne tocke: SET_UP v preglednici

tipalnega sistema

V SET_UP dolocite, kako dale¢ od definirane tipalne tocke ali tipalne Z
toCke, ki jo izracuna cikel, naj krmilni sistem vnaprej pozicionira
tipalni sistem. ManjSo vrednost kot vnesete, toliko natancneje je Y

treba definirati tipalne polozaje. V mnogih ciklih tipalnega sistema
lahko dodatno definirate varnostno razdaljo, ki dopolnjuje SET_UP.

SET_UP

Usmeritev infrardeCega tipalnega sistema na
programirano smer tipanja: TRACK v preglednici

tipalnega sistema

Za vecjo natanénost pri merjenju lahko s TRACK = ON nastavite,
da se infrardedi tipalni sistem pred vsakim tipanjem usmeri v
programirano smer tipanja. Tipalna glava se tako vedno premakne v

isto smer.

Ce TRACK = ON spremenite, je treba tipalni sistem znova

44
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Stikalni tipalni sistem, pomik tipala: F v preglednici
tipalnega sistema

V F dolocite pomik, s katerim naj krmiljenje izvaja tipanje
obdelovanca.

F ne more biti nikoli vec¢ja od vrednosti, ki je doloCena v izbirnem
strojnem parametru maxTouchFeed (5t. 122602).

Pri ciklih tipalnega sistema potenciometer pomika lahko deluje.
Potrebne nastavitve doloci proizvajalec stroja. (Parameter
overrideForMeasure (st. 122604) mora biti ustrezno konfiguriran.)

Stikalni tipalni sistem, pomik pri pozicioniranju: FMAX

V FMAX dolocite pomik, s katerim krmiljenje predpozicionira tipalni
sistem in ga premika med meritvenimi tockami.

Stikalni tipalni sistem, hitri tek pri pozicioniranju:
F_PREPOS v preglednici tipalnega sistema

V F_PREPOS dolocite, ali naj krmiljenje tipalni sistem pozicionira s
pomikom, definiranim v FMAX; ali v hitrem teku stroja.

® Vrednost vnosa = FMAX_PROBE: pozicioniranje s pomikom iz
FMAX

® Vnesena vrednost = FMAX_MACHINE: predpozicioniranje s hitrim
tekom
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Izvajanje ciklov tipalnega sistema

Vsi cikli tipalnega sistema so DEF-aktivni. Krmiljenje cikel izvede
samodejno, Ce je v programskem teku prebrana definicija cikla.

Pozicionirna logika

Cikli tipalnega sistema s Stevilko od 400 do 499 ali od 1400 do 1499
tipalni sistem predpozicionirajo v skladu s pozicionirno logiko:

= Ceje trenutna koordinata najnizje tocke tipalne glave manjsa od
koordinate varne visine (definirane v ciklu), krmiljenje premakne
tipalni sistem najprej na osi tipalnega sistema nazaj na varno
visino in ga nato v obdelovalni ravnini na prvo tipalno to¢ko

= Ceje trenutna koordinata najnizje tocke tipalne glave ve&ja od
koordinate varne viSine, krmiljenje premakne tipalni sistem najpre;j
v obdelovalni ravnini na prvo tipalno tocko in nato na osi tipalnega
sistema neposredno na varnostno razdaljo

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Pri izvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti
aktivne transformacije koordinat, npr. pri ciklih 8 ZRCALJENJE, 11
FAKTOR DIMENZ., 26 FAKT.DIM.OSNO SP., TRANS MIRROR.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

m  UpoStevajte, da so merilne enote v merilnem protokolu in
povratnih parametrih odvisne od glavnega programa.

®  Cikli tipalnega sistema 40x do 43x na zacCetku cikla ponastavijo
aktivno osnovno vrtenje.

= Krmiljenje osnovno transformacijo interpretira kot osnovno
vrtenje in zamik kot vrtenje mize.

m PoSevni polozaj lahko kot vrtenje mize prevzamete samo, Ce

obstaja rotacijska 0s mize in je njena usmerjenost navpicna na
koordinatni sistem obdelovanca W-CS.

Napotek v povezavi s strojnimi parametri

B Med tipanjem se v skladu z nastavitvijo izbirnega strojnega
parametra chkTiltingAxes ($t. 204600) preverja, ali se postavitev
rotacijskih osi sklada z vrtilnimi koti (3D-ROT). V nasprotnem
primeru krmiljenje sporocCi napako.
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3.3 Programske prednastavitve za cikle

Pregled

Nekateri cikli vedno znova uporabljajo identi¢ne parametre ciklov, kot
je npr. varnostna razdalja Q200, ki jih morate vnesti pri vsaki definiciji
cikla. S funkcijo GLOBAL DEF lahko te parametre ciklov na zacetku
programa centralno definirate tako, da delujejo za vse cikle, ki se
uporabljajo v NC-programu. V vsakem naslednjem ciklu tako izberete

vrednost, ki ste jo vnesli na zacetku programa.

Na voljo so naslednje funkcije GLOBALNIH DEFINICIJ:

Gumb

100
GLOBAL DEF
SPLOSNO

Obdelovalni vzorec

SPLOSNE GLOBALNE
DEFINICIJE

Definicije splosno veljavnih
parametrov ciklov

Stran
49

105
GLOBAL DEF
VRTANJE

GLOBALNA DEFINICIJA
VRTANJA

Definicija posebnih parametrov
ciklov vrtanja

Nadaljnje informa-
cije: uporabniski
prirocnik Programi-
ranje ciklov obdela-
ve

110
GLOBAL DEF
REZK. ZEPOV

GLOBAL DEF REZKANJE ZEPOV
Definicija posebnih parametrov
cikla za rezkanje zepov

Nadaljnje informa-
cije: uporabniski
prirocnik Programi-
ranje ciklov obdela-
ve

111
GLOBAL DEF
REZK. KONT.

GLOBAL DEF

REZKANJE KONTUR

Definicija posebnih parametrov
za rezkanje kontur

Nadaljnje informa-
cije: uporabniski
prirocnik Programi-
ranje ciklov obdela-
ve

125
GLOBAL DEF
POZICIJA

GLOBAL DEF POZICIONIRANJE
Definicija pozicioniranja pri CYCL
CALL PAT

Nadaljnje informa-
cije: uporabniski
prirocnik Programi-
ranje ciklov obdela-
ve

120
GLOBAL DEF
TIPANJE

GLOBALNA DEFINICIJA
TIPANJA

Definicija posebnih parametrov
ciklov tipalnega sistema
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Vnos GLOBALNE DEFINICIJE

Pri tem sledite naslednjemu postopku: @7 oozanizanso Pe—
> » Pritisnite tipko PROGRAMMIEREN
spec > Pritisnite tipko POS. FUNK. —
R » Pritisnite gumb PROGRAMSKE PREDNASTAVITVE.
DOLOCILA s :H
GLOBAL > Pritisnite gumb GLOBAL DEF. &;L S
DEF = S —— ﬁ
120 > |zberite Zelene funkcije GLOBALNIH DEFINICIJ, Hm{#
. na primer pritisnite gumb GLOBALNE DEFINICIJE
TIPANJA.
» Vnos potrebnih definicij
» Potrdite vsakicC s tipko ENT.
Uporaba podatkov GLOBALNIH DEFINICIJ
Ce ste na zacetku programa vnesli ustrezne funkcije GLOBAL DEF, | BT T—
se lahko pri definiciji poljubnega cikla sklicujete na te globalno ‘
veljavne vrednosti. |
Pri tem sledite naslednjemu postopku: ‘_
» Pritisnite tipko PROGRAMMIEREN =
l Y' }
> Pritisnite tipko TIPANJE |
PROBE ‘
ROTACIIA > |zbira zelene skupine ciklov, npr. vrtenje. e H | : ” | —
\ | =
1420~ > |zberite Zeleni cikel, npr. RAVEN TIPANJA

> Ce za to obstaja globalni parameter, krmiljenje
prikaze gumb POSTAV. STANDARD. VREDN..

POSTAV. > Pritisnite gumb POSTAV. STANDARD. VREDN.

STANDARD .

VREDN. > Krmiljenje vnese v definicijo cikla besedo PREDEF
(anglesko: preddefinicija). Tako ste vzpostavili
povezavo z ustreznim parametrom GLOBALNE
DEFINICIJE, ki ste ga definirali na zaCetku
programa.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

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

» Namerno uporabite nastavitve GLOBAL DEF. Pred zaCcetkom
obdelave izvedite programski test.

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

Parametri veljajo za vse obdelovalne cikle 2xx te cikle tipalnega
sistemma 451, 452

Pomozna slika Parameter

Q200 Varnostna razdalja?

Razdalja konica orodja — povrsina obdelovanca. Vrednost deluje
inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q204 2. varnostni razmak?

Razdalja v orodni osi med orodjem in obdelovancem (vpenjalno
sredstvo), pri kateri ne more priti do trka. Vrednost deluje inkremen-
talno.

Vnos: 0...99999.9999

Q253 Premik naprej predpozicionir.

Pomik, s katerim krmiljenje premika orodje v ciklu.

Vnos: 0...99999.999 ali FMAX, FAUTO

Q208 Potisk naprej vracanje?

Pomik, s katerim krmiljenje orodje pomakne nazaj na izhodisce.
Vnos: 0...99999.999 ali FMAX, FAUTO
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Globalni podatki za tipalne funkcije

Parametri veljajo za vse cikle tipalnega sistema 4xx in 14xx ter za
cikle 271,1271, 1272, 1273, 1278

Pomozna slika Parameter

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolocanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami
1: premik na varno visino med merilnimi tockami
Vnos: 0, 1

Primer
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4.1 Pregled

@ Proizvajalec stroja mora krmiljenje pripraviti za uporabo
3D-tipalnega sistema.
HEIDENHAIN jamci za delovanje ciklov tipalnega sistema
samo, Ce uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

Gumb Cikel Stran
m@ Cikel 1420 RAVEN TIPANJA (moznost §t. 17) 64
®  Samodejni zajem prek treh tock
= Kompenzacija prek funkcije osnovne rotacije ali vrtenja
okrogle mize
1410 Cikel 1470 ROB TIPANJA (moZnost st. 17) 71

8

B Samodejni zajem prek dveh tock
= Kompenzacija prek funkcije osnovne rotacije ali vrtenja
okrogle mize
1y Cikel 14117 TIPANJE DVEH KROGOV (moznost §t. 17) 78
@ ®  Samodejni zajem prek dveh izvrtin ali Cepov
= Kompenzacija prek funkcije osnovne rotacije ali vrtenja
okrogle mize
1412_~ Cikel 1412 TIPANJE POSEVNEGA ROBA (mozZnost st. 17) 86
@ B Samodejni zajem prek dveh tock na poSevnem robu

= Kompenzacija prek funkcije osnovne rotacije ali vrtenja
okrogle mize

400 Cikel 400 OSNOVNO VRTENJE (moznost st. 17) 94
é ®  Samodejni zajem prek dveh tock

= Kompenzacija prek funkcije osnovne rotacije
401 Cikel 401 ROT 2 VRTINE (mozZnost $t. 17) 97

&

B Samodejni zajem prek dveh izvrtin
m Kompenzacija prek funkcije osnovne rotacije

402 Cikel 402 ROT 2 ZATICA (moznost st. 17) 101
E = Samodejni zajem prek dveh ¢epov
= Kompenzacija prek funkcije osnovne rotacije
403 Cikel 403 ROT PREKO VRTIL. OSI (moZnost &t. 17) 106
& B Samodejni zajem prek dveh tock
. Kompenzacija prek vrtenja okrogle mize
[a0s ] Cikel 405 ROT PREKO C OSI (moznost §t. 17) 111
@ ®m Samodejna usmeritev kotnega zamika med sredis¢em

izvrtine in pozitivno Y-0sjo
= Kompenzacija prek vrtenja okrogle mize
494 Cikel 404 NASTAV.OSNOV.VRTENJA (moZnost &t. 17) 115
\J»Qﬁ ® DolocCanje poljubne osnovne rotacije
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sistema 14xx

4.2 Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx

Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema 14xx za vrtenje
Cikli lahko dolocijo vrtenje in vsebujejo naslednje:

®  UpoStevanje aktivne strojne kinematike

Polsamodejno tipanje

Nadzor toleranc

Upostevanje umerjanja 3D

Socasna dolocitev vrtenja in polozaja

o Napotki za programiranje:
= Tipalni poloZaji se nanasajo na programirane Zelene
polozaje v I-CS.
® Zeleni poloZaj je naveden v vasi risbi.

® Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic
orodja za definicijo osi tipalnega sistema.

Razlage pojmov

Oznaka Kratek opis
Nominalni Polozaj iz vase risbe, npr. polozaj izvrtine
polozaj
Zel. vred. Mera iz vaSe risbe npr. premer izvrtine
Dejanski Rezultat meritve poloZaja, npr. polozaj izvrtine
polozaj
Dejanska Rezultat meritve mere, npr. premer izvrtine
mera
I-CS Koordinatni sistem vnosa

I-CS: Input Coordinate System
W-CS Koordinatni sistem obdelovanca

W-CS: Workpiece Coordinate System
Objekt Objekti za tipanje: krog, Cep, ravnina, rob
Normala
povrsine
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Ocena - referencna tocka:

m Zamiki se lahko zapiSejo v osnovno pretvorbo preglednice
referencnih tock, ko se izvaja tipanje pri dosledni obdelovalni
ravnini ali pri objektih z aktivno funkcijo TCPM.

B Vrtenja se lahko zapiSejo v osnovno pretvorbo preglednice
referen¢nih tock kot osnovno vrtenje ali kot zamik osi prve osi
vrtljive mize z vidika obdelovanca.

o Napotki za upravljanje:

B Pritipanju se upoStevajo obstojeci
podatki umerjanja 3D. Ce ti podatki umerjanja niso na
voljo, lahko pride do odstopanja.

= Ce zelite poleg vrtenja uporabiti tudi izmerjeni polozaj,
morate izvesti tipanje, ki je ¢im bolj pravokotno na
povrsino. Cim vedja je napaka kota in &im vedji je
polmer tipalne glave, tem vecja je napaka polozaja.
Zaradi velikega odstopanja kotnih vrednosti v
izhodis¢nem polozaju lahko tukaj pride do ustreznih
odstopanj polozaja.

Protokol:

Ugotovljeni rezultati so protokolirani v TCHPRAUTO. html ter
shranjeni v Q-parametre, predvidene za cikel.

Izmerjena odstopanja predstavljajo razliko med izmerjenimi
dejanskimi vrednostmi in sredino tolerance. Ce toleranca ni
navedena, se nanasajo na nazivno mero.

V glavi protokola je razvidna merska enota glavnega programa.
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Polsamodejni nacin

Ce polozaji tipanja v povezavi s trenutno nic¢elno tocko niso znani,
je lahko cikel izveden v polsamodejnem nacinu. Pri tem lahko
pred izvedbo postopka tipanja dolocite zacetni polozaj z rocnim
predpozicioniranjem.

Za ta namen morate potrebnemu zelenemu polozaju na zacetku
dodati »?«. To lahko izvedete s tipko NAVEDITE TEKST. Glede na
objekt morate definirati tiste Zelene polozaje, ki dolo¢ajo smer
vasSega postopka tipanja, Glej "Primeri".

Potek cikla:

1 Cikel prekine NC-program

2 Odpre se pogovorno okno

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

» S tipkami za smer osi predpozicionirajte tipalni sistem na zeleni
tocki.

» Za predpozicioniranje uporabite krmilnik.

» Po potrebi spremenite pogoje tipanja, npr. smer tipanja
> Pritisnite tipko NC start
>

Ce ste za povratek na varno visino Q1125 programirali vrednost
1 ali 2, odpre krmiljenje pojavno okno. V tem oknu je navedeno, da
nacin za vzvratni pomik na varno visino ni mogoc.

» Dokler je odprto pojavno okno, se premikajte s tipkami za os do
varnega polozaja

> Pritisnite tipko NC start

> Program se nadaljuje.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvajanju polsamodejnega nacina prezre krmiljenje
programirano vrednost 1in 2 za umik na varno visino. Glede na
polozaj, v katerem se nahaja tipalni sistem, obstaja nevarnost trka.

> Po vsakem postopku tipanja je treba v polsamodejnem nacinu
izvesti rocni pomik na varno visino

o Napotki za programiranje in upravljanje:
®  Zeleni poloZaji so navedeni v vasi risbi.

® Polsamodejni nacin se izvede samo v nacinih
delovanja stroja in ne v programskem testu.

= Ce pritocki tipanja v vse smeri ne doloGite nobenih
Zelenih polozajev, krmiljenje prikaze sporocilo o
napaki.

= Ce za smer niste definirali Zeleni polozaj, je po tipanju
objekta izveden prevzem dejanskega zelenega
polozaja. To pomeni, da se izmerjeni dejanski polozaj
naknadno prevzame kot zeleni polozaj. Zaradi tega
za ta polozaj ne pride do odstopanj in zato tudi ne do
popravka polozaja.
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Primeri
Pomembno: Vnesite Zelene polozZaje iz vase risbe!
V navedenih treh primerih so uporabljeni Zeleni polozaji iz te risbe.

-20 -
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lzvrtina

V tem primeru usmerite dve izvrtini. Tipanje je izvedeno po X-osi
glavna os) in Y-osi (pomozna os). Zato morate za te osi obvezno
definirati Zeleni polozaj! Zeleni polozaj Z-osi (os orodja) ni obvezen,
ker ne boste belezili nobene mere v tej smeri.

—~

; definiranje cikla

; Zeleni polozaj 1 za glavno os je na voljo, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

; Zeleni polozaj 1 za pomozno os je na voljo, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

; zeleni polozaj 1 za orodno 0s ni znan
; premer 1. polozaja

; Zeleni polozaj 2 za glavno os je na voljo, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

; Zeleni polozaj 2 za pomozno os je na voljo, vendar poloZaj
obdelovanca ni znan

; Zeleni polozaj 2 za orodno 0s ni znan
; premer 2. polozaja

; geometrijski tip z dvema izvrtinama
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X

ob

V tem primeru usmerite rob. Tipanje je izvedeno po Y-osi (pomozna
0s). Zato morate za to 0s obvezno definirati Zeleni polozaj! Zeleni
polozaji X-osi (glavna os) in Z-osi (os orodja) niso obvezni, ker ne
boste belezili nobene mere v tej smeri.

; definiranje cikla
; Zeleni polozaj 1 za glavno os ni znan

; Zeleni polozaj 1 za pomozno os je na voljo, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

; Zeleni polozaj 1 za orodno 0s ni znan
; Zeleni polozaj 2 za glavno os ni znan

; Zeleni polozaj 2 za pomozno os je na voljo, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

; Zeleni polozaj 2 za orodno os ni znan

; smer tipanja Y+

a
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; definiranje cikla

; Zzeleni polozaj 1 za glavno os je na voljo, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

; Zeleni poloZaj 1 za pomozno os je na voljo, vendar poloZaj
obdelovanca ni znan

; Zeleni polozaj 1 za orodno os je na voljo, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

; Zeleni polozaj 2 za glavno os je na voljo, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

; Zeleni polozaj 2 za pomozno os je na voljo, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

; Zzeleni polozaj 2 za orodno os je na voljo, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

; Zeleni polozaj 3 za glavno os je na voljo, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

; Zeleni polozaj 3 za pomozno os je na voljo, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

; Zeleni polozaj 3 za orodno os je na voljo, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

; smer tipanja Z—
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Ocena toleranc

S pomocjo ciklov 14xx lahko preverite tudi tolerané¢na obmocja. Pri

tem se lahko preverita polozaj in velikost objekta.
Mozni so naslednji vnosi s tolerancami:

Tolerance Primer
lzmere 10+0,01-0,015
DIN EN ISO 286-2 T0H7

DIN ISO 2768-1 170m

Ce programirate vnos s toleranco, potem krmiljenje nadzoruje
tolerancno obmocje. Krmiljenje statistiko Dobro, Dodatno delo
ali Odpad zapiSe v povratni parameter Q183. Ce je programiran
popravek referencne tocke, potem krmiljenje referen¢no tocko
popravi po postopku tipanja.

Nasledniji cikli dovoljujejo vnose s tolerancami:

= UpoStevajte Q1100 1. TOCKA GLAVNE OSI

Upostevajte Q1101 1. TOCKA POMOZNE OSI

Upostevajte Q1102 1. TOCKA ORODNE OSI

Upostevajte Q1103 2. TOCKA GLAVNE OSI

Upostevajte Q1104 2. TOCKA POMOZNE OSI

Upostevajte Q1105 2. TOCKA ORODNE OSI

Upostevajte Q1106 3. TOCKA GLAVNE OSI

Upostevajte Q1107 3. TOCKA POMOZNE OSI

Upostevajte Q1108 3. TOCKA ORODNE OSI

Q1116 PREMER 1

Q1117 PREMER 2

Pri programiranju sledite naslednjemu postopku:

» Zagon definicije cikla

» Dolocanje parametrov cikla

» Gumb NAVEDITE TEKST

» Vnesite Zeleno mero vklj. s toleranco

o Ce programirate napacno toleranco, potem krmiljenje
obdelavo zakljuci s sporocilom o napaki.

sistema 14xx
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Potek cikla

Ce se dejanski poloZaj nahaja izven tolerance, je vedenje krmiljenja
naslednje:

®  Q309=0: krmiljenje ne izvede prekinitve.

= Q309=1: krmiljenje program s sporocilom prekine pri odpadu in
dodatnem delu.

® Q309=2: krmiljenje program s sporocilom prekine pri odpadu.
Ce je Q309 = 1 ali 2, sledite naslednjemu postopku:

> Krmiljenje odpre pogovorno okno in prikaze vse
Zelene ter dejanske mere objekta.

» Prekinitev NC-programa z gumbom PREKIN.

» Nadaljevanje NC-programa z NC start

o Upostevaijte, da cikli tipalnega sistema vrnejo odstopanja

v zvezi s sredino tolerance v Q98x in Q99x. Vrednosti
so tako skladne z istimi popravljenimi vrednostmi, ki
jih izvede cikel, kadar sta parametra za vnos Q1120 in
Q1121 ustrezno programirana. Ce samodejna ocena
ni aktivna, krmiljenje shrani vrednosti glede na sredino
tolerance v predvidenem Q-parametru in te vrednosti
lahko Se naprej urejate.
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-20 -

Definiranje cikla

Zeleni polozaj 1 za glavno os
Zeleni polozaj 1 za pomozno 0s
Zelen polozaj 1 za orodno osi
Zeleni polozaj 1 vklj. s toleranco
Zeleni polozaj 2 za glavno os
Zeleni poloZaj 2 za pomozno os
Zelen polozaj 2 za orodno osi

Zeleni polozaj 2 vklj. s toleranco

o
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Prenos dejanskega polozaja

Pravi polozaj lahko dolocite ze vnaprej in ga v ciklu tipalnega sistema
definirate kot dejanski polozaj. Za objekt se preneseta zeleni polozaj
in dejanski polozaj. Cikel na podlagi razlike izracuna popravke in
uporabi nadzor tolerance.

Za ta namen morate potrebnemu zelenemu polozaju na koncu
dodati »®@«. To lahko izvedete s tipko NAVEDITE TEKST. Po »@«
lahko dolocite dejanski polozaj.

o Napotki za programiranje in upravljanje:
= Ce uporabite @, tipanje ne bo izvedeno. Krmiljenje
izracuna samo dejanske in zelene polozaje.
® Dejanski polozaj morate dologiti za vse tri osi (glavno,

pomozno in orodno). Ce dejanski polozaj dolocite
samo za eno os, krmiljenje prikaze sporocilo o napaki.

B Dejanske polozaje e mogoce dolociti s Q-parametri
Q1900-Q1999.

Primer:

S to moznostjo lahko naredite naslednje:

B Dolocite krozni vzorec iz razli¢nih objektov.

B Zobnik poravnajte nad sredino zobnika in polozajem zoba.

Zeleni polozaji so tukaj deloma dolo¢eni z nadzorom tolerance in
dejanskim polozajem.

w
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4.3 Cikel 1420 RAVEN TIPANJA
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G1420

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 1420 zazna kot ravnine z merjenjem treh

tock in shrani vrednosti v Q-parametrih.

Ce pred tem ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA,

lahko tipalne tocke vzdolz smeri ponovite na doloéeni dolzini.

Dodatne informacije: 'Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA

(moznost t. 17)", Stran 266

Poleg tega lahko s ciklom 1420 izvajate naslednje:

= Ce polozaj tipanja v povezavi s trenutno nicelno tocko ni znan,
lahko cikel izvedete v polsamodejnem nacinu.

Dodatne informacije: "Polsamodejni nacin”, Stran 55
m Cikel lahko poljubno spremlja tolerance. Pri tem se lahko
nadzorujeta polozaj in velikost objekta.

Dodatne informacije: "Ocena toleranc', Stran 60

= Ce ste pravi polozaj dologili Ze vnaprej, ga lahko v cikel predate
kot dejanski polozaj.
Dodatne informacije: '"Prenos dejanskega polozaja”, Stran 63

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku FMAX_PROBE
in s pozicionirno logiko na programirano tipalno toc¢ko

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Krmiljenje tipalni sistem v hitrem teku FMAX_PROBE premakne
na varnostno razdaljo. Pri tipanju se uposSteva vsota iz Q320,
SET_UP in polmera tipalne glave v vseh smereh tipanja.

3 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom F,
iz preglednice tipalnih sistemov.

4 Krmiljenje tipalni sistem premakne na varnostno razdaljo v
nasprotni smeri tipanja.

5 Ce ste programirali umik na varno visino Q1125, se bo tipalni
sistem vrnil na varno visino.

6 Nato pa v obdelovalno ravnino do tipalne tocke 2, kjer bo izmeril
dejanski polozaj druge tocke ravnine.

7 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino (odvisno od
Q1125), nato pa v obdelovalni ravnini na tipalno tocko 3, kjer
izmeri dejanski polozaj tretje tocke ravnine.

8 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino
(odvisno od Q1125) in shrani ugotovljene vrednosti v naslednjih
Q parametrih:
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Stevilka Pomen
Q-parametra

Q950 do Q952  Prviizmerjeni polozaj na glavni, pomozni in
orodni osi

Q953 do Q955  Drugi izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in
orodni osi

Q956 do Q958  Tretji izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in
orodni osi

Q961 do Q963  Izmerjeni prostorski koti SPA, SPB in SPC v WP-
CS

Q980 do Q982  Izmerjeno odstopanje prve tipalne tocke

Q983 do Q985 Izmerjeno odstopanje druge tipalne tocke

Q986 do Q988 3. izmerjena odstopanja polozajev

Q183 Stanje obdelovanca
m -1 =nidefinirano
® 0 =dobro
® 1 =dodatna obdelava
= 2 = odpad

Q970 Ce ste cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA progra-
mirali vnaprej:
Srednja vrednost vseh odstopanj od idealne linije
1. tipalne tocke

Q971 Ce ste cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA progra-
mirali vnaprej:
Srednja vrednost vseh odstopanj od idealne linije
2. tipalne tocke

Q972 Ce ste cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA progra-
mirali vnaprej:
Srednja vrednost vseh odstopanj od idealne linije
3. tipalne tocke
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce med objekti ali tipalnimi tockami ni izveden premik na varno
viSino, obstaja nevarnost trka.

> Med vsakim objektom ali vsako tipalno tocko je potreben
premik na varno visino

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Pri izvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti
aktivne transformacije koordinat, npr. pri ciklih 8 ZRCALJENJE, 11
FAKTOR DIMENZ., 26 FAKT.DIM.OSNO SP., TRANS MIRROR.

> Ponastavitev preraCcunavanja koordinat pred priklicem cikla

= Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

®  Tritipalne tocke ne smejo lezati na ravni ¢rti, da lahko krmiljenje
izraCuna vrednosti kota.

m 7 definicijo Zelenih polozajev je dolo¢en Zeleni prostorski kot.
Cikel shrani izmerjeni prostorski kot v parametrih od Q961 do
Q963. Za prenos v 3D-osnovno rotacijo uporablja krmiljenje
razliko med izmerjenim in zelenim prostorskim kotom.

o ® Podjetje HEIDENHAIN priporoca, da pri tem ciklu ne
uporabljate osnega kotal

Izravnava osi vrtljive mize:

® Usmeritev osi vrtljive mize je mogoca samo, kadar sta v
kinematiki na voljo dve osi vrtljive mize.

®  Zaizravnavo osi vrtljive mize (Q1126 ni enako 0), je treba prevzeti
vrtenje (Q1121 ni enako 0). V nasprotnem primeru boste prejeli
sporocilo o napaki.

(mozZnost st. 17)
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Parameter cikla

Pomozna slika

zA

& -

X

Q1106
Q1100
Q1103
Az

031; Qs Q1102

<A

Q1101

5t

Q1104

Q1107

Parameter

Upostevajte Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na glavni osi obdelovalne
ravnine

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 aliizbirno ?, -, + ali @
® 7 polsamodejni nacin, Glej Stran 55

B -, + ocena tolerance, Glegj Stran 60

®  @: predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 63

Upostevajte Q1101 1. Zelen poloZaj pomozne osi?

Absolutni Zeleni polozaj prve tipalne to¢ke na pomozni osi obdelo-
valne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Upostevajte Q1102 1. Zelen poloZaj orodne osi?
Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na orodni osi
Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Upostevajte Q1103 2. Zelen polozaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj druge tipalne tocke na glavni osi obdeloval-
ne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Upostevajte Q1104 2. Zelen poloZaj pomozZne osi?

Absolutni zeleni polozaj druge tipalne tocke na pomozni osi obdelo-
valne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Upostevajte Q1105 2. Zelen poloZaj orodne osi?

Absolutni Zeleni polozaj druge tipalne tocke na orodni osi obdeloval-
ne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Upostevajte Q1106 3. Zelen poloZaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj tretje tipalne tocke na glavni osi obdeloval-
ne ravnine.

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100
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Pomozna slika Parameter

Upostevajte Q1107 3. Zelen polozaj pomozne osi?

Absolutni zeleni polozaj tretje tipalne tocke na pomozni osi obdelo-
valne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Upostevajte Q1108 3. Zelen poloZaj orodne osi?

Absolutni zeleni polozaj tretje tipalne tocke na orodni osi obdeloval-
ne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Q372 Smer tipanja (od -3 do +3)?

Os, v smeri katere naj se izvede tipanje. S predznakom dolocite
pozitivno in negativno smer premikanja tipalne osi.

Vnos: -3,-2, -1, +1, +2, +3

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

7 Q260 Varna visina
SET UP(TCHPROBE.TP) Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
a0 tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Q260 : Vrednost deluje absolutno.

¥ Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q1125 Premik na varno visino?
N4 7 Vedenije pri pozicioniranju med tipalnimi polozaji:
-1: brez premika na varno visino.

0: pred in za ciklom premik na varno visino. Predpozicioniranje se
izvede s FMAX_PROBE.

1: pred in za vsakim objektom premik na varno visino. Predpozicio-
niranje se izvede s FMAX_PROBE.

2: pred in za vsako tipalno tocko premik na varno visino. Predpozici-
oniranje se izvede s FMAX_PROBE.

Vnos: -1,0, +1, +2
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Pomozna slika

Parameter

Q309 Reakcija pri toleran. napaki?

Reakcija pri prekoracitvi tolerance:

0: brez prekinitve programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje ne odpre nobenega okna z rezultati.

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance. Krmilje-
nje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dejanskem polozaju v obmocju odpada odpre okno

z rezultati. Programski tek bo prekinjen. Krmiljenje pri dodatnem
delu ne odpre nobenega okna z rezultati.

Vnos: 0,1, 2

Q1126 Izravnava rotac. osi?
Pozicioniranje rotacijskih osi za nastavljeno obdelavo:
0: ohranjanje trenutnega polozaja rotacijske osi.

1. samodejno pozicioniranje rotacijske osi in pri tem naknadno
vodenje konice orodja (MOVE). Relativni polozaj med obdelovan-
cem in tipalnim sistemom se ne spremeni. Krmiljenje z linearnimi
osmi izvede izravnalni premik.

2: samodejno pozicioniranje rotacijske osi, brez naknadnega
vodenja konice orodja (TURN).

Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?

Dolocite, katera tipalna tocka popravi aktivno referenéno tocko:
0: brez popravka

1: popravek glede na 1. tipalno tocko

2: popravek glede na 2. tipalno tocko

3: popravek glede na 3. tipalno tocko

4: popravek glede na povprecno tipalno tocko

Vnos: 0,1,2, 3,4

Q1121 Prevzem osnovne rotacije?

Dolocite, ali naj krmiljenje ugotovljeni poSevni polozaj prevzame kot

osnovno vrtenje:
0: brez osnovnega vrtenja

1: doloCanje osnovnega vrtenja: tukaj krmiljenje shrani osnovno
vrtenje

Vnos: 0, 1
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Primer

~N
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4.4 Cikel 1410 ROB TIPANJA (moznost §t. 17)

Programiranje ISO
G1410

Uporaba

S ciklom tipalnega sistema 1410 dolocCite poSevni polozaj
obdelovanca s pomocjo dveh polozajev na enem robu. Cikel doloci
vrtenje na podlagi razlike med izmerjenim kotom in zelenim kotom.

Ce pred tem ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA,
lahko tipalne tocke vzdolz smeri ponovite na doloéeni dolzini.

Dodatne informacije: 'Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA
(moznost &t. 17)", Stran 266

Poleg tega lahko s ciklom 1410 izvajate naslednje:

= Ce polozaj tipanja v povezavi s trenutno nicelno tocko ni znan,
lahko cikel izvedete v polsamodejnem nacinu.

Dodatne informacije: "Polsamodejni nacin®, Stran 55

m  Cikel lahko poljubno spremlja tolerance. Pri tem se lahko
nadzorujeta polozaj in velikost objekta.

Dodatne informacije: "Ocena toleranc', Stran 60

= Ce ste pravi polozaj dologili Ze vnaprej, ga lahko v cikel predate
kot dejanski polozaj.
Dodatne informacije: 'Prenos dejanskega poloZaja", Stran 63

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku FMAX_PROBE
in s pozicionirno logiko na programirano tipalno toc¢ko
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Krmiljenje tipalni sistem v hitrem teku FMAX_PROBE premakne
na varnostno razdaljo. Pri tipanju se uposSteva vsota iz Q320,
SET_UP in polmera tipalne glave v vseh smereh tipanja.

3 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom F,
iz preglednice tipalnih sistemov.

4 Krmiljenje tipalni sistem premakne na varnostno razdaljo v
nasprotni smeri tipanja.

5 Ce ste programirali umik na varno visino Q1125, se bo tipalni
sistem vrnil na varno visino.

6 Tipalni sistem se nato premakne na naslednjo tipalno tocko 2 in
izvede drugi postopek tipanja.

7 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino
(odvisno od Q1125) in shrani ugotovljene vrednosti v naslednjih
Q parametrih:
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Stevilka
Q-parametra

Pomen

Q950 do Q952

Prvi izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in
orodni osi

Q953 do Q955

Drugi izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in
orodni osi

Q964.

Izmerjena osn. rotac.

Q965.

Izmerjeno vrt. mize

Q980 do Q982

Izmerjeno odstopanje prve tipalne tocke

Q983 do Q985

Izmerjeno odstopanije druge tipalne tocke

Q994. Izmerjeno odstopanje kota osnovnega vrtenja
Q995. Izmerjeno odstopanije kota vrtenja mize
Q183 Stanje obdelovanca
m -1 =nidefinirano
® 0 =dobro
B 1 =dodatna obdelava
® 2 = odpad
Q970 Ce ste cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA progra-
mirali vnaprej:
Srednja vrednost vseh odstopanj od idealne linije
1. tipalne tocke
Q971 Ce ste cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA progra-
mirali vnaprej:
Srednja vrednost vseh odstopanj od idealne linije
2. tipalne tocke
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce med objekti ali tipalnimi tockami ni izveden premik na varno
viSino, obstaja nevarnost trka.

» Med vsakim objektom ali vsako tipalno toc¢ko je potreben
premik na varno visino

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti
aktivne transformacije koordinat, npr. pri ciklih 8 ZRCALJENJE, 11
FAKTOR DIMENZ., 26 FAKT.DIM.OSNO SP., TRANS MIRROR.

> Ponastavitev preraCcunavanja koordinat pred priklicem cikla

® Ta cikel lahko izvedete izkljucno v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

Napotek v povezavi z rotacijskimi osmi:

Ce v zavrteni obdelovalni ravnini dologite osnovno rotacijo,
morate upostevati naslednje:

= Ce se trenutne koordinate rotacijskih osi in dologen vrtilni
kot (Meni 3D-ROT) skladajo, je obdelovalna ravnina stalna.
Krmiljenje osnovno vrtenje izracuna v koordinatnem sistemu
vnosal-CS.

= Ce se trenutne koordinate rotacijskih osi in dolocen vrtilni kot
(Meni 3D-ROT) ne skladajo, potem obdelovalna ravnina ni
stalna. Krmiljenje osnovno vrtenje izracuna v koordinatnem
sistemu obdelovanca W-CS v odvisnosti od orodne osi.

Z izbirim strojnim parametrom chkTiltingAxes ($t. 204601)
proizvajalec stroja doloci preverjanje za skladnost s situacijo
vrtenja. Ce ni konfigurirano nobeno preverjanje, cikel v osnovi
prevzame stalno obdelovalno ravnino. Izracun osnovnega vrtenja
se potem izvede v I-CS.

Izravnava osi vrtljive mize:

= Krmiljenje lahko vrtljivo mizo usmeri samo, Ce je mogoce
izmerjeno rotacijo popraviti z osjo vrtljive mize. Ta os mora biti
prva os vrtljive mize z vidika obdelovanca.

® Zaizravnavo osi vrtljive mize (Q1126 ni enako 0), morate prevzeti
vrtenje (Q1121 ni enako 0). V nasprotnem primeru krmiljenje
prikaze napako.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

zA Upostevajte Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na glavni osi obdelovalne
H H ravnine

0111? ﬁos Vnos: -99999.9999...+99999.9999 aliizbimo ?, -, + ali @
® 7 polsamodejni nacin, Glej Stran 55

B -, + ocena tolerance, Glegj Stran 60

®  @: predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 63

D
\%
<Y

Q1100

Q1103

Az Upostevajte Q1101 1. Zelen poloZaj pomozne osi?
Absolutni Zeleni polozaj prve tipalne to¢ke na pomozni osi obdelo-
valne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbimi vnos, glejte Q1100
2

Q1101/01104 Upostevajte Q1102 1. Zelen poloZaj orodne osi?
Absolutni Zeleni polozaj prve tipalne toc¢ke na orodni osi

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Upostevajte Q1103 2. Zelen poloZaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj druge tipalne tocke na glavni osi obdeloval-
ne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Upostevajte Q1104 2. Zelen poloZaj pomozZne osi?

Absolutni zeleni polozaj druge tipalne tocke na pomozni osi obdelo-
valne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Q372= Upostevajte Q1105 2. Zelen polozaj orodne osi?

Absolutni zeleni polozaj druge tipalne tocke na orodni osi obdeloval-
ne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Q372 Smer tipanja (od -3 do +3)?

Os, v smeri katere naj se izvede tipanje. S predznakom dolocite
pozitivno in negativno smer premikanja tipalne osi.

Vnos: -3,-2,-1, +1, +2, +3

<A
@
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Pomozna slika

Parameter

Q260

SET_UP(TCHPROBE.TP)
“+ ——
Q320
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Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q1125 Premik na varno visino?
Vedenije pri pozicioniranju med tipalnimi polozaji:
-1: brez premika na varno viSino.

0: pred in za ciklom premik na varno visino. Predpozicioniranje se
izvede s FMAX_PROBE.

1: pred in za vsakim objektom premik na varno visino. Predpozicio-
niranje se izvede s FMAX_PROBE.

2: pred in za vsako tipalno toc¢ko premik na varno visino. Predpozici-
oniranje se izvede s FMAX_PROBE.

Vnos: -1,0, +1, +2

Q309 Reakcija pri toleran. napaki?
Reakcija pri prekoraditvi tolerance:

0: brez prekinitve programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje ne odpre nobenega okna z rezultati.

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance. Krmilje-
nje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dejanskem polozaju v obmocju odpada odpre okno
z rezultati. Programski tek bo prekinjen. Krmiljenje pri dodatnem
delu ne odpre nobenega okna z rezultati.

Vnos: 0,1, 2
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(mozZnost st. 17)

Pomozna slika Parameter

Q1126 Izravnava rotac. osi?
Pozicioniranje rotacijskih osi za nastavljeno obdelavo:
0: ohranjanje trenutnega polozaja rotacijske osi.

1: samodejno pozicioniranje rotacijske osi in pri tem naknadno
vodenije konice orodja (MOVE). Relativni poloZaj med obdelovan-
cem in tipalnim sistemom se ne spremeni. Krmiljenje z linearnimi
osmi izvede izravnalni premik.

2: samodejno pozicioniranje rotacijske osi, brez naknadnega
vodenja konice orodja (TURN).

Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?

Dolocite, katera tipalna tocka popravi aktivno referenéno toc¢ko:
0: brez popravka

1: popravek glede na 1. tipalne tocke

2: popravek glede na 2. tipalne tocke

3: popravek glede na povprecno tipalno toc¢ko

Vnos:0,1,2,3

Q1121 Prevzem rotacije?

Dolocite, ali naj krmiljenje ugotovljeni poSevni polozaj prevzame kot
osnovno vrtenje:

0: brez osnovnega vrtenja

1: doloCanje osnovnega vrtenja: krmiljenje poSevni polozaj kot
osnove transformacije prevzame v preglednico referencnih tock.
2: izvedba vrtenja okrogle mize: krmiljenje poSevni polozaj kot
zamik prevzame v preglednico referenénih tock.

Vnos: 0,1, 2
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Primer
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4.5 Cikel 1411 TIPANJE DVEH KROGOV
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G1411

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 1411 zazna srediSCi dveh izvrtin ali Cepa in
izraCuna na podlagi obeh srediS¢ povezovalno premico. Cikel doloci
vrtenje na obdelovalni ravnini na podlagi razlike med izmerjenim
kotom in zelenim kotom.

Ce pred tem ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA,
lahko tipalne tocke vzdolz smeri ponovite na doloéeni dolzini.

Dodatne informacije: 'Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA
(moznost st. 17)", Stran 266

Poleg tega lahko s ciklom 1411 izvajate naslednje:

= Ce polozaj tipanja v povezavi s trenutno nicelno tocko ni znan,
lahko cikel izvedete v polsamodejnem nacinu.

Dodatne informacije: "Polsamodejni nacin", Stran 55

m  Cikel lahko poljubno spremlja tolerance. Pri tem se lahko
nadzorujeta polozaj in velikost objekta.

Dodatne informacije: "Ocena toleranc', Stran 60

= Ce ste pravi polozaj dologili Ze vnaprej, ga lahko v cikel predate
kot dejanski polozaj.

Dodatne informacije: 'Prenos dejanskega poloZaja", Stran 63

KROGOV (moznost st. 17)
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Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v pomiku (odvisno od
Q1125) in s pozicionirno logiko na programirano sredi$¢no tocko
1. Y
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Krmiljenje tipalni sistem v hitrem teku FMAX_PROBE premakne
na varnostno razdaljo. Pri tipanju se uposSteva vsota iz Q320, X
SET_UP in polmera tipalne glave v vseh smereh tipanja.

3 Tipalni sistem se nato s tipalnim pomikom F iz preglednice
tipalnih sistemov premakne na vneseno merilno visino in s tipani
zazna (odvisno od $tevila tipanj Q423) prvo srediSce izvrtine ali
Cepa.

4 Krmiljenje tipalni sistem premakne na varnostno razdaljo v
nasprotni smeri tipanja.

5 Tipalni sistem se nato premakne nazaj na varno visino in se
pozicionira na vneseno sredisCe druge izvrtine ali drugega Cepa 2.

6 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na vneseno merilno
viSino in s tipanji zazna (odvisno od $tevila tipanj Q423) drugo
srediSce izvrtine ali Cepa.

