HEIDENHAIN

-
e e o]
| I

[ oo a3 v

moreoa=a e o-| -5
TRE 11, AN e, | HOMRY, £ i
A T00L GALL “PACKNELL Das® £ SHATS FRend 1A.2
,,

-
21 Ven EALL “WILi Sva_ma® T W18 fues
mw
£ VIS DEF 113 004 SouaN

e e

it
BTRerd 114 | TOM PATH OviRLAR

EEEEEEEEEEEDEE
EodooooooooEE®
B oDoGaoacaonm m
EEEEE0D0DDDEEE B
(= Jeqrieg J-fc oSy~

280 EEE EoEEE
ERE EEEEE
GEEE » ESE808
oaaa CSEREs




Obsah

2 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



Obsah

Obsah

T O PoUZIvatel'sSKej PriFUCKE.........ccoeveeeeeeeemeeeneeieeineeeerreeeeeeeeeeeeeseeseesssssssssssssssssssssssssssssssssssaaes 19
2 O PrOUUKLE......cceeeeeiieeiieeeeieeeeeeeteeeteeeeeeeeeeeeanseseseeeseessnssssssssessessnsnssssssssssennsnssssssesessnnnnsnnsnnes 25
3 Praca s cyklami snimacieho Systému...............eeuuueiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinnneneee e 43
4 Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku.............................. 57
5 Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov.............ccccvveeecorreeencnnnes 133
6 Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov.............ccceueeeiiiiiiiiinnncciiinnnnnnne. 233
7 Cykly snimacieho systému: Specialne fUnKCIe..............cueeveeveeuereereeererveeererereeseeseeseesensensennes 293
8 Cykly snimacieho systému: Kalibracia............cccooirrrumiiiiiiiiiiccceeeeeeeecceeeecceeeneeeeeeeeeeeenns 311
9 Cykly snimacieho systému: Automatické premeranie kinematiky..........ccccccccuvvvvuueuuunnnnnnnnnnee. 331
10 Cykly snimacieho systému: Automatické meranie Nastrojov..........cccceeeeeereeeiieiiinnininnnneeeeeenenne 373
1T SPECIAING CYKIY....uveeveieieeeeeicereetecteeteeteeasesteeseessesseessesesseessessesseessessesseessessesssessessesssensansesssens 401

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022 3



Obsah

4 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



Obsah

1.1 Cielova skupina POUZIVAtelOV.........ccccoeiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaaaaaaeaaeeaeeeeeeeeeseeennennnnsnnnnnnes 20
1.2 Dostupna pouzivatel'skd doKUMENtACia.........ccccceeeeeiiiiiiiiiiiiiiiiiiireeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeennnnns 21
1.3  POUZité tyPY UPOZOIMENi...uuuuuuueennnnnaeeaeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeemeennnssssssssssssssssaasaaeaseeeeseessesssessssnssssssssssnss 22
1.4 Pokyny na pouzivanie programoV NC...............ccceiiieeiieeeiieieeeeeeeeeeeeenmnnmnnssssssssssssaasaaaaeeseeeesssesanees 23

1.5  KONtaKt dO re@AAKCI@.....cccuuieeeeiieieeieieiiiieetiieeeeeeeeeeeeneeessneeeesnseeessssseesssseessssssssssssessssesssssssssnsssssnnns 23

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022 5



Obsah

2.1 TINCT .ottt e e ettt e ettt e e e n et e e s e an e e e e e nt e e e e e nn e e s e e sna e e e e e anaae e e s nnaeee e nanaeaeaannnes 26
2.2 UBEI POUZItIA....c.vereereririneereereresreseesesesseseesesesseseesessessessesessessesesensessessesensessessesensensesssensensessnen 27
2.3 Predpokladané miesto POUZIVANIA...........ccceeieeeiiieieieemeeeeeeeeeeeeeeeeaeaeaeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesnnnnsnssnsnnnnns 27
2.4 BezpeCnoStNE POKYNY.......uuuuuuueeieeiieiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeennnnnassssnnnssnsssassaaaaaeeeeeeeeeeeessesssnnsnnsnsssnsssnnnnn 28
2.5 SOFEVAN.....eeeeiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeteeeeeesete e e e s snare e e e s nnteesee s naaesee s e e e e e n st e e e e s ntaaee s nnaaeeesnnnaeeeanns 30
2.5.1 VOIIEINE SOTLVEIY ..o 31
252 Feature CONTENT LEVEL... ..o 37
253 Upozornenia tykajuce sa licencie @ poUZIVaNIA..............cccooiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 37
2.5.4  Nové a upravené funkcie cyklov SOftVEru 817602X-17......ccooivoioeeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeee 39
2.6 Porovnani@ TNC 640 @ TINCT........cccccceiiiiiiiiiiiiiiieneeeteeeeeieeeiisesnnenseeteesessssssssssssssnsssseesssssssssns 41