7 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino
(odvisno od Q1125) in shrani ugotovljene vrednosti v naslednjih
Q parametrih:
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Stevilka Pomen

Q-parametra

Q950 do Q952 Prvo izmerjeno sredisc¢e kroga na glavni, stranski
in orodni osi

Q953 do Q955 Drugo izmerjeno srediSce kroga na glavni, stran-
ski in orodni osi

Q964 lzmerjena osn. rotac.

Q965 lzmerjeno vrt. mize

Q966 do Q967  Izmerjeni prvi in drugi premer

Q980 do Q982 Izmerjeno odstopanje prvega sredisca kroga

Q983 do Q985 Izmerjeno odstopanje drugega sredisS¢a kroga

Q994 |zmerjeno odstopanje kota osnovnega vrtenja

Q995 Izmerjeno odstopanje kota vrtenja mize

Q996 do Q997  Izmerjeno odstopanje premera

Q183 Stanje obdelovanca
® -1 =nidefinirano
= 0 =dobro
B 1 =dodatna obdelava
® 2= odpad

Q970 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE 1ZSTO-
PANJA:
Srednja vrednost vseh odstopanj od idealne linije
1. sredis¢a kroga

Q971 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE 1ZSTO-
PANJA:
Srednja vrednost vseh odstopanj od idealne linije
2. srediS¢a kroga

Q973 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE I1ZSTO-
PANJA:
Srednja vrednost vseh odstopanj premera 1.
kroga

Q974 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE 1ZSTO-

PANJA:

Srednja vrednost vseh odstopanj premera 2.
kroga

o Napotki za upravljanje
= Ce je izvrtina premajhna in programirana varnostna
razdalja ni mozna, se odpre okno. V oknu krmiljenje

prikazuje zeleno mero izvrtine, umerjeni polmer tipalne

glave in Se mogoco varnostno razdaljo.
Na voljo so vam naslednje moznosti:

Ce ne obstaja nevarnost trka, lahko cikel z
vrednostmi iz pogovornega okna izvedete z NC-
zagonom. Uc¢inkovita varnostna razdalja bo samo
za ta objekt zmanjSana na prikazano vrednost

Cikel lahko zakljucite s prekinitvijo

80
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce med objekti ali tipalnimi tockami ni izveden premik na varno
viSino, obstaja nevarnost trka.

» Med vsakim objektom ali vsako tipalno toc¢ko je potreben
premik na varno visino

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti
aktivne transformacije koordinat, npr. pri ciklih 8 ZRCALJENJE, 11
FAKTOR DIMENZ., 26 FAKT.DIM.OSNO SP., TRANS MIRROR.

> Ponastavitev preraCcunavanja koordinat pred priklicem cikla

= Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

Napotek v povezavi z rotacijskimi osmi:

Ce v zavrteni obdelovalni ravnini dologite osnovno rotacijo,
morate upostevati naslednje:

= Ce se trenutne koordinate rotacijskih osi in dologen vrtilni
kot (Meni 3D-ROT) skladajo, je obdelovalna ravnina stalna.
Krmiljenje osnovno vrtenje izracuna v koordinatnem sistemu
vnosal-CS.

= Ce se trenutne koordinate rotacijskih osi in dolo¢en vrtilni kot
(Meni 3D-ROT) ne skladajo, potem obdelovalna ravnina ni
stalna. Krmiljenje osnovno vrtenje izracuna v koordinatnem
sistemu obdelovanca W-CS v odvisnosti od orodne osi.

Z izbirnim strojnim parametrom chkTiltingAxes (St. 204601)
proizvajalec stroja doloci preverjanje za skladnost s situacijo
vrtenja. Ce ni konfigurirano nobeno preverjanje, cikel v osnovi
prevzame stalno obdelovalno ravnino. Izracun osnovnega vrtenja
se potem izvede v I-CS.

Izravnava osi vrtljive mize:

m Krmiljenje lahko vrtljivo mizo usmeri samo, Ce je mogoce
izmerjeno rotacijo popraviti z 0sjo vrtljive mize. Ta os mora biti
prva os vrtljive mize z vidika obdelovanca.

® Zaizravnavo osi vrtljive mize (Q1126 ni enako 0), morate prevzeti
vrtenje (Q1121 ni enako 0). V nasprotnem primeru krmiljenje
prikaze napako.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter
zi Upostevajte Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?
H Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na glavni osi obdelovalne
; ‘ ravnine
01}?2 — Qs Vnos: -99999.9999...+99999.9999 aliizbirno ?, -, +ali@
i 4 . o T
X ® 7 polsamodejni nacin, Glej Stran 55
- o B -, + ocena tolerance, Glegj Stran 60
®  @: predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 63
Qmy \z Upostevajte Q1101 1. Zelen poloZaj pomozne osi?

SReLLLA Absolutni Zeleni poloZaj prve tipalne toke na pomozni osi obdelo-

valne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbimi vnos, glejte Q1100
atior Upostevajte Q1102 1. Zelen poloZaj orodne osi?

Q1104 Absolutni Zeleni polozaj prve tipalne toc¢ke na orodni osi

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Q1116 Premer 1. polozaja?

Premer prve vrtine ali prvega Cepa

Vnos: 0...9999.9999 ali izbirni vnos:
"...m...+..." ocena tolerance, Glej Stran 60

<A

Upostevajte Q1103 2. Zelen poloZaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj druge tipalne tocke na glavni osi obdeloval-
ne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Upostevajte Q1104 2. Zelen polozaj pomozne osi?

Absolutni zeleni polozaj druge tipalne tocke na pomozni osi obdelo-
valne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Upostevajte Q1105 2. Zelen polozaj orodne osi?
Absolutni zeleni polozaj druge tipalne tocke na orodni osi obdeloval-
ne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100
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Pomozna slika Parameter

Q1117 Premer 2. polozaja?

Premer druge vrtine ali drugega Cepa
Vnos: 0...9999.9999 ali izbirni vnos:
"...m...*+.0. " OCENA tolerance, Glej Stran 60

Q1115 Geometrijski tip (0-3)?
Geometrija objektov:
0: 1. polozaj = izvrtina in 2. polozaj = izvrtina
1: 1. polozaj = Zep in 2. polozaj= Cep
2: 1. polozaj = izvrtina in 2. polozaj = Cep
3: 1. polozaj = Cep in 2. polozaj = izvrtina
Vnos: 0,1,2,3
Q423 Stevilo tipanj?
Stevilo tipalnih to¢k na premeru
Vnos:3,4,5,6,7, 8

Y Q325 Startni kot?

kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno tocko.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q1119 Krozni izstopni kot?
Obmocje kota, v katerem so razporejena tipanja.
Vnos: -359.999...+360000

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje SET_UP (preglednica tipalnega sistema) in
deluje samo pri tipanju referen¢ne tocke na osi tipalnega sistema.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Pomozna slika

84

KROGOV (moznost st. 17)

Parameter

Q1125 Premik na varno visino?
Vedenije pri pozicioniranju med tipalnimi polozaji:
-1: brez premika na varno viSino.

0: pred in za ciklom premik na varno visino. Predpozicioniranje se
izvede s FMAX_PROBE.

1: pred in za vsakim objektom premik na varno visino. Predpozicio-
niranje se izvede s FMAX_PROBE.

2: pred in za vsako tipalno tocko premik na varno visino. Predpozici-
oniranje se izvede s FMAX_PROBE.

Vnos: -1,0, +1, +2

Q309 Reakcija pri toleran. napaki?
Reakcija pri prekoraditvi tolerance:

0: brez prekinitve programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje ne odpre nobenega okna z rezultati.

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance. Krmilje-
nje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dejanskem polozaju v obmocju odpada odpre okno
z rezultati. Programski tek bo prekinjen. Krmiljenje pri dodatnem
delu ne odpre nobenega okna z rezultati.

Vnos: 0,1, 2

Q1126 Izravnava rotac. osi?
Pozicioniranje rotacijskih osi za nastavljeno obdelavo:
0: ohranjanje trenutnega polozaja rotacijske osi.

1: samodejno pozicioniranje rotacijske osi in pri tem naknadno
vodenje konice orodja (MOVE). Relativni poloZaj med obdelovan-
cem in tipalnim sistemom se ne spremeni. Krmiljenje z linearnimi
osmi izvede izravnalni premik.

2: samodejno pozicioniranje rotacijske osi, brez naknadnega
vodenja konice orodja (TURN).

Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?

Dolocite, katera tipalna tocka popravi aktivno referenéno tocko:
0: brez popravka

1: popravek glede na 1. tipalne toCke

2: popravek glede na 2. tipalne tocke

3: popravek glede na povprecno tipalno tocko

Vnos:0,1,2,3
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Q1121 Prevzem rotacije?

Dolocite, ali naj krmiljenje ugotovljeni posSevni polozaj prevzame kot
osnovno vrtenje:

0: brez osnovnega vrtenja

1: dolo¢anje osnovnega vrtenja: krmiljenje posevni polozaj kot
osnove transformacije prevzame v preglednico referenénih tock.

2: izvedba vrtenja okrogle mize: krmiljenje poSevni polozaj kot
zamik prevzame v preglednico referencnih tock.

Vnos: 0,1, 2

e
=.
3
]
=
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4.6 Cikel 1412 TIPANJE POSEVNEGA ROBA
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G1412

Uporaba

S ciklom tipalnega sistema 1412 dolocCite poSevni polozaj
obdelovanca s pomocjo dveh polozajev na enem poSevnem robu.
Cikel doloci vrtenje na podlagi razlike med izmerjenim kotom in
zelenim kotom.

Ce pred tem ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA,
lahko tipalne tocke vzdolz smeri ponovite na doloéeni dolzini.

Dodatne informacije: 'Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA
(moznost t. 17)", Stran 266

Cikel 1412 dodatno nudi naslednje funkcije:

= Ce polozaj tipanja v povezavi s trenutno nicelno tocko ni znan,
lahko cikel izvedete v polsamodejnem nacinu.

Dodatne informacije: "Polsamodejni nacin", Stran 55

= Ce ste pravi polozaj dologili Ze vnaprej, ga lahko v cikel predate
kot dejanski polozaj.
Dodatne informacije: 'Prenos dejanskega polozaja", Stran 63

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku FMAX_PROBE
in s pozicionirno logiko na tipalno tocko

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Krmiljenje tipalni sistem v hitrem teku FMAX_PROBE premakne
na varnostno razdaljo Q320. Pri tipanju se upoSteva vsota iz
Q320, SET_UP in polmera tipalne glave v vseh smereh tipanja.

3 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom F,
iz preglednice tipalnih sistemov.

4 Krmiljenje tipalni sistem povle¢e nazaj na varnostno razdaljo v
nasprotni smeri tipanja.

5 Ce ste programirali umik na varno visino Q1125, se bo tipalni
sistem vrnil na varno visino.

6 Tipalni sistem se nato premakne na tipalno tocko 2 in izvede
drugi postopek tipanja.

7 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino
(odvisno od Q1125) in shrani ugotovljene vrednosti v naslednjih
Q parametrih:

POSEVNEGA ROBA (mozZnost st. 17)

zA
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Stevilka Pomen
Q-parametra

Q950 do Q952  Prviizmerjeni polozaj na glavni, pomozni in

orodni osi

Q953 do Q955  Drugi izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in
orodni osi

Q964 |zmerjena osn. rotac.

Q965 Izmerjeno vrt. mize

Q980 do Q982  Izmerjeno odstopanje prve tipalne tocke

Q983 do Q985 Izmerjeno odstopanje druge tipalne tocke

Q994 Izmerjeno odstopanje kota osnovnega vrtenja
Q995 Izmerjeno odstopanije kota vrtenja mize
Q183 Stanje obdelovanca
m -1 =nidefinirano
® 0 =dobro
® 1 =dodatna obdelava
® 2 = odpad
Q970 Ce ste cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA progra-

mirali vnaprej:
Srednja vrednost vseh odstopanj od idealne linije
1. tipalne tocke

Q971 Ce ste cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA progra-
mirali vnaprej:
Srednja vrednost vseh odstopanj od idealne linije
2. tipalne tocke
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce med objekti ali tipalnimi tockami ni izveden premik na varno
viSino, obstaja nevarnost trka.

» Med vsakim objektom ali vsako tipalno toc¢ko je potreben
premik na varno visino

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti
aktivne transformacije koordinat, npr. pri ciklih 8 ZRCALJENJE, 11
FAKTOR DIMENZ., 26 FAKT.DIM.OSNO SP., TRANS MIRROR.

> Ponastavitev preraCcunavanja koordinat pred priklicem cikla

® Ta cikel lahko izvedete izkljucno v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= CevQ1100,Q1101 ali Q1102 programirate toleranco, se
ta nanasa na programirane zelene polozaje in ne na tipalne
toCke vzdolz poSevnin. Za programiranje tolerance za normale
na ploskev vzdolz poSevnega roba, uporabite parameter
TOLERANCA QS400.

Napotek v povezavi z rotacijskimi osmi:

Ce v zavrteni obdelovalni ravnini dologite osnovno rotacijo,
morate upostevati naslednje:

= Ce se trenutne koordinate rotacijskih osi in dologen vrtilni
kot (Meni 3D-ROT) skladajo, je obdelovalna ravnina stalna.
Krmiljenje osnovno vrtenje izracuna v koordinatnem sistemu
vnosa I-CS.

= Ce se trenutne koordinate rotacijskih osi in dolo¢en vrtilni kot
(Meni 3D-ROT) ne skladajo, potem obdelovalna ravnina ni
stalna. Krmiljenje osnovno vrtenje izracuna v koordinatnem
sistemu obdelovanca W-CS v odvisnosti od orodne osi.

Z izbirnim strojnim parametrom chkTiltingAxes (St. 204601)
proizvajalec stroja doloci preverjanje za skladnost s situacijo
vrtenja. Ce ni konfigurirano nobeno preverjanje, cikel v osnovi
prevzame stalno obdelovalno ravnino. Izracun osnovnega vrtenja
se potem izvede v I-CS.

Izravnava osi vrtljive mize:

m Krmiljenje lahko vrtljivo mizo usmeri samo, Ce je mogoce
izmerjeno rotacijo popraviti z 0sjo vrtljive mize. Ta os mora biti
prva os vrtljive mize z vidika obdelovanca.

® Zaizravnavo osi vrtljive mize (Q1126 ni enako 0), morate prevzeti
vrtenje (Q1121 ni enako 0). V nasprotnem primeru krmiljenje
prikaze napako.
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega poloZaja obdelovancev | Cikel 1412 TIPANJE

POSEVNEGA ROBA (mozZnost st. 17)

Parameter cikla

Pomozna slika

zZ)
i 5
Q1102 A o
Y "
Q1100
z
Y
Q1101

Parameter

Upostevajte Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj, na katerem se v glavni osi zaCne poSevni
rob.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali izbirno ?, +, - ali @
® 7 polsamodejni nacin, Glej Stran 55

B -, + ocena tolerance, Glegj Stran 60

®  @: predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 63

Upostevajte Q1101 1. Zelen poloZaj pomozne osi?

Absolutni zeleni polozaj, na katerem se v stranski osi zacne poSevni
rob.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Upostevajte Q1102 1. Zelen poloZaj orodne osi?
Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na orodni osi
Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

QS400 Navedba tolerance?

Toleranc¢no obmocdje, ki nadzoruje cikel. Toleranca dolo¢a dopustno
odstopanje normal na ploskev vzdolz posevnega roba. Krmiljenje
odstopanje doloc¢i s pomocjo zelenih koordinat in dejanske koordi-
nate sestavnega dela.

Primeri:
= QS400 ="0,4-0,1": zgornja izmera = zelena koordinata +0,4,
spodnja izmera = zelena koordinata -0,1. Cikel ima naslednje

toleran¢no obmocdje: "Zelena koordinata +0,4" do "Zelena
koordinata -0,1"

m QS400 =" " brez preuCevanja tolerance.

= QS400 ="0" brez preucevanja tolerance.

= QS400="0,1+0,1": brez preucevanja tolerance.
Vnos: najv. 255 znakov
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega polozaja obdelovancev | Cikel 1412 TIPANJE

Pomozna slika

POSEVNEGA ROBA (mozZnost st. 17)

Parameter

Q1130 Zeleni kot za 1.premico?
Zeleni kot za prvo premico
Vnos: -180...+180

YA
Q1130
@ =
Qg2 P x
Q1133
Az
Q260
- &
Y SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ e
Q320
90

Q1131 Smer tipanja za 1. premico?
Smer tipanja za prvo premico:

+1: krmiljenje smer tipanja zavrti za +90° okrog zelenega kota
Q1130

-1: krmiljenje smer tipanja zavrti za -90° okrog zelenega kota
Q1130

Vnos: -1, +1

Q1132 Prvi razmak na 1. premici?

Razdalja med zacetkom posevnega roba in prvo tipalno tocko.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: -999.999...+999999

Q1133 Drugi razmak na 1. premici?

Razdalja med zacetkom poSevnega roba in drugo tipalno tocko.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: -999.999...+999999

Q1139 Nivo za objekt (1-3)?

Ravnina, v kateri krmiljenje interpretira zeleni kot Q1130 in smer
tipanja Q1131.

1: Zeleni kot se nahaja v ravnini YZ.
2: Zeleni kot se nahaja v ravnini ZX.
3: Zeleni kot se nahaja v ravnini XY.
Vnhos:1,2,3

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q1125 Premik na varno visino?
Vedenje pri pozicioniranju med tipalnimi polozaji:
-1: brez premika na varno visino.

0: pred in za ciklom premik na varno visino. Predpozicioniranje se
izvede s FMAX_PROBE.

1: pred in za vsakim objektom premik na varno visino. Predpozicio-
niranje se izvede s FMAX_PROBE.

2: pred in za vsako tipalno tocko premik na varno visino. Predpozici-
oniranje se izvede s FMAX_PROBE.

Vnos: -1,0, +1, +2
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega poloZaja obdelovancev | Cikel 1412 TIPANJE

POSEVNEGA ROBA (mozZnost st. 17)

Pomozna slika

Parameter

Q309 Reakcija pri toleran. napaki?

Reakcija pri prekoracitvi tolerance:

0: brez prekinitve programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje ne odpre nobenega okna z rezultati.

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance. Krmilje-
nje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dejanskem polozaju v obmocju odpada odpre okno

z rezultati. Programski tek bo prekinjen. Krmiljenje pri dodatnem
delu ne odpre nobenega okna z rezultati.

Vnos: 0,1, 2

Q1126 Izravnava rotac. osi?

Pozicioniranje rotacijskih osi za nastavljeno obdelavo:

0: ohranjanje trenutnega polozaja rotacijske osi.

1: samodejno pozicioniranje rotacijske osi in pri tem naknadno
vodenje konice orodja (MOVE). Relativni polozaj med obdelovan-
cem in tipalnim sistemom se ne spremeni. Krmiljenje z linearnimi
osmi izvede izravnalni premik.

1. samodejno pozicioniranje rotacijske osi in pri tem naknadno
vodenje konice orodja (MOVE). Relativni poloZaj med obdelovan-
cem in tipalnim sistemom se ne spremeni. Krmiljenje z linearnimi
osmi izvede izravnalni premik.

Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?

Dolocite, katera tipalna tocka popravi aktivno referenéno tocko:
0: brez popravka

1: popravek glede na 1. tipalne tocke

2: popravek glede na 2. tipalne tocke

3: popravek glede na povprecno tipalno tocko

Vnos:0,1,2,3

Q1121 Prevzem rotacije?

Dolocite, ali naj krmiljenje ugotovljeni posevni polozaj prevzame kot

osnhovno vrtenje:

0: brez osnovnega vrtenja

1: doloCanje osnovnega vrtenja: krmiljenje posevni polozaj kot
osnove transformacije prevzame v preglednico referenénih tock.

2: izvedba vrtenja okrogle mize: krmiljenje poSevni polozaj kot
zamik prevzame v preglednico referencnih tock.

Vnos: 0,1, 2
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocCitev poSevnega polozaja obdelovancev | Cikel 1412 TIPANJE
POSEVNEGA ROBA (mozZnost st. 17)

Primer

O
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega polozaja obdelovancev | Osnove ciklov tipalnega sistema
4xx

4.7 Osnove ciklov tipalnega sistema 4xx

Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema za ugotavljanje
posSevnega polozaja obdelovanca

Pri ciklih 400, 401 in 402 lahko s parametrom Q307 Prednastavitev Yi
osnovnega vrtenja dolocite, ali naj bo izmerjena vrednost
popravljena za znani kot a (glejte si sliko). Tako lahko osnovno
rotacijo izmerite na poljubni premici 1 obdelovanca ter vzpostavite
referenco na dejansko smer pod kotom 0° 2 .

6 Ti cikli ne delujejo s funkcijo 3D-Rot! V tem primeru
uporabite cikle 14xx. Dodatne informacije: "Osnove

ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 53 E\l ©

>V
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega polozaja obdelovancev | Cikel 400 OSNOVNO VRTENJE

4.8 Cikel 400 OSNOVNO VRTENJE
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G400

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 400 z meritvijo dveh tocCk, ki morata lezati
na premici, zazna poS$evni polozaj obdelovanca. S funkcijo Osnovna
rotacija krmiljenje izravna izmerjeno vrednost.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na programirano tipalno
tocko 1. Krmiljenje premakne tipalni sistem za varnostno razdaljo
v nasprotni smeri doloCene smeri premika

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom
(stolpec F).

3 Tipalni sistem se premakne na naslednjo tipalno tocko 2 in izvede
drugi postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in
izvede ugotovljeno osnovo rotacijo.

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

» Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

® Ta cikel lahko izvedete izkljucno v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

®  Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.

Yi

(moZnost st. 17)

© Iy

ol
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevhega polozaja obdelovancev | Cikel 400 OSNOVNO VRTENJE

(moznost st. 17)

Parameter cikla

Pomozna slika

+

Q267
Y A
Q272=2 . @ +

SET_UP(TCMPROBE.TP)
Q266

Q264 \ a—Icﬁzo
T
D

-
\

@
J

Q263 Qzes  Q272=1

4 |

— 3

Q260

Q261

Parameter

Q263 1. merilna tocka v 1. osi?

Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata prve tipalne to¢ke v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata druge tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata druge tipalne to¢ke v stranski osi obdelovalne ravnine.

Vrednost deluje absolutno.
Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Merilna os (1=1.0s / 2=2. 0s)?

Os obdelovalnega nivoja, v katerem naj se izvede meritev:
1: glavna os = merilna os

2: stranska os = merilna os

Vnos: 1, 2

Q267 Smer premika 1 (+1=+/ -1=-)?

Smer, v kateri naj se tipalni sistem premakne k obdelovalnemu
kosu:

-1: negativna smer premikanja
+1: pozitivha smer premikanja
Vnos: -1, +1

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata sredisc¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).

Vrednost deluje absolutno.
Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocCitev poSevnega polozaja obdelovancev | Cikel 400 OSNOVNO VRTENJE
(mozZnost st. 17)

Pomozna slika Parameter

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolocanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami

1: premik na varno visino med merilnimi tockami

Vnos: 0, 1

Q307 Prednastavitev kota vrtenja

Ce referenca poSevnega poloZaja, ki ga Zelite izmeriti, naj ne bo
glavna os, temve¢ poljubna premica, vnesite kot referenéne premi-
ce. Krmiljenje nato za osnovno rotacijo iz izmerjene vrednosti in
kota referenénih premic izratuna odstopanje. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q305 Preset stevilka v tabeli?

V preglednico referencnih tock vnesite Stevilko, pod katero naj
krmiljenje shrani dolo¢eno osnovno rotacijo. Ce vnesete Q305=0,
krmiljenje shrani izmerjeno osnovno rotacijo v meni ROT ro¢nega
nacina.

Vnos: 0...99999

v
=.
3
(]
=

O
(o)}

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022



Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega poloZaja obdelovancev | Cikel 401 ROT 2 VRTINE
(moznost st. 17)

4.9 Cikel 401 ROT 2 VRTINE (moznost st. 17)

Programiranje ISO
G401

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 401 zazna srediSCi dveh vrtin. Krmiljenje
nato izraCuna kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in
povezovalnimi premicami sredis¢ vrtin. S funkcijo Osnovna rotacija
krmiljenje izravna izracunano vrednost. Zaznani poSevni polozaj pa
je mogoce odpraviti tudi z vrtenjem okrogle mize.

Potek cikla

1 Krmiljenje premakne tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz Yi
stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na vneseno sredisce prve
izvrtine
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46 @

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in @

s Stirimi postopki tipanja doloci sredisce prve vrtine.
3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se
pozicionira na vneseno srediSCe druge vrtine

4 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na nastavljeno merilno ‘@F
visino in s stirimi postopki tipanja doloCi srediSce druge vrtine.

5 Krmiljenje nato tipalni sistem premakne nazaj na varno visino in
opravi ugotovljeno osnovno rotacijo.

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

» Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

= Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

= Ce zelite posevni polozaj izravnati z vrtenjem okrogle mize,
krmiljenje samodejno uporabi naslednje rotacijske osi:

= C priorodniosiZ
B B priorodniosiY
B Apriorodniosi X

Napotek za programiranje

® Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev posevnega polozaja obdelovancev | Cikel 401 ROT 2 VRTINE

Parameter cikla

Pomozna slika

Yi
Q271 @%
269

& -
X

Q268 Q270

Y 4

Q260

_@
xV

98

(moZnost st. 17)

Parameter

Q268 1. vrtina: sredina 1. osi?

Srediscna tocka prve izvrtine v glavni osi obdelovalne ravni.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+9999.9999

Q269 1. vrtina: sredina 2. osi?

SrediS¢na tocka prve izvrtine v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. vrtina: sredina 1. osi?

Sredis¢na toCka druge izvrtine v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2.vrtina: center V 2. osi?

SrediS¢na tocka druge izvrtine v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q307 Prednastavitev kota vrtenja

Ce referenca poSevnega polozaja, ki ga Zelite izmeriti, naj ne bo
glavna os, temve¢ poljubna premica, vnesite kot referen¢ne premi-
ce. Krmiljenje nato za osnovno rotacijo iz izmerjene vrednosti in
kota referenénih premic izraGuna odstopanje. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega polozaja obdelovancev | Cikel 401 ROT 2 VRTINE

(moznost st. 17)

Pomozna slika

Parameter

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice iz preglednice referencnih tock. Krmiljenje v
to vrstico vnese posamezno vrednost:

Q305 = 0: orodna os bo v vrstici 0 preglednice referen¢nih tock
ponastavljena na niclo. Tako se izvede vnos v stolpec OFFSET.
(Primer: pri orodni osi Z se izvede vnos v C_OFFS). Poleg tega se v
vrstico 0 preglednice referencnih tock privzamejo vse druge vredno-
sti (X, Y, Z itn.) trenutno aktivne referen¢ne tocke. Poleg tega se
aktivira referenéna tocka iz vrstice 0.

Q305 > 0: orodna os se v tukaj navedeni vrstici preglednice

referenénih tock ponastavi na ni¢lo. Tako se izvede vnos v posame-

zni stolpec OFFSET preglednice referenénih tock. (Primer: pri orodni

0si Z se izvede vnos v C_OFFS).

Q305 je odvisna od naslednjih parametrov:

B Q337 =0inistocasno Q402 = O: v vrstici, v katerem je navedena
funkcija Q305, se nastavi osnovno vrtenje. (Primer: pri orodni osi
Z se izvede vnos v stolpec SPC)

m Q337 =0inisto¢asno Q402 = 1: parameter Q305 ne ucinkuje

® Q337 =1: parameter Q305 ucinkuje, kot je opisano zgoraj

Vnos: 0...99999

Q402 Izvedba osnovnega vrtenja (0/1)

Dolocite, ali naj krmiljenje ugotovljeni poSevni polozaj postavi kot
osnovno vrtenje ali izravna z vrtenjem okrogle mize:

0: dolo¢anje osnovnega vrtenja: tukaj krmiljenje shrani osnovno
vrtenje (primer: pri orodni osi Z krmiljenje uporabi stolpec SPC)

1: izvedba vrtenja okrogle mize: izvede se vnos v ustrezen stolpec
Zamik preglednice referenénih to¢k (primer: pri orodni osi Z krmilje-
nje uporabi stolpec C_Offs), poleg tega pa se vrti tudi ustrezna os

Vnos: 0, 1

Q337 Nastav. na ni¢lo po usmeritvi?

Dolocite, ali naj krmiljenje prikaz polozaja ustrezne rotacijske osi po
izravnavi nastavi na 0:

0: po izravnavi se prikaz polozaja ne nastavina 0

1: po izravnavi se polozaj prikaza nastavi na 0, Ce ste predhodno
dolocili Q402=1

Vnos: 0, 1
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevhega polozaja obdelovancev | Cikel 401 ROT 2 VRTINE
(mozZnost st. 17)
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevhega polozaja obdelovancev | Cikel 402 ROT 2 ZATICA
(moznost st. 17)

4.10 Cikel 402 ROT 2 ZATICA (moznost §t. 17)

Programiranje ISO
G402

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 402 zazna srediSCi dveh cepov. Krmiljenje
nato izraCuna kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in
povezovalnimi premicami sredi$¢ ¢epov. S funkcijo Osnovna rotacija
krmiljenje izravna izracunano vrednost. Zaznani poSevni polozaj pa
je mogoce odpraviti tudi z vrtenjem okrogle mize.

Potek cikla
1T Krmiljenje premakne tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz Yi

stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na tipalno toc¢ko 1 prvega

Cepa.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46 eg {IO
2 Tipalni sistem se nato premakne na vneseno merilno visino 1 D

in s Stirimi postopki tipanja doloci sredisce prvega ¢epa. Med |/ <O

tipalnimi tockami, ki so zamaknjene za 90°, se tipalni sistem

premika v kroznem loku.

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se >
pozicionira na tipalni tocki 5 drugega ¢epa.
4 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na nastavljeno merilno
visino 2 in s Stirimi postopki tipanja doloci sredisCe drugega
Cepa.
5 Krmiljenje nato tipalni sistem premakne nazaj na varno visino in
izvede ugotovljeno osnovno vrtenje.
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega poloZaja obdelovancev | Cikel 402 ROT 2 ZATICA
(mozZnost st. 17)

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

m  Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

= Ce zelite posevni polozaj izravnati z vrtenjem okrogle mize,
krmiljenje samodejno uporabi naslednje rotacijske osi:

= C priorodniosiZ
® B priorodniosiY
B Apriorodniosi X

Napotek za programiranje

m Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevhega polozaja obdelovancev | Cikel 402 ROT 2 ZATICA

(moznost st. 17)

Parameter cikla

Pomozna slika

YA

Q271 D

Q314

Q269 Q313

(@
W

Q268 Q270

Q261

N fmez

xY

Q260

-

_@

+
Q320

SET_UP(TCHPROBE.TP) X

Parameter

Q268 1. zatic: sredina 1. osi?

srediSCe prvega Cepa na glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q269 1. zatic: sredina 2. osi?

SrediS¢na tocka prvega ¢epa v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q313 Premer zatica 1?
Priblizni premer 1. Cepa. Vnesite vecjo vrednost.
Vnos: 0...99999.9999

Q261 Meril. viSina zati¢a 1 v TS osi?

Koordinata sredis¢a krogle (= toc¢ka dotika) na osi tipalnega siste-
ma, na kateri naj se opravi merjenje ¢epa 1. Vrednost deluje absolu-
tno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. zati¢: center v 1. osi?

SrediSCna tocka drugega Cepa v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. zatic¢: center v 2. osi?

SrediS¢na tocka drugega Cepa v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q314 Premer zatica 2 2?
Priblizni premer 2. Cepa. Vnesite vecjo vrednost.
Vnos: 0...99999.9999

Q315 Merilna viSina zatica v TS osi?

Koordinata sredis¢a krogle (= toc¢ka dotika) na osi tipalnega siste-
ma, na kateri naj se opravi merjenje ¢epa 2. Vrednost deluje absolu-
tno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega poloZaja obdelovancev | Cikel 402 ROT 2 ZATICA

Pomozna slika

104

(moZnost st. 17)

Parameter

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Doloc¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami
1: premik na varno visino med merilnimi toc¢kami
Vnos: 0, 1

Q307 Prednastavitev kota vrtenja

Ce referenca posevnega polozaja, ki ga Zelite izmeriti, naj ne bo
glavna os, temvec poljubna premica, vnesite kot referencne premi-
ce. Krmiljenje nato za osnovno rotacijo iz izmerjene vrednosti in
kota referencnih premic izracuna odstopanje. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice iz preglednice referencnih tock. Krmiljenje v
to vrstico vnese posamezno vrednost:

Q305 = 0: orodna os bo v vrstici 0 preglednice referencnih tock
ponastavljena na niclo. Tako se izvede vnos v stolpec OFFSET.
(Primer: pri orodni osi Z se izvede vnos v C_OFFS). Poleg tega se v
vrstico 0 preglednice referenc¢nih tock privzamejo vse druge vredno-
sti (X, Y, Z itn.) trenutno aktivne referencne tocke. Poleg tega se
aktivira referencna tocka iz vrstice 0.

Q305 > 0: orodna os se v tukaj navedeni vrstici preglednice

referencnih to¢k ponastavi na niclo. Tako se izvede vnos v posame-

zni stolpec OFFSET preglednice referencnih tock. (Primer: pri orodni

osi Z se izvede vnos v C_OFFS).

Q305 je odvisna od naslednjih parametrov:

B Q337 =0inistocasno Q402 = O: v vrstici, v katerem je navedena
funkcija Q305, se nastavi osnovno vrtenje. (Primer: pri orodni 0si
Z se izvede vnos v stolpec SPC)

® Q337 =0inistocasno Q402 = 1: parameter Q305 ne ucinkuje

= Q337 = 1: parameter Q305 ucinkuje, kot je opisano zgoraj

Vnos: 0...99999
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocCitev poSevnega poloZaja obdelovancev | Cikel 402 ROT 2 ZATICA
(mozZnost st. 17)

Pomozna slika Parameter

Q402 Izvedba osnovnega vrtenja (0/1)
Dolocite, ali naj krmiljenje ugotovljeni poSevni polozaj postavi kot
osnovno vrtenje ali izravna z vrtenjem okrogle mize:

0: doloCanje osnovnega vrtenja: tukaj krmiljenje shrani osnovno
vrtenje (primer: pri orodni osi Z krmiljenje uporabi stolpec SPC)

1: izvedba vrtenja okrogle mize: izvede se vnos v ustrezen stolpec
Zamik preglednice referenénih tock (primer: pri orodni osi Z krmilje-
nje uporabi stolpec C_Offs), poleg tega pa se vrti tudi ustrezna os

Vnos: 0, 1

Q337 Nastav. na ni¢lo po usmeritvi?

Dolocite, ali naj krmiljenje prikaz polozaja ustrezne rotacijske osi po
izravnavi nastavi na 0:

0: po izravnavi se prikaz polozaja ne nastavi na 0

1: po izravnavi se polozaj prikaza nastavi na 0, Ce ste predhodno
dolocili Q402=1

Vnos: 0, 1

v
=
3
("]
=
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega poloZaja obdelovancev | Cikel 403 ROT PREKO VRTIL.
0S| (moznost §t. 17)

4.11 Cikel 403 ROT PREKO VRTIL. OSI
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G403

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 403 z meritvijo dveh tock, ki morata lezati
na premici, zazna posevni polozaj obdelovanca. Krmiljenje zaznani
posevni polozaj obdelovanca odpravi z rotacijo A-, B- ali C-osi.
Obdelovanec je lahko pri tem poljubno vpet na okroglo mizo.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na programirano tipalno
tocko 1. Krmiljenje premakne tipalni sistem za varnostno razdaljo
v nasprotni smeri dolo¢ene smeri premika

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom
(stolpec F).

3 Tipalni sistem se premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2 in izvede
drugi postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in zavrti
v ciklu definirano rotacijsko os za ugotovljeno vrednost. Po Zelji
dolocite, ali naj krmiljenje ugotovljeni rotacijski kot v preglednici
referenénih tock ali preglednici ni¢elnih to¢k nastavi na 0.

106 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022



Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega poloZaja obdelovancev | Cikel 403 ROT PREKO VRTIL.
0S| (moznost §t. 17)

Napotki
NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce krmiljenje samodejno pozicionira rotacijsko os, lahko pride do
trka.

> Pazite na morebitne trke med morebitnimi v mizi vgrajenimi
elementi in orodjem.

> Varno viSino izberite tako, da ne more priti do trka.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce v parametru Q312 Os za izravnalno premikanje? os za
izravnalni premik vnesete vrednost 0, cikel samodejno doloci
rotacijsko os, ki jo je treba poravnati (priporocljiva nastavitev).

Pri tem je glede na zaporedje tipalnih tock dolo¢en kot. Dolocen
kot kaZe od prve do druge tipalne tocke. Ce v parametru Q312
izberete os A, B ali C, doloci cikel kot ne glede na zaporedie tipalnih
tocCk. Izracunan kot je znotraj obmocja -90° do +90°.

» Po poravnavi preverite nastavitev vrtilne osi.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

» Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

m  Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno vrtenje.
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev posevnega polozaja obdelovancev | Cikel 403 ROT PREKO VRTIL.

Parameter cikla

Pomozna slika

+

Q267
Y |
Q272=2 . @ +
m v
B

C  SET_UPEEMPROBE.TP)

Q266 +
Q264 \ P as20

T

@)
J

Q263 Q265 Q272=1

Z\

— 3

Q260

Q261

108

0SI (moznost st. 17)

Parameter

Q263 1. merilna tocka v 1. osi?

Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata prve tipalne to¢ke v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata druge tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata druge tipalne to¢ke v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mer. os (1/2/3, 1=ref. 0s)?
Os, v kateri naj se izvede meritev:

1: glavna os = merilna os

2: stranska os = merilna os

3: os tipalnega sistema = merilna os
Vnos:1,2,3

Q267 Smer premika 1 (+1=+/-1=-)?
Smer, v kateri naj se tipalni sistem premakne k obdelovalnemu
kosu:

-1: negativna smer premikanja
+1: pozitivna smer premikanja
Vnos: -1, +1

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega polozaja obdelovancev | Cikel 403 ROT PREKO VRTIL.
0S| (moznost §t. 17)

Pomozna slika Parameter

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Doloc¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami
1: premik na varno visino med merilnimi toc¢kami
Vnos: 0, 1

Q312 Os za izravnalno premikanje?

Dolocite, s katero rotacijsko osjo naj krmiljenje kompenzira izmerje-
ni poSevni polozaj:

0: samodejni nacin — krmiljenje doloca rotacijsko os, ki jo je treba
poravnati, glede na aktivno kinematiko. V samodejnem nacinu se
prva rotacijska os mize (odvisno od obdelovanca) uporablja kot
izravnalna os. Priporocena nastavitev!

4: odpravljanje poSevnega polozaja z rotacijsko osjo A

5: odpravljanje posevnega polozaja z rotacijsko osjo B

6: odpravljanje poSevnega polozaja z rotacijsko osjo C
Vnos:0,4,5,6

Q337 Nastav. na ni¢lo po usmeritvi?

Dolocite, ali naj krmiljenje kot usmerjene rotacijske osi v preglednici
prednastavitev oz. preglednici ni¢elnih tock po usmeritvi nastavi na
0.

0: po izravnavi se prikaz kota rotacijske osi v preglednici ne nastavi
na0

1: po izravnavi se prikaz kota rotacijske osi v preglednici nastavi na
0

Vnos: 0, 1

Q305 Stevilka v tabeli?

V preglednico referencnih tock vnesite Stevilko, pod katero naj
krmiljenje vnese osnovno rotacijo.

Q305 = 0: orodna os bo v stevilki 0 preglednice referenénih tock
ponastavljena na niclo. Tako se izvede vnos v stolpec OFFSET.
Poleg tega se v vrstico 0 preglednice referen¢nih tock privzamejo
vse druge vrednosti (X, Y, Z itn.) trenutno aktivne referenéne tocke.
Poleg tega se aktivira referenéna tocka iz vrstice 0.

Q305 > 0: Vnesite vrstico v preglednici referencnih tock, kjer naj
krmiljenje rotacijsko os nastavi na niclo. Tako se izvede vnos v
stolpec ODMIK preglednice referenénih tock.

Q305 je odvisna od naslednjih parametrov:

® Q337 = 0: parameter Q305 ne ucinkuje

= Q337 = 1. parameter Q305 ucinkuje, kot je opisano zgoraj
® Q312 = 0: parameter Q305 ucinkuje, kot je opisano zgoraj
|

Q305 Stevilka v tabeli? Q312 > 0: vnos v Q305 bo ignoriran.
Tako se izvede vnos v stolpec OFFSET preglednice referencnih
tock, ki je aktivna pri priklicu cikla

Vnos: 0...99999

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022 109



Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevhega polozaja obdelovancev | Cikel 403 ROT PREKO VRTIL.
0OSI (moznost st. 17)

Pomozna slika Parameter

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se dolo¢ena referencna toc¢ka shrani v preglednico
ni¢elnih tock ali v preglednico referenénih tock:

0: zapis dolocene referencne tocke kot zamik nicelne tocke v aktiv-
no preglednico ni¢elnih to¢k. Referencni sistem je aktivni koordina-
tni sistem obdelovanca

1: zapisovanje dolocene referencne tocke v preglednico referen¢nih
tock.

Vnos: 0, 1

Q380 Ref. kot glavne osi?

Kot, na katerega naj krmiljenje izravna tipano ravno ¢rto. Velja
samo, Ce je izbrana rotacijska os = samodejni nacin ali C (Q312=0
ali 6).

Vnos: 0...360

v
=.
3
1]
=

—

10 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022



Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevhega polozaja obdelovancev | Cikel 405 ROT PREKO C OSI
(moznost st. 17)

4.12 Cikel 405 ROT PREKO C OSI
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G405

Uporaba

S ciklom tipalnega sistema 405 je mogoce dolociti

m zamik kota med pozitivno Y-osjo aktivnega koordinatnega
sistema in srediS¢no ¢rto vrtine

® zamik kota med zelenim polozajem in dejanskim polozajem
sredisca vrtine

Krmiljenje ugotovljeni zamik kota izravna z rotacijo C-osi.
Obdelovanec je lahko pri tem poljubno vpet na okroglo mizo, vendar
mora biti Y-koordinata izvrtine pozitivna. Ce zamik kota vrtine merite
z Y-osjo tipalnega sistema (vodoravna vrtina), bo morda potrebno
veckratno izvajanje cikla, saj lahko s takSno meritvijo pride do
netocnosti, ki lahko od dejanskega posevnega polozaja odstopa za
1%.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost
iz stolpca FMAX) in s pozicionirno logiko na tipalno toc¢ko
. Krmiljenje preracuna tipalne tocke iz podatkov v ciklu in
varnostnega razmaka iz stolpca SET_UP preglednice tipalnega
sistema.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom
(stolpec F). Krmiljenje samodejno dolo¢i smer tipanja glede na
programiran zacetni kot.

3 Tipalni sistem se nato na merilni visini ali na varni visini po
kroznici premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2, kjer izvede drugi
postopek tipanja.

4 Krmiljenje premakne tipalni sistem na tipalno tocko 3 in nato Se
na tipalno tocko 4, kjer izvede tretji in Cetrti postopek tipanja, nato
pa premakne tipalni sistem na izmerjeno sredisCe izvrtine.

5 Krmiljenje na koncu pozicionira tipalni sistem nazaj na varno
visino in obdelovanec usmeri z vrtenjem okrogle mize. Krmiljenje
pri tem okroglo mizo zavrti tako, da je srediSCe vrtine po izravnavi
(tako pri navpiéni kot tudi pri vodoravni osi tipalnega sistema)
usmerjeno v smeri pozitivne Y-osi ali na Zeleni polozaj sredisca
vrtine. Funkcija z izmerjenim zamikom kota je poleg tega na voljo
tudi v parametru Q150.

Y
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega polozaja obdelovancev | Cikel 405 ROT PREKO C OSI

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce dimenzije zepa in varnostna razdalja ne dovoljujejo
predpozicioniranja v blizini tipalnih tock, krmiljenje postopek
tipanja vedno zazene v srediSCu zepa. V tem primeru se tipalni
sistem med Stirimi merilnimi tockami ne premakne na varno
visino.

>\ zepu/izvrtini ne sme biti nobenega materiala.