6 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



Obsah

3.1 Vseobecné informacie o cykloch snimacieho SyStEmuU.............cceeeeiieiiiieeiiiiiiiinneeeeeeeeeeeeeesesennnnns 44
3.1.1 SPOSOD FUNGOVANIA. ... 44
3.1.2 UDOZOINENIA. ..o 45
3.1.3 Cykly snimacieho systému v prevadzkovych rezimoch Rucne a El. ru¢né koliesko............... 45
3.1.4  Cykly snimacieho systému pre automatickl prevadzKu.............cco.ovovevovieoiieeeceeeeeea 46
3.1.5  SKupiny CYKIOV K AiSPOZICii......cvcvviicieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 49
3.2 Pred pracou s cyklami snimacieho SyStémuUL...........cccccceiiiiiiiiiiiiiirncineeieeetieeeeieeereenneeeeeeeseeseennns 52
3.2.1 VSEODECNIE. ... 52
3.2.2  Odpracovanie cyklov snimacieno SYSTEMU. ..o 52
3.3 Implicitné hodnoty programu pre CYKIY..........ccccieieeeiiiieiimmmeereeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeneennnnnnnnnnes 54
3.3.1 Zadanie GLOBAL DEF ... 54
3.32  Pouzivanie Udajov GLOBAL DEF........c.cocooiioioeeeeeeeeeee e 54
3.3.3  VSeobecne platné globalNe Ud@je..........ooiiiiiiiiiieee e 55
3.34  Globalne Udaje pre sNIMacie fUNKCIE..........c.oovoiieeceeeeee e 56

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022 7



Obsah

4 Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku.............................. 57
4.1 Prehlad......... . e e e e e e e e e e e e e e e e et e et e et e e et e e a s s n s e ansnnnnanaaaaaaaaeeeeeteeeeeeanennnnnn 58
4.2 Zaklady cyklov snimacieho SYStEMU T4XX.......uuuuueuuniiieiieieeeeiiiiiieeeeeeeeeeeennnnnnnnnesnsnnnsnnnsasaasaaaaeanes 60

4.2.1 Spolo¢né znaky cyklov snimacich systémov 14xx pre natoCenia...........cocoovveevoeeeiieens 60

422 PoloauUtomMatiCKY TEZIM ... ..o 61

423 Vyhodnotenie tOIEIANCII . .......oov i 67

424  Odovzdanie SKUtOENE] POIONY.........c.oiiiiiiiiieeeeeeeeeeee e 69

4.3 Cyklus 1420 UROVEN SNIMANIA............eiieeieeeeteeeeeeeeeeeeeeneeeee e snee e e e e nneeeee s nnneeeesnnns 70
431 PAramEtre CYKIU..........ovovovoeeoeeeeeee e 73

4.4 Cyklus 1410 HRANA SNIMANIA..........uettittitieiiiiieiienneeteeeeeseeesssessnssnssssssssessssssssssssnsnnnnes 76
4.4 ParameEtre CYKIU. ..o 79

4.5 Cyklus 1411 SNIMANIE DVOCH KRUHOV............uutiiiiieiiiiiiieteeieieteetecnneeeescsaneeeesesansecesans 82
4.5 ParamEtre CYKIUL.......o.oo oo 86

4.6 Cyklus 1412 SNIMANIE SIKMEJ HRANJY........cooiiiiiiietieieeteeeeeee e e ete e e aeee e s mnee e e 90
461 PAramMEtre CYKIU. ..o 93

4.7 cyklus 1416 SNIMAT PRIESECNIK..........c.cooeueeueiereererereereetessesseseesesesseseesessesseseesesessessesensessesens 97
471 ParamEtre CYKIU........c.ovovoeoeieeeeeeeee s 101

4.8 Zaklady cyklov snimacieho SYSTEMU 4XX.........cccccmeeeeiiiiiiiiiiiiiiiieneeeeieteeiineeinnneneeeeeeseesssssssnnns 106
4.8.1 Spolo¢né znaky snimacich cyklov pre zachytenie Sikmej polohy obrobku.............................. 106

4.9 Cyklus 400 ZAKL NATOC.......cccooorutiiiiiniteiiiineteeieiineeeesessaseeesseseseeessssaseesessssnseessessanesessessanee 107
491 ParamEtre CYKIUL... ..o 109

4.10 Cyklus 4071 CER. 2 OTVORY........uuuuiiiiiiiiitiiiieteeieeeee e e seee e e e e eeree e e e nteeeeesssnteeeeesnnaeaesennnnee 111
4707 PAra@metre CYKIU.......oiiicoeeeeeee e 113

4.11 Cyklus 402 CER. 2 CAPY.......eeiiieeeieeeeee et e eeeie et e e et e e e e e ne e e e e e e snee e e e e nmee e e e e nnneeee e snnneeeannn 116
ATTT PAra@metre CYKIU......oovovioieeeeeeeeee s 118