» Ce zelite prepregiti trk med tipalnim sistemom in
obdelovancem, za Zeleni premer Zepa (vrtine) vnesite manj$o
vrednost.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

® Ta cikel lahko izvedete izkljucno v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.
Napotki za programiranje

= Cim manjsi kotni korak programirate, tem manja je natan¢nost,
s katero krmiljenje izracuna sredisce kroga. Najmanjsi vnos: 5°.

(mozZnost st. 17)
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevhega polozaja obdelovancev | Cikel 405 ROT PREKO C OSI
(moznost st. 17)

Parameter cikla

Pomozna slika Parameter
Yi Q321 Sredina 1. osi?
SrediSCe prve izvrtine v glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost
0247 AN deluje absolutno.
' Qa2 Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q322

Q262

Q322 Sredina 2. osi?

Sredi$ce prve izvrtine v stranski osi obdelovalnega nivoja. Ce
programirate Q322 = 0, krmiljenje sredisCe vrtine usmeri k pozitivni
as21 Y-osi; ¢e pa Q322 programirate tako, da ni enak 0, krmiljenje sredi-
S¢e vrtine usmeri na Zeleni polozaj (kot, ki izhaja iz sredi¢a vrtine).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Zeleni premer?
Priblizni premer kroznega Zepa (vrtina). Vnesite manj$o vrednost.
Vnos: 0...99999.9999

Q325 Startni kot?

kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno tocko.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q247 Korak kota?

Kot med prvima dvema merilnima tockama, predznak kotnega
koraka doloc¢i smer vrtenja (- = smer urinega kazalca), s katerem
se tipalni sistem premakne na naslednjo merilno tocko. Ce Zelite
meriti krozni lok, potem programirajte kotni korak na manj kot 90°.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: -120...+120

zi Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Q260 Vnos: -99999.9999...+99999.9999
Q320 Varnostna razdalja?
Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.

<Y

— 3

Q261

- Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
SET_UPITCHPROBETP) X Vrednost deluje inkrementalno.
9820 Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022 113



Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega polozZaja obdelovancev | Cikel 405 ROT PREKO C OSI
(mozZnost st. 17)

Pomozna slika Parameter

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolocanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami
1: premik na varno visino med merilnimi tockami
Vnos: 0, 1

Q337 Nastav. na ni¢lo po usmeritvi?

0: nastavitev prikaza osi C na 0 in opis C_zamik aktivne vrstice
preglednice nicelnih tock

>0: zapis izmerjenega kotnega zamika v preglednico nicelnih tock.
Stevilka vrstice = vrednost Q337. Ce je zamik osi C Ze vnesen v
preglednico nicelnih tock, krmiljenje pristeje ali odsteje izmerjeni
zamik kota glede na predznak

Vnos: 0...2999

v
=
3
[°]
=

—
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega polozaja obdelovancev | Cikel 404
NASTAV.OSNOV.VRTENJA (moZnost st. 17)

4.13 Cikel 404 NASTAV.OSNOV.VRTENJA
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G404

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 404 med programskim tekom omogoca
samodejno nastavitev poljubne osnovne rotacije ali shranjevanje v
preglednico referencnih tock. Uporaba cikla 404 je priporocljiva tudi,
Ce zelite ponastaviti ze izvedeno osnovno rotacijo.

Napotki
NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

» Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

m  Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

Q307 Prednastavitev kota vrtenja
Vrednost kota, s katerim naj se nastavi osnovno vrtenje.
Vnos: -360.000...+360.000

Q305 Preset stevilka v tabeli?:

V preglednico referencnih tock vnesite Stevilko, pod katero naj
krmiljenje shrani dolo¢eno osnovno rotacijo. Ce vnesete Q305=0
ali Q305=-1, krmiljenje dodatno shrani izmerjeno osnovno rotacijo
v meni za osnovno rotacijo (Tipanje rot.) v nacinu Ro¢no delova-
nje.

-1: prepisovanje in aktivacija aktivne referencne tocke

0: kopiranje aktivne referencne tocke v vrstico referenc¢ne tocke 0,
zapis osnovnega vrtenja v vrstico referenc¢ne tocke 0 in aktiviranje
referencne tocke 0

>1: shranjevanje osnovnega vrtenja v navedeno referencno tocko.
Referencna tocka se ne aktivira

Vnos: -1...99999
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Cikli tipalnega sistema: samodejna dolocitev poSevnega polozZaja obdelovancev | Primer: dolo¢anje osnovne
rotacije z dvema vrtinama

4.14 Primer: dolocanje osnovne rotacije z
dvema vrtinama

Q268 = sredisce 1. izvrtine: X-koordinata
Q269 = sredisc¢e 1. izvrtine: Y-koordinata
Q270 = sredisCe 2. izvrtine: X-koordinata
Q271 = sredisCe 2. izvrtine: Y-koordinata

Q261 = koordinata na osi tipalnega sistema, na kateri poteka
meritev

Q307 = kot referencnih premic
Q402 = odpravljanje poSevnega polozaja z vrtenjem okrogle mize
Q337 = ponastavitev prikaza po izravnavi

; priklic obdelovalnega programa

—
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Pregled

5.1 Pregled

Krmiljenje omogoca dostop do dvanajst ciklov, s katerimi lahko
samodejno dolocite referenéne tocke.

@ Proizvajalec stroja mora krmiljenje pripraviti za uporabo
3D-tipalnega sistema.
HEIDENHAIN jamci za delovanje ciklov tipalnega sistema
samo, Ce uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

Gumb Cikel Stran
1400 Cikel 1400 TIPANJE POLOZAJA (moznost st. 17) 121
| @ ®  Merjenje posameznega polozaja
®  Po potrebi dolocite referen¢no tocko
1401 Cikel 1401 TIPANJE KROGA (moznost $t. 17) 124
@ B Merjenje toCk kroga znotraj ali zunaj
®  Po potrebi sredi$¢e kroga dolocite kot referenéno tocko
102 Cikel 1402 TIPANJE KROGLE (moznost st. 17) 129
_%ﬂ = Merjenje tock na krogli
®  Po potrebi dolo¢anje sredis¢a kroga kot referencno

tocko
Cikel 410 NAV.TOC.PRAVOK.NOTR. (moznost $t. 17) 136
B Notranje merjenje dolzine in Sirine pravokotnika
® Dolo¢anje sredi¢a kroga kot referenc¢no tocko
a1 Cikel 417 NAV.TOC.PRAVOK.ZUN. (moznost st. 17) 141
®  Zunanje merjenje dolzine in Sirine pravokotnika
m Dolocanje sredisc¢a kroga kot referencno tocko
a2 Cikel 412 NAV.TOC.NOTRAN. KROG (moZnost st. 17) 147
®  Notranje merjenje Stirih poljubnih to¢k kroga
B Dolocanje sredisc¢a kroga kot izhodis¢ne tocke
413 Cikel 413 NAV.TOC.ZUNAN. KROG (moznost st. 17) 153
®  Zunanje merjenje Stirih poljubnih tock kroga
m Dolocanje sredis¢a kroga kot izhodis¢ne tocke
a4 Cikel 414 NAVEZ.TOC.KOT ZUNAN. (moznost st. 17) 159
B Zunanje merjenje dveh premic

® Dolocanje presecisca premic kot referen¢no tocko
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Pregled

Gumb Cikel Stran
a5 Cikel 415 NAV.TOC.KOT NOTRANJI (moznost st. 17) 165
= Notranje merjenje dveh premic
m Dolocanje presecisca premic kot referenc¢no tocko
se Cikel 416 NAV.TOC.SR.VRT . KROGA (moznost st. 17) 171
i = Merjenje treh poljubnih izvrtin na krozni luknji
® Dolo¢anje sredine krozne luknje kot referenéno tocko
a7 Cikel 417 NAVEZNA. TOCKA TS OS (moznost §t. 17) 177
= B |zmerite poljubni polozaj na orodni osi
® Dolocanje poljubnega polozaja kot referencno tocko
e Cikel 418 NAVEZ.TOC 4 VRTINE (moZnost §t. 17) 180
e B Merjenje po 2 izvrtin prek kriza
B Dolocanje presecista povezovalnih premic kot
referen¢no tocko
a9 Cikel 419 NAVEZ.TOC.POSAMIC.0S (mozZnost §t. 17) 185
= Merjenje poljubnega polozaja na izbirni osi
= Dolocanje poljubnega polozaja na izbirni osi kot
referencno tocko
408 Cikel 408 NAVEZ. TOC.SRED.UTOR (mozZnost st. 17) 189
Eg‘?% = Notranje merjenje Sirine utora
m Dolocanje sredis¢a utora kot referenéno tocko
TE— Cikel 409 NAVEZ. TOC-SRED. MOS. (moznost $t. 17) 194
Al

B Zunanje merjenje Sirine stojine
® Dolocanje srediS¢a stojine kot referenc¢no tocko
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Osnove tipalnih sistemov 14xx za dolo¢anje

5.2 Osnove tipalnih sistemov 14xx za
dolocanje referencne tocke

Skupne lastnosti vseh ciklov tipalnega sistema 14xx za
dolocitev referen¢ne tocke

Referencna tocka in orodna os

Krmiljenje postavi referen¢no tocko v obdelovalni ravnini glede na os
tipalnega sistema, ki ste jo definirali v merilnem programu.

Aktivna os tipalnega sistema Dolocanje referencne tocke v

VA XinY

Y ZinX

X YinZ

Rezultati meritev v Q-parametrih

Krmiljenje shrani rezultate meritev posameznega tipalnega cikla
v globalno aktivne Q-parametre Q9xx. Parametre lahko nato
uporabljate v NC-programu. Upostevajte preglednico parametrov
rezultatov, ki je prikazana pri vsakem opisu cikla.

referencne tocke
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referencnih tock | Cikel 1400 TIPANJE POLOZAJA (moznost st. 17)

5.3 Cikel 1400 TIPANJE POLOZAJA
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G1400

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 1400 meri poljuben polozaj na izbirni osi.
Rezultat lahko prevzamete v aktivno vrstico preglednice referenénih
tock.

Ce pred tem ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA,
lahko tipalne tocke vzdolz smeri ponovite na doloéeni dolzini.
Dodatne informacije: 'Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA

(moznost t. 17)", Stran 266

Potek cikla

T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na programirano tipalno
tocko 1. Krmiljenje uposteva predpozicioniranje varnostne
razdalje Q320.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino in
z enostavnim tipanjem doloci dejanski polozaj.

3 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

4 Krmiljenje shrani dologen polozaj v naslednjih Q-parametrih. Ce
je Q1120=1, potem krmiljenje dolo¢en polozaj shrani v aktivno
vrstico preglednice referencnih tocko.
Dodatne informacije: "Osnove tipalnih sistemov 14xx za
doloc¢anje referenéne tocke", Stran 120

Stevilka Pomen
Q-parametra

Q950 do Q952  Prviizmerjeni polozaj na glavni, pomozni in
orodni osi

Q980 do Q982  Izmerjeno odstopanje prve tipalne tocke

Q183 Stanje obdelovanca
® -1 =ni definirano
= 0 =dobro
® 1 =dodatna obdelava
® 2 = odpad
Q970 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE I1ZSTO-
PANJA:

Srednja vrednost vseh odstopanj od idealne linije
2. tipalne tocke
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referencnih tock | Cikel 1400 TIPANJE POLOZAJA (moznost st. 17)

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Pri izvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti
aktivne transformacije koordinat, npr. pri ciklih 8 ZRCALJENJE, 11
FAKTOR DIMENZ., 26 FAKT.DIM.OSNO SP., TRANS MIRROR.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

® Ta cikel lahko izvedete izkljucno v nacinu obdelovanja

FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

Parameter cikla

Pomozna slika

4

xY

<A

Q1101

Q260

@
N

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ —
Q320

<A

122

Parameter

Upostevajte Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na glavni osi obdelovalne
ravnine

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 aliizbirno ?, -, + ali @
?: polsamodejni nacin, Glej Stran 55

-, +: ocena tolerance, Glej Stran 60

@: predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 63

Upostevajte Q1101 1. Zelen poloZaj pomoZne osi?

Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na pomozni osi obdelo-
valne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Upostevajte Q1102 1. Zelen polozaj orodne osi?
Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na orodni osi
Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Q372 Smer tipanja (od -3 do +3)?

Os, v smeri katere naj se izvede tipanje. S predznakom dolocite
pozitivno in negativno smer premikanja tipalne osi.

Vnos:-3,-2,-1, +1, +2, +3

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolocanje referencnih tock | Cikel 1400 TIPANJE POLOZAJA (moznost §t. 17)

Pomozna slika Parameter

Q1125 Premik na varno visino?
Vedenje pri pozicioniranju med tipalnimi polozaji:
-1: brez premika na varno viSino.

0, 1, 2: pred in za vsako tipalno to¢ko premik na varno visino.
Predpozicioniranje se izvede s FMAX_PROBE.

Vnos: -1,0, +1, +2

Q309 Reakcija pri toleran. napaki?
Reakcija pri prekoracitvi tolerance:

0: brez prekinitve programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje ne odpre nobenega okna z rezultati.

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance. Krmilje-
nje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dejanskem polozaju v obmocju odpada odpre okno
z rezultati. Programski tek bo prekinjen. Krmiljenje pri dodatnem
delu ne odpre nobenega okna z rezultati.

Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?

Dolocite, katera tipalna tocka popravi aktivno referen¢no toc¢ko:
0: brez popravka

1: popravek glede na 1. tipalne tocke

Vnos: 0, 1

v
=
3
o
=
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 1401 TIPANJE KROGA (moznost st. 17)

5.4 Cikel 1401 TIPANJE KROGA
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G1401

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 1401 doloci sredisce kroznega zepa

ali kroznega Cepa. Rezultat lahko prevzamete v aktivno vrstico
preglednice referenénih tock.

Ce pred tem ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA,
lahko tipalne tocke vzdolz smeri ponovite na doloéeni dolzini.
Dodatne informacije: 'Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA

(moznost t. 17)", Stran 266

Potek cikla
T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz

stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na programirano tipalno
tocko. Krmiljenje uposteva predpozicioniranje varnostne razdalje z\

Q320. Y e

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na vneseno merilno visino v
Q1102 in zajame dejanski polozaj prve tipalne toCke.

3 Krmiljenje tipalni sistem s FMAX_PROBE pozicionira nazaj na
varno visino Q260 in nato na naslednji tipalno toc¢ko.

4 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na vneseno merilno
visino Q1102 in zajame naslednjo tipalno tocko.

5 Glede na definicijo Q423 STEVILO TIPANJ se ponavljata koraka 3
in4.

6 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino Q260.

7 Krmiljenje shrani dologen polozaj v naslednjih Q-parametrih. Ce
je Q1120=1, potem krmiljenje doloc¢en polozaj shrani v aktivno
vrstico preglednice referencnih tocko.
Dodatne informacije: "Osnove tipalnih sistemov 14xx za
doloc¢anje referenéne tocke", Stran 120
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 1401 TIPANJE KROGA (moznost st. 17)

Stevilka Pomen
Q-parametra

Q950 do Q952 Izmerjeno sredis¢e kroga na glavni, stranski in
orodni osi

Q966 Izmerjen premer

Q980 do Q982  Izmerjeno odstopanje sredisSCa kroga

Q996 Izmerjeno odstopanje premera

Q183 Stanje obdelovanca

-1 = ni definirano

0 = dobro

1 = dodatna obdelava

2 = odpad

Q970 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE 1ZSTO-
PANJA:

Srednja vrednost vseh odstopanj od idealne linije
1. sredis¢a kroga

Q973 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE 1ZSTO-
PANJA:
Srednja vrednost vseh odstopanj premera 1.
kroga

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti
aktivne transformacije koordinat, npr. pri ciklih 8 ZRCALJENJE, 11
FAKTOR DIMENZ., 26 FAKT.DIM.OSNO SP., TRANS MIRROR.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

m Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolocanje referenénih tock | Cikel 1401 TIPANJE KROGA (mozZnost §t. 17)

Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

Upostevajte Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj srediSCne tocke na glavni osi obdelovalne
ravnine.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali izbirni vnos:
"?..." polsamodejni nacin, Glej Stran 55
"...-...+..." ocena tolerance, Glej Stran 60

Q116 z "...@..." predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 63

Upostevajte Q1101 1. Zelen polozaj pomozZne osi?

Absolutni Zeleni polozaj sredis¢ne tocke na stranski osi obdelovalne
ravnine

v arior Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Upostevajte Q1102 1. Zelen polozaj orodne osi?
Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na orodni osi
Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Q1116 Premer 1. polozaja?

Premer prve vrtine ali prvega ¢epa
"...m...+..." ocena tolerance, Glej Stran 60
Vnos: 0...9999.9999 ali izbirni vnos:

Q1115 Geometrijski tip (0/1)?
Geometrija objekta:
0: izvrtina
1: Cep
Vnos: 0, 1
Q423 Stevilo tipanj?
Stevilo tipalnih to¢k na premeru
Vnos:3,4,5,6,7, 8
Y Q325 Startni kot?

kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno tocko.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q1119 Krozni izstopni kot?

Obmocje kota, v katerem so razporejena tipanja.
Vnos: -359.999...+360000
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Pomozna slika

Parameter

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q1125 Premik na varno visino?
Vedenije pri pozicioniranju med tipalnimi polozaji
-1: brez premika na varno viSino.

0, 1: pred in za ciklom premik na varno visino. Predpozicioniranje se
izvede s FMAX_PROBE.

2: pred in za vsako tipalno to¢ko premik na varno visino. Predpozici-
oniranje se izvede s FMAX_PROBE.

Vnos: -1,0, +1, +2

Q309 Reakcija pri toleran. napaki?
Reakcija pri prekoracitvi tolerance:

0: brez prekinitve programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje ne odpre nobenega okna z rezultati.

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance. Krmilje-
nje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dejanskem polozaju v obmocju odpada odpre okno
z rezultati. Programski tek bo prekinjen. Krmiljenje pri dodatnem
delu ne odpre nobenega okna z rezultati.

Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?

Dolocite, katera tipalna tocka popravi aktivno referencéno tocko:
0: brez popravka

1: popravek glede na 1. tipalne tocke

Vnos: 0, 1
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5.5 Cikel 1402 TIPANJE KROGLE
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G1402

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 1402 doloci sredisce krogle. Rezultat lahko
prevzamete v aktivno vrstico preglednice referenénih tock.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na programirano tipalno
tocko. Krmiljenje upoSteva predpozicioniranje varnostne razdalje
Q320.
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na vneseno merilno visino
Q1102 in z enostavnim tipanjem zajame dejanski polozaj prve
tipalne tocke.

3 Krmiljenje tipalni sistem s FMAX_PROBE pozicionira nazaj na
varno visino Q260 in nato na naslednji tipalno tocko.

4 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na vneseno merilno
viSino Q1102 in zajame naslednjo tipalno tocko.

5 Glede na definicijo Q423 STEVILO TIPANJ se ponavljata koraka 3
in4.

6 Krmiljenje tipalni sistem pozicionira na orodni osi, za varnostno
razdaljo odmaknjeno nad kroglo.

7 Tipalni sistem se premakne na sredino krogle in izvede naslednjo
tipalno tocko.

8 Krmiljenje se premakne nazaj na varno visino Q260.

9 Krmiljenje shrani dologen polozaj v naslednjih Q-parametrih. Ce
je Q1120=1, potem krmiljenje doloc¢en polozaj shrani v aktivno
vrstico preglednice referencnih tocko.

Dodatne informacije: "Osnove tipalnih sistemov 14xx za
doloc¢anje referenéne tocke", Stran 120
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Stevilka Pomen
Q-parametra

Q950 do Q952 Izmerjeno sredis¢e kroga na glavni, stranski in
orodni osi

Q966 Izmerjen premer

Q980 do Q982  Izmerjeno odstopanje sredisSCa kroga

Q996 Izmerjena odstopanja premera
Q183 Stanje obdelovanca

® -1 =nij definirano

= (0 =dobro

® 1 =dodatna obdelava

® 2 =odpad

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Pri izvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti
aktivne transformacije koordinat, npr. pri ciklih 8 ZRCALJENJE, 11
FAKTOR DIMENZ., 26 FAKT.DIM.OSNO SP., TRANS MIRROR.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

® Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Ce ste predhodno dologili cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA,
potem krmiljenje to krmiljenje prezre pri izvedbi cikla 1402
TIPANJE KROGLE.
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Parameter cikla

Pomozna slika

z)
@
@
Q1100
Q1116
Az
- &
Y
Q1101

Parameter

Upostevajte Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj srediScne toCke na glavni osi obdelovalne
ravnine.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali izbirni vnos:
"?..." polsamodejni nacin, Glej Stran 55
"...-...+..." ocena tolerance, Glej Stran 60
"...@..." predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 63

Upostevajte Q1101 1. Zelen poloZaj pomozne osi?

Absolutni Zeleni polozaj sredis¢ne tocke na stranski osi obdelovalne
ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Upostevajte Q1102 1. Zelen poloZaj orodne osi?
Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na orodni osi
Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Q1116 Premer 1. polozaja?

Premer krogle

"...m...+..." ocena tolerance, Glej Stran 60

Vnos: 0...9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

Q423 Stevilo tipanj?
Stevilo tipalnih to¢k na premeru
Vnos: 3,4,5,6,7,8

Q325 Startni kot?

kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno tocko.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q1119 Krozni izstopni kot?
Obmocje kota, v katerem so razporejena tipanja.
Vnos: -359.999...+360000

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika Parameter

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q1125 Premik na varno visino?
Vedenije pri pozicioniranju med tipalnimi polozaji
-1: brez premika na varno visino.

0, 1: pred in za ciklom premik na varno viSino. Predpozicioniranje se
izvede s FMAX_PROBE.

2: pred in za vsako tipalno tocko premik na varno visino. Predpozici-
oniranje se izvede s FMAX_PROBE.

Vnos: -1,0, +1, +2

Q309 Reakcija pri toleran. napaki?
Reakcija pri prekoracitvi tolerance:

0: brez prekinitve programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje ne odpre nobenega okna z rezultati.

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance. Krmilje-
nje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dejanskem polozaju v obmocju odpada odpre okno
z rezultati. Programski tek bo prekinjen. Krmiljenje pri dodatnem
delu ne odpre nobenega okna z rezultati.

Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?

Dolocite, katera tipalna to¢ka popravi aktivno referenéno toc¢ko:
0: brez popravka

1: popravek glede na sredisCe krogle

Vnos: 0, 1
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Primer
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5.6 Osnove tipalnih sistemov 4xx pri dolocanju
referencne tocke

Skupne lastnosti vseh ciklov tipalnega sistema 4xx za
dolocitev referencne tocke

@ Med tipanjem se v skladu z nastavitvijo izbirnega
strojnega parametra CfgPresetSettings (St. 204600)
preverja, ali se postavitev rotacijskih osi sklada z vrtilnimi
koti 3D VRT.. V nasprotnem primeru krmiljenje sporoci
napako.

Na voljo so cikli, s katerimi lahko krmiljenje referen¢ne tocke
samodejno doloci in obdela v naslednjem zaporedju:

®  Neposredno dolocanje izmerjenih vrednosti kot vrednosti za
prikaz

m  Zapisovanje ugotovljenih vrednosti v preglednico referencnih tock
®  Zapisovanje ugotovljenih vrednosti v preglednico ni¢elnih tock

Referencna tocka in os tipalnega sistema

Krmiljenje postavi referen¢no tocko v obdelovalni ravnini glede na os
tipalnega sistema, ki ste jo definirali v merilnem programu.

Aktivna os tipalnega sistema Dolocanje referencne tocke v
Z XinY
Y ZinX
X YinZ
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Shranjevanje izracunane referencne tocke
Pri vseh ciklih za dolocitev referencne tocke lahko s parametroma za
vnos Q303 in Q305 dolocite, kako naj krmiljenje shrani izracunano
referencno tocko:
= Q305=0,Q303=1:
aktivna referencna toc¢ka se kopira v vrstico 0, spremeni in
aktivira vrstico 0, pri tem se enostavne pretvorbe izbriSejo
= Q305 ni enako 0, Q303 = 0:
rezultat se zapiSe v vrstico Q305 preglednice nicelnih tock,
nicelno tocko aktivirajte s ciklom TRANS DATUM v NC-
programu
Dodatne informacije: uporabniski prirocnik Programiranje z
navadnim besedilom
= Q305 ni enako 0,Q303=1:
rezultat se zapiSe v vrstico Q305 preglednice referencnih
tock, referencno tocko morate aktivirati prek cikla 247 v NC-
programu

= Q305 ni enako 0, Q303 = -1

o Ta kombinacija je dovoljena samo, Ce:

= NC-programe prenesete s cikli od 410 do 418, ki so
bili ustvarjeni v TNC 4xx

. NC-programe prenesete s cikliod 410 do 418 , ki so
bili ustvarjeni s starejSo razliCico programske opreme
iTNC 530

®  pri definiciji cikla prenosa merilnih vrednosti s
parametrom Q303 niste definirali namerno

V teh primerih krmiljenje prikaze sporocilo o napaki, saj

se je celotni nacin obdelave preglednic ni¢elnih tock,

odvisen od referen¢ne tocke, spremenil in je treba zato

s parametrom Q303 dologiti definirani prenos merilnih

vrednosti.

Rezultati meritev v Q-parametrih

Krmiljenje shrani rezultate meritev posameznega tipalnega cikla

v globalno aktivne Q-parametre od Q150 do Q160. Te parametre
lahko nato uporabljate v NC-programu. UpoStevajte preglednico

parametrov rezultatov, ki je prikazana pri vsakem opisu cikla.
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5.7 Cikel 410 NAV.TOC.PRAVOK.NOTR.
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G410

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 410 zazna srediSCe pravokotnega zepa in ga
dologi kot referen¢no tocko. Krmiljenje lahko sredisce zapise tudi v
preglednico nicelnih tock ali v preglednico referencnih tock.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost Yi

iz stolpca FMAX) in s pozicionirno logiko na tipalno toc¢ko

. Krmiljenje preracuna tipalne tocke iz podatkov v ciklu in

varnostnega razmaka iz stolpca SET_UP preglednice tipalnega g
sistema

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino ﬁ
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom

Y

(stolpec F). N

3 Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino
ali pa linearno na naslednjo tipalno tocko 2, kjer izvede drugi
postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko 3 in zatem
na tipalno tocko 4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.

5 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino
Odvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela
doloceno referencno tocko, Glej "Skupne lastnosti vseh ciklov
tipalnega sistema 4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134

7 Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih
parametrih Q

8 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referen¢no tocko na osi tipalnega sistema

Stevilka Pomen
Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost sredi$¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne osi

Q154 Dejanska vrednost stranske dolZine glavne osi
Q155 Dejanska vrednost stranske dolzine pomozne osi
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Da bi preprecili kolizijo med tipalnim sistemom in obdelovancem,
vnesite manj$o 1. in 2. stransko dolzino Zepa. Ce dimenzije Zepa
in varnostna razdalja ne dovoljujejo predpozicioniranja v blizini
tipalnih tock, krmiljenje postopek tipanja vedno zazene v srediScu
Zepa. V tem primeru se tipalni sistem med Stirimi merilnimi
tockami ne premakne na varno visino.

> Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema

® Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.
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Parameter cikla

Pomozna slika

(moZnost st. 17)

Parameter

Q321 Sredina 1. osi?

SrediSCe zepa v glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q322 Sredina 2. osi?

Sredisce Zepa v stranski osi obdelovalnega nivoja. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q323 Dolzina 1. strani?

Dolzina zepa, vzporedno k glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost
deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q324 Dolzina 2. strani?

Dolzina Zepa, vzporedno k stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?
Vrednost deluje absolutno. Vnos: -99999.9999...+99999.9999
Vnos: -99999.9999...+99999.9999

YA Q323
' Y
9 1l =
Q322 | 9
SET_UP 3
(TCHPROBE.TP
+
L Q320
& -
X
Q321
4 \
H Q260
Q261
4 -
X
138

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Doloc¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi to¢ka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami
1: premik na varno visino med merilnimi tockami
Vnos: 0, 1
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Pomozna slika Parameter

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih tock, v
katero krmiljenje shranjuje koordinate sredis¢ne tocke. Odvisno
od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico referencnih tock ali
preglednico nicelnih tock.

Ce je Q303 = 1, krmiljenje izvede zapis v preglednico referenc-

nih tock. Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba, ta
sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem primeru se izvede
vnos v ustrezno vrstico preglednice referenénih tock brez samodej-
ne aktivacije.

Ce je Q303 = 0, krmiljenje izvede zapis v preglednico ni¢elnih tock.
Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izracunane referencne tocke’,
Stran 135

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?

Koordinata v glavni osi, na kateri naj krmiljenje postavi ugotovljeno
srediSce zepa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na kateri naj krmiljenje postavi dolo¢eno
sredisce Zepa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se dolo¢ena referencna tocka shrani v preglednico
ni¢elnih tock ali v preglednico referenénih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo stari
NC-programiGlej "Skupne lastnosti vseh ciklov tipalnega sistema
4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134

0: zapis doloCene referencne tocke v aktivno preglednico nicelnih
tock. Referencni sistem je aktivni koordinatni sistem obdelovanca

1: zapisovanje dolo¢ene referenc¢ne tocke v preglednico referenénih
tock.

Vnos: -1, 0, +1
Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolocanije, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v osi tipal-
nega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1
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Pomozna slika Parameter

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne tocke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v katero
naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja samo,
Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne tocke v stranski osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja
samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne toCke na osi tipalnega sistema, v katero naj se
postavi referenéna tocka na osi tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je
Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje posta-
vi referen¢no tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referencnih tock | Cikel 411 NAV.TOC.PRAVOK.ZUN.

(moznost st. 17)

5.8 Cikel 411 NAV.TOC.PRAVOK.ZUN.

(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G411

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 411 zazna srediSCe pravokotnega Cepa in ga
dologi kot referen¢no tocko. Krmiljenje lahko sredisce zapise tudi v
preglednico nicelnih tock ali v preglednico referencnih tock.

Potek cikla

1

Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost
iz stolpca FMAX) in s pozicionirno logiko na tipalno toc¢ko

. Krmiljenje preracuna tipalne toc¢ke iz podatkov v ciklu in
varnostnega razmaka iz stolpca SET_UP preglednice tipalnega
sistema
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46
Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom
(stolpec F).
Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino
ali pa linearno na naslednjo tipalno tocko 2, kjer izvede drugi
postopek tipanja.
Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko 3 in zatem
na tipalno tocko 4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.
Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino
Odvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela
doloceno referencno tocko, Glej "Skupne lastnosti vseh ciklov
tipalnega sistema 4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134
Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih
parametrih Q

Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referen¢no tocko na osi tipalnega sistema

Stevilka Pomen
Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost sredi$¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne osi

Q154 Dejanska vrednost stranske dolZine glavne osi
Q155 Dejanska vrednost stranske dolzine pomozne osi
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 411 NAV.TOC.PRAVOK.ZUN.

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Da bi prepreciti kolizijo med tipalnim sistemom in obdelovancem,
vnesite ve€jo 1. in 2. stransko dolzino ¢epa.

> Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema

® Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

(mozZnost st. 17)
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(moznost st. 17)

Parameter cikla

Pomozna slika

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
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Parameter

Q321 Sredina 1. osi?

SrediSCe Cepa v glavni osi obdelovalne ravni. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+9999.9999

Q322 Sredina 2. osi?

Sredisce Cepa v stranski osi obdelovalnega nivoja. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q323 Dolzina 1. strani?

Dolzina Cepa, vzporedno k glavni osi obdelovalne ravni. Vrednost
deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q324 Dolzina 2. strani?

Dolzina ¢epa, vzporedno k stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Doloc¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi to¢ka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami
1: premik na varno visino med merilnimi tockami
Vnos: 0, 1
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 411 NAV.TOC.PRAVOK.ZUN.

(moZnost st. 17)

Parameter

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih tock, v
katero krmiljenje shranjuje koordinate sredis¢ne tocke. Odvisno
od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico referencnih tock ali
preglednico nicelnih tock.

Ceje Q303 = 1, krmiljenje izvede zapis v preglednico referenc-

nih tock. Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba, ta
sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem primeru se izvede
vnos v ustrezno vrstico preglednice referenénih tock brez samodej-
ne aktivacije.

Ce je Q303 = 0, krmiljenje izvede zapis v preglednico ni¢elnih tock.
Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izracunane referencne tocke’,
Stran 135

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?

Koordinata v glavni osi, na kateri naj krmiljenje postavi ugotovljeno
srediSce Cepa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na kateri naj krmiljenje postavi ugotovlje-
no srediSCe Cepa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolu-
tno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se dolo¢ena referencna tocka shrani v preglednico
ni¢elnih tock ali v preglednico referenénih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo stari
NC-programiGlej "Skupne lastnosti vseh ciklov tipalnega sistema
4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134

0: zapis doloCene referencne tocke v aktivno preglednico nicelnih
tock. Referencni sistem je aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapisovanje dolo¢ene referenc¢ne tocke v preglednico referenénih
tock.

Vnos: -1, 0, +1
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referencnih tock | Cikel 411 NAV.TOC.PRAVOK.ZUN.
(mozZnost st. 17)

Pomozna slika Parameter

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolocanje, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v osi tipal-
nega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne toCke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v katero
naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja samo,
Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne tocke v stranski osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja
samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne toCke na osi tipalnega sistema, v katero naj se
postavi referenéna tocka na osi tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je
Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje posta-
vi referen¢no tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 412 NAV.TOC.NOTRAN. KROG
(moznost st. 17)

5.9 Cikel 412 NAV.TOC.NOTRAN. KROG

(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G412

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 412 zazna sredisce kroznega zepa (vrtine) in
ga dologi kot referenéno tocko. Krmiljenje lahko sredisée zapise tudi
v preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico referen¢nih tock.

Potek cikla

1

Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost
iz stolpca FMAX) in s pozicionirno logiko na tipalno toc¢ko

. Krmiljenje preracuna tipalne tocke iz podatkov v ciklu in
varnostnega razmaka iz stolpca SET_UP preglednice tipalnega
sistema

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom
(stolpec F). Krmiljenje samodejno doloc¢i smer tipanja glede na
programiran zacetni kot.

Tipalni sistem se nato na merilni visini ali na varni visini po
kroznici premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2, kjer izvede drugi
postopek tipanja.

Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko 3 in zatem
na tipalno tocko 4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.
Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino
Odvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela
doloceno referencno tocko, Glej "Skupne lastnosti vseh ciklov
tipalnega sistema 4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134
Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih
parametrih Q

Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referen¢no tocko na osi tipalnega sistema.

Stevilka Pomen
Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost sredi$¢a glavne osi
Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne osi
Q153 Dejanski premer
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 412 NAV.TOC.NOTRAN. KROG
(mozZnost st. 17)

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce Zelite prepreciti trk med tipalnim sistemom in obdelovancem,
za Zeleni premer zepa (vrtine) vnesite manj$o vrednost.

Ce dimenzije Zepa in varnostna razdalja ne dovoljujeta
predpozicioniranja v blizini tipalnih tock, krmiljenje postopek
tipanja vedno zazene v srediscu zepa. V tem primeru se tipalni
sistem med Stirimi merilnimi tockami ne premakne na varno
visino.

> Pozicioniranje tipalnih tock
> Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema

® Ta cikel lahko izvedete izkljucno v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotki za programiranje

= Cim manjsi kotni korak Q247 programirate, tem manjsa je
natanénost, s katero krmiljenje izraGuna referenéno toc¢ko.
Najman;jsi vnos: 5°

o Programirajte korak kota, manjsi od 90°
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 412 NAV.TOC.NOTRAN. KROG

(moznost st. 17)

Parameter cikla

Pomozna slika

Parameter

Q321 Sredina 1. osi?

SrediSCe zepa v glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q322 Sredina 2. osi?

Sredi$ce Zepa v stranski osi obdelovalnega nivoja. Ce programira-
te Q322 = 0, krmiljenje sredisCe vrtine usmeri k pozitivni Y-osi; Ce
pa Q322 programirate tako, da ni enak 0, krmiljenje sredisce vrtine
usmeri k zelenemu polozaju. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Zeleni premer?
Priblizni premer kroznega Zepa (vrtina). Vnesite manj$o vrednost.
Vnos: 0...99999.9999

Q325 Startni kot?

kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno tocko.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q247 Korak kota?

Kot med prvima dvema merilnima tockama, predznak kotnega
koraka doloc¢i smer vrtenja (- = smer urinega kazalca), s katerem
se tipalni sistem premakne na naslednjo merilno tocko. Ce Zelite
meriti krozni lok, potem programirajte kotni korak na manj kot 90°.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: -120...+120

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

YA
Qa7 \
Q325 % o
Q322 4+ &
o
X
Q321
z
ﬂ Q260
Q261 !
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika

150

(moZnost st. 17)

Parameter

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Doloc¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami
1: premik na varno visino med merilnimi toc¢kami
Vnos: 0, 1

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih tock, v
katero krmiljenje shranjuje koordinate sredis¢ne tocke. Odvisno
od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico referencnih tock ali
preglednico nicelnih tock.

Ceje Q303 = 1, krmiljenje izvede zapis v preglednico referenc-

nih tock. Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba, ta
sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem primeru se izvede
vnos v ustrezno vrstico preglednice referenénih to¢k brez samodej-
ne aktivacije.

Ce je Q303 = 0, krmiljenje izvede zapis v preglednico ni¢elnih tock.
Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izraCunane referencne tocke’,
Stran 135

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?

Koordinata v glavni osi, na kateri naj krmiljenje postavi ugotovljeno
sredisCe Zepa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na kateri naj krmiljenje postavi doloceno
sredisce Zepa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se dolo€ena referencna tocka shrani v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico referencnih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo stari
NC-programiGlej "Skupne lastnosti vseh ciklov tipalnega sistema
4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134

0: zapis dolocene referen¢ne tocke v aktivno preglednico ni¢elnih
toCk. Referenéni sistem je aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapisovanje doloCene referencne tocke v preglednico referenénih
tock.

Vnos: -1, 0, +1
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Pomozna slika Parameter

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Doloc¢anije, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v osi tipal-
nega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne toCke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v katero
naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja samo,
Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne tocke v stranski osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja
samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne toCke na osi tipalnega sistema, v katero naj se
postavi referen¢na tocka na osi tipalnega sistema. Velja samo, Ce je
Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje posta-
vi referen¢no tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Stevilo tipanj ravnine (4/3)?

Dolocanije, ali naj krmiljenje krog izmeri s tremi ali Stirimi tipanii:
3: uporaba treh merilnih tock

4: uporaba Stirih merilnih tock (standardna nastavitev)

Vnos: 3, 4

Q365 Vrsta premika?naravn.=0/krozno=1

Dolo¢anje, s katero funkcijo podajanja orodja naj se orodja premi-
ka med merilnimi tockami, Ce je aktiven premik na varno visino
(Q301=1):

0: premocrtni premik med obdelavami

1: krozni premik na premer delnega kroga med obdelavami

Vnos: 0, 1
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 413 NAV.TOC.ZUNAN. KROG

(moznost st. 17)

5.10 Cikel 413 NAV.TOC.ZUNAN. KROG

(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G413

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 413 zazna srediSCe kroznega Cepa in ga
dologi kot referen¢no tocko. Krmiljenje lahko sredisce zapise tudi v
preglednico nicelnih tock ali v preglednico referencnih tock.

Potek cikla

1

Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost
iz stolpca FMAX) in s pozicionirno logiko na tipalno toc¢ko

. Krmiljenje preracuna tipalne tocke iz podatkov v ciklu in
varnostnega razmaka iz stolpca SET_UP preglednice tipalnega
sistema

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom
(stolpec F). Krmiljenje samodejno doloc¢i smer tipanja glede na
programiran zacetni kot.

Tipalni sistem se nato na merilni visini ali na varni visini po
kroznici premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2, kjer izvede drugi
postopek tipanja.

Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko 3 in zatem
na tipalno tocko 4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.
Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino
Odvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela
doloceno referencno tocko, Glej "Skupne lastnosti vseh ciklov
tipalnega sistema 4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134
Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih
parametrih Q

Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referen¢no tocko na osi tipalnega sistema.

Stevilka Pomen
Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost sredi$¢a glavne osi
Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne osi
Q153 Dejanski premer
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 413 NAV.TOC.ZUNAN. KROG
(mozZnost st. 17)

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Trk med tipalnim sistemom in obdelovancem preprecite tako, da
vnesete vegji zeleni premer Cepa.

> Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.

Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivnho osnovno rotacijo.
Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Cim manjsi kotni korak Q247 programirate, tem manjsa je
natancnost, s katero krmiljenje izracuna referen¢no toc¢ko.
Najmanjsi vnos: 5°.

0 Programirajte korak kota, manjsi od 90°
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(moznost st. 17)

Parameter cikla

Pomozna slika

YA

Q247

Q325
: i

Q322 ‘ \_/

Q262

Parameter

Q321 Sredina 1. osi?

SrediSCe Cepa v glavni osi obdelovalne ravni. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+9999.9999

zZ\

Q322 Sredina 2. osi?

Sredisce Cepa v stranski osi obdelovalnega nivoja. Ce programira-
te Q322 = 0, krmiljenje sredisCe vrtine usmeri k pozitivni Y-osi; Ce
pa Q322 programirate tako, da ni enak 0, krmiljenje sredisce vrtine
usmeri k zelenemu polozaju. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Zeleni premer?
Priblizni premer Cepa. Vnesite vecjo vrednost.
Vnos: 0...99999.9999

Q325 Startni kot?

kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno tocko.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q247 Korak kota?

Kot med prvima dvema merilnima tockama, predznak kotnega
koraka doloc¢i smer vrtenja (- = smer urinega kazalca), s katerem
se tipalni sistem premakne na naslednjo merilno tocko. Ce Zelite
meriti krozni lok, potem programirajte kotni korak na manj kot 90°.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: -120...+120

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

& -
X
Q321
ﬂ ; Q260
H :
17 [aze1:
4@ -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+
Q320

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 413 NAV.TOC.ZUNAN. KROG

(moZnost st. 17)

Parameter

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Doloc¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami
1: premik na varno visino med merilnimi toc¢kami
Vnos: 0, 1

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih tock, v
katero krmiljenje shranjuje koordinate sredis¢ne tocke. Odvisno
od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico referencnih tock ali
preglednico nicelnih tock.

Ceje Q303 = 1, krmiljenje izvede zapis v preglednico referenc-

nih tock. Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba, ta
sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem primeru se izvede
vnos v ustrezno vrstico preglednice referenénih to¢k brez samodej-
ne aktivacije.

Ce je Q303 = 0, krmiljenje izvede zapis v preglednico ni¢elnih tock.
Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izraCunane referencne tocke’,
Stran 135

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?

Koordinata v glavni osi, na kateri naj krmiljenje postavi ugotovljeno
sredisCe Cepa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na kateri naj krmiljenje postavi ugotovlje-
no srediSCe Cepa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolu-
tno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se dolo€ena referencna tocka shrani v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico referenénih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo stari
NC-programiGlej "Skupne lastnosti vseh ciklov tipalnega sistema
4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134

0: zapis dolocene referen¢ne tocke v aktivno preglednico ni¢elnih
toCk. Referenéni sistem je aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapisovanje doloCene referencne tocke v preglednico referenénih
tock.

Vnos: -1, 0, +1
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 413 NAV.TOC.ZUNAN. KROG
(moznost st. 17)

Pomozna slika Parameter

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Doloc¢anije, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v osi tipal-
nega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne toCke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v katero
naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja samo,
Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne tocke v stranski osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja
samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne toCke na osi tipalnega sistema, v katero naj se
postavi referen¢na tocka na osi tipalnega sistema. Velja samo, Ce je
Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje posta-
vi referen¢no tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Stevilo tipanj ravnine (4/3)?

Dolocanije, ali naj krmiljenje krog izmeri s tremi ali Stirimi tipanii:
3: uporaba treh merilnih tock

4: uporaba Stirih merilnih tock (standardna nastavitev)

Vnos: 3, 4

Q365 Vrsta premika?naravn.=0/krozno=1

Dolo¢anje, s katero funkcijo podajanja orodja naj se orodja premi-
ka med merilnimi tockami, Ce je aktiven premik na varno visino
(Q301=1):

0: premocrtni premik med obdelavami

1: krozni premik na premer delnega kroga med obdelavami

Vnos: 0, 1
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 414 NAVEZ.TOC.KOT ZUNAN.

(moznost st. 17)

5.11 Cikel 414 NAVEZ.TOC.KOT ZUNAN.
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G414

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 414 ugotovi presecisce dveh premic in ga

nastavi kot referen¢no toc¢ko. Krmiljenje lahko preseciscée zapise tudi
v preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico referen¢nih tock.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost Yi
iz stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na prvo tipalno to¢ko

(glejte sliko). Krmiljenje pri tem tipalni sistem premakne na
varnostno razdaljo v nasprotni smeri posamezne smeri premika

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46
2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino

in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom
(stolpec F). Krmiljenje samodejno doloc¢i smer tipanja glede na

- 838

programirano 3. merilno tocko.
3 Tipalni sistem se nato premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2 in

tam izvede drugi postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko 3 in zatem
na tipalno tocko 4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.

5 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

6 Odvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela

doloceno referencno tocko, Glej "Skupne lastnosti vseh ciklov
tipalnega sistema 4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134

7 Potem krmiljenje koordinate doloCenega kota shrani v spodaj
navedene parametre Q

8 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referen¢no tocko na osi tipalnega sistema.

o Krmiljenje meri prvo premico vedno v smeri pomozne oSi
obdelovalne ravnine.

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost roba glavne osi
Q152 Dejanska vrednost roba pomozne osi
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referencnih tock | Cikel 414 NAVEZ.TOC.KOT ZUNAN.

Definicija kota
S polozajem merilnih tock 1 in 3 dolocite vogal,

na katerem

krmiljenje doloci referen¢no tocko (glejte naslednjo sliko in

preglednico).

Rob X-koordinata

Y-koordinata

A tocka 1 velika tocka 3

toCka 1 mala tocka
3

(mozZnost st. 17)

B tocka 1 mala tocka 3

to¢ka 1 mala to¢ka
3

C tocka 1 mala tocka 3

to¢ka 1 velika tocka
3

D tocka 1 velika tocka 3

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 d
izraCun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporab

cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMEN
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

tocka 1 velika tocka
3

0499 cikli za

o ciklov tipalnega

sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,

Z. incikel 26

m Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu ob
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

delovanja

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

m Pred definiranjem cikla je treba programirati
definicijo osi tipalnega sistema.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 414 NAVEZ.TOC.KOT ZUNAN.
(moznost st. 17)

Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q263 1. merilna tocka v 1. osi?

Yi e
o Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravnine.
Q296 Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q327

Q297 _C.)L Q264 Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata prve tipalne to¢ke v stranski osi obdelovalne ravnine.
0326 Vrednost deluje absolutno.

0263 Vnos: -99999.9999...+99999.9999

@)
\
<Y

Q326 Razmak 1. osi?

Razdalja med prvo in drugo merilno tocko v glavni osi obdelovalne
ravnine. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q296 3. merilna tocka 1. osi

Koordinata tretje tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3. merilna tocka 2. osi?

Koordinata tretje tipalne tocke v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q327 Razmak 2. osi?

Razdalja med tretjo in Cetrto merilno tocko v glavni osi obdelovalne
ravnine. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

YA Koordinata sredisca krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Q260 Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

-
<Y
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referencnih tock | Cikel 414 NAVEZ.TOC.KOT ZUNAN.
(moZnost st. 17)

Pomozna slika Parameter

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

DolocCanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami
1: premik na varno visino med merilnimi tockami
Vnos: 0, 1

Q304 Izvedba osnovnega vrtenja (0/1)?

Dolocitev, ali naj krmiljenje poSevni polozaj obdelovanca kompenzi-
ra z osnovnim vrtenjem:

0: brez izvedbe osnovnega vrtenja
1: z izvedbo osnovnega vrtenja
Vnos: 0, 1

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referen¢nih/nicelnih tock,

v katero krmiljenje shranjuje koordinate kota. Odvisno od Q303
krmiljenje vnos zapiSe v preglednico referencnih tock ali pregledni-
co nicelnih tock:

Ceje Q303 = 1, krmiljenje vnos zapise v preglednico referenc-

nih tock. Ce se v aktivni referencni tocki izvede sprememba, ta
sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem primeru se izvede
vnos v ustrezno vrstico preglednice referencnih tock brez samodej-
ne aktivacije.

Ce je Q303 = 0, krmiljenje vnos zapise v preglednico nicelnih tock.
NiCelna toCka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izracunane referencne tocke’,
Stran 135

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?

Koordinata v glavni osi, na kateri naj krmiljenje postavi dolocen kot.
Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na kateri naj krmiljenje postavi dolo¢eno
kot. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 414 NAVEZ.TOC.KOT ZUNAN.

(moznost st. 17)

Pomozna slika

Parameter

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se doloCena referencna tocka shrani v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico referencnih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo stari
NC-programiGlej "Skupne lastnosti vseh ciklov tipalnega sistema
4xx za dologitev referenéne tocke", Stran 134

0: zapis dolocene referencne tocke v aktivno preglednico nicelnih
toCk. Referencni sistem je aktivni koordinatni sistem obdelovanca

1: zapisovanje doloc¢ene referencne tocke v preglednico referencnih
tock.

Vnos: -1, 0, +1

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v osi tipal-
nega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne toCke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne tocke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v katero
naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja samo,
Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne toCke v stranski osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne tocke na osi tipalnega sistema, v katero naj se
postavi referen¢na tocka na osi tipalnega sistema. Velja samo, Ce je
Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje posta-
vi referencno tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 415 NAV.TOC.KOT NOTRANJI
(moznost st. 17)

5.12 Cikel 415 NAV.TOC.KOT NOTRANJI
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G415

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 415 ugotovi presecisce dveh premic in ga

nastavi kot referen¢no toc¢ko. Krmiljenje lahko preseciscée zapise tudi
v preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico referen¢nih tock.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz Yi
stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na prvo tipalno tocko

(glejte sliko). Krmiljenje pri tem tipalni sistem premakne na glavni
in pomozni osi na varnostno razdaljoQ320 + SET_UP + polmer 5
tipalne glave (v nasprotni smeri posamezne smeri premika) =

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino Q) ﬁ

in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom l

vogala.

3 Nato se premakne tipalni sistem na naslednjo tipalno tocko 2,
krmiljenje pa pri tem premakne tipalni sistem na pomozni osi na
varnostno razdaljo Q320 + SET_UP + polmer tipalne glave in tam
izvede drugi postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko
(pozicionirna logika je enaka kot pri 1. tipalni tocki) in ga izvede.

5 Nato se premakne tipalni sistem na tipalno tocko 4. Krmiljenje
pa pri tem premakne tipalni sistem na glavni osi za varnostno
razdaljo Q320 + SET_UP + polmer tipalne glave ter tam izvede
Cetrti postopek tipanja

6 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

7 0dvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela
doloc¢eno referenéno tocko, Glej "Skupne lastnosti vseh ciklov
tipalnega sistema 4xx za dologitev referenéne tocke", Stran 134

8 Potem krmiljenje koordinate dolo€enega kota shrani v spodaj
navedene parametre Q

9 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referencno tocko na osi tipalnega sistema.

(stolpec F). Smer postopka tipanja poteka glede na Stevilko 4@

o Krmiljenje meri prvo premico vedno v smeri pomozne osi
obdelovalne ravnine.

Stevilka Pomen
Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost roba glavne osi

Q152 Dejanska vrednost roba pomozne osi

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022

¥

165



Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referencnih tock | Cikel 415 NAV.TOC.KOT NOTRANJI
(mozZnost st. 17)

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

m  Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

m  Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter
y| SET-URITCHPROBETP) Q263 1. merilna tocka v 1. osi?
2
0 Koordinata kota na glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost deluje
8 absolutno.
5, Q308= =
She Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata kota na pomozni osi obdelovalne ravnine. Vrednost
o deluje absolutno.

Q263 Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q326 Razmak 1. osi?

Razdalja med prvo in drugo merilno tocko v glavni osi obdelovalne
ravnine. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q327 Razmak 2. osi?

Razdalja med kotom in ¢etrto merilno to¢ko v glavni osi obdeloval-
ne ravnine. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q308 Kot? (1/2/3/4)
Stevilka kota, v katerem naj krmiljenje postavi referenéno tocko.
Vnos: 1,2, 3,4

4\ Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

4260 Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolocanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami
1: premik na varno visino med merilnimi tockami
Vnos: 0, 1

Q327

Q308=1 Q308=2

Q264

AR
<y

.

Q261

x Y
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Pomozna slika

168

(moZnost st. 17)

Parameter

Q304 Izvedba osnovnega vrtenja (0/1)?

Dolocitev, ali naj krmiljenje poSevni polozaj obdelovanca kompenzi-
ra z osnovnim vrtenjem:

0: brez izvedbe osnovnega vrtenja
1: z izvedbo osnovnega vrtenja
Vnos: 0, 1

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih tock,

v katero krmiljenje shranjuje koordinate kota. Odvisno od Q303
krmiljenje vnos zapiSe v preglednico referencnih tock ali pregledni-
co nicelnih tock:

Ceje Q303 = 1, krmiljenje vnos zapiSe v preglednico referenc-

nih tock. Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba, ta
sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem primeru se izvede
vnos v ustrezno vrstico preglednice referenénih to¢k brez samodej-
ne aktivacije.

Ce je Q303 = 0, krmiljenje vnos zapise v preglednico nicelnih tock.
Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izraCunane referencne tocke’,
Stran 135

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?

Koordinata v glavni osi, na kateri naj krmiljenje postavi doloc¢en kot.
Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na kateri naj krmiljenje postavi doloceno
kot. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se dolo€ena referencna tocka shrani v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico referencnih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo stari
NC-programiGlej "Skupne lastnosti vseh ciklov tipalnega sistema
4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134

0: zapis dolocene referen¢ne tocke v aktivno preglednico ni¢elnih
toCk. Referenéni sistem je aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapisovanje doloCene referencne tocke v preglednico referenénih
tock.

Vnos: -1, 0, +1
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Pomozna slika Parameter

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolocanje, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v osi tipal-
nega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne toCke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v katero
naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja samo,
Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne tocke v stranski osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja
samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne toCke na osi tipalnega sistema, v katero naj se
postavi referenéna tocka na osi tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je
Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje posta-
vi referen¢no tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referencnih tock | Cikel 416 NAV.TOC.SR.VRT.KROGA
(mozZnost st. 17)

5.13 Cikel 416 NAV.TOC.SR.VRT.KROGA
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G416

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 416 z merjenjem treh vrtin izracuna srediSce
krozne luknje in ga doloci kot referen¢no tocko. Krmiljenje lahko
srediSCe zapiSe tudi v preglednico nicelnih tock ali v preglednico
referencnih tock.

Potek cikla

1 Krmiljenje premakne tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz Y
stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na vneseno srediSce prve
izvrtine 1
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
s Stirimi postopki tipanja doloci srediSce prve vrtine.

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se
pozicionira na vneseno sredisce druge vrtine 2.

4 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na nastavljeno merilno
visino in s stirimi postopki tipanja doloCi srediSce druge vrtine.

5 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se
pozicionira na nastavljeno sredisce tretje vrtine 3.

6 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na nastavljeno merilno
visino in s stirimi postopki tipanja dolocCi sredisce tretje vrtine.

7 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

8 Odvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela

doloc¢eno referenéno tocko, Glej "Skupne lastnosti vseh ciklov
tipalnega sistema 4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134

9 Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih
parametrih Q

10 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referen¢no tocko na osi tipalnega sistema.

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost srediSca glavne osi
Q152 Dejanska vrednost srediS¢a pomozne osi
Q153 Dejanska vrednost premera krozne luknje
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

m  Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

m  Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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(mozZnost st. 17)

Parameter cikla

Pomozna slika

Parameter

Q273 Sredina 1. osi zel.vred.)?

Sredisc¢e krozne luknje (Zelena vrednost) v glavni osi obdelovalne
ravnine. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)?

Sredis¢e krozne luknje (Zelena vrednost) v stranski osi obdelovalne
ravnine. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Zeleni premer?

Navedite priblizni premer krozne luknje. Manjsi kot je premer izvrti-
ne, natancneje je treba vnesti zeleni premer.

Vnos: 0...99999.9999

Q291 Kot 1. vrtine?

Kot polarnih koordinat prvega sredis¢a izvrtine v obdelovalni ravni-
ni. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q292 Kot 2. vrtine?

Kot polarnih koordinat drugega sredisc¢a izvrtine v obdelovalni ravni-
ni. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q293 Kot 3. vrtine?

Kot polarnih koordinat tretjega sredisca izvrtine v obdelovalni ravni-
ni. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referencnih tock | Cikel 416 NAV.TOC.SR.VRT.KROGA

(moZnost st. 17)

Parameter

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih tock, v
katero krmiljenje shranjuje koordinate sredis¢ne tocke. Odvisno
od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico referencnih tock ali
preglednico nicelnih tock.

Ceje Q303 = 1, krmiljenje izvede zapis v preglednico referenc-

nih tock. Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba, ta
sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem primeru se izvede
vnos v ustrezno vrstico preglednice referenénih tock brez samodej-
ne aktivacije.

Ce je Q303 = 0, krmiljenje izvede zapis v preglednico ni¢elnih tock.
Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izracunane referencne tocke’,
Stran 135

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?

Koordinata v glavni osi, na kateri naj krmiljenje postavi doloceno
srediSce krozne luknje. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na kateri naj krmiljenje postavi doloce-
no srediSCe krozne luknje. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?
Dolocite, ali naj se dolo¢ena referencna tocka shrani v preglednico
ni¢elnih tock ali v preglednico referenénih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo stari
NC-programiGlej "Skupne lastnosti vseh ciklov tipalnega sistema
4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134

0: zapis doloCene referencne tocke v aktivno preglednico nicelnih
tock. Referencni sistem je aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapisovanje dolo¢ene referenc¢ne tocke v preglednico referenénih
tock.

Vnos: -1, 0, +1

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolocanije, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v osi tipal-
nega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1
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Pomozna slika

Parameter

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne tocke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v katero
naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja samo,
Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne tocke v stranski osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja
samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne tocke na osi tipalnega sistema, v katero naj se
postavi referen¢na tocka na osi tipalnega sistema. Velja samo, Ce je
Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje posta-
vi referen¢no tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje SET_UP (preglednica tipalnega sistema) in
deluje samo pri tipanju referencne tocke na osi tipalnega sistema.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF
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5.14 Cikel 417 NAVEZNA.TOCKA TS OS
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G417

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 417 meri poljubno koordinato na osi
tipalnega sistema in jo dologi kot referenéno tocko. Krmiljenje lahko
izmerjeno koordinato zapiSe tudi v preglednico nicelnih tock ali v
preglednico referenénih tock.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na programirano tipalno
tocko 1. Krmiljenje premakne tipalni sistem za varnostno razdaljo
v smeri pozitivne osi tipalnega sistema
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato po osi tipalnega sistema premakne na
vneseno koordinato tipalne tocke 1, kjer z enostavnim postopkom
tipanja doloci dejanski polozaj.

3 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

4 Odvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela
doloc¢eno referenéno tocko, Glej "Skupne lastnosti vseh ciklov
tipalnega sistema 4xx za dologitev referenéne tocke", Stran 134

5 Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih
parametrih Q

Stevilka Pomen
Q-parametra

Q160 Dejanska vrednost izmerjene tocke

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

» Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

= Ta cikel lahko izvedete izkljuéno v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

m Krmiljenje na tej osi doloci referenctno tocko.
m Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

® Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 417 NAVEZNA.TOCKA TS OS

Parameter cikla

Pomozna slika

Q264

(moZnost st. 17)

Parameter

Q263 1. merilna tocka v 1. osi?

Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata prve tipalne to¢ke v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1. meril. tocka 3. os?

Koordinata prve tipalne toCke na osi tipalnega sistema. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Yi
.
7
@ -
- X
Q263
zZy
ﬂ 0260
<
> -
X

178

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih tock, v
katero krmiljenje shranjuje koordinate. Odvisno od Q303 krmiljenje
vnos zapiSe v preglednico referenénih tock ali preglednico ni¢elnih
tock.

Ceje Q303 = 1, krmiljenje vnos zapise v preglednico referenc-

nih tock. Ce se v aktivni referencni tocki izvede sprememba, ta
sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem primeru se izvede
vnos v ustrezno vrstico preglednice referencnih tock brez samodej-
ne aktivacije

Ce je Q303 = 0, krmiljenje izvede zapis v preglednico nicelnih tock.
NiCelna toCka se ne aktivira samodejno

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izracunane referencne tocke',
Stran 135

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje posta-
vi referen¢no tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolocanje referencnih tock | Cikel 417 NAVEZNA.TOCKA TS OS
(mozZnost st. 17)

Pomozna slika Parameter

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se dolo¢ena referencna toc¢ka shrani v preglednico
ni¢elnih tock ali v preglednico referenénih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo stari
NC-programiGlej "Skupne lastnosti vseh ciklov tipalnega sistema
4xx za doloCitev referencne tocke', Stran 134

0: zapis dolocene referencne tocke v aktivno preglednico nicelnih
tock. Referencni sistem je aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapisovanje dolo¢ene referen¢ne tocke v preglednico referenénih
tock.

Vnos: -1, 0, +1

e
=.
3
]
=
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolocanje referenénih tock | Cikel 418 NAVEZ.TOC 4 VRTINE (mozZnost st. 17)

5.15 Cikel 418 NAVEZ.TOC 4 VRTINE
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G418

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 418 izraCuna presecisce daljic med dvema
sredis¢ema vrtin in ga doloci kot referencno tocko. Krmiljenje lahko
presecCisce zapise tudi v preglednico nicelnih tock ali v preglednico

referencnih tock.

Potek cikla

1 Krmiljenje premakne tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) in s pozicionirno logiko na sredisce prve izvrtine 1

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
s Stirimi postopki tipanja doloci sredisce prve vrtine.

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se
pozicionira na vneseno sredisce druge vrtine 2.

4 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na nastavljeno merilno
visino in s stirimi postopki tipanja dolocCi srediSce druge vrtine.

5 Krmiljenje ponovi postopek 3 in 4 za vrtini 3 in 4. X

6 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

7 0dvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela
doloc¢eno referenéno tocko, Glej "Skupne lastnosti vseh ciklov
tipalnega sistema 4xx za dologcitev referen¢ne tocke", Stran 134

8 Krmiljenje izracuna referenéno tocko kot presecisce daljic

sredisCa vrtin 1/3 in 2/4 ter dejanske vrednosti shrani v Q-
parametrih, navedenih v nadaljevanju

9 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referencno tocko na osi tipalnega sistema.

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost presecisca glavne osi
Q152 Dejanska vrednost presecisc¢a pomozne osi
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referenénih toc¢k | Cikel 418 NAVEZ.TOC 4 VRTINE (mozZnost st. 17)

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

m  Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

m  Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 418 NAVEZ.TOC 4 VRTINE (moZnost st. 17)

Parameter cikla

Pomozna slika

YA Q318 Q316
Q319 O/ Q317
Q269 O\ Q271
& -
X
Q268 Q270
Z\
Q260
%
& -
X
182

Parameter

Q268 1. vrtina: sredina 1. osi?

Srediscna tocka prve izvrtine v glavni osi obdelovalne ravni.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+9999.9999

Q269 1. vrtina: sredina 2. osi?

SrediS¢na tocka prve izvrtine v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. vrtina: sredina 1. osi?

Sredis¢na toCka druge izvrtine v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2.vrtina: center V 2. osi?

SrediS¢na tocka druge izvrtine v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q316 3. vrtina: center v 1. osi?

SrediSCe 3. izvrtine v glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q317 3. vrtina: center v 2. osi?

SrediScCe 3. izvrtine v pomozni osi obdelovalne ravnine. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q318 4. vrtina: center v 1. osi?

SredisCe 4. izvrtine v glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q319 4. vrtina: center v 2. osi?

SrediSCe 4. izvrtine v pomozni osi obdelovalne ravnine. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata sredisca krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 418 NAVEZ.TOC 4 VRTINE (mozZnost st. 17)

Pomozna slika Parameter

Q305 Stevilka v tabeli?
Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih tock, v

katero krmiljenje shranjuje koordinate presecisca daljic. Odvisno
od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico referencnih tock ali
preglednico nicelnih tock.

Ceje Q303 = 1, krmiljenje vnos zapise v preglednico referenc-

nih tock. Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba, ta
sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem primeru se izvede
vnos v ustrezno vrstico preglednice referenénih tock brez samodej-
ne aktivacije

Ce je Q303 = 0, krmiljenje izvede zapis v preglednico ni¢elnih tock.
Nicelna tocka se ne aktivira samodejno

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izracunane referencne tocke’,
Stran 135

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?
Koordinata v glavni osi, na katero naj krmiljenje postavi doloc¢eno

secisce povezovalnih ¢rt. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na katero naj krmiljenje postavi dolo¢eno
secisce povezovalnih ¢rt. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+9999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se dolo¢ena referencna tocka shrani v preglednico
ni¢elnih tock ali v preglednico referenénih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo stari
NC-programiGlej "Skupne lastnosti vseh ciklov tipalnega sistema
4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134

0: zapis doloCene referencne tocke v aktivno preglednico nicelnih
tock. Referencni sistem je aktivni koordinatni sistem obdelovanca

1: zapisovanje dolo¢ene referenc¢ne tocke v preglednico referenénih
tock.

Vnos: -1, 0, +1

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolocanije, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v osi tipal-
nega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1
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Cikli tipalnega sistema: samodejno dolo¢anje referenénih tock | Cikel 418 NAVEZ.TOC 4 VRTINE (mozZnost st. 17)

Pomozna slika Parameter

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne tocke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v katero
naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja samo,
Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne tocke v stranski osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja
samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne toCke na osi tipalnega sistema, v katero naj se
postavi referenéna tocka na osi tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je
Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje posta-
vi referen¢no tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

v
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 419 NAVEZ.TOC.POSAMIC.0S
(mozZnost st. 17)

5.16 Cikel 419 NAVEZ.TOC.POSAMIC.OS
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G419

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 419 meri poljubno koordinato na izbirni osi in
jo dolo¢i kot referenéno tocko. Krmiljenje lahko izmerjeno koordinato
zapiSe tudi v preglednico ni¢elnih to¢k ali v preglednico referenénih
tock.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na programirano tipalno
tocko 1. Krmiljenje premakne tipalni sistem za varnostno razdaljo
v nasprotni smeri programirane smeri tipanja
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
z enostavnim tipanjem doloci dejanski polozaj.

3 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

4 QOdvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela
doloc¢eno referenéno tocko, Glej "Skupne lastnosti vseh ciklov
tipalnega sistema 4xx za dologcitev referen¢ne tocke", Stran 134
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 419 NAVEZ.TOC.POSAMIC.0S
(mozZnost st. 17)

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

m  Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Ce zelite referenéno tocko na ve¢ oseh shraniti v preglednico
referencnih tock, lahko cikel 419 uporabite veckrat zaporedoma.
V ta namen morate Stevilko referencne tocke po vsaki izvedbi
cikla 419 znova aktivirati. Ce kot aktivno referenéno to¢ko
uporabljate tocko 0, ta postopek ne pride v poStev.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

m Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 419 NAVEZ.TOC.POSAMIC.0S

(moznost st. 17)

Parameter cikla

Pomozna slika

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 267
Y |\ - +
Q272=2
Q264
@ -
] X
Q263 Q272=1
+
Z )
Q272=3 Q267
Q261 ﬂ Q260
5
A4
@ -
X

Q27

N

=1

Parameter

Q263 1. merilna tocka v 1. osi?

Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata prve tipalne to¢ke v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q272 Mer. os (1/2/3, 1=ref. os)?
Os, v kateri naj se izvede meritev:

1: glavna os = merilna os

2: stranska 0s = merilna os

3: os tipalnega sistema = merilna os

Dodelitve osi

Aktivna Pripadajoca glavha Pripadajoca stran-
os tipalnega siste- 0s: Q272 =1 ska 0s: Q272 =2
ma: Q272 =3

z X Y

Y

X Y VA

Vnos: 1,2,3

Q267 Smer premika 1 (+1=+/-1=-)?

Smer, v kateri naj se tipalni sistem premakne k obdelovalnemu
kosu:

-1: negativna smer premikanja
+1: pozitivna smer premikanja
Vnos: -1, +1

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022 187



Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 419 NAVEZ.TOC.POSAMIC.0S
(mozZnost st. 17)

Pomozna slika Parameter

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih tock, v
katero krmiljenje shranjuje koordinate. Odvisno od Q303 krmiljenje
vnos zapise v preglednico referen¢nih tock ali preglednico ni¢elnih
tock.

Ceje Q303 = 1, krmiljenje vnos zapise v preglednico referenc-

nih tock. Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba, ta
sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem primeru se izvede
vnos v ustrezno vrstico preglednice referenénih tock brez samodej-
ne aktivacije

Ce je Q303 = 0, krmiljenje izvede zapis v preglednico nicelnih tock.
Nicelna tocka se ne aktivira samodejno

Dodatne informacije: "Shranjevanje izraCunane referen¢ne tocke’,
Stran 135

Q333 Nova navezna tocka?

Koordinata, na kateri naj krmiljenje postavi referenéno tocko.
Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dologite, ali naj se dolo¢ena referencna tocka shrani v preglednico
nicelnih toc¢k ali v preglednico referenénih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo stari
NC-programiGlej "Skupne lastnosti vseh ciklov tipalnega sistema
4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134

0: zapis dolocene referencne tocke v aktivno preglednico nicelnih
tock. Referencni sistem je aktivni koordinatni sistem obdelovanca
1: zapisovanje dolocene referenéne toc¢ke v preglednico referenénih
tock.

Vnos: -1, 0, +1

e
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 408 NAVEZ.TOC.SRED.UTOR
(mozZnost st. 17)

5.17 Cikel 408 NAVEZ.TOC.SRED.UTOR
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G408

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 408 zazna srediSCe utora in ga doloci kot
referen¢no tocko. Krmiljenje lahko sredisce zapise tudi v preglednico
ni¢elnih tock ali v preglednico referen¢nih tock.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost Y
iz stolpca FMAX) in s pozicionirno logiko na tipalno tocko
1. Krmiljenje preracuna tipalne tocke iz podatkov v ciklu in
varnostnega razmaka iz stolpca SET_UP preglednice tipalnega
sistema

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom
(stolpec F).

3 Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino X
ali pa linearno na naslednjo tipalno tocko 2, kjer izvede drugi
postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno vis§ino

5 Qdvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela

doloc¢eno referenéno tocko, Glej "Skupne lastnosti vseh ciklov
tipalnega sistema 4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134

6 Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih
parametrih Q

7 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referen¢no tocko na osi tipalnega sistema.

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q166 Dejanska vrednost izmerjene Sirine utora
Q157 Dejanska vrednost polozaja srednje osi
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce Zelite prepreciti kolizijo med tipalnim sistemom in
obdelovancem, za irino utora vnesite manj$o vrednost. Ce $irina
utora in varnostna razdalja ne dovoljujeta predpozicioniranja v
blizini tipalnih tock, krmiljenje postopek tipanja vedno zazene

v srediSCu utora. V tem primeru se tipalni sistem med dvema
merilnima tockama ne premakne na varno visino.

> Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema

® Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.
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Parameter cikla

Pomozna slika

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA 03+20

!

N =)

Q311

Parameter

Q321 Sredina 1. osi?

SrediSCe utora v glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

@D
N\

Q321

|

— 3

Q260

Q261

<YV

Q322 Sredina 2. osi?

Sredisce utora v stranski osi obdelovalne ravnine. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q311 Sirina utora?

Sirina utora neodvisno od polozaja v obdelovalni ravnini. Vrednost
deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q272 Merilna os (1=1.0s / 2=2. os)?

Os obdelovalnega nivoja, v katerem naj se izvede meritev:
1: glavna os = merilna os

2: stranska os = merilna os

Vnos: 1,2

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

<Yy

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

DolocCanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami
1: premik na varno viSino med merilnimi tockami
Vnos: 0, 1
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Cikli tipalnega sistema: samodejno doloc¢anje referencnih tock | Cikel 408 NAVEZ.TOC.SRED.UTOR

(moZnost st. 17)

Parameter

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih tock, v
katero krmiljenje shranjuje koordinate sredis¢ne tocke. Odvisno
od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico referencnih tock ali
preglednico nicelnih tock.

Ceje Q303 = 1, krmiljenje izvede zapis v preglednico referenc-

nih tock. Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba, ta
sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem primeru se izvede
vnos v ustrezno vrstico preglednice referenénih tock brez samodej-
ne aktivacije.

Ce je Q303 = 0, krmiljenje izvede zapis v preglednico ni¢elnih tock.
Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izracunane referencne tocke’,
Stran 135

Vnos: 0...99999

Q405 Nova navezna tocka?

Koordinata v merilni osi, na kateri naj krmiljenje postavi doloCeno
srediSce utora. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+9999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?
Dolocite, ali naj se doloCena referencna tocka shrani v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico referencnih tock:

0: zapis dolocene referenéne tocke kot zamik nicelne tocke v aktiv-
no preglednico ni¢elnih to¢k. Referencni sistem je aktivni koordina-
tni sistem obdelovanca

1: zapisovanje doloCene referencne tocke v preglednico referenénih
tock.

Vnos: 0, 1

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolocanje, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v osi tipal-
nega sistema:

0: brez nastavljanja referenc¢ne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne tocke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v katero
naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja samo,
Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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Pomozna slika Parameter

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne toCke v stranski osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne to¢ke na osi tipalnega sistema, v katero naj se
postavi referenéna tocka na osi tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je
Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje posta-
vi referen¢no tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Y
=.
3
]
=
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5.18 Cikel 409 NAVEZ.TOC-SRED. MOS.
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G409

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 409 zazna srediSCe stojine in ga doloci kot
referen¢no tocko. Krmiljenje lahko sredisce zapise tudi v preglednico
ni¢elnih tock ali v preglednico referen¢nih tock.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost Yi
iz stolpca FMAX) in s pozicionirno logiko na tipalno tocko ©
1. Krmiljenje preracuna tipalne tocke iz podatkov v ciklu in ‘
varnostnega razmaka iz stolpca SET_UP preglednice tipalnega 2

sistema
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom 1 g

=Y

(stolpec F). N
3 Tipalni sistem se na varni viSini premakne na naslednjo tipalno 4@%
toc¢ko 2 in tam izvede drugi postopek tipanja.
4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

5 Qdvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela
doloc¢eno referenéno tocko, Glej "Skupne lastnosti vseh ciklov
tipalnega sistema 4xx za dolocitev referencne tocke", Stran 134

6 Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih
parametrih Q

7 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se
referen¢no tocko na osi tipalnega sistema.

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q166 Dejanska vrednost izmerjene Sirine stojine
Q157 Dejanska vrednost polozaja srednje osi
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Da bi preprecili kolizijo med tipalnim sistemom in obdelovancem,
vnesite manjso Sirino stojine.

> Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.

® Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter
‘i SET—UP‘TSS;ROBE-T” Q321 Sredina 1. osi?
SrediSCe stojine v glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost deluje

absolutno.
VNnos: -99999.9999...+99999.9999

Q322 Sredina 2. osi?

Sredisce stojine v stranski osi obdelovalne ravnine. Vrednost deluje
absolutno.

as21 Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q311 Sirina mostu?

Sirina stojine neodvisno od poloZzaja v obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q272 Merilna os (1=1.0s / 2=2. 0s)?

Os obdelovalnega nivoja, v katerem naj se izvede meritev:
1: glavna os = merilna os

2: stranska os = merilna os

Vnos: 1,2

zZi Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Q260 Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
4@ Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
X Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q322

Q311

172\
N\

ol |
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Pomozna slika Parameter

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih tock, v
katero krmiljenje shranjuje koordinate sredis¢ne tocke. Odvisno
od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico referencnih tock ali
preglednico nicelnih tock.

Ceje Q303 = 1, krmiljenje izvede zapis v preglednico referenc-

nih tock. Ce se v aktivni referenéni tocki izvede sprememba, ta
sprememba takoj zacne veljati. V nasprotnem primeru se izvede
vnos v ustrezno vrstico preglednice referenénih tock brez samodej-
ne aktivacije.

Ce je Q303 = 0, krmiljenje izvede zapis v preglednico ni¢elnih tock.
Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izracunane referencne tocke’,
Stran 135

Vnos: 0...99999

Q405 Nova navezna tocka?

Koordinata v merilni osi, na kateri naj krmiljenje postavi ugotovljeno
srediSce stojine. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolu-
tno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se doloCena referencna tocka shrani v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico referencnih tock:

0: zapis dolocene referenéne tocke kot zamik nicelne tocke v aktiv-
no preglednico ni¢elnih to¢k. Referencni sistem je aktivni koordina-
tni sistem obdelovanca

1: zapisovanje doloCene referencne tocke v preglednico referen¢nih
tock.

Vnos: 0, 1

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolocanje, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v osi tipal-
nega sistema:

0: brez nastavljanja referenc¢ne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne tocke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v katero
naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja samo,
Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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Pomozna slika Parameter

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne toCke v stranski osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne to¢ke na osi tipalnega sistema, v katero naj se
postavi referenéna tocka na osi tipalnega sistema. Velja samo, ¢e je
Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje posta-
vi referen¢no tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

e
=.
3
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kroZznega odseka in na zgornjem robu obdelovanca

5.19 Primer: nastavitev referencne tocke v
srediScu kroznega odseka in na zgornjem
robu obdelovanca

Q325 = polarne koordinate kota za 1. tipalno tocko
Q247 = kotni korak za izracun tipalnih tock od 2 do 4
Q305 = zapisovanje v vrstico preglednice referencnih tock st. 5

Q303 = zapisovanje doloéene referencne tocke v preglednico
referenénih tock

Q381 = dolocanje referenéne tocke na osi tipalnega sistema
Q365 = premik med merilnimi to¢kami na kroznici
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5.20 Primer: nastavitev referencne tocke na
zgornjem robu obdelovanca in v sredis¢u

krozne luknje
Izmerjeno sredisce krozne luknje se za poznejSo uporabo zapise v
preglednico referenénih tock.
Q291 = polarne koordinate kota za 1. sredisce izvrtine 1
Q292 = polarne koordinate kota za 2. sredisce izvrtine 2
Q293 = polarne koordinate kota za 3. sredisCe izvrtine 3
Q305 = zapisovanje sredisca krozne luknje (X in Y) v 1. vrstico

Q303 = shranjevanje izracunane referencne tocke, ki se nanasa
na nespremenljiv koordinatni sistem stroja (REF-sistem), v
preglednico referencnih tock PRESET.PR

z
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N
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | Osnove

6.1 Osnove

Pregled

@ Proizvajalec stroja mora krmiljenje pripraviti za uporabo
3D-tipalnega sistema.

HEIDENHAIN jamci za delovanije ciklov tipalnega sistema
samo, Ce uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

» Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

> Predhodno ponastavite izracune koordinat.

Na voljo je dvanajst ciklov, s katerimi lahko krmiljenje samodejno
izmeri obdelovance:

Gumb Cikel Stran
o Cikel 0 NAVEZNI NIVO (moZnost &t. 17) 207
&g [ = Merjenje koordinate na izbirni osi
1 Cikel T NAVEZ. TOCKA POLAR (moznost st. 17) 209

= Merjenje tocke
= Smer tipanja prek kota
420 Cikel 420 MERJENJE KOTA (moznost $t. 17) 211
-k = Merjenje kota v obdelovalni ravnini
= Cikel 421 MERJENJE VRTINE (moZnost $t. 17) 214
(@] B Merjenje polozaja izvrtine
®m  Merjenje premera izvrtine
®  Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih vrednosti
m@j Cikel 422 MERJENJE ZUNAN. KROG (moznost §t. 17) 219

B Merjenje polozaja okroglega Cepa
= Merjenje premera okroglega ¢epa
B Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih vrednosti

Cikel 423 MERJ. NOTR.PRAVOKOT. (moznost st. 17) 224
B Merjenje polozaja pravokotnega zepa

= merjenje dolZine in Sirine pravokotnega Zepa

B Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih vrednosti

Cikel 424 MERJ. ZUNAN. PRAVOK. (moznost §t. 17) 229
B Merjenje polozaja pravokotnega Cepa

= Merjenje dolZine in Sirine pravokotnega ¢epa

B Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih vrednosti

IS
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Gumb Cikel Stran

425 Cikel 425 MERJ. NOTR. SIR. (moznost $t. 17) 233
B Merjenje polozaja utora

®  Merjenje Sirine utora

B Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih vrednosti

BT

=
N
N
N

Cikel 426 MERJ. MOST. ZUNAN. (moznost $t. 17) 237
= Merjenje polozaja stojine

B Merjenje Sirine stojine

B Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih vrednosti

Cikel 427 MERJENJE KOORDINATE (mozZnost &t. 17) 241
= Merjenje poljubne koordinate na izbirni osi

®  Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih vrednosti

Cikel 430 MERJ. KROZ. RTINE (moZnost §t. 17) 245
B Merjenje sredis¢a krozne luknje

B Merjenje premera krozne luknje

®  Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih vrednosti

Cikel 431 MERJENJE RAVNINE (moZnost &t. 17) 249
= Kot ravnine prek merjenja treh tock
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Belezenje rezultatov meritev

Za vse cikle, s katerimi je mogoce obdelovance izmeriti samodejno
(izjemi sta cikla 0 in 1), lahko krmiljenje ustvari merilni protokol. V
posameznem tipalnem ciklu lahko definirate, ali naj krmiljenje izvede
naslednje:

= merilni protokol shrani v datoteko

B merilni protokol prikaze na zaslonu in prekine programski tek

= merilnega protokola ne izdela

Ce Zelite merilni protokol shraniti v datoteko, krmiljenje privzeto
shrani podatke v ASClI-datoteko. Krmiljenje kot mesto shranjevanja
izbere imenik, ki vsebuje tudi pripadajoc¢i NC-program.

V glavi protokolne datoteke je razvidna merska enota glavnega
programa.

o Ce Zelite merilni protokol prenesti s podatkovnim
vmesnikom, uporabite HEIDENHAINOVO programsko
opremo za prenos podatkov TNCremo.
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Primer datoteke protokola za tipalni cikel 421:

Merilni protokol za tipalni cikel 421 — merjenje izvrtine

Datum: 30-06-2005

Cas: 6:55:04

Merilni program: TNCAGEH35712\CHECK1.H
Vrsta merjenje (0=MM / 1=INCH): O

Zelene vrednosti:

Sredina glavne osi: 50.0000
Sredina pomozne osi: 65.0000
Premer: 12.0000

Vnaprej dolocene mejne vrednosti:

Najvecja vrednost sredisc¢a glavne osi: 50.71000
NajmanjSa vrednost srediSca glavne osi: 49.9000
Najvecja vrednost srediS¢a pomozne osi: ~ 65.1000

NajmanjS$a vrednost srediSCa pomozne 64.9000
osi:

Najvecji premer vrtine: 12.0450
Najmanjsi premer vrtine: 12.0000

Dejanske vrednosti:

Sredina glavne osi: 50.0810
Sredina pomozne osi: 64.9530
Premer: 12.0259
Odstopanja:

Sredina glavne osi: 0.0810
Sredina pomozne osi: -0.0470
Premer: 0.0259
Ostali merilni rezultati: Izmerjena visina: -5.0000

Konec merilnega protokola
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Rezultati meritev v Q-parametrih

Krmiljenje shrani rezultate meritev posameznega tipalnega cikla [EIRe8 obrasavase Q@ cozamizanie -
v globalno aktivne Q-parametre od Q150 do Q160. Odstopanja

od zelene vrednosti so shranjena v parametrih od Q161 do Q166.
Upostevajte preglednico parametrov rezultatov, ki je prikazana pri
vsakem opisu cikla.

Krmiljenje pri definiranju cikla na pomozni sliki posameznega cikla
prikazuje tudi parametre rezultatov (glejte sliko desno). Osvetljeni
parameter rezultata pripada trenutno izbranemu parametru za vnos.

Stanje meritve

Pri nekaterih ciklih je mogoce z globalno aktivnimi Q-parametri od
Q180 do Q182 priklicati stanje meritve.

Vrednost Stanje merjenja

parametra

Q180 =1 Meritve so v mejah tolerance
Q181 =1 Potrebna je dodatna obdelava
Q182 =1 lzvrzek

Krmiljenje postavi oznako za dodelavo ali izvrzek, ko ena od merilnih
vrednosti ni v mejah tolerance. Ce Zelite ugotoviti, kateri rezultat
meritve ni v mejah tolerance, si oglejte mejne vrednosti protokola
meritve ali pa preverite posamezne rezultate meritve (od Q150 do
Q160).

Krmiljenje pri ciklu 427 predvideva, da merite zunanje mere (¢epa).
Z ustrezno nastavitvijo najvecje in najmanjSe mere skupaj s smerjo
tipanja lahko stanje meritve popravite.

o Krmiljenje postavi oznako stanja tudi, ¢e ne vnesete
toleran¢nih vrednosti ali najvecjih oz. najmanjsih mer.

Nadzor tolerance

Pri vecini ciklov za nadzor obdelovanca lahko s krmiljenjem izvedete
nadzor tolerance. Ce Zelite izvajati nadzor, je treba pri definiranju
cikla dologiti potrebne mejne vrednosti. Ce ne Zelite izvajati nadzora
tolerance, za te parametre vnesite 0 (= prednastavljena vrednost).

Nadzor orodja
Pri nekaterih ciklih za nadzor obdelovanca lahko s krmiljenjem
izvedete nadzor orodja. Krmiljenje nato nadzoruje, ali

® je treba zaradi odstopanja od Zelene vrednosti (vrednosti v Q16x)
popraviti polmer orodja

B so odstopanja od Zelene vrednosti (vrednosti v Q16x) vecja od
tolerance loma orodja
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Popravek orodja
Pogoji:
m  Aktivna preglednica orodij

m Nadzor orodij v ciklu mora biti vklopljen: Q330 ni enako 0 ali vnos
imena orodja. Vnos imena orodja izberete z gumbom. Krmiljenje
desnega opuscaja ne prikaze vet

o m Podjetje HEIDENHAIN priporo¢a, da to funkcijo
izvedete samo, Ce ste konturo obdelali s popravljalnim
orodjem in je s tem orodjem potrebno izvesti
naknadno obdelavo.

= Ce izvajate ve¢ meritev popravkov, krmiljenje
posamezna izmerjena odstopanja pristeje k vrednosti,
ki je shranjena v preglednici orodij.

Rezkalno orodje: Ce se v parametru Q330 sklicujete na rezkalno
orodje, se ustrezne vrednosti popravijo na naslednji nacin: krmiljenje
naceloma vedno popravi polmer orodja v stolpcu DR v preglednici
orodij, tudi Ce je izmerjeno odstopanje v okviru podane tolerance. Ali
je potrebna dodatna obdelava, lahko to v NC-programu preverite s
parametrom Q181 (Q181=1: potrebna je dodatna obdelava).

Ce Zelite avtomatsko popraviti namensko orodje z imenom orodja,
programirajte na naslednji nacin:

= QSO0 = »IME ORODJA«

® FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO; pod IDX je vnesena
Stevilka QS-parametera

= Q0= QO +0.2; dodajte indeks Stevilke osnovnega orodja
m V ciklu: Q330 = QO; uporabite Stevilko orodja z indeksom

Nadzor loma orodja

Pogoiji:

m  Aktivna preglednica orodij

m  Nadzor orodij v ciklu mora biti vklopljen (vnesite Q330 ni enako
0).

®m RBREAK mora biti vecji od 0 (pri vneseni stevilki orodja v
preglednici)
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov

Ce je izmerjeno odstopanje vegje od tolerance loma orodja,
krmiljenje prikaze sporocilo o napaki in zaustavi programski tek.
Hkrati blokira orodje v preglednici orodij (stolpec TL = L).