4.12 Cyklus 403 CER NAD. OSOU OT......ccccoctirrreaumeereaernreeeeaennreeeaessnseessesssneeessassnsessssssnsesessssnsess 121
4727 PArametre CYKIU. ..o 123

4.13 Cyklus 405 CERVENA CEZ OS C.........uueiiiiiiuiiiiiieitieiiieteeeeieteeeeesanteessesaseeessessnssessssssssseses 126
40371 Par@meEtre CYKIU......o.oovooeeeeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 129

4.14 Cyklus 404 NAST. ZAKL. NATOC.......ciiiiiiteeieieteeeeeieeeeeeenee e e e e nee e e s e nneeeessnnaneesesnnnns 131
AT4T PAra@metre CYKIU...o.cvcieceeeeeeeeee e 131

4.15 Priklad: Urcenie zakladného natocenia pomocou dvoch otvorov............ccceeeeeiiiiiiineciiiiiiiinnnceeenns 132
HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



Obsah

5 Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodowv.............ccceceeerevueeeennenne. 133
5.1 PreRlad.......oeeeeeeeee ettt e e e e e e s e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e naanannannnnssnnnnnnsnnsnaaaaaeaaaes 134
5.2 Zaklady cyklov snimacieho systému 14xx ku vkladaniu vztazného bodu..............ccccceevuereueennnen.. 135

521 Spolo¢né znaky vSetkych snimacich cyklov 14xx na vlozenie vztazného bodu...................... 135
5.3 Cyklus 1400 SNIMANIE POLOHY........cccoiiiiiiiiiieiiiiiieteeeieeete e neee e e sesee e e s anseeessssnnseeseans 136
5.3.1 ParamEtre CYKIUL.......o.oo oo 139
5.4 Cyklus 1401 SNIMANIE KRUHU..........ccccceumiiiiiiiiiiietieeeceeee et e eeee e e snee e s ameeeeenes 141
541 PAramEtre CYKIU. ... 143
5.5 Cyklus 1402 SNIMANIE GULE..............cooiiiiiieeeiteeeeeeceeeeeeeeeeeeeeesaneee e e nne e e e e e mneee e e nnneeeas 146
5.5.1 ParamEtre CYKIU........c.ovovoeoiieeeeeeeee s 148
5.6 cyklus 1404 PROBE SLOT/RIDGE..........c.cccccoctttiiierurerraaanneeeeaenanneeeeeaenneeeessssnnseeessssnnneesssssnneenes 150
5.6.1 ParamEtre CYKIU. ..o 153
5.7 Cyklus 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT........ccccooecttiiiiietiiiinneeeeeieeteeeeesneeeeseesnneeeesnns 155
571 ParamEtre CYKIU........o.oo oo 158
5.8 Cyklus 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT..........ccccotiiiiiiiinieeieeineeeeeesneeee e snneeeeeenneeees 160
5.8.1 PAramMEtre CYKIU. ..o 163
5.9 Zasady cyklov snimacieho systému 4xx pre zadavanie vztaznych bodowv.............ccccccuvrreunnrnnnn.e.. 165
5.9.1 Spolo¢né znaky vSetkych snimacich cyklov 4xx na viozenie vztazného bodu....................... 165
5.10 Cyklus 410 REF. B. VNUT. OBDL...........ccccttiiiieiieiieieeeeeeeeeneennnnnnnsssnnssnnnsnssaaaaaaseeeseeeeseeesessnnnnnnnnnns 167
5.T0.T  Parametre CYKIUL ..o 169
5.11 Cyklus 411 REF. B. VONK. OBDL..........ccceiiiiuiiiiiiiniiiiiieieeieiieeeeeeeeneeeesessseeeesessanneeesesssnneees 172
5177 Parametre CYKIU.....oo oo, 174
5.12 Cyklus 412 REF. B. VNUT. KRUH.........cccoiiiiiiiiiiiieeeeeceee et e e et e e s aee e e e maneeeeaes 178
57271 PArametre CYKIU........oiviieceeeeeeeeee e 180
5.13 Cyklus 413 REF. B. VONK. KRUH.............cciiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeence e e e ece e e e e mee e e e e e meeeeeeennee 184
51371 Parametre CYKIU.....oovoioioeeeeeee e, 186
5.14 Cyklus 414 REF. B. VONK. ROH...........cooerrmmieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeensssssnssssssssssssssssssananaaaans 190
5. T4 Parametre CYKIUL ..o 192
5.15 Cyklus 415 REF. B. VNUT. ROH.........cccoiiiiiiiiiiieiiiiiiietieiieecceeseteceeesaeteesesssneeeseessaneeessnns 196
5157 Parametre CYKIU.....oco oo, 198
5.16 Cyklus 416 REF. B. ST. ROZ. KR........cccoociiiiiitiiiiieeeeieeeeeeeeeee e e et e e s saee e e e e saaneeeeaes 202
5T6.T  Parametre CYKIU......co.oiviieeeeeeeeeeee e 204