Referencni sistem za rezultate meritev

Krmiljenje vse rezultate meritev shrani v parametre rezultatov
in v datoteko s protokolom v aktivnem, tj. zamaknjenem ali/in
obrnjenem/zavrtenem koordinatnem sistemu.
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6.2 Cikel 0 NAVEZNI NIVO (moznost st. 17)

Programiranje ISO
G55

Uporaba

Cikel tipalnega sistema zazna v izbirni smeri osi poljubni polozaj na
obdelovancu.

Potek cikla

1 Tipalni sistem se s 3D-premikom v hitrem teku (vrednost iz zA
stolpca FMAX) premakne na predpolozaj 1, programiran v ciklu.

2 Tipalni sistem nato izvede postopek tipanja s tipalnim pomikom
(stolpec F). Smer tipanja je treba dologiti v ciklu.

3 Ko krmiljenje zazna polozaj, se tipalni sistem vrne na zacetno
tocko postopka tipanja in izmerjene koordinate shrani v Q-
parameter. Krmiljenje poleg tega shrani koordinate polozaja,
na katerem je tipalni sistem v trenutku stikalnega signala, v @

<pm

parametre od Q115 do Q119. Za vrednosti v teh parametrih
krmiljenje ne uposteva dolzine in polmera tipalne glave.

¥

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje tipalni sistem v hitrem teku premakne v 3-
dimenzionalnem premiku na predpolozaj, programiran v ciklu.
Glede na polozaj, v katerem se je orodje pred tem nahajalo,
obstaja nevarnost trka.

> Predpozicionirajte tako, da pri premiku na programiran prvi
polozaj ne more priti do trka.

® Ta cikel lahko izvedete izkljucno v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

St. parametra za rezultat?
Navedite Stevilko Q-parametra, ki mu pripada vrednost koordinate.
Vnos: 0...1999

Tipalna os/smer tipanja?

Tipalno os nastavite s tipko za os ali ¢rkovno tipkovnico in vnesite
predznak za smer tipanja.

Vnos: -, +

Zelena vrednost pozicije?

S tipkami za osi ali ¢rkovno tipkovnico vnesite vse koordinate za
predpozicioniranje tipalnega sistema.

Vnos: -999999999...+999999999

Primer
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6.3 Cikel 1 NAVEZ.TOCKA POLAR
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
NC-sintaksa je na voljo samo v navadnem besedilu.

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 1 zazna v poljubni smeri tipanja poljubni
polozaj na obdelovancu.

Potek cikla

1 Tipalni sistem se s 3D-premikom v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) premakne na predpolozaj 1, programiran v ciklu.

2 Tipalni sistem nato izvede postopek tipanja s tipalnim pomikom
(stolpec F). Pri postopku tipanja se krmiljenje hkrati premika po
2 oseh (odvisno od kota tipanja). Smer tipanja je treba v ciklu
dolociti s polarnim kotom.

3 Ko krmiljenje zazna polozaj, se tipalni sistem vrne na zacetno
tocko postopka tipanja. Krmiljenje shrani koordinate poloZaja,
na katerem je tipalni sistem v trenutku stikalnega signala, v
parametre od Q115 do Q119.

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje tipalni sistem v hitrem teku premakne v 3-
dimenzionalnem premiku na predpolozaj, programiran v ciklu.
Glede na polozaj, v katerem se je orodje pred tem nahajalo,
obstaja nevarnost trka.

> Predpozicionirajte tako, da pri premiku na programiran prvi
polozaj ne more priti do trka.

® Ta cikel lahko izvedete izkljucno v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

m V ciklu dolocena tipalna os dolo¢a tipalno ravnino:
Tipalna os X: ravnina X/Y
Tipalna os Y: ravnina Y/Z
Tipalna os Z: ravnina Z/X
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Parameter cikla
Pomozna slika Parameter
Tipal. os?
Tipalno os nastavite s tipko za os ali ¢rkovno tipkovnico. Potrdite s
tipko ENT.
Vnos: X, Y ali Z
Topal. kot?
Kot zadeva tipalno os, v kateri naj se tipalni sistem premika.
Vnos: -180...+180
Zelena vrednost pozicije?
S tipkami za osi ali ¢rkovno tipkovnico vnesite vse koordinate za
predpozicioniranje tipalnega sistema.
Vnos: -999999999...+999999999
Primer

210 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022



Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | Cikel 420 MERJENJE KOTA (moznost st. 17)

6.4 Cikel 420 MERJENJE KOTA
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G420

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 420 zazna kot, ki ga tvorita poljubna premica
in glavna os obdelovalne ravnine.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na programirano tipalno
tocko 1. Vsota iz Q320, SET_UP in polmera tipalne glave bo
upostevana pri tipanju v vsaki smeri tipanja. Ce zaZenete tipalni
premik, se za to vsoto zamakne sredina merilne glave, in sicer od
tipalne tocke proti smeri tipanja

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom
(stolpec F).

3 Tipalni sistem se nato premakne na naslednjo tipalno toc¢ko 2 in
izvede drugi postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in
ugotovljeni vogal shrani v naslednji Q-parameter:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q150 Izmerjeni kot glede na glavno os obdelovalne
ravnine

Napotki

m Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Ceje definirano, da je os tipalnega sistema = merilna os, lahko
izberite vogal v smeri A-osi ali B-osi.

= Ce Zelite izmeriti vogal v smeri A-osi, morata biti Q263 in
Q265 enaka, med tem ko Q264 in Q266 ne smeta biti enaka.

m Ce zelite izmeriti vogal v smeri B-osi, morata biti Q263 in
Q265 ne smeta biti enaka, med tem ko Q264 in Q266 morata
biti enaka.

® Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

m  Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

X 0267 Q263 1. merilna tocka v 1. osi?
027‘222 A - $+ Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravnine.

Vrednost deluje absolutno.
Vnos: -99999.9999...+99999.9999
Q266

Q264 as20 Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata prve tipalne to¢ke v stranski osi obdelovalne ravnine.
ot Vrednost deluje absolutno.

aze3s  azes 02727 Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata druge tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata druge tipalne tocke v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mer. os (1/2/3, 1=ref. 0s)?

Os, v kateri naj se izvede meritev:

1: glavna os = merilna os

2: stranska os = merilna os

3: os tipalnega sistema = merilna os
Vnos:1,2,3

Q267 Smer premika 1 (+1=+/ -1=-)?

Smer, v kateri naj se tipalni sistem premakne k obdelovalnemu
kosu:

-1: negativna smer premikanja
+1: pozitivna smer premikanja
Vnos: -1, +1

PROBE.TP)

@
J

zA Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?
Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med merilno toc¢ko in glavo tipalnega sistema.
Postopek tipanja se zacne tudi pri tipanju za usmeritev orodja, kjer
pride do zamika za vsoto iz Q320, SET_UP in polmera tipalne glave.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika Parameter

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Doloc¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami
1: premik na varno visino med merilnimi tockami
Vnos: 0, 1

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?
Doloc¢anje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
Dolocanje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno datoteko
TCHPR420.TXT shrani v isto mapo, v kateri se nahaja tudi pripada-
joCi NC-program.

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protokola

na zaslonu krmiljenja (s tipko NC-zagon lahko nato nadaljujete
NC-program)

Vnos: 0,1, 2

v
=.
3
(]
=
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6.5 Cikel 421 MERJENJE VRTINE
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G421

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 421 zazna sredis¢e in premer vrtine (krozni
zep). Ce v ciklu definirate ustrezne toleran¢ne vrednosti, krmiljenje
izvede primerjavo zelenih in dejanskih vrednosti ter odstopanja
shrani v Q-parametrih.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost Y
iz stolpca FMAX) in s pozicionirno logiko na tipalno tocko
1. Krmiljenje preracuna tipalne tocke iz podatkov v ciklu in
varnostnega razmaka iz stolpca SET_UP preglednice tipalnega
sistema

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom
(stolpec F). Krmiljenje samodejno doloc¢i smer tipanja glede na
programiran zacetni kot. X

3 Tipalni sistem se nato na merilni visini ali na varni visini po
kroznici premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2, kjer izvede drugi
postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko 3 in zatem
na tipalno tocko 4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.

5 Krmiljenje nato vrne tipalni sistem na varno visino ter shrani
dejanske vrednosti in odstopanja v naslednje Q-parametre:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost sredi$¢a glavne osi
Q152 Dejanska vrednost srediS¢a pomozne osi
Q153 Dejanski premer

Q161 Odstopanje sredisca glavne osi

Q162 Odstopanje sredis¢a pomozne 0si

Q163 Odstopanje premera

Napotki

® Ta cikel lahko izvedete izkljucno v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Cim manjsi kotni korak programirate, tem manj$a je natanénost,
s katero krmiljenje izracuna dimenzije vrtine. Najmanjsi vnos: 5°.

® Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.
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Napotki za programiranje

® Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.

m Parametra Q498 in Q531 pri tem ciklu nimata nobenega vpliva.
Vnosi niso potrebni. Ta parameter je integriran zgolj zaradi
zdruzljivosti. Ce na primer uvozite program iz krmilnega sistema
za struzenje/rezkanje TNC 640, se ob tem ne prikaZe sporocilo o
napaki.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Sredina 1. osi zel.vred.)?
vi Q320 - o _
%\ SrediscCe prve izvrtine v glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost
R deluje absolutno.
T BIN Vnos: -99999.9999...+99999.9999
Qa74zezo | iy Y

Q276
Q262
Q275

Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)?

Sredisce prve izvrtine v stranski osi obdelovalnega nivoja. Vrednost
deluje absolutno.

Q273:0779 Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Zeleni premer?
Navedite premer izvrtine.
Vnos: 0...99999.9999

Q325 Startni kot?

kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno tocko.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q247 Korak kota?

Kot med prvima dvema merilnima tockama, predznak kotnega
koraka doloc¢i smer vrtenja (- = smer urinega kazalca), s katerem
se tipalni sistem premakne na naslednjo merilno tocko. Ce Zelite
meriti krozni lok, potem programirajte kotni korak na manj kot 90°.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: -120...+120

zi Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Q260 Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolocanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami
1: premik na varno visino med merilnimi tockami
Vnos: 0, 1

@

<Y

—

Q261 |t

x Y
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Pomozna slika

Parameter

Q275 Najvecja izmera vrtine?
Maksimalni dopustni premer vrtine (krozni Zep)
Vnos: 0...99999.9999

Q276 Najmanjsa izmera vrtine?
NajniZji dopustni premer vrtine (kroZni Zep)
Vnos: 0...99999.9999

Q279 Tolerancna vred. sredina 1. osi?
Dovoljeno odstopanje polozaja v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vnos: 0...99999.9999

Q280 Toleranc. vred, sredina 2, osi?
Dovoljeno odstopanje poloZaja v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vnos: 0...99999.9999

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?
Dolocanije, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno datote-
ko TCHPR421.TXT standardno shrani v isti imenik, v katerem se
nahaja tudi pripadajoci NC-program.

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protokola na
zaslonu krmiljenja. Nadaljevanje NC-programa s tipko NC-zagon

Vnos: 0,1, 2

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleranénih vrednosti
prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o napaki
1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki
Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?

Doloc¢anje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja (Glej "Nadzor
orodja", Stran 205):

0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je krmiljenje izvedlo obdelavo.
Imate moznost, da z gumbom orodje prevzamete neposredno iz
preglednice orodij.

Vnos: 0...99999.9 ali najvec 255 znakov
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Pomozna slika Parameter

Q423 Stevilo tipanj ravnine (4/3)?

Dolocanje, ali naj krmiljenje krog izmeri s tremi ali Stirimi tipanji:
3: uporaba treh merilnih tock

4: uporaba $tirih merilnih tock (standardna nastavitev)

Vnos: 3,4

Q365 Vrsta premika?naravn.=0/krozno=1

Dolocanje, s katero funkcijo podajanja orodja naj se orodja premi-
ka med merilnimi tockami, Ce je aktiven premik na varno visino
(Q301=1):

0: premocrtni premik med obdelavami

1: krozni premik na premer delnega kroga med obdelavami

Vnos: 0, 1

Parametra Q498 in Q531 pri tem ciklu nimata nobenega vpliva.
Vnosi niso potrebni. Ta parameter je integriran zgolj zaradi zdruzlji-
vosti. Ce na primer uvozite program iz krmilnega sistema za struze-
nje/rezkanje TNC 640, se ob tem ne prikaze sporocilo o napaki.

Primer

N
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6.6 Cikel 422 MERJENJE ZUNAN. KROG
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G422

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 422 zazna srediSCe in premer kroznega
Cepa. Ce v ciklu definirate ustrezne toleran¢ne vrednosti, krmiljenje
izvede primerjavo zelenih in dejanskih vrednosti ter odstopanja
shrani v Q-parametrih.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost
iz stolpca FMAX) in s pozicionirno logiko na tipalno toc¢ko
. Krmiljenje preracuna tipalne tocke iz podatkov v ciklu in
varnostnega razmaka iz stolpca SET_UP preglednice tipalnega
sistema

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom
(stolpec F). Krmiljenje samodejno doloc¢i smer tipanja glede na
programiran zacetni kot.

3 Tipalni sistem se nato na merilni visini ali na varni visini po
kroznici premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2, kjer izvede drugi
postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko 3 in zatem
na tipalno tocko 4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.

5 Krmiljenje nato vrne tipalni sistem na varno visino ter shrani
dejanske vrednosti in odstopanja v naslednje Q-parametre:

Stevilka Pomen
Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost sredi$¢a glavne osi
Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne osi
Q153 Dejanski premer

Q161 Odstopanje sredisca glavne osi

Q162 Odstopanje sredis¢a pomozne 0si

Q163 Odstopanje premera

Napotki

® Ta cikel lahko izvedete izkljucno v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Cim manjsi kotni korak programirate, tem manj$a je natancnost,
s katero krmiljenje izracuna dimenzije vrtine. Najmanjsi vnos: 5°.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022

¥

219



Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | Cikel 422 MERJENJE ZUNAN. KROG
(mozZnost st. 17)

Napotki za programiranje

® Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.

m Parametra Q498 in Q531 pri tem ciklu nimata nobenega vpliva.
Vnosi niso potrebni. Ta parameter je integriran zgolj zaradi
zdruzljivosti. Ce na primer uvozite program iz krmilnega sistema
za struzenje/rezkanje TNC 640, se ob tem ne prikaZe sporocilo o
napaki.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter
y) SFUPOCHPROBETR Q273 Sredina 1. osi Zel.vred.)?
Q320 v v v . . . .
SrediSCe Cepa v glavni osi obdelovalne ravni. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q2742020 |

Q278
Q262
Q277

Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)?

Sredisce Cepa v stranski osi obdelovalnega nivoja. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

N\Z

3

Q2730279

Q262 Zeleni premer?
Vnesite premer Cepa.
Vnos: 0...99999.9999

Q325 Startni kot?

kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno tocko.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q247 Korak kota?

Kot med dvema merilnima tockama, predznak kotnega koraka
dolo¢i smer obdelave (- = smer urinega kazalca). Ce Zelite meriti
krozni lok, potem programirajte kotni korak na manj kot 90°.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: -120...+120

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Z\ Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
ﬂ7 se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

i azer il Q260 Vnos: -99999.9999...+99999.9999
sl

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

-
<Y

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolocanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami
1: premik na varno visino med merilnimi tockami
Vnos: 0, 1
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Pomozna slika

222

(moZnost st. 17)

Parameter

Q277 Maksimalna izmera zatica?
Najvecji dopustni premer Cepa
Vnos: 0...99999.9999

Q278 Minimalna izmera zatic¢a?
Najman;jsi dopustni premer Cepa
Vnos: 0...99999.9999

Q279 Tolerancna vred. sredina 1. osi?
Dovoljeno odstopanje polozaja v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vnos: 0...99999.9999

Q280 Toleranc. vred, sredina 2, osi?
Dovoljeno odstopanje polozaja v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vnos: 0...99999.9999

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?
Dolocanje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno datoteko
TCHPR422.TXT shrani v isto mapo, v kateri se nahaja tudi pripada-
joCi NC-program.

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protokola na
zaslonu krmiljenja. Nadaljevanje NC-programa s tipko NC-zagon

Vnos: 0,1, 2

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?

Dolocanije, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleranc¢nih vrednosti
prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o napaki
1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki
Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?

Doloc¢anje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja (Glej "Nadzor
orodja", Stran 205).

0: nadzor ni aktiven
>0: Stevilka orodja v preglednici orodij TOOL.T
Vnos: 0...99999.9 ali najvec 255 znakov

Q423 Stevilo tipanj ravnine (4/3)?

Doloc¢anije, ali naj krmiljenje krog izmeri s tremi ali Stirimi tipanii:
3: uporaba treh merilnih tock

4: uporaba Stirih merilnih tock (standardna nastavitev)

Vnos: 3, 4

Q365 Vrsta premika?naravn.=0/krozno=1

Dolocanije, s katero funkcijo podajanja orodja naj se orodja premi-
ka med merilnimi tockami, Ce je aktiven premik na varno visino
(Q301=1):

0: premocrtni premik med obdelavami

1: krozni premik na premer delnega kroga med obdelavami

Vnos: 0, 1
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Pomozna slika Parameter

Parametra Q498 in Q531 pri tem ciklu nimata nobenega vpliva.
Vnosi niso potrebni. Ta parameter je integriran zgolj zaradi zdruzlji-
vosti. Ce na primer uvozite program iz krmilnega sistema za struze-
nje/rezkanje TNC 640, se ob tem ne prikaze sporocilo o napaki.

Primer
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6.7 Cikel 423 MERJ. NOTR.PRAVOKOT.
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G423

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 423 zazna srediSCe, dolzino in Sirino
pravokotnega zepa. Ce v ciklu definirate ustrezne toleran¢ne
vrednosti, krmiljenje izvede primerjavo zelenih in dejanskih vrednosti
ter odstopanja shrani v Q-parametrih.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost Y
iz stolpca FMAX) in s pozicionirno logiko na tipalno tocko
1. Krmiljenje preracuna tipalne tocke iz podatkov v ciklu in
varnostnega razmaka iz stolpca SET_UP preglednice tipalnega
sistema

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom
(stolpec F).

3 Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino X
ali pa linearno na naslednjo tipalno tocko 2, kjer izvede drugi
postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko 3 in zatem
na tipalno tocko 4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.

5 Krmiljenje nato vrne tipalni sistem na varno visino ter shrani
dejanske vrednosti in odstopanja v naslednje Q-parametre:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost srediS¢a pomozne osi

Q154 Dejanska vrednost stranske dolzine glavne osi
Q155 Dejanska vrednost stranske dolZine pomozne osi
Q161 Odstopanje sredisca glavne osi

Q162 Odstopanje sredis¢a pomozne osi

Q164 Odstopanje stranske dolzine glavne osi

Q165 Odstopanje stranske dolZine stranske osi
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Napotki
m Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Ce dimenzije Zepa in varnostna razdalja ne dovoljujejo
predpozicioniranja v blizini tipalnih tock, krmiljenje postopek
tipanja vedno zazene v srediSCu zepa. V tem primeru se tipalni
sistern med Stirimi merilnimi tockami ne premakne na varno
visino.

m  Nadzor orodij je odvisen od odstopanja na prvi stranski dolzini.

= Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

®  Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

Pomozna slika

Q284

(moznost st. 17)

Parameter

Q273 Sredina 1. osi zel.vred.)?

SrediSCe zepa v glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)?

Sredisce Zepa v stranski osi obdelovalnega nivoja. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q282 1. stran. dolz. (zelena vred.)?
Dolzina zepa, paralelno k glavni osi obdelovalnega nivoja
Vnos: 0...99999.9999

Q283 2. stran. dolz. (zelena vred.)?
Dolzina Zepa, paralelno k stranski osi obdelovalnega nivoja
Vnos: 0...99999.9999

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q282
YA Q285
_______________________ T
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Q320
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Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Doloc¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi to¢ka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami
1: premik na varno visino med merilnimi tockami
Vnos: 0, 1

Q284 Najvec.izmera. 1. stran.dolz.?
Najvecja dopustna dolzina zepa
Vnos: 0...99999.9999

Q285 Najmanjsa izm. dolzine 1. str. ?
Najmanjsa dovoljena dolzina zepa
Vnos: 0...99999.9999
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Pomozna slika Parameter

Q286 Najvecja izmera dolzine 2. str.?

Najvecja dopustna Sirina zepa

Vnos: 0...99999.9999

Q287 Najm. izmera dolzina 2. str.?

Najmanjsa dovoljena Sirina Zepa

Vnos: 0...99999.9999

Q279 Tolerancna vred. sredina 1. osi?

Dovoljeno odstopanje polozaja v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vnos: 0...99999.9999

Q280 Toleranc. vred, sredina 2, osi?
Dovoljeno odstopanje poloZaja v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vnos: 0...99999.9999

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?
Dolocanije, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
0: brez ustvarjanja merilnega protokola.

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno datoteko
TCHPR423.TXT shrani v isto mapo, v kateri se nahaja tudi pripada-
joCi NC-program.

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protokola na
zaslonu krmiljenja.Nadaljevanje NC-programa s tipko NC-zagon.

Vnos: 0,1, 2

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleranénih vrednosti
prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o napaki
1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki
Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?

Doloc¢anje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja (Glej "Nadzor
orodja", Stran 205).

0: nadzor ni aktiven
>0: Stevilka orodja v preglednici orodij TOOL.T
Vnos: 0...99999.9 ali najvec 255 znakov
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Primer

N
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6.8 Cikel 424 MERJ. ZUNAN. PRAVOK.
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G424

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 424 zazna sredisCe, dolzino in Sirino
pravokotnega &epa. Ce v ciklu definirate ustrezne toleranéne
vrednosti, krmiljenje izvede primerjavo zelenih in dejanskih vrednosti
ter odstopanja shrani v Q-parametrih.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost
iz stolpca FMAX) in s pozicionirno logiko na tipalno toc¢ko
. Krmiljenje preracuna tipalne tocke iz podatkov v ciklu in
varnostnega razmaka iz stolpca SET_UP preglednice tipalnega
sistema

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom
(stolpec F).

3 Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino
ali pa linearno na naslednjo tipalno tocko 2, kjer izvede drugi
postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko 3 in zatem
na tipalno tocko 4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.

5 Krmiljenje nato vrne tipalni sistem na varno visino ter shrani
dejanske vrednosti in odstopanja v naslednje Q-parametre:

Stevilka Pomen
Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne osi

Q154 Dejanska vrednost stranske dolZine glavne osi
Q155 Dejanska vrednost stranske dolzine pomozne osi
Q161 Odstopanje sredisca glavne osi

Q162 Odstopanje sredis¢a pomozne 0si

Q164 Odstopanje stranske dolZine glavne osi

Q165 Odstopanje stranske dolZine stranske osi
Napotki

® Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Nadzor orodij je odvisen od odstopanja na prvi stranski dolzini.
= Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

®  Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

Pomozna slika

Q284
Q282

(moznost st. 17)

Parameter

Q273 Sredina 1. osi zZel.vred.)?

SrediSCe Cepa v glavni osi obdelovalne ravni. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

YA Q285
Q274+0280 'ﬁ g §
[e]ie]le]
@ -
X
Q2730279
Z)\

Q261

Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)?

Sredisce Cepa v stranski osi obdelovalnega nivoja. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q282 1. stran. dolz. (Zelena vred.)?
Dolzina Cepa, paralelno k glavni osi obdelovalnega nivoja
Vnos: 0...99999.9999

Q283 2. stran. dolz. (zelena vred.)?
Dolzina Cepa, paralelno k stranski osi obdelovalnega nivoja
Vnos: 0...99999.9999

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

@
SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320
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Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Doloc¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi to¢ka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami
1: premik na varno visino med merilnimi tockami
Vnos: 0, 1

Q284 Najvec.izmera. 1. stran.dolz.?
Najvecja dopustna dolzina Cepa
Vnos: 0...99999.9999

Q285 Najmanjsa izm. dolzine 1. str. ?
Najmanjsa dovoljena dolzina ¢epa
Vnos: 0...99999.9999
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Pomozna slika

Parameter

Q286 Najvecja izmera dolzine 2. str.?
Najvecja dopustna Sirina Cepa
Vnos: 0...99999.9999

Q287 Najm. izmera dolzina 2. str.?
Najmanjsa dovoljena Sirina ¢epa
Vnos: 0...99999.9999

Q279 Tolerancna vred. sredina 1. osi?
Dovoljeno odstopanje polozaja v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vnos: 0...99999.9999

Q280 Toleranc. vred, sredina 2, osi?
Dovoljeno odstopanje poloZaja v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vnos: 0...99999.9999

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?
Dolocanije, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokol, protokol-
no datoteko TCHPR424.TXT shrani v isto mapo, v kateri se nahaja
tudi datoteka .h

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protokola na
zaslonu krmiljenja. Nadaljevanje NC-programa s tipko NC-zagon

Vnos: 0,1, 2

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleranénih vrednosti
prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki

Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?

Dolocanje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja (Glej "Nadzor
orodja", Stran 205):

0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je krmiljenje izvedlo obdelavo.

Imate moznost, da z gumbom orodje prevzamete neposredno iz
preglednice orodij.

Vnos: 0...99999.9 ali najvec 255 znakov
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6.9 Cikel 425 MERJ. NOTR. SIR.
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G425

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 425 zazna polozaj in $irino utora (zepa). Ce
v ciklu definirate ustrezne tolerancéne vrednosti, krmiljenje izvede
primerjavo zelenih in dejanskih vrednosti ter odstopanje shrani v Q-
parametru.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost
iz stolpca FMAX) in s pozicionirno logiko na tipalno toc¢ko
. Krmiljenje preracuna tipalne tocke iz podatkov v ciklu in
varnostnega razmaka iz stolpca SET_UP preglednice tipalnega
sistema

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom
(stolpec F). 1. postopek tipanja vedno poteka v pozitivni smeri
programirane osi.

3 Ce za drugo meritev vnesete zamik, krmiljenje premakne tipalni
sistem (po potrebi na varni visini) na naslednjo tipalno tocko 2,
kjer izvede drugi postopek tipanja. Pri velikih zelenih dolzinah
krmiljenje izvede premik v hitrem teku k drugi tipalni tocki. Ce
zamika ne vnesete, krmiljenje Sirino izmeri v nasprotni smeri.

4 Krmiljenje nato vrne tipalni sistem na varno visino ter shrani
dejanske vrednosti in odstopanje v naslednje Q-parametre:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q156 Dejanska izmerjena dolzina

Q157 Dejanska vrednost polozaja srednje osi
Q166 Odstopanje izmerjene dolzine
Napotki

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

m Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

| Q288 - Q328 Startna tocka 1. osi?

SrediSCe tipalnega postopka v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q329 Startna tocka 2. osi?

Sredisce tipalnega postopka v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q310 Premik za 2. meritev (+/-)?

Vrednost, za katero naj se sistem pred drugo meritvijo premakne.
Ce vnesete 0, krmiljenje ne zamakne tipalnega sistema. Vrednost
deluje inkrementalno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Merilna os (1=1.0s / 2=2. os)?

Os obdelovalnega nivoja, v katerem naj se izvede meritev:
1: glavna os = merilna os

2: stranska os = merilna os

Vnos: 1,2

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q311 Zelena dolzina?

Zelena vrednost merjene dolZine
Vnos: 0...99999.9999

Q288 Najvecja izmera?
Najvecja dopustna dolzina
Vnos: 0...99999.9999

Q289 Najmanjsa izmera?
Najmanjsa dovoljena dolzina
Vnos: 0...99999.9999

234 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022



Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | Cikel 425 MERJ. NOTR. SIR. (moznost §t. 17)

Pomozna slika

Parameter
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Q281 Merilni protokol (0/1/2)?
Dolocanje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokol, protokol-
no datoteko TCHPR425.TXT shrani v isto mapo, v kateri se nahaja
tudi datoteka .h

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protokola na
zaslonu krmiljenja. Nadaljevanje NC-programa s tipko NC-zagon

Vnos: 0,1, 2

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleranénih vrednosti
prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o napaki
1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki
Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?

Doloc¢anje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja (Glej "Nadzor
orodja", Stran 205):

0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je krmiljenje izvedlo obdelavo.
Imate moznost, da z gumbom orodje prevzamete neposredno iz
preglednice orodij.

Vnos: 0...99999.9 ali najvec 255 znakov

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje SET_UP (preglednica tipalnega sistema) in
deluje samo pri tipanju referencne tocke na osi tipalnega sistema.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolocanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami
1: premik na varno visino med merilnimi tockami
Vnos: 0, 1
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(mozZnost st. 17)

6.10 Cikel 426 MERJ. MOST. ZUNAN.
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G426

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 426 zazna polozaj in Sirino stojine. Ce v ciklu
definirate ustrezne toleran¢ne vrednosti, krmiljenje izvede primerjavo
zelenih in dejanskih vrednosti ter odstopanje shrani v Q-parametrih.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost
iz stolpca FMAX) in s pozicionirno logiko na tipalno tocko
1. Krmiljenje preracuna tipalne tocke iz podatkov v ciklu in
varnostnega razmaka iz stolpca SET_UP preglednice tipalnega
sistema

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom
(stolpec F). 1. postopek tipanja vedno poteka v negativni smeri
programirane osi.

3 Tipalni sistem se na varni viSini premakne na naslednjo tipalno
tocko in tam izvede drugi postopek tipanja.

4 Krmiljenje nato vrne tipalni sistem na varno viSino ter shrani
dejanske vrednosti in odstopanje v naslednje Q-parametre:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q156 Dejanska izmerjena dolzina

Q157 Dejanska vrednost polozaja srednje osi
Q166 Odstopanje izmerjene dolzine
Napotki

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

m Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Cikli tipalnega sistema: samodejno nadzorovanje obdelovancev | Cikel 426 MERJ. MOST. ZUNAN.

Parameter cikla

Pomozna slika

Q288

Q3N
Y
Q272=2 Q289
Q264 o Hidh
Q266 @ i
SET_UP(TCHPROBE.TP)
A +0320 o
4 -
N/ X
Q265 Q263 Q272=1

238

(moznost st. 17)

Parameter

Q263 1. merilna tocka v 1. osi?

Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata prve tipalne to¢ke v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata druge tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata druge tipalne to¢ke v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Merilna os (1=1.0s / 2=2. 0s)?

Os obdelovalnega nivoja, v katerem naj se izvede meritev:
1: glavna os = merilna os

2: stranska os = merilna os

Vnos: 1, 2

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q311 Zelena dolzina?
Zelena vrednost merjene dolzine
Vnos: 0...99999.9999

Q288 Najvecja izmera?
Najvecja dopustna dolzina
Vnos: 0...99999.9999
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Pomozna slika Parameter

Q289 Najmanjsa izmera?

Najmanjsa dovoljena dolzina

Vnos: 0...99999.9999

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?

Doloc¢anje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno datoteko
TCHPR426.TXT shrani v isto mapo, v kateri se nahaja tudi pripada-
joCi NC-program.

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protokola na
zaslonu krmiljenja. Nadaljevanje NC-programa s tipko NC-zagon

Vnos: 0,1, 2

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?

Doloc¢anije, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleran¢nih vrednosti
prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o napaki
1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki
Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?

Dolocanje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja (Glej "Nadzor
orodja", Stran 205):

0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je krmiljenje izvedlo obdelavo.

Imate moznost, da z gumbom orodje prevzamete neposredno iz
preglednice orodij.

Vnos: 0...99999.9 ali najvec 255 znakov
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6.11 Cikel 427 MERJENJE KOORDINATE
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G427

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 427 zazna koordinato na izbirni osi in shrani
vrednosti v Q-parameter. Ce v ciklu definirate ustrezne toleranéne
vrednosti, krmiljenje izvede primerjavo zelenih in dejanskih vrednosti
ter odstopanje shrani v Q-parametrih.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na tipalno tocko 1. Krmiljenje
premakne tipalni sistem za varnostno razdaljo v nasprotni smeri
dolo¢ene smeri premika

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46
2 Krmiljenje nato pozicionira tipalni sistem na obdelovalni ravnini

na navedeno tipalno tocko 1 ter tam izmeri dejansko vrednost na
izbrani osi.

3 Krmiljenje na koncu pozicionira tipalni sistem nazaj na varno
visino in shrani ugotovljeno koordinato v naslednjem Q
parametru:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q160 Izmerjena koordinata
Napotki

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Ce je kot merilna os definirana os aktivne obdelovalne ravnine
(Q272 =1 ali 2), krmiljenje izvede popravek polmera orodja.
Krmiljenje doloc¢i smer popravljanja glede na definirano smer
premika (Q267).

= Ce je kot merilna os izbrana os tipalnega sistema (Q272 = 3),
krmiljenje izvede popravek dolzine orodja.

® Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotki za programiranje

® Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.

B Parametra Q498 in Q531 pri tem ciklu nimata nobenega vpliva.
Vnosi niso potrebni. Ta parameter je integriran zgolj zaradi
zdruzljivosti. Ce na primer uvozite program iz krmilnega sistema
za struzenje/rezkanje TNC 640, se ob tem ne prikaze sporocilo o
napaki.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter
SET-UPWEHPROBE-TP) 2 2067 Q263 1. merilna tocka v 1. osi?
+Q320
LA A - $+ Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravnine.
v Vrednost deluje absolutno.
Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q264

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata prve tipalne to¢ke v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Q272=1 Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q272 Mer. os (1/2/3, 1=ref. 0s)?

Os, v kateri naj se izvede meritev:

1: glavna os = merilna os

2: stranska os = merilna os

3: os tipalnega sistema = merilna os
Vnos:1,2,3

Q267 Smer premika 1 (+1=+/ -1=-)?

Smer, v kateri naj se tipalni sistem premakne k obdelovalnemu
kosu:

-1: negativna smer premikanja
+1: pozitivna smer premikanja
Vnos: -1, +1

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

N

z |
Q272=3

Q261

@A
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Pomozna slika Parameter

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?
Dolocanje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno datoteko
TCHPR427.TXT shrani v isto mapo, v kateri se nahaja tudi pripada-
joCi NC-program.

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protokola na
zaslonu krmiljenja.Nadaljevanje NC-programa s tipko NC-zagon

Vnos: 0,1, 2

Q288 Najvecja izmera?

Najvecja dopustna merilna vrednost
Vnos: -99999.9999...+99999.9999
Q289 Najmanjsa izmera?

Najnizja dopustna merilna vrednost
Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleranénih vrednosti
prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o napaki
1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki
Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?

Doloc¢anje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja (Glej "Nadzor
orodja", Stran 205):

0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je krmiljenje izvedlo obdelavo.
Imate moznost, da z gumbom orodje prevzamete neposredno iz
preglednice orodij.

Vnos: 0...99999.9 ali najvec 255 znakov

Parametra Q498 in Q531 pri tem ciklu nimata nobenega vpliva.
Vnosi niso potrebni. Ta parameter je integriran zgolj zaradi zdruzlji-
vosti. Ce na primer uvozite program iz krmilnega sistema za struze-
nje/rezkanje TNC 640, se ob tem ne prikaze sporocilo o napaki.
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6.12 Cikel 430 MERJ. KROZ. RTINE
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G430

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 430 zazna srediSCe in premer krozne luknje
z merjenjem treh izvrtin. Ce v ciklu definirate ustrezne toleranéne
vrednosti, krmiljenje izvede primerjavo zelenih in dejanskih vrednosti
ter odstopanje shrani v Q-parametrih.

Potek cikla

1 Krmiljenje premakne tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na vneseno srediSce prve
izvrtine 1
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in
s Stirimi postopki tipanja doloci srediSce prve vrtine.

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se
pozicionira na vneseno sredisce druge vrtine 2.

4 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na nastavljeno merilno
visino in s stirimi postopki tipanja doloCi srediSce druge vrtine.

5 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se
pozicionira na nastavljeno sredisce tretje vrtine 3.

6 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na nastavljeno merilno
visino in s stirimi postopki tipanja dolocCi sredisce tretje vrtine.

7 Krmiljenje nato vrne tipalni sistem na varno visino ter shrani
dejanske vrednosti in odstopanja v naslednje Q-parametre:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost srediSca glavne osi
Q152 Dejanska vrednost srediS¢a pomozne osi
Q153 Dejanska vrednost premera krozne luknje
Q161 Odstopanje sredi$¢a glavne osi

Q162 Odstopanje sredis¢a pomozne osi

Q163 Odstopanje premera krozne luknje
Napotki

® Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

® Cikel 430 izvede samo nadzor loma, ne pa tudi samodejnega
popravka orodja.

= Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

®  Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

Q273 Sredina 1. osi zel.vred.)?

Sredisc¢e krozne luknje (Zelena vrednost) v glavni osi obdelovalne
ravnine. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)?

Sredis¢e krozne luknje (Zelena vrednost) v stranski osi obdelovalne
ravnine. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Zeleni premer?
Navedite premer izvrtine.
Vnos: 0...99999.9999

Q291 Kot 1. vrtine?

Kot polarnih koordinat prvega sredis¢a izvrtine v obdelovalni ravni-
ni. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q292 Kot 2. vrtine?

Kot polarnih koordinat drugega sredisc¢a izvrtine v obdelovalni ravni-
ni. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q293 Kot 3. vrtine?

Kot polarnih koordinat tretjega sredisca izvrtine v obdelovalni ravni-
ni. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

Koordinata srediS¢a krogle na osi tipalnega sistema, na kateri naj
se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
Q288 Najvecja izmera?

Najvecji dopustni premer krozne luknje

Vnos: 0...99999.9999

Q289 Najmanjsa izmera?

Najman;jsi dopustni premer krozne luknje

Vnos: 0...99999.9999

Q279 Toleranéna vred. sredina 1. osi?
Dovoljeno odstopanje polozaja v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vnos: 0...99999.9999

Q2730279
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Pomozna slika Parameter

Q280 Toleran¢. vred, sredina 2, osi?
Dovoljeno odstopanje polozaja v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vnos: 0...99999.9999

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?
Doloc¢anje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno datoteko
TCHPR430.TXT shrani v isto mapo, v kateri se nahaja tudi pripada-
joCi NC-program

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protokola na
zaslonu krmiljenja. Nadaljevanje NC-programa s tipko NC-zagon

Vnos: 0,1, 2

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?

Doloc¢anije, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleran¢nih vrednosti
prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o napaki
1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki
Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?

Dolocanje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja (Glej "Nadzor
orodja", Stran 205):

0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je krmiljenje izvedlo obdelavo.

Imate moznost, da z gumbom orodje prevzamete neposredno iz
preglednice orodij.

Vnos: 0...99999.9 ali najvec 255 znakov
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6.13 Cikel 431 MERJENJE RAVNINE
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G431

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 431 zazna kot ravnine z merjenjem treh tock
in shrani vrednosti v Q-parametrih.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (vrednost iz
stolpca FMAX) s pozicionirno logiko na programirano tipalno
tocko 1, kjer izmeri prvo tocko ravnine. Krmiljenje pri tem tipalni
sistem premakne na varnostno razdaljo v nasprotni smeri tipanja

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 46
2 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino, nato pa v

obdelovalni ravnini na tipalno toc¢ko 2, kjer izmeri dejansko
vrednost druge tocke ravnine.

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino, nato pa v
obdelovalni ravnini na tipalno tocko 3, kjer izmeri dejansko
vrednost tretje tocke ravnine.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in
shrani ugotovljene kotne vrednosti v naslednjih Q-parametrih:

Stevilka Pomen
Q-parametra

Q158 Projekcijski kot A-osi
Q159 Projekcijski kot B-osi
Q170 Prostorski kot A
Q171 Prostorski kot B
Q172 Prostorski kot C

Q173do Q175 Merilne vrednosti na osi tipalnega sistema (prva
do tretja meritev)

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce vogale shranite v preglednico referenénih tock in nato izvedete
vrtenje s PLANE SPATIAL na SPA=0, SPB=0, SPC=0, je na voljo vec
resitev, pri katerih so rotacijske osi nastavljene na vrednost 0.

> Programirajte SYM (SEQ) + ali SYM (SEQ) —

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= Da lahko krmiljenje izracuna kotne vrednosti, tri merilne tocke ne
smejo biti na isti premici.
® Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.
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Napotki za programiranje

® Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.

m  Prostorski koti, ki so potrebni pri funkciji obracanje ovdelov.
ravni, se shranijo v parametrih od Q170 do Q172. S prvima
dvema merilnima tockama dolocite usmeritev glavne osi pri
vrtenju obdelovalne ravnine.

= Tretja merilna togka dolo¢a usmeritev orodne osi. Ce Zelite, da bo
orodna os pravilno postavljena v koordinatnem sistemu, ki se vrti
v desno, tretjo merilno tocko definirajte v smeri pozitivne Y-osi.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

YA Q263 1. merilna tocka v 1. osi?

A4 Koordinata prve tipalne toCke v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

—
@

0266 Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

\ .
aze 4 Le Koordinata prve tipalne to¢ke v stranski osi obdelovalne ravnine.
& Vrednost deluje absolutno.

Q263 Q296 Q265 X Vnos: -99999.9999...+99999.9999

\2Z
Y

N

deluje absolutno.

(TCHEROBE TP) Q294 1. meril. to¢ka 3. os?
ﬂ aze0 Koordinata prve tipalne tocke na osi tipalnega sistema. Vrednost
/ Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q295 M
||

Q298 !
Q294 ’ F Q265 2. merilna to¢ka v 2. osi?
§ - Koordinata druge tipalne to¢ke v glavni osi obdelovalne ravnine.

Vrednost deluje absolutno.
Vnos: -99999.9999...+99999.9999

7\
N\

xy

Q266 2. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata druge tipalne tocke v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q295 2. merilna tocka 3. os?

Koordinata druge tipalne tocke na osi tipalnega sistema. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q296 3. merilna tocka 1. osi

Koordinata tretje tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3. merilna tocka 2. osi?

Koordinata tretje tipalne tocke v stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q298 3. merilna tocka 3. osi?

Koordinata tretje tipalne tocke na osi tipalnega sistema. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika Parameter

Q260 Varna visina

Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobenega trka med
tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom (vpenjalnim sredstvom).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?
Doloc¢anje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno datoteko
TCHPR431.TXT shrani v isto mapo, v kateri se nahaja tudi pripada-
joCi NC-program

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protokola na
zaslonu krmiljenja. Nadaljevanje NC-programa s tipko NC-zagon

Vnos: 0,1, 2
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6.14 Primeri programiranja

Primer: merjenje in dodatna obdelava pravokotnega cepa
Tek programa

®  Grobo rezkanje pravokotnega ¢epa z nadmero 0,5

= Merjenje pravokotnega ¢epa

= Fino rezkanje pravokotnega Cepa glede na izmerjene vrednosti

; priklic orodja za predhodno obdelavo

; dolzina pravokotnega ¢epa v X (vrednost grobega rezkanja)
; dolzina pravokotnega ¢epa v Y (vrednost grobega rezkanja)
; odmik orodja

; priklic podprograma za obdelovanje

; odmik orodja

; priklic tipala

; izracun dolzine v X na osnovi izmerjenega odstopanja
;izracun dolzine v Y na osnovi izmerjenega odstopanja
; odmik tipala

; priklic orodja za fino rezkanje

; odmik orodja, konec programa
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; priklic podprograma za obdelovanje

; podprogram z obdelovalnim ciklom za pravokotni ¢ep

; priklic cikla
; konec podprograma

N
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Primer: merjenje pravokotnega Zepa, belezenje rezultatov
meritev

; priklic orodja za tipalo

; odmik tipala

; odmik orodja, konec programa
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Cikli tipalnega sistema: posebne funkcije | Osnove

7.1  Osnove

Pregled

@ Proizvajalec stroja mora krmiljenje pripraviti za uporabo
3D-tipalnih sistemov.

HEIDENHAIN jamci za delovanje tipalnih ciklov samo, e
uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

» Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

> Predhodno ponastavite izracune koordinat.

Krmiljenje omogoca cikle za naslednje posebne uporabe:

Gumb Cikel Stran
T Cikel 3 MERJENJE (mozZnost $t. 17) 259
= Cikel tipalnega sistema za ustvarjanje ciklov

proizvajalca
s A Cikel 4 MERITEV 3D (moznost st. 17) 262
o | = Merjenje poljubnega polozaja
o Cikel 441 HITRO TIPANJE (moznost §t. 17) 264

ebz = Cikel tipalnega sistema za doloc¢anje razli¢nih
parametrov tipalnega sistema

Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA (mozZnost st. 17) 266
® Cikel tipalnega sistema za doloc¢anje ekstruzije

®  Smer, Stevilo in dolZino ekstruzije je mogoce
programirati
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7.2 Cikel 3 MERJENJE (moznost §t. 17)

Programiranje ISO
NC-sintaksa je na voljo samo v navadnem besedilu.

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 3 zazna v izbirni smeri tipanja poljubni
polozaj na obdelovancu. V nasprotju z ostalimi cikli tipalnega
sistema lahko v ciklu 3 neposredno vnesete pot meritve ABST in
merilni pomik F. Tudi umik po dokoncanem merjenju vrednosti se
izvede glede na vrednost, ki jo je mogocCe vnesti, MB.

Potek cikla

1 Tipalni sistem se s trenutnega polozaja v doloCeni smeri tipanja
premakne z vnesenim pomikom. Smer tipanja je treba v ciklu
dolociti s polarnim kotom.

2 Ko krmiljenje zazna polozaj, se delovanje tipalnega sistema
zaustavi. Krmiljenje shrani koordinate sredisca tipalne glave X,
Y, Z v tri zaporedne Q-parametre. Krmiljenje ne opravi popravkov
dolzine in polmera. Stevilko prvega parametra rezultata definirate
v ciklu

3 Krmiljenje nato premakne tipalni sistem nazaj v smeri tipanja za
vrednost, ki ste jo definirali v parametru MB.

Napotki

@ Podrobnejse nastavitve delovanja cikla 3 tipalnega
sistema doloci proizvajalec stroja ali programske opreme,
ki cikel 3 uporablja v posebnih ciklih tipalnega sistema.

B Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinih
obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE in
FUNKCIJE PROGRAMA STRUZENJE.

m Podatka tipalnega sistema DIST (najvecji premik do tipalne tocke)
in F (tipalni pomik), ki sta veljavna pri drugih ciklih tipalnega
sistema, v ciklu 3 tipalnega sistema nista veljavna.

m  UpoStevajte, da krmiljenje praviloma vedno opise stiri zaporedne
Q-parametre.

= Ce krmiljenje ni zaznalo veljavne tipalne tocke, se obdelava
NC-programa nadaljuje brez sporocila o napaki. V tem primeru
krmiljenje dodeli 4. parametru rezultata vrednost —1, tako da
lahko napako odpravite po lastni presoji.

B Krmiljenje odmakne tipalni sistem najvec za pot pri odmiku MB,

vendar ne dlje od zaCetne toCke meritve. Tako pri odmiku ne
more priti do kolizije.

o S funkcijo FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 lahko dolocite,
ali naj cikel vpliva na tipalni vhod X12 ali X13.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

St. parametra za rezultat?

Navedite Stevilko Q-parametra, kateremu naj krmiljenje dodeli
vrednost prve dolo¢ene koordinate (X). Vrednosti Y in Z stav
neposredno sledecih si Q-parametrih.

Vnos: 0...1999

Tipal. os?

Vnesite 0s, v smeri katere naj se izvaja postopek tipanja; potrdite s
tipko ENT.

Vnos: X, Yali Z

Topal. kot?

Potrdite kot, vezan na dolocCeno tipalno os, na katero se naj prema-
kne tipalni sistem ENT.

Vnos: -180...+180

Maksim.pot merjenja?

Navedite pot premika, kako dalec¢ naj se tipalni sistem premakne od
zacetne tocke, potrdite s tipko ENT.

Vnos: -999999999...+999999999

Pomik naprej merjenje

Merilni pomik navedite v mm/min.

Vnos: 0...3000

Maksimalna dolzina povratka?

Pot premika nasprotna smeri tipanja, potem ko se tipalna glava
odmakne. Krmiljenje odmakne tipalni sistem najve¢ do zacetne
tocke, da ne more priti do trka.

Vnos: 0...999999999

Referencni sistem? (0=ACT/1=REF)

Dolocitev, ali naj se smer tipanja in rezultat merjenja nanasata na
trenutni koordinatni sistem (DEJ., je mogoce tudi zamakniti ali
zavrteti) ali na koordinatni sistem stroja (REF):

0: tipanje v trenutnem sistemu in shranjevanje rezultatov meritev v
sistem DEJ

1: tipanje v sistemu REF, vezanem na stroj. Shranjevanje rezultata
meritve v sistemu REF

Vnos: 0, 1
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Pomozna slika Parameter

Nacin napak? (0=IZKLOP/1=VKLOP)

Dolocite, ali naj krmiljenje na zaCetku cikla, ko je tipalna glava v
polozaju za delovanje, prikaze sporocilo o napaki ali ne. Ce je izbran
nacin 1, potem krmiljenje v 4. parameter rezultata shrani vrednost
-1 in nadaljuje z izvajanjem cikla:

0: prikaz sporocila o napaki

1: brez prikaza sporocila o napaki

Vnos: 0, 1

Primer
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7.3 Cikel 4 MERITEV 3D (moznost st. 17)

Programiranje ISO
NC-sintaksa je na voljo samo v navadnem besedilu.

Uporaba

Cikel 4 tipalnega sistema v smeri tipanja, definirani z vektorjem,
zazna poljubni polozaj na obdelovancu. V nasprotju z drugimi cikli
tipalnega sistema lahko v ciklu 4 tipalno pot in tipalni pomik vnesete
neposredno. Tudi odmik po vrednosti se izvede v skladu s tipalno
vrednostjo, ki jo je mogoce vnesti.

Cikel 4 je pomozni cikel, ki ga lahko uporabite za tipalne premike pri
poljubnem tipalnem sistemu (TS ali TT). Krmiljenje ne da na voljo
nobenega cikla, s katerim lahko tipalni sistem TS umerite v poljubni
smeri tipanja.

Potek cikla

1 Krmiljenje se s trenutnega polozaja v doloCeni smeri tipanja
premakne z vnesenim pomikom. Smer tipanja je treba dolociti z
vektorjem (delta vrednosti v X, Y in Z) v ciklu.

2 Ko krmiljenje zazna polozaj, zaustavi postopek tipanja. Krmiljenje
shrani koordinate tipalnega polozaja X, Y, Z v tri zaporedne Q-
parametre. Stevilko prvega parametra definirate v ciklu. Ce
uporabljate tipalni sistem TS, se rezultat tipanja popravi za
umerjen sredinski zamik.

3 Krmiljenje nato izvede pozicioniranje proti smeri tipanja. Pot
premika dolocite v parametru MB, pri tem pa se izvede premik
najvec do zaCetnega polozaja

o Pri predpozicioniranju pazite, da krmiljenje sredisce
tipalne glave brez popravkov namesti na definirani
polozaj.

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce krmiljenje ni zaznalo nobene veljavne tipalne tocke, je 4.
parametru dodeljena vrednost -1. Krmiljenje ne prekine programa!

> Zagotovite, da je mogoce doseci vse tipalne tocke

m  Ta cikel lahko izvedete izkljuéno v nacinih
obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE in
FUNKCIJE PROGRAMA STRUZENJE.

® Krmiljenje odmakne tipalni sistem najvec za pot pri odmiku MB,
vendar ne dlje od zaCetne tocke meritve. Tako pri odmiku ne
more priti do kolizije.

®  UpoStevajte, da krmiljenje praviloma vedno opiSe Stiri zaporedne
Q-parametre.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

St. parametra za rezultat?

Navedite Stevilko Q-parametra, kateremu naj krmiljenje dodeli
vrednost prve dolo¢ene koordinate (X). Vrednosti Y in Z stav
neposredno sledecih si Q-parametrih.

Vnos: 0...1999

Relativna pot meritve v X?

X-delez smernega vektorja, v Cigar smeri naj se premakne tipalni
sistem.

Vnos: -999999999...+999999999

Relativna pot meritve v Y?

Y-delez smernega vektorja, v Cigar smeri naj se premakne tipalni
sistem.

Vnos: -999999999...+999999999

Relativha pot meritve v Z?

Z-delez smernega vektorja, v Cigar smeri naj se premakne tipalni
sistemn.

Vnos: -999999999...+999999999
Maksim.pot merjenja?

Navedite pot premika, kako daleC naj se tipalni sistem od zacetne
toCke premakne vzdolz smernega vektorja.

Vnos: -999999999...+999999999
Pomik naprej merjenje

Merilni pomik navedite v mm/min.
Vnos: 0...3000

Maksimalna dolZina povratka?

Pot premika nasprotna smeri tipanja, potem ko se tipalna glava
odmakne.

Vnos: 0...999999999

Referencni sistem? (0=ACT/1=REF)

Dolocanje, ali naj se tipalni rezultat shrani v vnosnem koordinatnem
sistemu (DEJ.) ali navezujo¢ na strojni koordinatni sistem (REF.):

0: shranjevanje rezultata meritve v sistemu DEJ.
1: shranjevanje rezultata meritve v sistemu REF.

Vnos: 0, 1
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7.4 Cikel 441 HITRO TIPANJE (moznost st. 17)

Programiranje ISO
G441

Uporaba

S tem tipalnim ciklom 441 je mogoce razlicne parametre tipalnega
sistema, npr. pomik pri pozicioniranju, globalno nastaviti za vse
naslednje cikle tipalnega sistema.

o Cikel 441 nastavi parameter za tipalne cikle. Ta cikel ne
izvede nobenega premika stroja.

Napotki

m Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

= END PGM, M2, M30 ponastavijo globalne nastavitve cikla 441.

m Parameter cikla Q399 je odvisen od konfiguracije stroja. Moznost
usmeritve tipalnega sistema na podlagi NC-programa mora
nastaviti proizvajalec stroja.

®  Tudi Ce imate na stroju lo¢ene potenciometre za hitri tek
in pomik, lahko pomik pri Q397 = 1 regulirate samo s
potenciometrom za pomike.

Napotek v povezavi s strojnimi parametri

m S strojnim parametrom maxTouchFeed (5t. 122602) lahko
proizvajalec stroja omeji pomik. V tem strojnem parametru je
definiran najvegji absolutni pomik.
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Parameter cikla

Pomozna slika

Parameter

Primer

Q396 Pozicionirni potisk naprej?

Dolocite, s katerim pomikom krmiljenje izvaja pozicioniranje tipalne-
ga sistema.

Vnos: 0...99999.999

Q397 Predpoz. s hitrim tekom stroja?

Doloc¢anje, ali naj krmiljenje pri predpozicioniranju tipalnega sistema
izvede premik s pomikom FMAX (hitri tek stroja):

0: predpozicioniranje s pomikom iz Q396

1: predpozicioniranje s hitrim tekom stroja FMAX

Vnos: 0, 1

Q399 Naknad.konto vod. (0/1)?

Dolocanje ali naj krmiljenje tipalni sistem usmeri pred vsakim tipal-
nim postopkom:

0: brez usmerjanja

1: usmerjanje vretena pred vsakim tipalnim postopkom (povecuje
natan¢nost)

Vnos: 0, 1

Q400 Avtomatska prekinitev?

Dolocite, ali naj krmiljenje po ciklu tipalnega sistema zaradi
samodejne izmere obdelovanca prekine programski tek in rezultate
meritev prikaze na zaslonu:

0: brez prekinitve programskega teka, ¢eprav je v posameznem
tipalnem ciklu izbran prikaz rezultatov meritev na zaslonu

1: prekinitev programskega teka in prikaz rezultatov meritev na
zaslonu. Programski tek nato nadaljujte s tipko NC-zagon

Vnos: 0, 1
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7.5 Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G1493

Uporaba

S ciklom 1493 lahko ponovite tipalne toCke dolocenih ciklov tipalnih
sistemov vzdolz premice. Smer, dolzino in Stevilo ponovitev dolocite
v ciklu.

Zaradi ponovitev lahko npr. izvedete ve¢ meritev na razli¢nih visinah,
da dolocite odstopanja zaradi potiskanja orodja. Ekstruzijo lahko
uporabite tudi za povecano natan¢nost pri tipanju. Umazanijo na
obdelovancu ali grobe povrsine lahko bolje dolocite z ve¢ merilnimi
tockami.

Za aktivacijo ponovitev za doloCene tipalne tocke morate pred
ciklom tipanja dolociti cikel 1493. Ta cikel ostane glede na definicijo
aktiven za nasledniji cikel oz. skozi celoten NC-program. Krmiljenje
ekstruzijo interpretira v koordinatnem sistemu vnosa I-CS.

Nasledniji cikli lahko izvedejo ekstruzijo

= RAVEN TIPANJA (cikel 1420, DIN/ISO: G1420, moznost st. 17),
Glej Stran 64

= ROB TIPANJA (cikel 1410, DIN/ISO: G1410, moznost St. 17), Glej
Stran 71

= TIPANJE DVEH KROGOV (cikel 1411, DIN/ISO: G1411, moznost
§t. 17), Glej Stran 78

= TIPANJE POSEVNEGA ROBA (cikel 1412, DIN/ISO: G1412,
moznost st. 17), Glej Stran 86

= TIPANJE POLOZAJA (cikel 1400, DIN/ISO: G1400, moznost §t.
17), Glej Stran 121

= TIPANJE KROGA (cikel 1401, DIN/ISO: G1401, moznost §t. 17),
Glej Stran 124

Parametri rezultata
Krmiljenje shrani rezultate tipalnega cikla v naslednjih Q-parametrih:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q970 Najvecje odstopanje od idealne linije tipalne tocke
1

Q971 Najvecje odstopanje od idealne linije tipalne tocke
2

Q972 Najvecje odstopanje od idealne linije tipalne tocke
3

Q973 Najvecje odstopanje premera 1

Q974 Najvecje odstopanje premera 2
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Parametri QS

Poleg parametra vracila Q97x krmiljenje v QS-parametrih QS97x
shrani tudi posamezne rezultate. V ustreznih QS-parametrih
krmiljenje shrani rezultate vseh merilnih tock posamezne ekstruzije.
Vsa rezultat je dolg deset znakov in med seboj locen s presledkom.
Na ta nacin lahko krmiljenje posamezne vrednosti v NC-programu
enostavno spremeni prek obdelave nizov in jih uporabi za posebne
samodejne ocene.

Rezultat v QS-parametru:

QS970 ="0.12345678 -1.1234567 -2.1234567 -3.12345678"
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje z
navadnim besedilom ali Programiranje DIN/ISO

Funkcija belezenja

Po kon¢anem postopku krmiljenje ustvari protokol v obliki datoteke
HTML. Protokol grafi¢no in v preglednici vsebuje rezultate 3D-
odstopanja. Krmiljenje protokol shrani v isti mapi, v kateri se nahaja
tudi NC-program.

Protokol vsebuje naslednje vsebine glavne, stranske in orodne osi oz.
srediSCe kroga ter premer:

m Dejanska smer tipanja (kot vektor v sistemu za vnos). Vrednost
vektorja pri tem ustreza konfigurirani tipalni poti

= Definirane Zelene koordinate

B Zgornja in spodnja izmera kot tudi dolo¢eno odstopanje vzdolz
normalnega vektorja

B Zaznane dejanske koordinate
= Barvni prikaz vrednosti:

B Zelena: dobro

B QOranzna: dodatna obdelava

® Rdeca: odpad
B TocCke izstopanja
Tocke izstopanja:
Vodoravna os prikazuje smer ekstruzije. Modre tocke so posamezne
merilne tocke. RdeCe Crte prikazujejo spodnjo in zgornjo mejo
mer. Ce vrednost preseze navedbo tolerance, potem krmiljenje to
obmocje v grafiki obarva rdece.

Napotki

® Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

» Ceje Q114550 inje Q1146=0, potem krmiljenje Stevilo tock
ekstruzije izvede na istem mestu.

= Ce ekstruzijo izvede s ciklom 1401 TIPANJE KROGA ali 1411
TIPANJE DVEH KROGOV, mora biti smer ekstruzije skladna s
Q1140=+3, v nasprotnem primeru krmiljenje prikaze sporocilo o
napaki.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

Q1140= Q1140 Smer za izstopanje (1-3)?
1: ekstruzija v smeri glavne osi

2: ekstruzija v smeri stranske osi
3: ekstruzija v smeri orodne osi
Vnos: 1, 2,3

Q1145 Stevilo tock izstopanja?

Stevilo merilnih tock, katere cikel ponovi na dolzini ekstruzije
Q1146.

Vnos: 1...99

Q1146 Dolzina izstopanja?

Dolzina, na kateri se ponovijo merilne tocke.
Vnos: -99...+99

Q1149 Izstopanje: nacin. zivlj. doba?
Ucinek cikla:

0: ekstruzija ucinkuje samo za naslednji cikel.
1: ekstruzija ucinkuje do konca NC-programa.
Vnos: -99...+99
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7.6 Umerjanje stikalnega tipalnega sistema

Da bi lahko natan¢no dolocili dejansko stikalno tocko 3D-tipalnega
sistema, morate tipalni sistem umeriti, sicer krmiljenje ne more
ugotoviti natancnih merilnih rezultatov.

o Tipalni sistem vedno umerite pri:

prvem zagonu
zlomu tipalne glave
zamenjavi tipalne glave
spremembi pomika tipalnega sistema
Nepri¢akovane tezave, npr. zaradi segrevanja stroja
® spremembi aktivne orodne osi

Krmiljenje prevzame vrednosti umerjanja za aktivni
tipalni sistem takoj po postopku umerjanja. Posodobljeni
podatki o orodju so takoj aktivni. Ponovni priklic orodja ni
potreben.

Pri umerjanju krmiljenje doloci aktivno dolzino tipalne glave in aktivni
polmer tipalne glave. Za umerjanje 3D-tipalnega sistema vpnite
nastavitveni obro¢ ali ¢ep z znano visino in znanim polmerom na
strojno mizo.

Krmiljenje omogoca uporabo umeritvenih ciklov za umerjanje dolzin
in umerjanje polmera:
Pri tem sledite naslednjemu postopku:
> Pritisnite tipko TIPANJE
PROBE
i > Pritisnite gumb TS KALIBR.
Az » Izberite umeritveni cikel.

Umeritveni cikli krmiljenja

Gumb Funkcija Stran
461 " Cikel 4.61. UMERJANJE DOLZINE TS (moznost §t. 17) 271
$zzzn = Kalibriranje dolzine
462 Cikel 462 UMERJANJE NOTRANJEGA POLMERA TS 273

(mozZnost §t. 17)

m Dolo¢anje polmera z umeritvenim obro¢em
m Dolocanje sredinskega zamika z umeritvenim obro¢em

453 Cikel 463 UMERJANJE ZUNANJEGA POLMERA TS 276
Eij% (moznost §t. 17)

® Dolocanje polmera s ¢epom ali umeritvenim trnom

® DolocCanje sredinskega zamika s Cepom ali umeritvenim
trnom

50 Cikel 460 UMERJANJE TS (moznost $t. 17) 279
:Q: A m Dolo¢anje polmera z umeritveno kroglo
® Dolocanje sredinskega zamika z umeritveno kroglo
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7.7 Prikaz vrednosti za umerjanje

Krmiljenje shrani aktivno dolzino in aktivni polmer tipalnega sistema [Ecortizanse tevere =
v preglednico orodij. Krmiljenje shrani sredinski zamik tipalnega e—— e t——
sistema v preglednico tipalnega sistema, in sicer v stolpca CAL_OF 1 S T T e e e
(glavna os) in CAL_OF2 (pomozna 0s). Ce Zelite prikazati shranjene

vrednosti, pritisnite gumb Preglednica tipalnega sistema.

Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol.

Il e

Temu protokolu je ime TCHPRAUTO. html. Ta datoteka je shranjena S .

na istem mestu kot izhodna datoteka. Merilni protokol je na 190K FOR | (mir | e
krmilni napravi lahko prikazan skupaj z iskalnikom. Ce krmiljenje v - T -
NC-programu za umerjanje tipalnega sistema uporablja vec ciklov, iEEE00 - »s iy

Ovz 1008 Jsis

so vsi merilni protokoli shranjeni v TCHPRAUTO.html. Ce izvajate
cikel tipalnega sistema v ro¢nem nacinu, krmiljenje shrani merilni
protokol zimenom TCHPRMAN.html. Ta datoteka se shrani v mapo
TNC:\*.

2ACETEK STRAN

t

STRAN

{

EDITIR.

Naéin: AKTL.
F o/
Kol

! BEE]  on

ISKANTE

KONEG

6 Zagotovite, da Stevilka orodja iz preglednice orodij
in Stevilka tipalnega sistema iz preglednice tipalnih
sistemov spadata skupaj. Pri tem ni pomembno, ali zelite
cikel tipalnega sistema izvesti v samodejnem nacinu ali v
nacinu Ro€no obratovanje.

@ Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavitev,
testiranje in izvedba NC-programov
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7.8 Cikel 461 UMERJANJE DOLZINE TS
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G461

Uporaba
@ Upostevajte priroCnik za stroj!

Preden zaZenete umeritveni cikel, nastavite referen¢no to¢ko na osi
vretena tako, da bo na strojni mizi Z = 0 in da bo tipalni sistem nad
umeritvenim obrogem.

Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol.
Temu protokolu je ime TCHPRAUTO.html. Ta datoteka je shranjena
na istem mestu kot izhodna datoteka. Merilni protokol je na

krmilni napravi lahko prikazan skupaj z iskalnikom. Ce krmiljenje v
NC-programu za umerjanje tipalnega sistema uporablja vec¢ ciklov,
so vsi merilni protokoli shranjeni v TCHPRAUTO. html.

Potek cikla

1T Krmiljenje usmeri tipalni sistem na kot CAL_ANG iz preglednice
tipalnega sistema (samo c¢e tipalni sistem omogoc¢a usmerjanje).

2 Krmiljenje zacne postopek tipanja s trenutnega polozaja v
negativni smeri osi vretena s tipalnim pomikom (stolpec F iz
preglednice tipalnega sistema)

3 Krmiljenje nato pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (stolpec
FMAX iz preglednice tipalnega sistema) nazaj na zacetni polozaj.
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Napotki

@ HEIDENHAIN jamc¢i za delovanije ciklov tipalnega sistema
samo, Ce uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

» Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

> Predhodno ponastavite izracune koordinat.

B Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinih
obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE in
FUNKCIJE PROGRAMA STRUZENJE.

m Aktivna dolZina tipalnega sistema se vedno nanasa na referen¢no
tocko orodja. Referencna tocka orodja se pogosto nahaja na t.i.
konici vretena (Celni povrsini vretena). Vas proizvajalec stroja
lahko referen¢no to¢ko orodja lahko namesti tudi v nasprotju s
tem.

= Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni
protokol. Temu protokolu je ime TCHPRAUTO.html.

Napotek za programiranje

® Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.

Parameter cikla

Pomozna slika Parameter
z Q434 Referencéna tocka za dolzino?
referenca za dolzino (npr. viSina nastavitvenega obroc¢a). Vrednost
deluje absolutno.
Vnos: -99999.9999...+99999.9999

-‘70434

X

Primer
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7.9 Cikel 462 UMERJANJE NOTRANJEGA
POLMERA TS (moznost §t. 17)

Programiranje ISO
G462

Uporaba
@ Upostevajte priroCnik za stroj!

Preden zazenete umeritveni cikel, predpozicionirajte tipalni sistem na
sredino umeritvenega obroca in na Zeleno merilno visino.

Pri umerjanju polmera tipalne glave krmiljenje samodejno izvede
postopek tipanja. Pri prvem prehodu krmiljenje dolo¢i sredisce
umeritvenega obroc¢a 0z. ¢epa (groba meritev) in pozicionira tipalni
sistem v sredi$¢e. Nato z dejanskim postopkom umerjanja (fina
meritev) dolo¢i polmer tipalne glave. Ce je s tipalnim sistemom
mogoce opraviti obratno meritev, se v naslednjem prehodu dolo¢i Se
sredinski zamik.

Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol.
Temu protokolu je ime TCHPRAUTO.html. Ta datoteka je shranjena
na istem mestu kot izhodna datoteka. Merilni protokol je na

krmilni napravi lahko prikazan skupaj z iskalnikom. Ce krmiljenje v
NC-programu za umerjanje tipalnega sistema uporablja vec¢ ciklov,
so vsi merilni protokoli shranjeni v TCHPRAUTO. html.

Usmeritev tipalnega sistema doloca postopke umerjanja:

= Usmerjanje ni mogoce 0z. usmerjanje mogoce le v eni smeri:
krmiljenje izvede grobo in fino meritev in dolo¢i aktivni polmer
tipalne glave (stolpec R v preglednici tool.t)

= Omogoceno usmerjanje v dveh smereh (npr. kabelski tipalni
sistemi podjetja HEIDENHAIN): krmiljenje izvede grobo in fino
meritev, tipalni sistem zavrti za 180° in izvede Stiri dodatne
postopek tipanja. Z obratno meritvijo poleg polmera doloci Se
sredinski zamik (CAL_OF v tchprobe.tp)

= Mogoce je poljubno usmerjanje (npr. infrardedi tipalni sistemi
podjetja HEIDENHAIN): postopek tipanja: glejte "Mogoce je
umerjanje v dveh smereh’
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Napotki

@ Proizvajalec stroja mora krmiljenje pripraviti na moznost
doloc¢anja sredinskega zamika tipalne glave.

Zmoznost in nacin usmerjanja tipalnega sistema sta
lastnosti, ki ju podjetje HEIDENHAIN doloc¢i predhodno.
Druge tipalne sisteme nastavijo proizvajalci posameznih
strojev.
HEIDENHAIN jamc¢i za delovanije ciklov tipalnega sistema
samo, ¢e uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

m  Ta cikel lahko izvedete izkljuéno v nacinih
obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE in
FUNKCIJE PROGRAMA STRUZENJE.

®  Sredinski zamik lahko dologite le z ustreznim tipalnim sistemom.

= Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni
protokol. Temu protokolu je ime TCHPRAUTO.html.

Napotek za programiranje

B Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

Q407 Natancno kalibr. polmera kroga?
Vnesite polmer umeritvenega obroca.
Vnos: 0.0001...99.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q423 Stevilo tipanj?

Stevilo merilnih tock na premeru. Vrednost deluje absolutno.
Vnos: 3...8

Q380 Ref. kot glavne osi?

kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno tocko.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: 0...360

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Primer
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7.10 Cikel 463 UMERJANJE ZUNANJEGA
POLMERA TS (moznost §t. 17)

Programiranje ISO
G463

Uporaba
@ Upostevajte priroCnik za stroj!

Preden zazenete umeritveni cikel, predpozicionirajte tipalni sistem na
sredino nad umeritveni trn. Tipalni sistem na osi tipalnega sistema
pomaknite nad umeritveni trn, priblizno za varnostno razdaljo
(vrednost iz preglednice tipalnega sistema + vrednost iz cikla).

Pri umerjanju polmera tipalne glave krmiljenje samodejno izvede
postopek tipanja. Pri prvem prehodu krmiljenje dolo¢i sredisce
umeritvenega obroca ali ¢epa (groba meritev) in pozicionira tipalni
sistem v sredi$¢e. Nato z dejanskim postopkom umerjanja (fina
meritev) dolo¢i polmer tipalne glave. Ce je s tipalnim sistemom
mogoce opraviti obratno meritev, se v naslednjem prehodu doloci Se
sredinski zamik.

Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol.
Temu protokolu je ime TCHPRAUTO.html. Ta datoteka je shranjena
na istem mestu kot izhodna datoteka. Merilni protokol je na

krmilni napravi lahko prikazan skupaj z iskalnikom. Ce krmiljenje v
NC-programu za umerjanje tipalnega sistema uporablja vec¢ ciklov,
so vsi merilni protokoli shranjeni v TCHPRAUTO. html.

Usmeritev tipalnega sistema doloca postopke umerjanja:

= Usmerjanje ni mogoce 0z. usmerjanje mogoce le v eni smeri:
krmiljenje izvede grobo in fino meritev in dolo¢i aktivni polmer
tipalne glave (stolpec R v preglednici tool.t)

= Omogoceno usmerjanje v dveh smereh (npr. kabelski tipalni
sistemi podjetja HEIDENHAIN): krmiljenje izvede grobo in fino
meritev, tipalni sistem zavrti za 180° in izvede Stiri dodatne
postopek tipanja. Z obratno meritvijo poleg polmera doloci Se
sredinski zamik (CAL_OF v tchprobe.tp)

= Mogoce je poljubno usmerjanje (npr. infrardedi tipalni sistemi
podjetja HEIDENHAIN): postopek tipanja: glejte "Mogoce je
umerjanje v dveh smereh’
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Napotki

@ Proizvajalec stroja mora krmiljenje pripraviti na moznost
doloc¢anja sredinskega zamika tipalne glave.

Zmoznost in nacin usmerjanja tipalnega sistema sta
lastnosti, ki ju podjetje HEIDENHAIN predhodno doloci.
Druge tipalne sisteme nastavijo proizvajalci posameznih
strojev.
HEIDENHAIN jamc¢i za delovanije ciklov tipalnega sistema
samo, ¢e uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

m  Ta cikel lahko izvedete izkljuéno v nacinih
obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE in
FUNKCIJE PROGRAMA STRUZENJE.

®  Sredinski zamik lahko dologite le z ustreznim tipalnim sistemom.

= Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni
protokol. Temu protokolu je ime TCHPRAUTO.html.

Napotek za programiranje

B Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

SET UPTCHPROBE TP Q407 Natancno kalibr. polmera ¢epov?
ad20 Premer nastavitvenega obroca
Vnos: 0.0001...99.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Doloc¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami

1: premik na varno viSino med merilnimi tockami

Vnos: 0, 1

Q423 Stevilo tipanj?

Stevilo merilnih tock na premeru. Vrednost deluje absolutno.
Vnos: 3...8

Q380 Ref. kot glavne osi?

kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno tocko.
Vrednost deluje absolutno.

ry

Vnos: 0...360

N
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7.11 Cikel 460 UMERJANJE TS (moznost st. 17)

Programiranje ISO

G460
Uporaba
@ Upostevajte priroCnik za stroj!
Preden zazenete umeritveni cikel, predpozicionirajte tipalni sistem ﬂ 1
na sredino nad umeritveno kroglo. Tipalni sistem na osi tipalnega
sistema pomaknite nad umeritveno kroglo, priblizno za varnostno zZy
razdaljo (vrednost iz preglednice tipalnega sistema + vrednost iz ‘
cikla).

S ciklom 460 lahko stikalni 3D-tipalni sistem samodejno umerite z
natan¢no umeritveno kroglico.

Poleg tega je mogoce ugotoviti podatke o umerjanju 3D. Zato je
potrebna moznost $t. 92 3D-ToolComp. Podatki o umerjanju 3D

opisujejo premikanje tipalnega sistema v poljubno smer tipanja. V —@
TNC:\system\3D-ToolComp\* so shranjeni podatki 3D-umerjanja. V

preglednice orodij se v stolpcu DR2TABLE referencira na preglednico

3DTC. Pri tipalnem postopku se upostevajo podatki o umerjanju 3D.
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Potek cikla

Glede na parameter Q433 lahko izvedete samo umerjanje polmerov
ali umerjanje polmerov ter dolzin.

Umerjanje polmerov Q433=0
1 Vpnite umeritveno kroglo. Bodite pozorni na nevarnost trkal

2 Tipalni sistem pozicionirajte po osi tipalnega sistema nad
umeritveno kroglo in v obdelovalni ravnini v sredino krogle.

3 Prvi premik krmiljenja se izvede v ravnini glede na referencni kot
(Q380).
4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v os tipalnega sistema.

5 Tipalni postopek se zazene in krmiljenje zacne iskati ekvator
umeritvene krogle.

6 Potem ko se ugotovi ekvator, se zatne umerjanje polmera.

7 Krmiljenje nato premakne tipalni sistem nazaj v os tipalnega
sistema na visino, na katero je bil tipalni sistem predpozicioniran.

Umerjanje polmerov in dolzin Q433=1
1 Vpnite umeritveno kroglo. Bodite pozorni na nevarnost trkal!

2 Tipalni sistem pozicionirajte po osi tipalnega sistema nad
umeritveno kroglo in v obdelovalni ravnini v sredino krogle.

3 Prvi premik krmiljenja se izvede v ravnini glede na referenéni kot
(Q380).
4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v os tipalnega sistema.

5 Tipalni postopek se zazene in krmiljenje zacne iskati ekvator
umeritvene krogle.

6 Potem ko se ugotovi ekvator, se zacne umerjanje polmera.

7 Krmiljenje na koncu premakne tipalni sistem nazaj v os tipalnega
sistema na visino, na katero je bil tipalni sistem predpozicioniran.

8 Krmiljenje posreduje dolzino tipalnega sistema na severnem polu
umeritvene krogle.

9 Na koncu cikla krmiljenje premakne tipalni sistem nazaj v
os tipalnega sistema na visino, na katero je bil tipalni sistem
predpozicioniran.

Glede na parameter Q455 lahko dodatno izvedete umerjanje 3D.
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3D-kalibracija Q455=1...30
1 Vpnite umeritveno kroglo. Bodite pozorni na nevarnost trkal

2 Po umerjanju polmera in dolzine krmiljenje premakne tipalni
sistem nazaj v os tipalnega sistema. Krmiljenje nato pozicionira
tipalni sistem nad severni pol.

3 Tipalni postopek se zacne na severnem polu in poteka do
ekvatorja v ve¢ korakih. Dolo¢i se odstopanja od Zelene vrednosti
in s tem specificno premikanije.

4 Stevilo tipalnih tock med severnim polom in ekvatorjem lahko
dolocite sami. To Stevilo je odvisno od parametra za vnos Q455.
Mogoce je programirati vrednost od 1 do 30. Pri programiranju
Q455=0 se ne izvede umerjanje 3D.

5 Med umerjanjem dolo¢ena odstopanja se shranijo v preglednico
3DTC.

6 Na koncu cikla krmiljenje premakne tipalni sistem nazaj v
os tipalnega sistema na visino, na katero je bil tipalni sistem
predpozicioniran.

0 Za izvedbo umerjanja dolzine mora biti znan polozaj
sredisc¢ne tocke (Q434) umeritvene krogle glede
na aktivno nicelno tocko. V nasprotnem primeru
priporo¢amo, da umerjanja dolzine ne izvedete s ciklom
460!

Primer uporabe za umerjanje dolzine s ciklom 460 je
izravnava dveh tipalnih sistemov.
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Napotki

@ HEIDENHAIN jamc¢i za delovanije ciklov tipalnega sistema
samo, Ce uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Pri izvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izracun koordinat ne smejo biti aktivni.

» Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

> Predhodno ponastavite izracune koordinat.

B Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinih
obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE in
FUNKCIJE PROGRAMA STRUZENJE.

®  Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni
protokol. Temu protokolu je ime TCHPRAUTO.html. Ta
datoteka je shranjena na istem mestu kot izhodna datoteka.
Merilni protokol je na krmilni napravi lahko prikazan skupaj z
iskalnikom. Ce krmiljenje v NC-programu za umerjanje tipalnega
sistema uporablja vec ciklov, so vsi merilni protokoli shranjeni v
TCHPRAUTO.html.

m  Aktivna dolzina tipalnega sistema se vedno nanasa na referenéno
tocko orodja. Referen¢na tocka orodja se pogosto nahaja na t.i.
konici vretena (Celni povrsini vretena). Vas proizvajalec stroja
lahko referen¢no tocko orodja lahko namesti tudi v nasprotju s
tem.

® Tipalni sistem pozicionirajte tako, da bo namescen priblizno nad
sredis¢em krogle.

B |skanje ekvatorja umeritvene krogle glede na natancnost
predpozicioniranja zahteva razlicno Stevilo tipalnih tock.

= Ce ste programirali Q455=0, krmiljenje ne izvede umerjanja 3D.

= (e ste programirali Q455=1-30, se izvede umerjanje 3D
tipalnega sistema. Pri tem se ugotovijo odstopanja pri premikanju
glede na razlicne kote.

= Ce programirate Q455=1 - 30, se v TNC:\system\3D-ToolComp\*
shrani preglednica.

= Ce Ze obstaja referenca na preglednico umerjanja (vnos v
DR2TABLE), se ta preglednica prepise.

= Ce $e ne obstaja referenca na preglednico umerjanja (vnos v
DR2TABLE), se glede na stevilko orodja ustvari referenca in njej
pripadajoca preglednica.

Napotek za programiranje

®  Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za
definicijo osi tipalnega sistema.
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Parameter cikla

Pomozna slika

Parameter

[ SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

AR
\ 2

xY

Q407 Natancen radij kalibriranja?
Vnesite tocen polmer uporabljene umeritvene krogle.
Vnos: 0.0001...99.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje SET_UP (preglednica tipalnega sistema) in
deluje samo pri tipanju referencne tocke na osi tipalnega sistema.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolo¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi tocka-
mi:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami
1: premik na varno viSino med merilnimi tockami
Vnos: 0, 1

Q423 Stevilo tipanj?
Stevilo merilnih tock na premeru. Vrednost deluje absolutno.
Vnos: 3...8

Q380 Ref. kot glavne osi?

Vnesite referencni kot (osnovna rotacija) za izmero merilnih tock v
aktivnem koordinatnem sistemu obdelovanca. Dolo¢itev referenc-
nega kota lahko bistveno poveCa obmocje merjenja osi. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: 0...360

Q433 Umeritev dolzine (0/1)?

Dolocite, ali naj krmiljenje po umerjanju polmera umeri tudi dolzino
tipalnega sistema:

0: brez umerjanja dolZine tipalnega sistema
1: umerjanje dolzine tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q434 Referencna tocka za dolzino?

koordinate sredis¢a umeritvene kroglice. Definicija je potrebna
samo, kadar morate opraviti umeritev dolzine. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q455 Stevilo tock za 3D-umerjan.?

Vnesite Stevilo tipalnih tock za umerjanje 3D. Smiselna je na primer
vrednost 15 tipalnih tock. Ce tukaj vnesete 0, se umerjanj 3D ne
izvede. Pri umerjanju 3D se ugotovi premikanje tipalnega sistema
pod razlicnimi koti in se shrani v preglednico. Za 3D-umerjanje je
potrebno uporabiti 3D-ToolComp.

Vnos: 0...30
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8.1 Merjenje kinematike s tipalnimi sistemi TS
(moznost st. 48)

Osnove

Zahteve po natancni obdelavi so vedno vecje, Se posebej pri 5-osnih
obdelavah. Pojavljajo se zahteve po natancnejsi in ponovljivi obdelavi
zahtevnejsih delov za vedno daljsa ¢asovna obdobja.

Vzroki za nenatancno vecosno obdelavo so med drugim tudi
odstopanja med kinemati¢nim modelom, ki je shranjen v krmiljenju
(glejte sliko 1) in dejanskimi kinemati¢nimi pogoji, prisotnimi na
stroju (glejte sliko 2). Ta odstopanja pri pozicioniranju rotacijskih osi
povzrocijo napake na obdelovancu (glejte sliko 3). Zaradi tega se

je pojavila potreba po nacinu, na katerega bi bila model in dejansko
stanje kar se da izenacena.

Funkcija krmiljenja KinematicsOpt je pomemben sestavni del, ki
pomaga pri dejanskem izpolnjevanju teh kompleksnih zahtev. Cikel
3D-senzorskega sistema povsem samodejno izmeri rotacijske

0si stroja, ne glede to ali so rotacijske osi v poloZaju delovanja kot
miza ali glava. Pri tem je na poljubno mesto na mizi stroja pritrjena
umeritvena krogla, ki jo sistem izmeri z nastavljivo natan¢nostjo. Pri
definiciji cikla je treba za vsako rotacijsko os posebej nastaviti samo
obmocgje, ki ga Zelite izmeriti.

Iz izmerjenih vrednosti krmiljenje izracuna stati¢no rotacijsko
natancnost. Programska oprema nato zmanj$a napako pri
pozicioniranju, ki nastane zaradi rotacije, in strojno geometrijo

ob koncu merjenja samodejno shrani v ustreznih strojnih
nespremenljivkah preglednice kinematike.
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Pregled

V krmiljenju so na voljo cikli, s katerimi lahko strojno kinematiko
shranite, obnovite, preverite in izboljSate:

Gumb Cikel Stran

s Cikel 450 SHRANJEVANJE KINEMATIKE (mozZnost st. 48) 290
%ﬁ m  Shranjevanje aktivne kinematike stroja
B Obnovitev shranjene kinematike

451 Cikel 451 MERJENJE KINEMATIKE (moznost St. 48) 293
A = Samodejno preverjanje kinematike stroja
m  Optimiranje kinematike stroja
452 Cikel 452 KOMPENZ. PREDNAST. (moznost $t. 48) 309
i ®m  Samodejno preverjanje kinematike stroja

®  Optimiranje kinemati¢nega pretvorbenega niza stroja
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8.2 Pogoji

Upostevajte prirocnik za stroj!

Advanced Function Set 1 (moznost $t. 8) mora biti
aktivna.

MozZnost $t. 17 mora biti aktivna.
MozZnost $t. 48 mora biti aktivna.
Stroj in krmiljenje mora pripraviti proizvajalec stroja.

Ce Zelite uporabiti funkcijo KinematicsOpt, morajo biti izpolnjeni
naslednji pogoji:

3D-sistem, ki izvaja meritve, mora biti umerjen.
Cikle je mogocCe opraviti samo z orodno o0sjo Z.

Merilna krogla z znanim natan¢nim polmerom in zadostno
togostjo mora biti namesc¢ena na poljubnem mestu na mizi
stroja.

Definicija opisa kinematike stroja mora biti popolna in pravilna
in vrednosti za pretvorbo je treba vnesti natanc¢no in ne smejo
odstopati za ve¢ kot T mm.

Stroj mora biti v celoti geometri¢no izmerjen (opravi proizvajalec

stroja ob prvem zagonu).

Proizvajalec mora v konfiguracijskih podatkih shraniti strojni

parameter za CfgKinematicsOpt ($t. 204800):

= maxModification (st. 204807) dolo¢i tolerancno mejo, nad
katero mora krmiljenje prikazati napotek, Ce so spremembe
kinematicnih podatkov nad to mejno vrednostjo.

= maxDevCalBall (5t. 204802) doloci, kako velik sme biti
izmerjen polmer umeritvene krogle vnesenega parametra
cikla.

= mStrobeRotAxPos (st. 204803) doloc¢i M-funkcijo, ki

jo posebej dolo¢i izdelovalec stroja, s katero se lahko
pozicionirajo rotacijske osi.

0 HEIDENHAIN priporoca uporabo umeritvenih krogel KKH

250 (stevilka izdelka 655475-01) ali KKH 80 (Stevilka
izdelka 655475-03), ki so izjemno toge in izdelane
posebej za strojno umerjanje. Po potrebi se obrnite na
podjetje HEIDENHAIN.
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Napotki

@ HEIDENHAIN jamci za delovanije tipalnih ciklov samo, ¢e
uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za
izraCun koordinat ne smejo biti aktivni.

> Naslednjih ciklov ne aktivirajte pred uporabo ciklov tipalnega
sistema: cikel 7 NICELNA TOCKA, cikel 8 ZRCALJENJE,
cikel 10 VRTENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. in cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP..

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Spreminjanje kinematike pomeni tudi spreminjanje referencne
toCke. Osnovna vrtenja so samodejno ponastavljena na 0. Obstaja
nevarnost trka!

> Po optimizaciji znova nastavite referen¢no tocko

Napotki v povezavi s strojnimi parametri

® S strojnim parametrom mStrobeRotAxPos (st. 204803)
proizvajalec stroja dolo¢i pozicioniranje rotacijskih osi. Ce je v
strojnem parametru dolo¢ena M-funkcija, morate pred zagonom
cikla KinematicsOpt (razen 450) rotacijske osi pozicionirati na 0
stopinj (sistem DEJ.).