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



10

5.17

5.18

5.19

5.20

5.21

5.22

5.23

Obsah

Cyklus 417 REF. BOD OSI TS....ccciiiiiiiiiiiiiiiinetteeeeteeeeeeaeesssssssssssesseeeeessssssssssssssssssssssessssssssssnnnns 208
5171 Parametre CYKIUL ..o 210
Cyklus 418 REF. B. 4 OTVOROV........cccoovttireerueeeeeaernnneeeesessnneessssssnseessssssnnsessssssnssessssssansassssssnnes 212
51817 Parametre CYKIU.....oo oo, 214
Cyklus 419 REF. BOD. JEDN. OSL.....cccccittiiiiiiieiiaannnnnneeeeeeeeeeseesssssssnnnseeeessssssssssssssssnnsssssssesssses 217
5797 PArametre CYKIU......o.oivoiieeeeeeeeeeee e 218
Cyklus 408 REF. B. STR. DR.......cuuuuutiieiiieeiieeeieeecirnnuneeeeeeeeeeasesssssssssssssssessesssssssssssssssnsessssssssass 220
5.20.T  Parametre CYKIU.....oov oo 222
Cyklus 409 REF. B. STR. VY ST ... .. iieetttteieeeiaieeessnsseeeeeeeeeeessssssssssssssssessssessssssssssssssasasaaes 225
5217 Parametre CYKIU. ..o 227
Priklad: VloZenie vztazného bodu stred kruhového segmentu a horna hrana obrobku................. 230
Priklad: VloZenie vztazného bodu horna hrana obrobku a stred rozstupovej kruznice................. 231

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



Obsah

6 Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkowv............ccccccceiiiiiiiiiiiiiiiniinnnnnnnnanns
(T T 1 - o | PPN
6.1.1 PrERTA. ...

6.1.2  Protokolovat vysledKy MErani...........cccoioiooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e

6.1.3  Vysledky merani v parametroCh Q..........cocooiiiiiiiee e

6.1.4 SEAY METANIA. ...ttt

6.1.5 MONItOroOVANIE TOIEMANCII...........oiiieeececeeeeeeeeeeeeeee e

6.1.6 MONITOrOVANIE NASTIOJA. ...

6.1.7  Vztazny systém pre vysledKy MErani. ..o

6.2 Cyklus 0 REF. ROVINA..........ccooiiiiiitiiieetceeeeeee e cete e e aete e ee e ast e e seesaneeessessnnaeeesesnnnee
6.2.1 ParamEtre CYKIUL.......o.oo oo

6.3 Cyklus 1T REF. BOD POLARNY.........uuuiiiiiiiiiieietee ettt eee e e e ene e e e e ene e s e e s smee e e e e s nmeeeeenns
6.3.1 ParamEtre CYKIU. ..o

6.4 Cyklus 420 MERANIE UHLA...........c it te e e e e eee e e e e ete e e e e nme e e e e nmee e e e e ameeeeeennnee
6.4.1 ParamEtre CYKIU..........ovovioeeeeeeeee e

6.5 cyklus 421 MERANIE OTVORU.......ccciiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeneeeeeeeneennaaaaaaaaaaeeeeeeeeeeeeessessnssnnssssssssnssnns
6.5.1 ParameEtre CYKIU. ..o

6.6 Cyklus 422 MERANIE VONK. KRUH.............ccccciiiimiiiiiiieiiiiiiiieiiinceeecceseeee e saete e e esnneee e
6.6.1 ParamEtre CYKIUL.......o.oo oo

6.7 Cyklus 423 MERANIE VNUT. KRUH.........cccoiiiiiiiiiiiiiieteeeeceeeeeeeete e e eee e e e e senneceeesnnes
6.7.1 PAramEtre CYKIU. ..o s

6.8 Cyklus 424 MERANIE VONK. OBDL...........ccitiiiiiiaiinteieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeneeeeseennneeeeeesaneeeeeanns
6.8.1 ParamEtre CYKIU........c.ovovoeoieeeeee e

6.9 Cyklus 425 MERANIE VNUT. OBDL...........cccoeiitiiiieieeieneneenenneenaaeaaaaaaaaaeaaeeeeeeeeeeeseesesnsnnsnnsssssssssnns
6.9.1 ParameEtre CYKIU. ..o

6.10 Cyklus 426 MERANIE VONK. REB..............ccoiiiiiiiiiiiiiiiiiniietieieneteceesneteceesssaeeeseesaneeeesenns
6.10.T  Para@metre CYKIU ..o

6.11 Cyklus 427 MER. SURADNIC.........cc.c.eumiiiiiiiiiiietee ettt cete e et e e e sane e e e e sane e s e e amneeeas
B.1T. T Parametre CYKIU. ..o