= Ce se strojni parameter spremeni zaradi cikla KinematicsOpt,
morate ponovno zagnati krmilni sistem. Sicer lahko v dolo¢enih
primerih spremembe izgubite.
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8.3 Cikel 450 SHRANJEVANJE KINEMATIKE
(moznost st. 48)

Programiranje ISO

G450
Uporaba
@ Upostevajte prirocnik za stroj! Q410=0  Q410=1 Q410=2  0Q410=3
To funkcijo mora omogociti in prilagoditi proizvajalec B 0
stroja. 2O L ﬁ&l —

S ciklom senzorskega sistema 450 lahko izbrano kinematiko @ @
stroja shranite ali obnovite predhodno shranjeno kinematiko stroja.
Shranjene podatke lahko prikazete in izbriSete. Skupno je na voljo 16

mest za shranjevanje. @

Napotki

@ Shranjevanje in ponovno vzpostavitev s ciklom 450
je treba izvesti samo, Ce kinematika nosilca orodja s
pretvorbami ni aktivna.

B Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinih
obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE in
FUNKCIJE PROGRAMA STRUZENJE.

® Pred izvajanjem izboljSave, je praviloma treba shraniti trenutno
kinematiko.

Prednost:

= Ce rezultat ne izpolni vasih pricakovanj ali med izbolj$avo
pride do napak (npr. prekinitev elektri¢nega toka), lahko znova
obnovite stare podatke.

m  UpoStevajte pri nacinu Proizvodnja:
B Shranjene podatke krmiljenje lahko zabelezi samo v enak opis
kinematike.
®  Spreminjanje kinematike pomeni tudi spreminjanje referen¢ne
toCke, po potrebi ponovno nastavite navezno tocko
= Cikel ve¢ ne ustvarja enakih vrednosti. Podatke ustvari samo,
kadar se ti razlikujejo od razlikujejo od obstojecih podatkov. Tudi
izravnave se ustvarijo samo, ¢e so bile shranjene.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

Q410 Nacin (0/1/2/3)?

Dolocite, ali zelite kinematiko shraniti ali obnoviti:
0: shranjevanje kinematike

1: obnovitev shranjene kinematike

2: prikaz trenutnega stanja kinematike

3: brisanje zapisa

Vnos:0,1,2,3

Q409/QS409 Oznaka zapisa?

Stevilka ali ime oznake zapisa. Q409 nima funkcije, e je izbran
nacin 2. V nacinih 1 in 3 (Proizvodnja in Brisanje) lahko za iskanje
uporabljate nadomestne znake, t. i. ograde. Ce krmiljenje zaradi
rabe nadomestnih znakov najde ve¢ podatkovnih nizov, obnovi
srednje vrednosti podatkov (nacin 1), oz. po potrditvi izbrise vse
izbrane podatkovne nize (nacin 3). Za iskanje lahko uporabite nasle-
dnje nadomestne znake:

?: en sam nedolocen znak

$: en sam abecedni znak (¢rka)

#: ena sama nedolocCna Stevilka

*: ena poljubno dolga znakovna veriga

Vnos: 0...99999 ali najve¢ 255 znakov. Skupno je na voljo 16 mest
za shranjevanje.

Shranjevanje aktivne kinematike

o
o
3
o
s
~—
o
<
N
o
B,
@
o
<

Prikaz vseh shranjenih zapisov

Brisanje zapisov
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Funkcija belezenja

Po dokoncanem izvajanju cikla 450 krmiljenje ustvari protokol

(tchprAUTO. html) z naslednjimi podatki:

B datumin Cas, ko je bila datoteka ustvarjena

= ime NC-programa, iz katerega se je izvajal cikel

m (OznaCevalec aktivne kinematike

® aktivno orodje

Nadaljnji podatki v protokolu so odvisni od izbranega nacina:

= Nacin 0: belezenje vseh vnosov osi in pretvorb kinemati¢nega
niza, ki jih je shranilo krmiljenje.

B Nacin 1: Belezenje vseh vnosov pretvorb za in pred obnovitvijo.

m Nacin 2: seznam shranjenih zapisov

= Nacin 3: seznam izbrisanih zapisov

Napotki za vzdrzevanje podatkov

Krmiljenje shrani shranjene podatke v datoteko TNC:\table
\DATA450.KD. To datoteko lahko na primer z TNCremo shranite na
zunanji radunalnik. Ce datoteko izbriSete, odstranite tudi shranjene
podatke. Rocno spreminjanje podatkov v datoteki lahko pokvari
zapise, ki zato niso vec uporabni.

Napotki za upravljanje:
= Ce datoteka TNC:\table\DATA450.KD ne obstaja, se
ta samodejno ustvari priizvajanju cikla 450.

®  Pred zagonom cikla 450 ne pozabite izbrisati
morebitnih praznih datotek z imenom TNC:\table
\DATA450.KD. Ce je preglednica pomnilnika (TNC:
\table\DATA450.KD) prazna in ne vsebuje nobenih
vrstic, izvedba cikla 450 sprozi sporocilo o napaki. V
tem primeru izbrisite preglednico pomnilnika in znova
izvedite cikel.

B Shranjenih podatkov ne spreminjajte ro¢no.

B Shranite datoteko TNC:\table\DATA450.KD, da lahko
datoteko po potrebi obnovite (npr. zaradi okvare
diska).

292
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8.4 Cikel 451 MERJENJE KINEMATIKE
(moznost st. 48)

Programiranje ISO
G451

Uporaba

@ Upostevajte prirocnik za stroj!
To funkcijo mora omogociti in prilagoditi proizvajalec
stroja.

S ciklom tipalnega sistema 451 lahko preverite kinematiko stroja
in jo po potrebi tudi izboljsate. Pritem s 3D-tipalnim sistemom TS
izmerite umeritveno kroglo HEIDENHAIN, ki je namescena na mizi

V4
stroja. 4
Y B+

Krmiljenje izraCuna stati¢no rotacijsko natan¢nost. Programska AN
oprema nato zmanjSa prostorsko napako, ki nastane zaradi rotacije, c+>g‘(‘

in strojno geometrijo ob koncu merjenja samodejno shrani v
ustreznih strojnih nespremenljivkah opisa kinematike.

Potek cikla
1T Umeritveno kroglico vpnite tako, da ne bo nevarnosti kolizije.

2V nacinu delovanja Ro¢ni na¢in dolocite referencno to¢ko v
sredis¢u krogle ali ¢e je definiran Q431=1 ali Q431=3: tipalni
sistem ro¢no pozicionirajte po osi tipalnega sistema nad
umeritveno kroglo in v obdelovalni ravnini v sredino krogle

3 Izberite nacin programskega teka in zazenite program.

4 Krmiljenje zaporedoma samodejno izmeri vse rotacijske osi tako
natancno, kot ste jih nastavili.

o Napotki za programiranje in upravljanje:
= Ce so pri nadinu optimiranja podatki o kinematiki nad
dovoljenimi mejnimi vrednostmi (maxModification
§t. 204801), krmiljenje prikaze opozorilo. Prevzem
vrednosti je treba potrditi s tipko NC-zagon.

= Med nastavitvijo referenénih to¢k se programirani
polmer umeritvene krogle nadzoruje samo pri drugi
meritvi. Ce je predpozicioniranje glede na umeritveno
kroglo ni to¢no in nato izvedete nastavitev referenénih
tocCk, se tipanje umeritvene krogle izvede dvakrat.
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Krmiljenje meritve shranjuje v naslednjih Q-parametrih:

Stevilka Pomen
Q-parametra

Q141 Izmerjeno standardno odstopanje osi A (-1, ¢e os
ni bila izmerjena).

Q142 Izmerjeno standardno odstopanje B-osi (-1, ¢e os
ni bila izmerjena).

Q143 Izmerjeno standardno odstopanje C-osi (-1, ¢e 0s
ni bila izmerjena).

Q144 Optimirano standardno odstopanje osi A (-1, ¢e os
ni bila optimirana).

Q145 Optimirano standardno odstopanje osi B (-1, ¢e os
ni bila optimirana).

Q146 Optimirano standardno odstopanje osi C (-1, ¢e os
ni bila optimirana).

Q147 Napaka odmika v X-smeri za ro¢ni prevzem v
ustreznem strojnem parametru.

Q148 Napaka odmika v Y-smeri za ro¢ni prevzem v
ustreznem strojnem parametru.

Q149 Napaka odmika v Z-smeri za ro¢ni prevzem v
ustreznem strojnem parametru.
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Smer pri pozicioniranju
Smer pri pozicioniranju rotacijske osi, ki jo zelite izmeriti, je rezultat
zaCetnega in kon¢nega kota, ki ste ga definirali v ciklu. Pri 0° se
samodejno izvede referencna meritev.
Zacetni in kon¢ni kot nastavite tako, da krmiljenje istega polozaja
ne izmeri dvakrat. Dvojno merjenje merilne tocke (npr. na merilnih
polozajih +90° in =270°) ni smiselno, vendar se ne prikaze sporocilo
0 napaki.
® Primer: zaCetni kot = +90°, kon¢éni kot =-90°

m ZacCetni kot = +90°

® Koncni kot =-90°

= Stevilo merilnih tock = 4

® |z teh podatkov izracunani kotni korak = (-90°~ +90°)/(4 - 1)
= -60°

= Merilna tocka 1 = +90°

= Merilna tocka 2 = +30°

= Merilna tocka 3 =-30°

= Merilna tocka 4 = -90°

®  Primer: zadetni kot = +90°, kon¢ni kot = +270°
® Zacetni kot = +90°

Kon¢ni kot = +270°

Stevilo merilnih tock = 4

Iz teh podatkov izracunani kotni korak = (270° - 90°)/(4 - 1) =
+60°

Merilna tocka 1 = +90°

Merilna tocka 2 = +150°
Merilna tocka 3 = +210°
Merilna tocka 4 = +270°
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Stroji z osmi s Hirthovim ozobjem

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Pri pozicioniranju se mora os premakniti iz Hirthove tipalne
enote. Krmiljenje po potrebi zaokrozi merilne polozaje tako, da
se ujemajo s Hirthovo tipalno enoto (odvisno od zacetnega kota,
konc¢nega kota in Stevila merilnih tock).

> Pazite na zadostno varnostno razdaljo, da med delovanjem ne
pride do trka med tipalnim sistemom in umeritveno kroglo.

> Hkrati bodite pozorni tudi na to, da je pri primiku na
varnostno razdaljo na voljo Se dovolj prostora (kon¢no stikalo
programske opreme).

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Glede na strojno konfiguracijo krmiljenje rotacijskih osi ne more
samodejno pozicionirati. Zato vam mora proizvajalec stroja
posredovati posebno funkcijo M, s katero krmiljenje lahko premika
rotacijske osi. V strojnem parametru mStrobeRotAxPos (St.
204803) mora proizvajalec stroja zato vnesti Stevilko M-funkcije.

> Upostevajte dokumentacijo vasega proizvajalca stroja

o = Visino odmika definirajte s Stevilom, vec¢jim od 0, ¢e
moznost $t. 2 ni na voljo.
= Merilni polozaji se izracunajo iz zacetnega kota,
konc¢nega kota in Stevila meritev za posamezno os in
iz Hirthove tipalne enote.
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Primer izracuna merilnih polozajev za A-os:
Zacetni kot Q411 =-30

Konc¢ni kot Q412 = +90

Stevilo merilnih tock Q414 = 4

Hirthova tipalna enota = 3°

Izracunan kotni korak = (Q412-Q411) / (Q414-1)
Izrac¢unan kotni korak = (90° - (-30°)) / (4 = 1) =120/ 3 = 40°
Merilni polozaj 1 = Q411 + 0 * kotni korak = -30° ->-30°
Merilni polozaj 2 = Q411 + 1 * kotni korak = +10° > 9°
Merilni polozaj 3 = Q411 + 2 * kotni korak = +50° > 51°
Merilni polozaj 4 = Q411 + 3 * kotni korak = +90° --> 90°

Izbira stevila merilnih tock

Ce zelite prihraniti ¢as, na primer pri prvem zagonu lahko izberete
hitro nastavitev z manjsim stevilom merilnih tock (1-2).

Nato izvedete fino nastavitev s srednjim Stevilom merilnih tock
(priporoceno tevilo = pribl. 4). Se vegje Stevilo merilnih tock obi¢ajno
ne zagotavlja boljSih rezultatov. Za &im natancnejse rezultate
meritev je treba merilne tocke enakomerno porazdeliti po obmogju
premikanja rotacijske osi.

Os z vrtilnim obmocjem 0-360° je najbolje izmeriti s tremi merilnimi
toCkami pri 90°, 180° in 270°. Dolocite torej zacetni kot z 90° in
koncni kot z 270°.

Ce Zelite preveriti natanénost rezultatov, lahko v nacinu Preverjanje
vnesete tudi vecje Stevilo merilnih tock.

o Ce je merilna to¢ka dolo¢ena pri 0°, je ta prezrta, saj se pri
0° vedno izvede referencna meritev.

Izbira polozaja umeritvene krogle na mizi stroja

Umeritveno kroglico lahko namestite na katero koli dostopno mesto

na mizi stroja in tudi na vpenjala ali obdelovance. Na rezultat meritev

pozitivno vplivajo naslednji dejavniki:

m Stroji z okroglo/vrtljivo mizo: Umeritveno kroglo vpnite kar se da
oddaljeno od sredisca vrtenja.

B Stroji z velikimi dolzinami premika: Umeritveno kroglo vpnite ¢im
blizje mesta, na katerem bo pozneje potekala obdelava.

o Polozaj umeritvene krogle na mizi stroja izberite tako, da
pri merjenju ne bo prislo do kolizije.
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Napotki za natancnost

@ Po potrebi med merjenjem izklopite blokado rotacijskih
0si, saj so lahko v nasprotnem primeru rezultati meritev
napacni. Upostevajte priro¢nik za stroj.

Geometrijske napake in napake pri pozicioniranju stroja vplivajo na
rezultate meritev in s tem tudi na izbolj$Sanje delovanja rotacijske osi.
Tako ostanek napake, ki ga ni mogoce odpraviti, vedno ostane.

Ce izhajamo iz tega, da geometrijske napaki in napake pri
pozicioniranju ni, bi bilo mogoce vrednosti, ki jih izmeri cikel, ob
doloCenem Casu znova uporabiti za katero koli tocko stroja. Vecji

kot sta geometrijska napaka in napaka pri pozicioniranju, bolj bodo
rezultati meritev razprseni (Ce meritve izvajate na razli¢nih poloZzajih).

Razprsenost, ki jo krmiljenje shrani v protokolu meritve, je merilo za
to¢nost stati¢nih rotacij stroja. Pri natan¢nosti je treba upostevati Se
polmer merilnega kroga in Stevilo ter polozaj merilnih tock. S samo
eno merilno tocko ni mogoce izraGunati razprsenosti. Razprsenost je
v tem primeru enaka prostorski napaki merilne tocke.

Ce se hkrati premika ve¢ rotacijskih osi, se napake prekrivajo, v
najslabsem primeru pa se celo sestevajo.

o Ce je stroj opremljen s krmiljenim vretenom, je treba
usmeritev pod kotom aktivirati v preglednici tipalnega
sistema (stolpec TRACK). Praviloma se tako poveca
natan¢nost pri merjenju s 3D-tipalnim sistemom.
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Napotki za razlicne nacine umerjanja
= Hitra nastavitev med zagonom po vnosu pribliznih mer
= Stevilo merilnih togk med 1 in 2
= Kotni korak rotacijskih osi: pribl. 90°
= Fina nastavitev za celotno obmocje premikanja
= Stevilo merilnih toék med 3in 6
m Razdalja med zacetnim in kon¢nim kotom naj pokrije ¢im
vecje obmocije premikanja rotacijskih osi
= Umeritveno kroglo pozicionirajte na mizo stroja tako, da
je polmer merilnega kroga pri rotacijskih oseh mize vedji
ali da se lahko izvede meritev reprezentativnega polozaja
pri rotacijskih oseh tipalne glave (npr. v sredis¢u obmocja
premikanja).
= Optimiranje posebnega polozaja rotacijske osi
= Stevilo merilnih tock med 2 in 3

= Meritve se izvajajo s pomocjo nastavitvenega kota osi
(Q413/Q417/Q421) okrog kota rotacijske osi, kjer bo pozneje
izvedena obdelava

B Umeritveno kroglo pozicionirajte na mizo stroja tako, da se
umeritev izvede na mestu, na katerem se bo izvedla tudi
obdelava

= Preverjanje natanc¢nosti stroja
= Stevilo merilnih tock med 4 in 8
B Razdalja med zaCetnim in kon¢nim kotom naj pokrije ¢im
vecCje obmocje premikanja rotacijskih osi
= Zaznavanje zracnosti rotacijske osi
= Stevilo merilnih tock med 8 in 12

B Razdalja med zaCetnim in kon¢nim kotom naj pokrije ¢im
vecje obmocje premikanja rotacijskih osi
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Zracnost

Zra¢nost pomeni sodelovanje rotacijskega dajalnika (kotna merilna
naprava) in mize, do katerega pride pri zamenjavi smeri. Ce imajo
rotacijske osi zracnost izven obiCajne poti, ker se na primer meritev
kota izvaja z motornim rotacijskim dajalnikom, lahko to povzroci
vecje napake pri vrtenju.

S parametrom za vnos Q432 lahko aktivirate merjenje zracnosti.
Vnesite kot, ki ga krmiljenje uporablja za kot pri premiku na drugo
stran. Cikel bo nato za vsako rotacijsko os opravil dve meritvi. Ce
vnesete vrednost kota 0, krmiljenje ne zazna zracnosti.

@ Ce je v izbirnem strojnem parametru mStrobeRotAxPos
(St. 204803) nastavljena M-funkcija za pozicioniranje
rotacijskih osi ali je os Hirthova os, zracnosti ni mogoce
zaznati.

o Napotki za programiranje in upravljanje:
B Krmiljenje zratnosti ne izravnava samodejno.
= Ceje polmer merilnega kroga < 1 mm, krmiljenje ve¢
ne zaznava zracnosti. Ce je polmer merilnega kroga

vecji, krmiljenje lahko natancneje doloci zracnost
rotacijske osi (Glej "Funkcija beleZenja', Stran 308).
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Napotki

@ Kompenzacija kotov je mozna samo z moznostjo $t. 52
KinematicsComp.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce obdelate ta cikel, ne sme biti aktivno nobeno osnovno vrtenje
ali 3D-osnovno vrtenje. Krmiljenje po potrebi izbriSe vrednosti iz
stolpcev SPA, SPB in SPC preglednice referenénih tock. Po ciklu
morate ponovno nastaviti osnovno vrtenje ali 3D-osnovno vrtenje,
v nasprotnem primeru obstaja nevarnost trka.

> Pred obdelavo cikla deaktivirajte osnovno vrtenje.

» Po optimizaciji znova nastavite referenéno to¢ko in osnovno
vrtenje

m  Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

® Pred zacetkom cikla pazite, da je funkcija M128 ali FUNCTION
TCPM izklopljena.

m Cikel 453 ter cikla 451 in 452 zapustite z aktivno funkcijo 3D-ROT
pri samodejnem delovanju, ki se ujema s polozajem rotacijskih
osi.

®  Pred definicijo cikla morate referencno tocko pomakniti v
sredisCe umeritvene krogle in jo aktivirati, ali pa parameter za
vnos Q431 ustrezno definirate na 1 ali 3.

m Kot pozicionirni pomik na merilno visino po osi tipalnega
sistema krmiljenje uporablja manjSo vrednost iz parametra
cikla Q253 in FMAX-vrednosti iz preglednice tipalnega sistema.
Premike rotacijske osi krmiljenje praviloma izvaja s pozicionirnim
pomikom Q253, pri cemer je tipalni nadzor izklopljen.

® Krmiljenje prezre vnose v definiciji cikla za neaktivne osi.

® Popravek v ni¢elni to¢ki stroja (Q406=3) je mogo¢ samo, Ce se
izvaja meritev z rotacijskimi osmi, ki se prekrivajo na strani glave
ali mize.

= (e ste dolo¢anje referencne tocke aktivirali pred meritvijo (Q431
= 1/3), pred zacetkom cikla pozicionirajte tipalni sistem priblizno
na sredini nad umeritveno kroglo na varnostno razdaljo (Q320 +
SET_UP).

B Palcno programiranje: rezultate meritev in zabelezene podatke
krmiljenje praviloma prikazuje v mm.

Napotki v povezavi s strojnimi parametri

= Ce izbirni strojni parameter mStrobeRotAxPos (5t. 204803) ni
definiran enako -1 (M-funkcija pozicionira rotacijsko 0s), zazenite
meritev le, Ce so vse rotacijske osi nastavljena na 0°.

® Krmiljenje pri vsakem postopku tipanja najprej zazna polmer
umeritvene krogle. Ce izmerjeni polmer krogle od vnesenega
polmera odstopa veg, kot ste definirali v izbirnem strojnem
parametru maxDevCalBall (5t. 204802), krmiljenje prikaze
sporocilo o napaki in zaklju¢i postopek merjenja.

®  7a optimiranje kotov proizvajalec stroja lahko ustrezno spremeni
konfiguracijo.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

Q406 Nacin (0/1/2/3)?
Dolocite, ali naj krmiljenje aktivno kinematiko preveri ali optimira:
0: preverjanje izbrane kinematike stroja. Krmiljenje kinematiko

izmeri na definiranih rotacijskih oseh in aktivne kinematike ne
spreminja. Rezultate meritev krmiljenje prikaze v protokolu meritve.

1: optimiranje aktivne kinematike stroja: krmiljenje izmeri kinemati-
ko rotacijskih osi, ki ste jih definirali. Na koncu optimirajte polozaj
rotacijskih osi der aktivne kinematike.

2: optimiranje aktivne kinematike stroja: krmiljenje izmeri kinema-
tiko rotacijskih osi, ki ste jih definirali. Nato se optimirajo napake
kota in polozaja. Pogoj za popravek napake kota je moznost §t. 52
KinematicsComp.

3: optimiranje aktivne kinematike stroja: krmiljenje izmeri kinemati-
ko rotacijskih osi, ki ste jih definirali. Poten samodejno popravi nicel-
no tocko stroja. Nato se optimirajo napake kota in poloZaja. Pogoj
je moznost st. 52 KinematicsComp.

Vnos:0,1,2,3

Q407 Natancen radij kalibriranja?
Vnesite tocen polmer uporabljene umeritvene krogle.
Vnos: 0.0001...99.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q408 Visina retrakcije?

0: brez premika na visino odmika; krmiljenje se premakne do nasle-
dnje merilne toCke po osi, ki jo zelite izmeriti. Ni dovoljeno za Hirtho-
ve osi! Krmiljenje se do prvega merilnega polozaja premakne
najprej po osi A, nato po osi B in potem po osi C

>0: viSina odmika v nezavrtenem koordinatnem sistemu obdelo-
vanca, na katerega krmiljenje pred pozicioniranjem rotacijske osi
pozicionira os vretena. Poleg tega krmiljenje pozicionira tipalni
sistem v obdelovalni ravnini na ni¢elno tocko. Tipalni nadzor v tem
nacinu ni aktiven. V parametru Q253 definirajte hitrost pozicionira-
nja. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: 0...99999.9999
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Pomozna slika Parameter

Q253 Premik naprej predpozicionir.
Vnesite hitrost premikanja orodja med pozicioniranjem v mm/min.
Vnos: 0...99999.9999 ali FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Ref. kot glavne osi?

Vnesite referencni kot (osnovna rotacija) za izmero merilnih tock v
aktivnem koordinatnem sistemu obdelovanca. Dolo¢itev referenc-
nega kota lahko bistveno poveta obmocje merjenja osi. Vrednost

deluje absolutno.

Vnos: 0...360

Q411 Startni kot A osi?

Zacetni kot na osi A, na katerem se bo izvedla prva meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q412 Koncni kot A osi?

Konéni kot na osi A, na katerem se bo izvedla zadnja meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q413 Naravnalni kot A osi?

Naklonski kot na osi A, na katerem se bodo izvedle meritve drugih
rotacijskih osi.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q414 St. merilnih tock v A (0-12)?

Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za meritev osi A.
Pri vnosu = 0 krmiljenje ne izmeri te osi.

Vnos: 0...12

Q415 Startni kot B osi?

Zacetni kot na osi B, na katerem se bo izvedla prva meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q416 Koncni kot B osi?

Koncni kot na osi B, na katerem se bo izvedla zadnja meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q417 Naravnalni kot B osi?

Naklonski kot na osi B, na katerem se bodo izvedle meritve drugih
rotacijskih osi.

Vnos: -359.999...+360000
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Pomozna slika Parameter

Q418 St. merilnih tock v B (0-12)?

Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za meritev osi B. Pri vnosu
= 0 krmiljenje ne izmeri te osi.

Vnos: 0...12

Q419 Startni kot C osi?

Zacetni kot na osi C, na katerem se bo izvedla prva meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q420 Konc¢ni kot C osi?

Koncni kot na osi C, na katerem se bo izvedla zadnja meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q421 Naravnalni kot C osi?

Naklonski kot na osi C, na katerem se bodo izvedle meritve drugih
rotacijskih osi.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q422 St. merilnih tock v C (0-12)?

Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za meritev osi C. Pri vnosu
= 0 krmiljenje ne izmeri te osi

Vnos: 0...12

Q423 Stevilo tipanj?

Definirajte Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za meritev
umeritvene krogle v ravnini. Manj merilnih tock poveca hitrost, ve¢
merilnih tock poveca natan¢nost merjenja.

Vnos: 3...8

Q431 Nastavitev prednast. (0/1/2/3)?

Dolocanije, ali naj krmiljenje aktivno referencno tocko samodejno
nastavi v sredisc¢e krogle:

0: referencna tocka se ne postavi v sredis¢e krogle samodejno:
referenéno tocko je treba ro¢no nastaviti pred zacetkom cikla

1: referencna tocka se pred meritvijo samodejno postavi v sredi-
S¢e krogle (aktivna referencna tocka je prepisana): tipalni sistem je
treba pred zacetkom cikla roéno predpozicionirati nad umeritveno
kroglo

2: referencna toCka se po meritvi samodejno postavi v sredisce
krogle (aktivna referen¢na tocka je prepisana): referencno tocko je
treba ro¢no nastaviti pred zacetkom cikla

3: referenéna tocka se pred in po meritvi postavi v sredis¢e krogle
(aktivna referen¢na tocka bo prepisana): tipalni sistem je treba pred
zaCetkom cikla ro¢no predpozicionirati nad umeritveno kroglo

Vnos:0,1,2,3
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Pomozna slika Parameter

Q432 Kompenz. zrac¢nosti v obm. kota?

tukaj dolocate kot za premik na drugo stran za meritev zracnosti
rotacijske osi. Kot za premik na drugo stran mora biti veliko vecji od
dejanske zrac¢nosti rotacijskih osi. Pri vnosu = 0 krmiljenje ne izmeri
zracnosti.

Vnos: -3...+3
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Razli¢ni nacini (Q406)
Nacin Preverjanje Q406 = 0

® Krmiljenje izmeri rotacijske osi v definiranih polozajih in tako
dolo¢i staticno natanc¢nost odstopanja pri vrtenju.

= Krmiljenje shrani rezultate moznega optimiranja poloZaja, vendar
ne opravi nobenega prilagajanja.

Nacin Optimiranje poloZaja rotacijskih osi Q406 = 1

® Krmiljenje izmeri rotacijske osi v definiranih polozajih in tako
dolo¢i staticno natan¢nost odstopanja pri vrtenju.

= Krmiljenje pri tem poskusa poloZaj rotacijske osi v kinemati¢nem
modelu tako spremeniti, da bi dosegel boljSo natan¢nost

= Prilagajanje strojnih podatkov poteka samodejno.

Optimiranje nacina Polozaj in Kot Q406 = 2

= Krmiljenje izmeri rotacijske osi v definiranih poloZzajih in tako
dologi stati¢no natanénost odstopanja pri vrtenju.

= Krmiljenje najprej poskusa polozaj kota rotacijske osi optimirati z
izravnavo (moznost $t. 52 KinematicsComp).

B Po optimiranju kota se optimira polozaj. Za to niso potrebne
dodatne meritve; krmiljenje samodejno izracuna optimiranje
polozaja.

o Podjetje HEIDENHAIN priporoca, da odvisno od
kinematike stroja za pravilno dolocanje kota meritev
enkrat izvedete z nastavitvenim kotom 0°.

Nacin nicelne tocke stroja, optimiranje polozaja in kota Q406 = 3

= Krmiljenje izmeri rotacijske osi v definiranih poloZzajih in tako
dologi stati¢no natancénost odstopanja pri vrtenju.

B Krmiljenje posku$a samodejno optimirati nicelno tocko stroja
(moznost §t. 52 KinematicsComp). Za popravljanje poloZaja kota
rotacijske osi z niCelno tocko stroja se mora rotacijska os, ki bo
popravljena, nahajati blizje mizi stroja, v primerjavi z merjeno
rotacijsko 0sjo.

® Krmiljenje potem poskuSa polozaj kota rotacijske osi optimirati z
izravnavo (moznost $t. 52 KinematicsComp).

®  Po optimiranju kota se optimira polozaj. Za to niso potrebne
dodatne meritve; krmiljenje samodejno izracuna optimiranje
polozaja.

0 Podjetje HEIDENHAIN priporoca, da za pravilno dolocanje
kota meritev enkrat izvedete z nastavitvenim kotom 0°.
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Optimiranje polozaja rotacijskih osi s prejsnji samodejnim
nastavljanjem referenéne tocke in meritev zracnosti rotacijske osi
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Funkcija belezenja

Krmiljenje po izvedbi cikla 451 ustvari protokol (TCHPR451.html)
in datoteko s protokolom shrani v isto mapo, kjer je pripadajoci NC-
program. Protokol vsebuje naslednje podatke:

datum in Cas, ko je bila datoteka ustvarjena

pot NC-programa, iz katerega se je izvajal cikel

Opravljeni nacin (O=preverjanje/1=optimiranje

poloZaja/2=optimiranje poze)

izbrana Stevilka kinematike

vnesen polmer merilne krogle

Za vsako rotacijsko os:

Zacetni kot

Kon¢ni kot

Naklonski kot

Stevilo merilnih tock

Razprsitev (standardno odstopanje)

Najvecja napaka

Napaka kota

Povprecna zracnost

Povpre€na pozicionirna napaka

Polmer merilnega kroga

Prenosi popravkov po vseh oseh (zamik referencnih tock)

Polozaj preverjenih rotacijskih osi pred optimiranjem (nanasa

se na zaCetek kinemati¢nega pretvorbenega niza, navadno na

konico vretena)

m Polozaj preverjenih rotacijskih osi po optimiranju (nanasa se
na zaCetek kinematiCnega pretvorbenega niza, navadno na
konico vretena)
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8.5 Cikel 452 KOMPENZ. PREDNAST.
(moznost st. 48)

Programiranje ISO
G452

Uporaba

@ Upostevajte prirocnik za stroj!
To funkcijo mora omogociti in prilagoditi proizvajalec
stroja.

S ciklom tipalnega sistema 452 lahko optimirate kinemati¢ni
pretvorbeni niz stroja (Glej "Cikel 451 MERJENJE KINEMATIKE
(moznost §t. 48)", Stran 293). Krmiljenje nato v kinemati¢nem
modelu popravi tudi koordinatni sistem obdelovanca tako, da je

trenutna referencna tocka po optimizaciji v srediS¢u umeritvene %
krogle. {L‘
C+ X
A+
X
Potek cikla

o Polozaj umeritvene krogle na mizi stroja izberite tako, da
pri merjenju ne bo prislo do kolizije.

S tem ciklom lahko na primer med seboj uskladite menjalne glave.
1 Vpnite umeritveno kroglo.

2 Sciklom 451 v celoti izmerite referen¢no glavo in nato s ciklom
451 nastavite referenéno tocko v sredis¢u krogle.

3 Vstavite drugo glavo.

4 Menjalno glavo izmerite s ciklom 452 do vmesnika za zamenjavo
glave.

5 Sciklom 452 prilagodite nadaljnje menjalne glave referencni
glavi.

Ce lahko med obdelovanjem pustite na mizi stroja vpeto umeritveno

kroglo, lahko na primer izravnate zdrs stroja. Ta postopek je mogoc¢

tudi na stroju brez rotacijskih osi.

1 Umeritveno kroglico vpnite tako, da ne bo nevarnosti kolizije.

2 Referenéno tocko nastavite v umeritveni krogli.

3 Na obdelovancu nastavite referencno tocko in zaZenite
obdelovanje obdelovanca.

4 S ciklom 452 v rednih presledkih izvajajte izravnavanje
prednastavitve. Pri tem krmiljenje zazna zdrs uporabljenih osi in
to popravi v kinematiki.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022 309



Cikli tipalnega sistema: samodejno merjenje kinematike | Cikel 452 KOMPENZ. PREDNAST. (moZnost st. 48)

Stevilka Pomen
Q-parametra

Q141 Izmerjeno standardno odstopanje osi A
(-1, ¢e os ni bila izmerjena).

Q142 Izmerjeno standardno odstopanje B-osi
(-1, Ge os ni bila izmerjena).

Q143 |zmerjeno standardno odstopanje C-osi
(-1, Ge os ni bila izmerjena).

Q144 Optimirano standardno odstopanje A-0si
(-1, Ce os ni bila izmerjena).

Q145 Optimirano standardno odstopanje B-osi
(-1, e os ni bila izmerjena).

Q146 Optimirano standardno odstopanje C-osi
(-1, Ce os ni bila izmerjena).

Q147 Napaka odmika v X-smeri za ro¢ni prevzem v
p p
ustreznem strojnem parametru.

Q148 Napaka odmika v Y-smeri za ro¢ni prevzem v
ustreznem strojnem parametru.

Q149 Napaka odmika v Z-smeri za ro¢ni prevzem v
ustreznem strojnem parametru.
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Napotki

@ Da bi lahko izvedli izenaditev prednastavitve, mora biti
kinematika ustrezno pripravljena. Upostevajte prirocnik za
stroj.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce obdelate ta cikel, ne sme biti aktivno nobeno osnovno vrtenje
ali 3D-osnovno vrtenje. Krmiljenje po potrebi izbriSe vrednosti iz
stolpcev SPA, SPB in SPC preglednice referenénih tock. Po ciklu
morate ponovno nastaviti osnovno vrtenje ali 3D-osnovno vrtenje,
v nasprotnem primeru obstaja nevarnost trka.

> Pred obdelavo cikla deaktivirajte osnovno vrtenje.

» Po optimizaciji znova nastavite referenéno to¢ko in osnovno
vrtenje

m  Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

® Pred zacetkom cikla pazite, da je funkcija M128 ali FUNCTION
TCPM izklopljena.

m Cikel 453 ter cikla 451 in 452 zapustite z aktivno funkcijo 3D-ROT
pri samodejnem delovanju, ki se ujema s polozajem rotacijskih
osi.

m Pazite, da so vse funkcije za rotacijo obdelovalne ravnine
ponastavljene.

® Pred definiranjem cikla je treba referenc¢no tocko postaviti v
srediSCe umeritvene krogle in jo aktivirati.

® Prioseh brez loCenega merilnega sistema polozaja izberite
merilne toCke tako, da znasa pot premikanja do kon¢nega stikala
1°. Krmiljenje potrebuje to pot za notranjo izravnavo zracnosti.

= Kot pozicionirni pomik na merilno visino po osi tipalnega
sistema krmiljenje uporablja manj$o vrednost iz parametra
cikla Q253 in FMAX-vrednosti iz preglednice tipalnega sistema.
Premike rotacijske osi krmiljenje praviloma izvaja s pozicionirnim
pomikom Q253, pri Eemer je tipalni nadzor izklopljen.

B Pal¢no programiranje: rezultate meritev in zabeleZzene podatke
krmiljenje praviloma prikazuje v mm.

o = Ce cikel prekinete med postopkom merjenja, podatki
o kinematiki morda ne bodo vec enaki, kot so
bili pred prekinitvijo. Aktivno kinematiko shranite
pred prilagajanjem delovanja s ciklom 450 in tako
zagotovite, da lahko v primeru napake obnovite zadnjo
aktivno kinematiko.
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Napotki v povezavi s strojnimi parametri

m S strojnim parametrom maxModificaition ($t. 204801)
proizvajalec stroja doloci dovoljeno mejno vrednost za
spremembe transformacije. Ce so podatki o kinematiki nad
dovoljenimi mejnimi vrednostmi, krmiljenje prikaze opozorilo.
Prevzem vrednosti je treba potrditi s tipko NC-zagon.

® S strojnim parametrom maxDevCalBall (St. 204802) proizvajalec
stroja dolo¢i najvecje odstopanje polmera umeritvene krogle.
Krmiljenje pri vsakem postopku tipanja najprej zazna polmer
umeritvene krogle. Ce izmerjeni polmer krogle od vnesenega
polmera odstopa veg, kot ste definirali v strojnem parametru
maxDevcCalBall (st. 204802), krmiljenje prikaze sporocilo o napaki
in zakljuci postopek merjenja.

312 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022



Cikli tipalnega sistema: samodejno merjenje kinematike | Cikel 452 KOMPENZ. PREDNAST. (moZnost st. 48)

Parameter cikla

Pomozna slika

Parameter

Q407 Natancen radij kalibriranja?
Vnesite tocen polmer uporabljene umeritvene krogle.
Vnos: 0.0001...99.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega sistema.
Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih sistemov.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q408 Visina retrakcije?

0: brez premika na viSino odmika; krmiljenje se premakne do nasle-
dnje merilne toCke po osi, ki jo zelite izmeriti. Ni dovoljeno za Hirtho-
ve osi! Krmiljenje se do prvega merilnega polozaja premakne
najprej po osi A, nato po osi B in potem po osi C

>0: viSina odmika v nezavrtenem koordinatnem sistemu obdelo-
vanca, na katerega krmiljenje pred pozicioniranjem rotacijske osi
pozicionira os vretena. Poleg tega krmiljenje pozicionira tipalni
sistem v obdelovalni ravnini na ni¢elno toc¢ko. Tipalni nadzor v tem
nacinu ni aktiven. V parametru Q253 definirajte hitrost pozicionira-
nja. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: 0...99999.9999

Q253 Premik naprej predpozicionir.
Vnesite hitrost premikanja orodja med pozicioniranjem v mm/min.
Vnos: 0...99999.9999 ali FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Ref. kot glavne osi?

Vnesite referencni kot (osnovna rotacija) za izmero merilnih tock v
aktivnem koordinatnem sistemu obdelovanca. Dolocitev referenc-
nega kota lahko bistveno poveta obmocje merjenja osi. Vrednost

deluje absolutno.

Vnos: 0...360

Q411 Startni kot A osi?

Zacetni kot na osi A, na katerem se bo izvedla prva meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q412 Koncéni kot A osi?

Konc¢ni kot na osi A, na katerem se bo izvedla zadnja meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q413 Naravnalni kot A osi?

Naklonski kot na osi A, na katerem se bodo izvedle meritve drugih
rotacijskih osi.

Vnos: -359.9999...+359.9999
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Pomozna slika Parameter

Q414 St. merilnih to¢k v A (0-12)?

Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za meritev osi A.
Pri vnosu = 0 krmiljenje ne izmeri te osi.

Vnos: 0...12

Q415 Startni kot B osi?

Zacetni kot na osi B, na katerem se bo izvedla prva meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q416 Koncni kot B osi?

Koncni kot na osi B, na katerem se bo izvedla zadnja meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q417 Naravnalni kot B osi?

Naklonski kot na osi B, na katerem se bodo izvedle meritve drugih
rotacijskih osi.

Vnos: -359.999...+360000

Q418 St. merilnih tock v B (0-12)?

Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za meritev osi B. Pri vnosu
= 0 krmiljenje ne izmeri te osi.

Vnos: 0...12
Q419 Startni kot C osi?

Zacetni kot na osi C, na katerem se bo izvedla prva meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q420 Konc¢ni kot C osi?

Koncni kot na osi C, na katerem se bo izvedla zadnja meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q421 Naravnalni kot C osi?

Naklonski kot na osi C, na katerem se bodo izvedle meritve drugih
rotacijskih osi.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q422 St. merilnih tock v C (0-12)?

Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za meritev osi C. Pri vnosu
= 0 krmiljenje ne izmeri te osi

Vnos: 0...12

Q423 Stevilo tipanj?

Definirajte Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za meritev
umeritvene krogle v ravnini. Manj merilnih tock poveca hitrost, ve¢
merilnih tock poveca natancnost merjenja.

Vnos: 3...8
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Pomozna slika Parameter

Q432 Kompenz. zrac¢nosti v obm. kota?

tukaj dolocate kot za premik na drugo stran za meritev zracnosti
rotacijske osi. Kot za premik na drugo stran mora biti veliko vecji od
dejanske zrac¢nosti rotacijskih osi. Pri vnosu = 0 krmiljenje ne izmeri
zracnosti.

Vnos: -3...+3
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Usklajevanje menjalnih glav

@ Funkcija menjave glave je odvisna od stroja. UpoStevajte
priro¢nik za stroj.

Zamenjajte drugo menjalno glavo.
Zamenjajte tipalni sistem.
S ciklom 452 izmerite menjalno glavo.

Merite samo osi, ki ste jih dejansko zamenjali (npr. samo os A, os
C se skrije s Q422).

Referenéne tocke in poloZaja umeritvene krogle med celotnim
postopkom ne smete spremeniti.

Vse ostale menjalne glave lahko prilagodite na enak nacin.
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Cilj tega postopka je, da se referen¢na tocka obdelovanca po
zamenjavi rotacijskih osi (menjava glave) ne spremeni.

V naslednjem primeru je opisana uskladitev vilicaste glave z osmi
AC. A-osi se zamenjajo, C-0s pa ostane na osnovnem stroju.

Zamenjajte eno od menjalnih glav, ki nato sluzi kot referen¢na
glava.

Vpnite umeritveno kroglico.
Zamenjajte tipalni sistem.
S ciklom 451 izmerite celotno kinematiko z referen¢no glavo.

Po merjenju referen¢ne glave nastavite referencne tocke (s Q431
=2 ali 3 vciklu 451).
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lzravnava zdrsa

o Ta postopek je mogoc¢ tudi na strojih brez rotacijskih osi.

Med obdelovanjem so razli¢ni sestavni deli stroja podvrzeni zdrsu
zaradi spreminjajoci se zunanjih vplivov. Ce se zdrs nad obmocjem
premikanja ustrezno ne spreminja in se lahko umeritvena krogla med
obdelovanjem na mizi stroja zaustavi, je ta zdrs mogoce s ciklom
452 zaznati in izravnati.

Vpnite umeritveno kroglico.

Zamenjajte tipalni sistem.

S ciklom 451 v celoti izmerite kinematiko, preden zacnete z
obdelavo.

Po merjenju kinematike nastavite referenéno tocko (s Q432 = 2
ali 3 v ciklu 451).

Nato za obdelovance nastavite referencne tocke in zazenite
obdelavo.
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V rednih presledkih ugotavljajte zdrs osi.
Zamenjajte tipalni sistem.

Referenéno tocko aktivirajte v umeritveni krogli.
S ciklom 452 izmerite kinematiko.

Referencne tocke in polozaja umeritvene krogle med celotnim
postopkom ne smete spremeniti.
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Funkcija belezenja

Po dokoncanem izvajanju cikla 452 krmiljenje ustvari datoteko
(TCHPR452.html) z naslednjimi podatki:

B datumin Cas, ko je bila datoteka ustvarjena

pot NC-programa, iz katerega se je izvajal cikel

izbrana Stevilka kinematike

vnesen polmer merilne krogle

Za vsako rotacijsko os:

Zacetni kot

Koncni kot

Naklonski kot

Stevilo merilnih tock

Razprsitev (standardno odstopanje)

Najvecja napaka

Napaka kota

PovprecCna zracnost

Povprecna pozicionirna napaka

Polmer merilnega kroga

Prenosi popravkov po vseh oseh (zamik referencnih tock)
Merilna nenatanénost za rotacijske osi

Polozaj preverjenih rotacijskih osi pred izravnavo
prednastavitev (nanasa se na zacetek kinemati¢nega
pretvorbenega niza, navadno na konico vretena)

®  Polozaj preverjenih rotacijskih osi po izravnavi prednastavitev

(nanasa se na zacetek kinemati¢nega pretvorbenega niza,
navadno na konico vretena)

Pojasnila k zabelezenim vrednostim
(Glej "Funkcija belezenja", Stran 308)
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9.1 Osnove

Pregled

@ Upostevaijte prirocnik za stroj!
Morda na stroju niso na voljo vsi opisani cikli in funkcije.
Potrebna je moznost st. 17.
Stroj in krmiljenje mora pripraviti proizvajalec stroja.

o Napotki z upravljanje
B Med izvajanjem ciklov tipalnega sistema ne smejo
biti aktivni cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11 FAKTOR
DIMENZ. in cikel 26 FAKT.DIM.OSNO SP.
® HEIDENHAIN jamci za delovanje tipalnih ciklov le, Ce
uporabljate tipalne sisteme HEIDENHAIN.