6.12 Cyklus 430 MER. ROZST. KRUZ...........ccocuuiiiieetetieeeteeeee et e e e et eee e snneeeee e nnneese e nnneeeees
6.12.1  Parametre CYKIU........oiiieeeeeeeeeee e

6.13 Cyklus 431 MER. ROVINY........oooiiiiiiiieieeeeeeeenneeeeeeanneeeeeesneeeeeessnneeesssssnmeeessssnnsesessssnnsessans
6.713.T  Parametre CYKIU. ..o

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022

11



12

Obsah

6.14 Priklady programoVvania............cccccveetieeiiiiiiiiiiiiiisiineeeeeeeteeeesseesssnnsneeeeseessessssessssssnssnssesessssssssses 290
6.14.1  Priklad: Zmeranie a dodatocné obrabanie pravouhlého vy&nelka...........c.cocoooooiiii 290
6.14.2  Priklad: Merat pravouhly vyrez, zaprotokolovat vysledky z merania.............cccccccoooevoveeennn.e. 292

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



Obsah

7.1

7.2

7.3

7.4

7.5

7.6

ZAKIAAY......ccoeeeeeeeeeeiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e et eeeeaaaanannnnnnnnnnnnanannnaaaaaaaeaaeteeeeteeeeeennnnnnnnnnnnnnnnnnnnn 294
711 PIENIAA. ... 294
CYKIUS 3 IMERAT .......ciieiiteeeeieeeeeeeennneeteeeeeeeeesseasssssnnnmssesssssssssssssssssssnnnsessssssssssssssssssnnns 295
7.2.1 ParamEtre CYKIU........o.ov oo 296
CYKIUS 4 MERAT 3D.......eueiiiiiitiiiiitteeeeetee e e tt e e e ene e e e s e et e e s e sanne e e s e snne e e e s nnneesessnnnaeesas 297
7.3.1 PAramEtre CYKIU. ..o s 299
Cyklus 444 SNIMANIE 3D.......cccooueiiiiiieeeeeeteeeeeeeeeeeee et eeeeenneeeeeeaneeeeessnneeeeesennneeeaaannns 300
7.41 ParamEtre CYKIUL ... 304
Cyklus 4471 RYCHLA KONTROLAL...........ccciiiiiitiiiiineiteiniinteeeeesaneeeesessneeeesssssssecesssssaseesssssnanes 306
7.5.1 ParameEtre CYKIU. ..o 307
Cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA..........ccoiiiiiiiiiiettiieneteeeeneeeesessanse e e s s ssnneeesesnnnee 308
7.6.1 ParamEtre CYKIU........o.oo oo 310

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022 13




Obsah

14

8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

ZAKIAAY......ccoeeeeeeeeeeiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e et eeeeaaaanannnnnnnnnnnnanannnaaaaaaaeaaeteeeeteeeeeennnnnnnnnnnnnnnnnnnnn 312
8.1.1 PIENIAA. ... 312
8.1.2  Kalibracia spinacieho sniMacieno SYSTEMU..........cccoiivoviioiiieeeeeeeeeeee e 313
8.1.3  Zobrazenie kalibraCnych hodnOt..............coooiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 313
Cyklus 461 KALIBRACIA TS DLZKY........uuttiiiiiiiiiiiineieiieineteeieieneeeeseseeeeessssesecssssnssessesssnnses 314
8.2.1 ParamEtre CYKIUL.......o.oo oo 315
Cyklus 462 KALIBRACIA TS V PRSTENCH..........cciiiiiiiiiiieieeeteeec et ece e ene e e e eeee 316
8.3.1 PAramEtre CYKIU. ..o s 318
Cyklus 463 KALIBRACIA TS NA CAPE........... ettt et e e e e eneeeeeesemeeeeeeeaneeeeeeennnee 319
8.4.1 ParamEtre CYKIUL ... 321
Cyklus 460 KALIBRACIA TS NA GULI (MOZNOST €. 17)...ccccueieeeereernrerereeesreenseeesneesssesseessseessaeens 322
8.5.1 ParameEtre CYKIU. ..o 328

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



Obsah

9 Cykly snimacieho systému: Automatické premeranie kinematiky..........cccccceeeeeeeiiiriiiaiannnnnnn. 331
9.1  ZAKlady (MOZNOSE €. 48).....cccceieeriieirereeeerteeseeeesteeeteesseessseessteesseessseesssessssessseesssassssessssessseessenns 332
9.1.1 PIERTAM. ...t 332

01,2 ZBKIAAY .. 333

9.1.3 PrEAPOKIAAY ... 334

914 UPOZOIMEBNIA. ...ttt 335

9.2 Cyklus 450 ULOZIT KINEMATIKU (MOZNOSE €. 48).......cceecuerruerreeraeerneennneeeneesnnessseessneesseesseennne 336
9.2.1 ParamEtre CYKIU. ... 338