S tipalnim sistemom za orodje in cikli za merjenje orodja, ki so na
voljo v krmiljenju, je mogoce samodejno merjenje orodja: vrednosti
popravkov dolzine in polmera bodo shranjene v preglednici orodij in
samodejno preracunane po koncu cikla tipalnega sistema. Na voljo
so naslednje vrste meritev:

B Merjenje orodja z mirujocim orodjem

B Merjenje orodja z vrteCim orodjem

= Merjenje posameznih rezil
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Cikle za merjenje orodja programirate v na¢inu Programiranje s
tipko TOUCH PROBE. Na voljo so naslednji cikli:

Nova oblika Stara oblika Cikel Stran
- T— Cikel 30 ali 480 KALIBRIRANJE TT (moznost st. 17) 327
- - B Umerjanje tipalnega sistema orodja
- Fr—— Cikel 31 ali 481 DOLZINA ORODJA (moznost st. 17) 330
A 8 = Merjenje dolZine orodja

- T— Cikel 32 ali 482 RADIJ ORODJA (moznost $t. 17) 334
8 8 = Merjenje polmera orodja

o T— Cikel 33 ali 483 MERJENJE ORODJA (moznost $t. 17) 337
8 8 = Merjenje dolZine in polmera orodja

- Cikel 484 UMERI IR TT (moznost st. 17) 347
oL A ®  Umerjanj tipalnega sistema orodja, npr. infrardeci tipalni

sistem orodja

o Napotki za upravljanje:
®  Cikli tipalnega sistema delujejo samo pri aktivnem
osrednjem zalogovniku orodja TOOL.T.

B Pred uporabo ciklov tipalnega sistema je treba v
osrednji zalogovnik orodja vnesti vse podatke, ki so
potrebni za izvajanje meritev in s TOOL CALL priklicati
orodje, ki ga zelite izmeriti.

Razlike med cikli od 30 do 33 in od 480 do 483

Obseg funkcij in potek cikla sta povsem enaka. Med cikli od 30 do 33
in 480 do 483 obstajajo samo naslednje razlike:
® Cikliod 480 do 483 so od G480 do G483 na voljo tudi v DIN/ISO.

®  Za stanje meritve novi cikli 481 do 483 namesto poljubnega
parametra uporabljajo nespremenljiv parameter Q199
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Nastavitev strojnih parametrov

@ Cikle tipalnega sistema 480, 481, 482, 483, 484 lahko
skrijete z izbirnim strojnim parametrom hideMeasureTT
(St. 128901).

o Napotki za programiranje in upravljanje:
® Pred uporabo ciklov tipalnega sistema preverite vse
strojne parametre, dolocene pod ProbeSettings >
CfgTT (St. 122700) in CfgTTRoundStylus (st. 114200)
ali CfgTTRectStylus (st. 114300)

m Krmiljenje za merjenje z mirujoCim vretenom uporabi

tipalni pomik, ki je doloCen v strojnem parametru
probingFeed (5t. 122709).

Pri merjenju z vrte¢im orodjem krmiljenje samodejno izracuna Stevilo
vrtljajev vretena in tipalni pomik.

IzraCun Stevila vrtljajev:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0,0063) z

n: Stevilo vrtljajev [vrt/min]

maxPeriphSpeedMeas: Najvecja dovoljena obhodna
hitrost [m/min]

r Aktivni polmer orodja [mm]

Tipalni pomik se izratuna iz:

v = toleranca pri merjenju *n z

v: Tipalni pomik [mm/min]

Toleranca pri merjenju: Toleranca pri merjenju [mm],
glede na maxPeriphSpeedMeas

n: Stevilo vrtljajev [vrt/min]
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S parametrom probingFeedCalc ($t. 122710) nastavite
izracunavanije tipalnega pomika:

probingFeedCalc (t. 122710) = ConstantTolerance:

Merilna toleranca ostane konstantna — neodvisno od polmera
orodja. Pri zelo velikih orodjih pa se tipalni pomik zmanj$a na nic.
Manjsi kot sta najvisja obhodna hitrost (maxPeriphSpeedMeas St.
122712) in dovoljena toleranca (measureTolerance1 §t. 122715),
hitreje je viden ta uCinek.

probingFeedCalc (5t. 122710) = VariableTolerance:

Merilna toleranca se spreminja s povecanjem polmera orodja. To
tudi pri vecjih polmerih orodja zagotavlja zadosten tipalni pomik.
Krmiljenje spreminja merilno toleranco v skladu z naslednjo tabelo:

Polmer orodja Toleranca pri merjenju
do 30 mm measureTolerance1

od 30 do 60 mm 2 - measureTolerance1
60 do 90 mm 3 » measureTolerance1
90 do 120 mm 4 - measureTolerance1

probingFeedCalc (st. 122710) = ConstantFeed:

Tipalni pomik ostane konstanten, napaka pri merjenju pa narasca
linearno s povecevanjem polmera orodja:

Toleranca pri merjenju = (r - measureTolerance1)/ 5 mm) z

r: Aktivni polmer orodja [mm]
measureTolerance1: Najvecja dovoljena napaka pri
merjenju
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Vnosi v preglednico orodij pri rezkalnih orodjih

OkrajSava

Vnosi

Pogovorno okno

cuT

Stevilo rezil orodja (najve¢ 20 rezil).

Stevilo rezov?

LTOL

Dovoljeno odstopanje od dolZine orodja L za prepoznavanje
obrabe. Ce je navedena vrednost prekoracena, krmiljenje
blokira orodje (stanje L). Razpon vnosa: od 0 do 0,9999 mm

Toleranca izrabe: dolzina?

RTOL

Dovoljeno odstopanje od polmera orodja R za prepoznava-
nje obrabe. Ce je navedena vrednost prekoracena, krmilje-

nje blokira orodje (stanje L). Razpon vnosa: od 0 do 0,9999
mm

Toleranca izrabe: radij?

DIRECT.

Smer rezanja orodja za merjenje z rotirajo¢im orodjem.

Smer rezanja (M3 = -)?

R-OFFS

Meritev dolzine: premik orodja med sredisc¢em tipala in
sredis¢em orodja. Prednastavitev: vrednost ni vnesena
(zamik = polmer orodja).

Premik orodja: radij?

L-OFFS

Merjenje polmera: dodatni zamik orodja k offsetToolAxis
med zgornjim robom tipala in spodnjim robom orodja.
Prednastavitev: 0

Premik orodja: dolzina?

LBREAK

Dovoljeno odstopanje od dolZine orodja L za prepoznavanje
loma. Ce se vnesena vrednost prekoraci, krmiljenje blokira
orodje (stanje L). Razpon vnosa: od 0 do 0,9999 mm

Toleranca loma: dolzina?

RBREAK

Dovoljeno odstopanje od polmera orodja R za prepozna-
vanje loma. Ce se vnesena vrednost prekoraci, krmiljenje
blokira orodje (stanje L). Razpon vnosa: od 0 do 0,9999 mm

Toleranca loma: radij?

Primeri za obicajne vrste orodij

Vrsto orodja

CuT

R-OFFS

L-OFFS

Sveder

Brez funkcije

0: zamik ni potreben, ker je
treba meriti konico svedra.

Celno rezkalo 4: §tiri rezila R: zamik je potreben, Ce 0: pri izmeri polmera
je premer orodja vecji od dodatni zamik ni potre-
premera okrogle plosce ben. Uporabljen je zamik
tipalnega sistema TT. iz offsetToolAxis (St.
122707).
Kroglasti rezkar s preme- 4: tiri rezila 0: zamik ni potreben, ker 5: pri premeru 10 mm je

rom 10 mm

326

je treba izmeriti juzni pol
krogle.

polmer orodja oprede-
lien kot zamik. Ce temu
ni tako, je premer krogla-
stega rezkarja izmerjen
prenizko. Premer orodja
se ne ujema.
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9.2 Cikel 30 ali 480 KALIBRIRANJE TT
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G480

Uporaba

@ Upostevajte prirocnik za stroj!

TT umerite s ciklom tipalnega sistema 30 ali 480 (Glej "Razlike med
cikli od 30 do 33 in od 480 do 483", Stran 323). Postopek umerjanja
se izvede samodejno. Krmiljenje samodejno zazna tudi sredinski
zamik orodja za umerjanje. Krmiljenje zavrti vreteno v ta namen na
polovici umeritvenega cikla za 180°.

Tipalni sistem umerite s ciklom tipalnega sistema 30 ali 480 .

Tipalni sistem
Kot tipalni sistem uporabite okrogel ali kvadraten tipalni element.
Kvadratni tipalni element

Proizvajalec stroj lahko v primeru kvadratnega tipalnega elementa
v izbirna strojna parametra detectStylusRot (St. 114315) in
tippingTolerance (st. 114319) shrani, da bo dolocen kot zasuka in
prekucni kot. DoloCanje kota zasuka pri merjenju orodij omogoca
njihovo izravnavo. Ce prekucni kot prekoradite, krmiljenje odda
opozorilo. DoloCene vrednosti si lahko ogledate v prikazu stanja TT.

Nadaljnje informacije: nastavitev, testiranje in izvedba NC-
programov

6 Pri vpenjanju tipalnega sistema orodja pazite, da so
robovi kvadratnega tipalnega elementa usmerjeni ¢im
bolj vzporedno z osjo. Kot zasuka se mora nahajati pod
1°, prekucni kot pa pod 0,3°.

Umeritveno orodje

Kot umeritveno orodje uporabite popolnoma valjasti del, npr. valjasto
glavo. Umeritvene vrednosti krmiljenje shrani in jih uposteva pri
naslednjih meritvah orodja.
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Potek cikla

1 Vpnite umeritveno orodje. Kot umeritveno orodje uporabite
popolnoma valjasti del, npr. valjasto glavo.

2 Umeritveno orodje v obdelovalni ravnini ro€no pozicionirajte nad
sredisce tipalnega sistema TT.

3 Umeritveno orodje na orodni osi pozicionirajte priblizno 15 mm +
varnostna razdalja nad tipalnim sistemom TT.

4 Krmiljenje prvi premik izvede vzdolz orodne osi. Orodje se najprej
premakne na varno visino 15 mm + varnostna razdalja.

5 Zacne se postopek umerjanja vzdolz orodne osi.

6 Nato se izvede umerjanje v obdelovalni ravnini.

7 Krmiljenje umeritveno orodje v obdelovalni ravnini najprej
pozicionira na vrednost 11 mm + polmer tipalnega sistema TT +
varnostna razdalja.

8 Krmiljenje orodje nato premakne navzdol vzdolZ orodne osi in
zacne se postopek umerjanja.

9 Med postopkom tipanja krmiljenje izvede premik v obliki kvadrata.

10 Krmiljenje umeritvene vrednosti shrani in jih uposteva pri
naslednjih meritvah orodja.

11 Krmiljenje tipalno glavo na koncu vzdolz orodne osi povlece

nazaj na varnostno razdaljo in jo premakne v srediSce tipalnega
sistema TT.

Napotki

m Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

B Pred umerjanjem je treba v preglednico orodij TOOL.T vnesti
natancen polmer in dolZzino umeritvenega orodja.

Napotki v povezavi s strojnimi parametri

® S strojnim parametrom CfgTTRoundStylus (5t. 114200)
ali CfgTTRectStylus (5t. 114300) dolo¢ite nacin delovanja
umeritvenega cikla. Upostevajte priro¢nik za stroj.

BV strojnem parametru centerPos dolocite polozaj TT v
delovnem prostoru stroja.

= Ce spremenite polozaj TT na mizi in/ali strojni parameter
centerPos, morate znova umeriti TT.

® S strojnim parametrom probingCapability (st. 122723)
proizvajalec stroja doloci nacin delovanja cikla. S tem
parametrom lahko med drugim omogocite merjenje dolzin orodij
Z mirujocim vretenom in obenem preprecite merjenje polmera
orodij in posameznih rezil.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

Q260 Varna visina

Navedite pozicijo v osi vretena, v kateri je izkljuCena kolizija z
obdelovalnimi kosi ali vpenjalnimi sredstvi. Varna viSina se nanasa
na aktivno referenéno tocko obdelovanca. Ce je vrednost varne
visine nastavljena tako nizko, da bi bil konica orodja pod zgornjim
robom okrogle plosce, krmiljenje orodje za umerjanje samodejno
premakne nad okroglo plo$¢o (varnostno obmocje iz parametra
safetyDistToolAx (St. 114203)).

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Primer nove oblike

Primer stare oblike
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9.3 Cikel 31 ali 481 DOLZINA ORODJA
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G481

Uporaba

@ Upostevajte prirocnik za stroj!

Za merjenje dolzine orodja programirajte cikel tipalnega sistema
31 ali 482 (Glej "Razlike med cikli od 30 do 33 in od 480 do 483",
Stran 323). S parametrom za vnos lahko dolzino orodja dolocite na
tri razlicne nacine:

= Ceje premer orodja vegji od premera merilne povrsine tipalnega
sistema TT, izberite meritev z vrteCim orodjem.

= Ceje premer orodja manjsi od premera merilne povrsine
tipalnega sistema TT ali ¢e dolocate dolZino svedrov ali kroglastih
rezkarjev, izberite meritev z mirujo¢im orodjem.

= Ce je premer orodja vegji od premera merilne povrsine tipalnega
sistema TT, izberite merjenje posameznih rezil z mirujocim
orodjem.

Potek "Merjenje z rotirajo¢im orodjem"

Za zaznavanje najdaljSega rezila se orodje, ki ga zelite izmeriti,
premakne v sredisce tipalnega sistema in nato med vrtenjem na
merilno povrsino tipalnega sistema TT. Zamik programirate v
preglednici orodij pod Zamik orodja: polmer (R-OFFS).

Potek "Merjenje z mirujo¢im orodjem" (npr. za orodje za vrtanje)
Orodje, ki ga zelite izmeriti, se po sredini premakne ¢ez merilno
povrsino. Nato se z mirujoCim vretenom premakne na merilno
povrsino namiznega tipalnega sistema. Za to meritev v preglednico
orodij pod Zamik orodja: polmer (R-OFFS) vnesite "0".

Potek "Merjenje posameznih rezil"

Krmiljenje pozicionira orodje, ki ga zelite izmeriti, ob strani tipalne
glave. Celna povrsina orodij je pod zgornjim robom tipalne glave, kot
je doloceno v parametru offsetToolAxis (St. 122707). V preglednici
orodij pod Zamik orodja: dolzina (L-OFFS) dolocite dodatni zamik.
Krmiljenje zac¢ne postopek tipanja po kroznici z vrte¢im orodjem in
tako doloci zac¢etni kot merjenja posameznih rezil. Nato spremeni
usmeritev vretena in izmeri dolzino vseh rezil. Za tako meritev
programirajte MERJENJE REZANJA v ciklu 31 = 1.
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce stopOnCheck (5t. 122717) nastavite na NAPACNO, potem
krmiljenje ne oceni parametra rezultata Q199. NC-program ob
prekoracitvi tolerance za lom ni zaustavljen. Obstaja nevarnost
trkal

» stopOnCheck (5t. 122717) nastavite na RESNICNO

> Po potrebi se prepriCajte, da v primeru prekoracitve tolerance
loma samodejno zaustavite NC-program

m  Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

B Pred prvim merjenjem orodja vnesite v preglednico orodij TOOL.T
priblizni polmer, priblizno dolzino, Stevilo rezil in smer rezanja
posameznega orodja.

B Za orodja z najvec 20 rezili lahko opravite merjenje posameznih
rezil.

= Cikla 31 in 481 ne podpirata orodij za struzenje, brusenje in
uravnavanje ter tipalnih sistemov.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

Q340 Nacin mer. orodja (0-2)?

Dolocite, ali in kako se posredovani podatki vnesejo v preglednico
orodij.

0: Izmerjena dolzina orodja se zapiSe v preglednico orodij TOOL.T v

pomnilnik L ter dologi se popravek orodja DL=0. Ce ste v TOOL.T ze
shranili vrednost, bo ta prepisana.

1: izmerjena dolzina orodja bo primerjana z dolzino orodja L iz
TOOL.T. Krmiljenje izracuna odstopanje in to vnese v TOOL.T

kot vrednost Delta DL. Poleg tega je odstopanje na voljo tudiv Q-
parametru Q115. Ce je vrednost delta vigja od dovoljene tolerance
obrabe ali tolerance loma za dolzino orodja, krmiljenje orodje bloki-
ra (stanje Lv TOOL.T)

2: izmerjena dolzina orodja bo primerjana z dolzino orodja L iz
TOOL.T. Krmiljenje izracuna odstopanje in ga zapiSe v Q-parameter
Q115. V preglednici orodij pod L ali DL ne pride do vnosa.

Vnos: 0,1, 2

Q260 Varna visina

Navedite polozaj v osi vretena, v kateri je izkljucen trk z obdelovanci
ali vpenjalnimi sredstvi. Varna visina se nanasa na aktivno referenc-
no tocko obdelovanca. Ce je vrednost varne visine nastavljena tako
nizko, da bi bil konica orodja pod zgornjim robom okrogle plosce,
krmiljenje orodje samodejno premakne nad okroglo plosco (varno-
stno obmodje iz parametra safetyDistStylus).

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q341 Izmere rezanja? 0=ne/1=da

Dolocite, ali naj se izvede merjenje posameznih rezil (merjenje
najvec 20 rezil)

Vnos: 0, 1

Primer nove oblike

w
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Cikel 31 vsebuje dodatni parameter:

Pomozna slika Parameter

St. parametra za rezultat?

Stevilka parametra, v kateri krmiljenje shrani stanje meritve:
0,0: orodje znotraj tolerancnega obmocja

1,0: orodje je obrabljeno (vrednost LTOL je preseZena)

2,0: orodje je zlomljeno (vrednost LBREAK je presezena). Ce rezulta-
tov meritve ne zelite obdelati znotraj NC-programa, potrdite vprasa-
nje v pogovornem oknu s tipko NO ENT

Vnos: 0...1999

Prvo merjenje z rotirajoc¢im orodjem; stara oblika

Preverjanje z merjenjem posameznih rezil, shranjevanje stanja v
Q5; stara oblika
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9.4 Cikel 32 ali 482 RADIJ ORODJA
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G482

Uporaba

@ Upostevajte prirocnik za stroj!

Za merjenje polmera orodja programirajte cikel tipalnega sistema
32 ali 482 (Glej "Razlike med cikli od 30 do 33 in od 480 do 483",
Stran 323). S parametrom za vnos lahko polmer orodja dolocite na
dva razlicna nacina:

= Merjenje z rotirajoCim orodjem

= Merjenje z vrte¢im orodjem in nato merjenje posameznih rezil
Krmiljenje pozicionira orodje, ki ga Zelite izmeriti, ob strani tipalne
glave. Celna povrsina rezkala je pod zgornjim robom tipalne glave,
kot je doloceno v parametru offsetToolAxis (St. 122707). Krmiljenje
zacne postopek tipanja na kroznici z vrte¢im orodjem. Ce Zelite
zagnati dodatno merjenje posameznih rezil, se polmeri vseh rezil
izmerijo z usmeritvijo vretena.

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce stopOnCheck (5t. 122717) nastavite na NAPACNO, potem
krmiljenje ne oceni parametra rezultata Q199. NC-program ob
prekoracitvi tolerance za lom ni zaustavljen. Obstaja nevarnost
trka!

» stopOnCheck (5t. 122717) nastavite na RESNICNO

> Po potrebi se prepricajte, da v primeru prekoracitve tolerance
loma samodejno zaustavite NC-program

m Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

B Pred prvim merjenjem orodja vnesite v preglednico orodij TOOL.T
priblizni polmer, priblizno dolzino, Stevilo rezil in smer rezanja
posameznega orodja.

= Cikla 32 in 482 ne podpirata orodij za struzenje, brusenje in
uravnavanje ter tipalnih sistemov.
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Napotki v povezavi s strojnimi parametri

m S strojnim parametrom probingCapability (St. 122723)
proizvajalec stroja dolocCi nacin delovanja cikla. S tem
parametrom lahko med drugim omogocite merjenje dolzin orodij
z mirujoCim vretenom in obenem preprecite merjenje polmera
orodij in posameznih rezil.

® QOrodja v obliki valja z diamantno prevleko je mogoce izmeriti
Z mirujocim vretenom. V ta namen morate v preglednici orodij
definirati Stevilo rezil CUT z 0 in prilagoditi strojni parameter
CfgTT. Upostevajte priro¢nik za stroj.

Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

Q340 Nacin mer. orodja (0-2)?

Dolocite, ali in kako se posredovani podatki vnesejo v preglednico
orodij.

0: izmerjen polmer orodja se zapiSe v preglednico orodij TOOL.T v
pomnilnik R ter dolo¢i se popravek orodja DR=0. Ce ste v TOOL.T ze
shranili vrednost, bo ta prepisana.

1: izmerjen polmer orodja bo primerjan s polmerom orodja R iz
TOOL.T. Krmiljenje izracuna odstopanje in to vnese v TOOL.T kot
vrednost Delta DR. Poleg tega je odstopanje na voljo tudi v Q-
parametru Q116. Ce je vrednost delta vigja od dovoljene tolerance
obrabe ali tolerance loma za polmer orodja, krmiljenje orodje blokira
(stanje Lv TOOL.T)

2: izmerjen polmer orodja bo primerjan s polmerom orodja iz
TOOL.T. Krmiljenje izracuna odstopanje in ga zapiSe v Q-parameter
Q116. V preglednici orodij pod R ali DR ne pride do vnosa.

Vnos: 0,1, 2

Q260 Varna visina

Navedite polozaj v osi vretena, v kateri je izkljucen trk z obdelovanci
ali vpenjalnimi sredstvi. Varna visina se nanasa na aktivno referenc-
no togko obdelovanca. Ce je vrednost varne visine nastavljena tako
nizko, da bi bil konica orodja pod zgornjim robom okrogle plosce,
krmiljenje orodje samodejno premakne nad okroglo plos¢o (varno-
stno obmodje iz parametra safetyDistStylus).

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q341 Izmere rezanja? 0=ne/1=da

Dolocite, ali naj se izvede merjenje posameznih rezil (merjenje
najvec 20 rezil)

Vnos: 0, 1

Primer nove oblike
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Cikel 32 vsebuje dodatni parameter:

Pomozna slika Parameter

St. parametra za rezultat?

Stevilka parametra, v kateri krmiljenje shrani stanje meritve:
0,0: orodje znotraj tolerancnega obmocja

1,0: orodje je obrabljeno (vrednost RTOL je preseZena)

2,0: orodje je zlomljeno (vrednost RBREAK je presezena). Ce rezul-
tatov meritve ne zelite obdelati znotraj NC-programa, potrdite
vprasanje v pogovornem oknu s tipko NO ENT

Vnos: 0...1999

Prvo merjenje z rotirajoc¢im orodjem; stara oblika

Preverjanje z merjenjem posameznih rezil, shranjevanje stanja v
Q5; stara oblika

w
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9.5 Cikel 33 ali 483 MERJENJE ORODJA
(moznost st. 17)

Programiranje ISO
G483

Uporaba

@ Upostevajte prirocnik za stroj!

Za popolno meritev orodja (dolzZina in polmer) programirajte cikel
tipalnega sistema 33 ali 483 (Glej "Razlike med cikli od 30 do 33
in od 480 do 483", Stran 323). Ta cikel je najprimernejsi za izvajanje
prvih meritev orodij, saj v nasprotju s posameznimi meritvami
dolzine in polmera prihrani veliko ¢asa. S parametrom za vnos je
mogoce orodje izmeriti na tri razlicne nacine:

= Merjenje z rotirajoCim orodjem
= Merjenje z vrte¢im orodjem in nato merjenje posameznih rezil
Merjenje z rotirajocim orodjem:

Krmiljenje izmeri orodje v skladu z nespremenljivim programiranim
potekom. Najprej bo (¢e je moZno) izmerjena dolzina orodja, potem
pa Se polmer orodja.

Merjenje z merjenjem posameznih rezil:

Krmiljenje izmeri orodje v skladu z nespremenljivim programiranim
potekom. Najprej se izmeri polmer orodja, nato pa Se dolzina orodja.

Potek meritve ustreza potekom iz ciklov tipalnega sistema 31 in 32
ter 481in 482.
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce stopOnCheck (5t. 122717) nastavite na NAPACNO, potem
krmiljenje ne oceni parametra rezultata Q199. NC-program ob
prekoracitvi tolerance za lom ni zaustavljen. Obstaja nevarnost
trkal

» stopOnCheck (5t. 122717) nastavite na RESNICNO

> Po potrebi se prepriCajte, da v primeru prekoracitve tolerance
loma samodejno zaustavite NC-program

m  Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

B Pred prvim merjenjem orodja vnesite v preglednico orodij TOOL.T
priblizni polmer, priblizno dolzino, Stevilo rezil in smer rezanja
posameznega orodja.

® Cikla 33 in 483 ne podpirata orodij za struzenje, brusenje in
uravnavanje ter tipalnih sistemov.

Napotki v povezavi s strojnimi parametri

® S strojnim parametrom probingCapability (st. 122723)
proizvajalec stroja doloci nacin delovanja cikla. S tem
parametrom lahko med drugim omogocite merjenje dolzin orodij
Z mirujoCim vretenom in obenem preprecite merjenje polmera
orodij in posameznih rezil.

® Qrodja v obliki valja z diamantno prevleko je mogoce izmeriti
z mirujocim vretenom. V ta namen morate v preglednici orodij
definirati tevilo rezil CUT z 0 in prilagoditi strojni parameter
CfgTT. Upostevaijte prirocnik za stro;.

338 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022



Cikli tipalnega sistema: samodejno merjenje orodij | Cikel 33 ali 483 MERJENJE ORODJA (moznost §t. 17)

Parameter cikla

Pomozna slika

Parameter

Primer nove oblike

Q340 Nacin mer. orodja (0-2)?

Dolocite, ali in kako se posredovani podatki vnesejo v preglednico
orodij.

0: izmerjena dolZina orodja in izmerjen polmer orodja se zapiSeta
v preglednico orodij TOOL.T v pomnilnik L in R ter doloci se popra-
vek orodja DR=0 in DR=0. Ce ste v TOOL.T Ze shranili vrednost, bo
ta prepisana.

1: izmerjena dolzina orodja in izmerjen polmer orodja se primer-
jata z dolzin orodja L in polmerom orodja R iz TOOL.T. Krmiljenje
izraCuna odstopanje in to vnese v TOOL.T kot vrednosti Delta DL in
DR. Poleg tega je odstopanje na voljo tudi v Q-parametrih Q115 in
Q116. Ce je vrednost delta visja od dovoljene tolerance obrabe ali
tolerance loma za dolzino orodja ali polmer, krmiljenje orodje bloki-
ra (stanje Lv TOOL.T)

2: izmerjena dolzina orodja in izmerjen polmer orodja se primer-
jata z dolzino orodja L in polmerom orodja R iz TOOL.T. Krmiljenje
izraCuna odstopanje in ga zapise v Q-parameter Q115 0z. Q116. V
preglednici orodij pod L, R ali DL, DR ne pride do vnosa.

Vnos: 0,1, 2

Q260 Varna visina

Navedite polozaj v osi vretena, v kateri je izkljucen trk z obdelovanci
ali vpenjalnimi sredstvi. Varna visina se nanasa na aktivno referenc-
no tocko obdelovanca. Ce je vrednost varne visine nastavljena tako
nizko, da bi bil konica orodja pod zgornjim robom okrogle plosce,
krmiljenje orodje samodejno premakne nad okroglo plosco (varno-
stno obmodje iz parametra safetyDistStylus).

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q341 Izmere rezanja? 0=ne/1=da

Dolocite, ali naj se izvede merjenje posameznih rezil (merjenje
najvec 20 rezil)

Vnos: 0, 1
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Cikel 33 vsebuje dodatni parameter:

Pomozna slika Parameter

St. parametra za rezultat?

Stevilka parametra, v kateri krmiljenje shrani stanje meritve:

0,0: orodje znotraj tolerancnega obmocja

1,0: orodje je obrabljeno (vrednost LTOL in/ali RTOL je preseZena)

2,0:0rodje je zlomljeno (LBREAK in/ali RBREAK prekoraceno). Ce
rezultatov meritve v NC-programu ne zelite obdelovati, na vprasanje
v pogovornem oknu odgovorite s tipko NO ENT

Vnos: 0...1999

Prvo merjenje z rotirajoc¢im orodjem; stara oblika

Preverjanje z merjenjem posameznih rezil, shranjevanje stanja v
Q5; stara oblika

w
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9.6 Cikel 484 UMERI IR TT (moznost st. 17)

Programiranje ISO
G484

Uporaba

S ciklom 484 umerite svoj tipalni sistem za orodje, na primer
brezzi¢ni infrarde¢i namizni tipalni sistem 460. Postopek umerjanja
lahko izvedete z rocnimi posegi ali brez njih.

= Z rocnim posegom: ¢e Q536 dolocite kot enako 0, se krmiljenje
zaustavi pred postopkom umerjanja. Na koncu morate orodje
rocno pozicionirati prek sredi¢a tipalnega sistema orodja.

= Brez ro¢nega posega: Ce Q536 dolocite kot enako 1, krmiljenje
cikel izvede samodejno. Po potrebi morate predhodno
programirati predpozicioniranje. To je odvisno od vrednosti
parametra Q523 POSITION TT.

Potek cikla

@ UposStevajte prirocnik za stroj!
Proizvajalec stroj doloCi nacin delovanja cikla.

Za umerjanje tipalnega sistema za orodje programirajte cikel
tipalnega sistema 484. V parametru za vnos Q536 lahko nastavite,
ali naj bo cikel izveden z ro¢nim posegom ali brez njega.

Tipalni sistem
Kot tipalni sistem uporabite okrogel ali kvadraten tipalni element.
Kvadratni tipalni element:

Proizvajalec stroj lahko v primeru kvadratnega tipalnega elementa
v izbirni strojni parameter detectStylusRot (5t. 114315) in
tippingTolerance (St. 114319) shrani, da bo dolo¢en kot zasuka in
prekucni kot. Dolo¢anje kota zasuka pri merjenju orodij omogoca
njihovo izravnavo. Ce prekucni kot prekoragite, krmiljenje odda
opozorilo. Dolocene vrednosti si lahko ogledate v prikazu stanja TT.
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavitev, testiranje
in izvedba NC-programov

o Pri vpenjanju tipalnega sistema orodja pazite, da so
robovi kvadratnega tipalnega elementa usmerjeni ¢im
bolj vzporedno z osjo. Kot zasuka se mora nahajati pod
1°, prekucni kot pa pod 0,3°.

Umeritveno orodje:

Kot umeritveno orodje uporabite popolnoma valjasti del, npr. valjasto
glavo. V preglednico orodij TOOL.T vnesite to¢en polmer in dolzino
umeritvenega orodja. Po umerjanju krmiljenje shrani umeritvene
vrednosti in jih upoSteva pri naslednjih meritvah orodja. Umeritveno
orodje mora imeti premer vecji od 15 mm in segati 50 mm iz
vpenjalne glave.
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Q536=0: z rocnim posegom pred umeritvenim postopkom
Pri tem sledite naslednjemu postopku:

> Zamenjava orodja za umerjanje

> Zagon umeritvenega cikla

> Krmiljenje prekine umeritveni cikel in odpre novo pogovorno
okno.

» Umeritveno orodje roéno pozicionirajte prek sredis¢a tipalnega
sistema orodja.

Pazite, da bo umeritveno orodje stalo nad merilno
povrsino tipalnega elementa.

» Nadaljevanje cikla z NC start

> Ce ste Q523 programirali enako 2, krmiljenje umerjen polozaj
zapiSe v strojni parameter centerPos (St. 114200)

Q536=1: brez rocnega posega pred umeritvenim postopkom
Pri tem sledite naslednjemu postopku:
> Zamenjava umeritvenega orodja

» Umeritveno orodje pred zacetkom cikla pozicionirajte prek
srediScCa tipalnega sistema orodja.

o m Pazite, da bo umeritveno orodje stalo nad merilno
povrsino tipalnega elementa.

B Priumeritvenem postopku brez ro¢nega posega
vam orodja ni treba pozicionirati prek srediSca
tipalnega sistema mize. Cikel prevzame polozaj iz
strojnih parametrov in se samodejno premakne na
ta polozaj.

» Zagon umeritvenega cikla
> Umeritveni cikel poteka brez zaustavljanja.

> Ce ste Q523 programirali enako 2, krmiljenje umerjen polozaj
zapise nazaj v strojni parameter centerPos (St. 114200).
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Za preprecitev trka mora biti orodje predpozicionirano pred
zacetkom cikla, in sicer Q536 = 1. Krmiljenje med postopkom
umerjanja izmeri tudi sredinski zamik umeritvenega orodja.
Krmiljenje zavrti vreteno v ta namen na polovici umeritvenega
cikla za 180°.

> Dolocite, ali naj se stroj pred zacetkom cikla zaustavi ali zelite,
da se cikel zazene brez ustavljanja.

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja
FUNKCIJE PROGRAMA REZKANJE.

m  Umeritveno orodje mora imeti premer vecji od 15 mm in segati
50 mm iz vpenjalne glave. Ce uporabljajte valjasto glavo s temi
dimenzijami, nastane upogib za 0.1 um na 1 N sile tipanja. Ob
uporabi umeritvenega orodja, ki ima premajhen premer in/ali stoji
dale¢ od vpenjalne glave, lahko pride do vecjih napak.

B Pred umerjanjem je treba v preglednico orodij TOOL.T vnesti
natancen polmer in dolzino umeritvenega orodja.

= Ce spremenite polozaj namiznega tipalnega sistema na mizi, je
treba znova izvesti umerjanje.

Napotek v povezavi s strojnimi parametri

® S strojnim parametrom probingCapability (st. 122723)
proizvajalec stroja doloci nacin delovanja cikla. S tem
parametrom lahko med drugim omogocite merjenje dolzin orodij
Z mirujocim vretenom in obenem preprecite merjenje polmera
orodij in posameznih rezil.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

Q536 Zaustavi pred izvedbo (0=stop)?

Dolocite, ali naj se pred postopkom umerjanja izvede zaustavitev ali
zelite, da se cikel samodejno zazene brez zaustavljanja:

0: zaustavitev pred umeritvenim postopkom. Krmiljenje vas pozove,
da orodje ro¢no pozicionirate prek tipalnega sistema orodja. Ko
dosezete priblizen polozaj nad tipalnim sistemom orodja, lahko
nadaljujete z obdelavo prek tipke NC-zagon ali z gumbom PREKIN..

1: brez zaustavitve pred umeritvenim postopkom. Krmiljenje umeri-
tveni postopek zazene glede na Q523. Po potrebi morate pred
ciklom 484 orodje premakniti na tipalni sistem orodja.

Vnos: 0, 1
Q523 Polozaj tipala mize (0-2)?
Polozaj tipalnega sistema orodja:

0: trenutni polozaj umeritvenega orodja. Tipalni sistem orodja se
nahaja pod trenutnim polozajem orodja. Ce je Q536=0, potem
umeritveno orodje med ciklom rocno pozicionirajte prek sredisca
tipalnega sistema orodja. Ce je Q536=1, potem morate orodje pred
zacCetkom cikla pozicionirati prek srediSca tipalnega sistema orodja.
1: konfiguriran poloZaj tipalnega sistema orodja. Krmiljenje poloZaj
prevzame iz strojnega parametra centerPos (st. 114201). Orodja
vam ni treba predpozicionirati. Umeritveno orodje se samodejno
premakne na polozaj.

2: trenutni poloZaj umeritvenega orodja. Glejte Q523=0. 0. Dodatno
krmiljenje po umerjanju mozni dolo¢eni polozaj zapise v strojni
parameter centerPos ($t. 114201).

Vnos: 0,1, 2

Primer
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10.1 Osnove

Pregled

Krmiljenje omogoc¢a naslednje cikle za naslednje posebne uporabe:

CyCL
DEF

POSEBNI
CIKLI

> Pritisnite tipko DEF. CIKLA

> |zberite gumb POSEBNI CIKLI

Cikli: posebne funkcije | Osnove

Gumb Cikel Stran
s 9 CAS STANJA Nadaljnje informacije: uporab-
D = Programski tek zaustavite za ¢as zadrzevanja niski prirocnik Programiranje
ciklov obdelave
T— 12 PGM CALL Najdgljljjejnformacije: uporab-
cALL = Priklic priljublienega NC-programa niski prirocnik Programiranje
ciklov obdelave
T 13 ORIENTACIJA 347
w B Vreteno obrnite na doloCen kot
52 32 TOLERANCA Nadaljnje informacije: uporab-
_ = Programirajte dovoljeno odstopanje konture za obdelavo ~ Niski priroCnik Programiranje
brez tresljajev ciklov obdelave
225 225 GRAVIRANJE Nadaljnje informacije: uporab-
® Gravirajte besedila na ravni povrsini niski prirocnik Programiranje
B Vzdolz premice ali kroznega loka ciklov obdelave
252 232 PLANSKO REZKANJE Nadaljnje informacije: uporab-
[k = Ravne povr$ine v veé primikih planskega rezkanja niski prirocnik Programiranje
m |zbira strategije rezkanja ciklov obdelave
(238 | 238 MERJENJE STANJA STROJA Nadaljnje informacije: uporab-
® Testiranje merjenja trenutnega stanja stroja ali poteka niski prirocnik Programiranje
meritve ciklov obdelave
20 O 239 DOLOCITE OBREMENITEV Nadaljnje informacije: uporab-
4 B |zbira tek za doloditev teze niski prirocnik Programiranje
m Ponastavitev parametrov predkrmiljenja in regulatorja, ciklov obdelave
odvisnih od obremenitve
18 18 REZANJE NAVOJEV Nadaljnje informacije: uporab-
z'% = Z reguliranim vretenom niski prirocnik Programiranje
B Zaustavitev vretena na dnu izvrtine ciklov obdelave
346 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programiranje merilnih ciklov za obdelovanec in orodje | 01/2022



Cikli: posebne funkcije | Cikel 13 ORIENTACIJA

10.2 Cikel 13 ORIENTACIJA

Programiranje 1ISO
G36

Uporaba

@ Upostevajte prirocnik za stroj!
Stroj in krmiljenje mora pripraviti proizvajalec stroja.

Krmiljenje lahko krmili glavno vreteno orodnega stroja in zavrti na

polozaj, dolo¢en s kotom.

Orientacija vretena je npr. potrebna v naslednjih primerih:

= pri sistemih za zamenjavo orodja z dolo¢enim polozajem za
zamenjavo orodja;

®  za usmerjanje oddajnega in sprejemnega okna 3D-tipalnih
sistemov z IR-prenosom.

Kotni polozaj, definiran v ciklu, krmiljenje pozicionira s

programiranjem funkcij M19 ali M20 (odvisno od stroja).

Ce programirate funkcijo M19 ali M20, ne da bi prej definirali cikel 13,

krmiljenje pozicionira glavno vreteno na vrednost kota, ki ga doloci

proizvajalec stroja.

Napotki

m  Ta cikel lahko izvedete v nacinih obdelovanja FUNCTION MODE
MILL.

Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

Kot usmeritve

Vnesite kot, ki se nanasa na referencno os kota obdelovalne ravni-
ne.

Vnos: 0...360

Primer
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Preglednica ciklov | Preglednica

11.1 Preglednica

@ Vsi cikli, ki niso povezani z merilnimi cikli, so opisani v
uporabniskem priro¢niku Programiranje obdelovalnih
ciklov. Ce potrebujete ta priro¢nik, se po potrebi obrnite
na podjetje HEIDENHAIN.

ID uporabniskega priroCnika Programiranje obdelovalnih
ciklov: 1303427-xx

Cikli tipalnega sistema

Stevilka Oznaka cikla Aktiviran z  Aktivirans Stran
cikla definicijo priklicem

0 NAVEZNI NIVO ] 207
1 NAVEZ.TOCKA POLAR L] 209
3 MERJENJE m 259
4 MERITEV 3D n 262
30 KALIBRIRANJE TT m 327
31 DOLZINA ORODJA L] 330
32 RADIJ ORODJA ] 334
33 MERJENJE ORODJA ] 337
400 OSNOVNO VRTENJE m 94
401 ROT 2 VRTINE n 97
402 ROT 2 ZATICA m 101
403 ROT PREKO VRTIL. OSI n 106
404 NASTAV.OSNOV.VRTENJA ] 115
405 ROT PREKO C OSI ] 111
408 NAVEZ.TOC.SRED.UTOR ] 189
409 NAVEZ.TOC-SRED. MOS. n 194
410 NAV.TOC.PRAVOK.NOTR. L] 136
411 NAV.TOC.PRAVOK.ZUN. m 141
412 NAV.TOC.NOTRAN. KROG n 147
413 NAV.TOC.ZUNAN. KROG ] 153
414 NAVEZ.TOC.KOT ZUNAN. L] 159
415 NAV.TOC.KOT NOTRANJI ] 165
416 NAV.TOC.SR.VRT.KROGA n 171
417 NAVEZNA.TOCKA TS OS m 177
418 NAVEZ.TOC 4 VRTINE n 180
419 NAVEZ.TOC.POSAMIC.OS ] 185
420 MERJENJE KOTA ] 211
421 MERJENJE VRTINE m 214
422 MERJENJE ZUNAN. KROG n 219
423 MERJ. NOTR.PRAVOKOT. m 224
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Stevilka Oznaka cikla Aktiviranz  Aktivirans Stran
cikla definicijo priklicem

424 MERJ. ZUNAN. PRAVOK. ] 229
425 MERJ. NOTR. SIR. (] 233
426 MERJ. MOST. ZUNAN. [ 237
427 MERJENJE KOORDINATE n 241
430 MERJ. KROZ. RTINE ] 245
431 MERJENJE RAVNINE L] 249
441 HITRO TIPANJE ] 264
450 ZAVAROV. KINEMATIKE n 290
451 IZMERA KINEMATIKE m 293
452 KOMPENZ. PREDNAST. L] 309
460 UMERJANJE TIPAL. SIST. NA KROGLI L] 279
461 UMERJANJE DOLZINE TIPAL. SIST. L] 271
462 UMERJANJE TIPAL. SIST. V OBROCU ] 273
463 UMERJANJE TIPAL. SIST. NA CEPIH n 276
480 KALIBRIRANJE TT m 327
481 DOLZINA ORODJA L] 330
482 RADIJ ORODJA L] 334
483 MERJENJE ORODJA ] 337
484 UMERI IR TT L] 341
1400 TIPANJE POLOZAJA ] 121
1401 TIPANJE KROGA m 124
1402 TIPANJE KROGLE [ 129
1410 ROB TIPANJA n 71
1411 TIPANJE DVEH KROGOV ] 78
1412 TIPANJE POSEVNEGA ROBA L] 86
1420 RAVEN TIPANJA ] 64
1493 TIPANJE IZSTOPANJA n 266

Obdelovalni cikli

Stevilka Oznaka cikla Aktiviranz Aktivirans Stran
cikla definicijo priklicem
13 ORIENTACIJA = 347
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APP programming © +49 8669 31-3106
E-mail: service.app@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Tipalni sistemi druzbe HEIDENHAIN

vam pomagajo zmanj$ati dodatni ¢as in izboljSati
natancnost izdelanih obdelovancev.

Tipalni sistemi obdelovanca
TS 248, TS 260 prenos signala prek kabla

TS 460 Radijski ali infrardeci prenos
TS 640, TS 740 infrardeci prenos

B naravnavanje obdelovalnih kosov
m dolocite referencne tocke
= Merjenje obdelovancev

Tipalni sistemi orodij
TT 160 prenos signala prek kabla

TT 460 infrardeCi prenos

® merjenje orodij
B merjenje obrabe
B ygotavljanje loma orodja
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