922 FUNKCIA PrOTOKOIU. ..o, 339

9.3 Cyklus 451 MERANIE KINEMATIKY (MOZNOST €. 48)........ceevirruereieenernrnereeenseessseeesneesseesseesnns 339
9.3.1 SMEr POIONOVANIA. ..., 341

9.32  Stroje s osami interpolovanymi v HirthOvOmM rastri..........ccoooooiioiiiiiiee 342

9.33 Priklad vypoCtu poldh merania Pre 0S A ..o 342

9.3.4  Vyber poCtu MeranyCh DOTOV........cooiiiiiiie e 343

9.3.5  Vyber polohy kalibracnej gulocky na stole Stroja........cccocvoeeviicioieeceeeeeeeeeee e 343

9.3.6  Upozornenia tykajuce sa réznych kalibracnych metod...........ococoooiiiiiii, 344

9.3.7  PoznamKky K PreSnOStINOSE..........co.ovovooeeeeeee e 345

9.3.8 UVOINENIA. ... 345

9.3.9 UPOZOIMEBNIA. ...ttt 346
0310 Parametre CYKIU. ..o 347
9.317T  ROZNE 1€ZIMY (QADB).. .o 351
0.3.12  FUNKCIA PrOTOKOIU. ... 353

9.4 Cyklus 452 KOMPENZACIA PREDVOL. (MOZNOSE €. 48)......cccceertreirrueerueneernersneesnesseesseesseessesseens 354
9.4.1 ParamEtre CYKIUL.......o.oo oo 357

9.4.2  Vyrovnanie VYMENNYCH NIAV..........coooiiiiiooe e 360

943 Kompenzacia OACNYIENIA..........c.c.ovovicooeeeeeee e, 362

9.4.4 FUNKCIA PrOtOKOIU. ..o 364

9.5 cyklus 453 MRIEZKA KINEMAT .........cccootiiieeeeeeeeeeennneeeeeennnaaaaaaaaaaaaaeeeeeeseeeeeeeememssssnssssssssssssssssnnns 365
9.5.1 ROZNE 1€ZIMY (QADB) ... 367

9.5.2  Vyber polohy kalibracnej gulocky na stole Stroja........ccoovoeeviicioeeeceeeeeeeee e 367

9.53 UDOZOINENIA ettt 367

0.5.4  Parametre CYKIU......ooiiooceeeeeeeee e 369

9.5.5 FUNKCIA PIOTOKOIU. ... 371

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022 15



Obsah

10 Cykly snimacieho systému: Automatické meranie Nnastrojov...........ccccccceeeiiiiiiiiiiiiiinininnneennnnns 373
TO0.T  ZAKIAY....coeeiiiiiiiiiiiiiiettteettieeeieeeeeneetete et e e eseesessnansaseaasssssssssssssssnsnnssesssssssssssssssssnsnnnsseases 374
TOTT PrENIAA. . .o 374

10.1.2  Rozdiely medzi cyklami 30 @Z 33 @ 480 @Z 483.......ccooovoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 375

10.1.3  Nastavit parametre STrOJa.......cccco.oiiieieoeeeeee e 375

10.1.4  Vstupy v tabulke nastrojov pri frézovacich a sustruznickych nastrojoch............ccccccooooieei. 377

10.2 Cyklus 30 alebo 480 KALIBRACIA TT......occiiiiiiiiiieeaeeeeeeenaeeeeeaesereeeeeeaneeeeeessnneeeesasnnneeeesesnnes 378
TO.2. T ParamMetre CYKIU. ..o 380

10.3 Cyklus 31 alebo 481 DLZKA NASTROUJA........ccccottiiiiiinnnneeetteeetieeeesinnnnnenseeeeesssssssssssssssnnnsenes 381
TO.3T  Parametre CYKIUL ..o 383

10.4 Cyklus 32 alebo 482 POLOMER NASTROUJAL..........cciiiiiiiiiiiiiteeeeeeeaeeeeeeeaaaaaaaaaaaeeeeeeeeseseesesnnnnnnn 385
TO4AT  Parametre CYKIU. ....ooo e, 386

10.5 Cyklus 33 alebo 483 MER. NASTROUJA............uuiiiitiiieeteeeeeeete e e ene e e e e nee e e e see e e s nnee 388
TO5 T PArametre CYKIU......oioiicieeeeeeeeeee e 390

10.6 Cyklus 484 KALIBROVAT IR TT...cciiiiiiiiiiiiiieieeeeieeeeeeeeteeeeeesneeeeeeenmeeeseeannneeeeessnneeseessnnneeens 392
TO.6.T  ParamMetre CYKIU. ..o 395

10.7 Cyklus 485 PREMERAT SUSTRUZ. NASTROJ (MOZNOSt €. 50).......ccceeeueeerireeeernreeeneeeeeneeeesseeenns 396
TO.7.1T  Parametre CYKIUL ..o 400
16 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



Obsah

T T Z K L Ly — 402

TTTT  PrERTAG. s 402
11.2 Cyklus 13 ORIENTACIA........cooiiiiiiitiiiteeeiteeeenteeeseteseset e s et e e et e sessseses st esesasesessnsessnsesssssasans 404
T2 Parametre CYKIUL ..o 404

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022 17










1.1

20

O pouzivatel'skej prirucke | Ciel'ova skupina pouzivatel'ov

Cielova skupina pouzivatelov
Za pouzivatelov sa povazuju vsetci pouzivatelia ovladania, ktorf vykonavaju aspon
jednu z nasledujucich Uloh:
® Obsluha stroja
® nastavenie nastrojov,
B nastavenie obrobkov,
® obrabanie obrobkov,
® odstranovanie moznych chyb po¢as chodu programu.
® Vytvaranie a testovanie programov NC
® vytvaranie programov NC na ovladani alebo externe pomocou systému CAM,
® testovanie programov NC pomocou simuldcie,
® odstranovanie moznych chyb pocCas testu programu.
Pouzivatel'ska priru¢ka vyzaduje na zéklade hibky informdcii od pouzivatelov
nasledujuce kvalifikacné poziadavky:

m  zakladné technické znalosti, napr. ¢itanie technickych vykresov a priestorova
predstavivost,

B zdakladné poznatky v oblasti trieskového obrabania, napr. vyznam materidlovych
technologickych hodnét,

® bezpecnostné poucenie, napr. mozné nebezpecenstva a ich predchadzanie,
® inStruktaz na stroji, napr. smery osi a konfiguracia stroja.

o Spolo¢nost HEIDENHAIN ponuka dalsim cielovym skupindm informacné
produkty:

® prospekty a prehlad dodavok pre zaujemcov o kupu,
B servisna prirucka pre servisnych technikov,
m technicka prirucka pre vyrobcov strojov.

Okrem toho ponuka spolo¢nost HEIDENHAIN pouzivatelom, ako aj
osobam prichadzajucim z iného prostredia Sirokd ponuku Skoleni
NC programovania.

HEIDENHAIN portal skoleni

Na zaklade cielovej skupiny obsahuje tato pouzivatelska priru¢ka len informacie
o0 prevadzke a obsluhe ovladania. Informacné produkty pre iné cielové skupiny
obsahuju informacie pre dalsie fazy Zivota produktu.
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0 pouzivatel'skej prirucke | Dostupna pouzivatelska dokumentacia

1.2

Dostupna pouzivatel'ska dokumentacia

Pouzivatel'ska prirucka

Tento informacény produkt oznaduje spolo¢nost HEIDENHAIN ako pouzivatel'sku
prirucku nezavisle od vystupného alebo prenosového média. Zname pomenovania
s rovnakym vyznamom su napr. navod na pouzivanie, navod na obsluhu a navod na
prevadzku.

Pouzivatel'ska prirucka pre ovladanie je k dispozicii v nasledujucich variantoch:
= Ako tlacené vydanie rozdelené do nasledujucich modulov:

B Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie obsahuje vSetky obsahy na
nastavenie stroja, ako aj na spracovanie programov NC.
ID: 1358774-xx

B Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie obsahuje vSetky obsahy
na vytvaranie a testovanie programov NC. Neobsahuje cykly snimacieho
systému a obrabania.

ID pre nekddované programovanie: 1358773-xx

m Pouzivatel'ska prirucka Cykly obrabania obsahuje vsetky funkcie cyklov
obrabania.
ID: 1358775-xx

B Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje obsahuje vsetky
funkcie cyklov snimacieho systému
ID: 1358777-xx

m  Ako subory PDF rozdelené podla tlacenych verzii alebo zahffia vsetky moduly ako
pouzivatelska prirucka Suborné vydanie
ID: 1369999-xx
TNCguide

m  Ako subor HTML na pouZitie ako integrovaného pomocnika produktu TNCguide
priamo na ovladani.
TNCguide
Pouzivatel'ska prirucka vam pomaha pri bezpecnej manipulacii s ovladanim v sulade
s Ucelom pouzitia.
Dalsie informacie: 'Ucel pouzitia”, Strana 27

Dal$ie informaéné produkty pre pouzivatela
Ako pouzivatel mate k dispozicii dalSie informacné produkty:
® Prehlad novych a zmenenych softvérovych funkcii vas informuje o novinkach

jednotlivych softvérovych verzii.
TNCguide

= Prospekty HEIDENHAIN vas informuju o produktoch a sluzbach spoloénosti
HEIDENHAIN, napr. moznostiach softvéru ovladania.
Prospekty HEIDENHAIN

= Databdza NC-Solutions ponuka rieSenia k ¢asto sa vyskytujucim uloham.
HEIDENHAIN-NC-Solutions

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a ndstroje | 10/2022

21


https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/
https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/
https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/
https://www.heidenhain.de/de_DE/dokumentation/prospekte/
https://www.klartext-portal.de/de_DE/tipps/nc-solutions/

O pouzivatel'skej prirucke | Pouzité typy upozorneni

Pouzité typy upozorneni

Bezpecnostné pokyny

Respektujte vSetky bezpecnostné pokyny uvedené v tejto dokumentacii
a v dokumentacii od vyrobcu vasho strojal

Bezpecnostné pokyny upozornuju na rizika spojené so zaobchadzanim so softvérom
a pristrojmi. TaktieZ poskytuju tipy, ako sa im vyhnut. Su klasifikované na zaklade
vaznosti nebezpecenstva a rozdelené do nasledujucich skupin:

ANEBEZPECENSTVO

Nebezpecenstvo signalizuje ohrozenie osob. Pokial nebudete dodrziavat pokyny,
ako sa vyhnut ohrozeniu, bude toto ohrozenie s uréitostou viest k smrti alebo
tazkym zraneniam.

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

A OPATRNE

Opatrne signalizuje ohrozenie os6b. Pokial nebudete dodrziavat pokyny, ako
sa vyhnut ohrozeniu, bude toto ohrozenie pravdepodobne viest k l'ahkym
zraneniam.

UPOZORNENIE

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

Poradie informacii v ramci bezpe¢nostnych pokynov

Vsetky bezpecnostné pokyny obsahuju nasledujlce Styri odseky:
® vystrazné slovo upozornuje na zavaznost nebezpecenstva,

B druh a zdroj nebezpecenstva,

m  dosledky nereSpektovania nebezpecenstva, napr. ,Pri nasledujucom obrabani
hrozi nebezpecenstvo kolizie",

® Unik — opatrenia na odvratenie nebezpecenstva,
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1.4

1.5

Informacné pokyny

ReSpektujte informacéné pokyny uvedené v tomto navode s cielom zaistit bezchybné
a efektivne nasadenie softvéru.

V tomto ndavode ndjdete nasledujice informacné pokyny:

o Informacny symbol oznacuje nejaky tip.
Tip Vam poskytne dblezité dodatoc¢né alebo doplfiujuce informacie.

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

@ Symbol knihy oznacuje krizovy odkaz.

Krizovy odkaz odkazuje na externd dokumentéciu, napr. dokumentaciu
od vyrobcu vasho stroja alebo tretich stran.

Pokyny na pouzivanie programov NC

Programy NC obsiahnuté v pouzivatel'skej prirucke su navrhy rieseni. Skor ako
pouzijete programy NC alebo jednotlivé bloky NC na stroji, musite ich prisposobit.
Prisposobte nasledujuce obsahy:

B nastroje,

= hodnoty reznych podmienok,

B pOSuvy,

B bezpecnu vysku alebo bezpecné polohy,

m polohy Specifické pre stroj, napr. s M91,

m cesty vyvolani programu.

Niektoré programy NC zavisia od kinematiky stroja. Prispdsobte tieto programy NC
pred prvym testovacim chodom kinematike svojho stroja.

NavySe otestujte programy NC pomocou simuldacie pred vlastnym chodom
programul.

0 Pomocou testu programu zistite, ¢i program NC mézete pouzit s
dostupnymi softvérovymi verziami, aktivnou kinematikou stroja, ako aj
aktudlnou konfigurdciou stroja.

Kontakt do redakcie

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového Skriatka?

Ustavi¢ne sa pre vas snazime zlepSovat nasu dokumentdciu. Pomdbzte nam s tym
a ozndmte nam, ¢o by ste si Zelali zmenit, na nasledujucu e-mailovu adresu:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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O produkte | TNC7

TNC7

Kazdé ovladanie HEIDENHAIN vas podporuje programovanim sprevadzanym
dialogovymi oknami a detailnou simuléaciou. Pomocou TNC7 mozete navyse
programovat pomocou formuldrov alebo graficky a tak sa mozete rychlo a bezpecne
dostat k poZzadovanému vysledku.

MozZnosti softvéru, ako aj volitelné hardvérové rozsirenia umoznuju flexibilné
zvySenie rozsahu funkciu a komfortu obsluhy.

RozSirenie rozsahu funkcii umoZznuje, napr. okrem obrdbania frézovanim a vitanim aj
obrabania sustruzenim a brisenim.

Dalsie informécie: Pouzivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

Komfort obsluhy zvySuje, napr. pouzitie snimacich systémov, ru¢nych koliesok alebo
3D mysi.

DalsSie informéacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Definicie

Skratka Definicia

TNC TNC je odvodené od skratky CNC (computerized numerical
control). T (tip alebo touch) predstavuje moznost natukat
programy NC priamo na ovladani alebo tiez graficky progra-
movat pomocou gest.

7 Cislo programu zobrazuje generaciu ovladania. Rozsah funkcif

zavisi od aktivovanych moznosti softvéru.
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2.2

2.3

Ucel pouzitia

Informacie tykajuce sa Ucelu pouZzitia vam ako pouzivatelovi pomahaju pri
manipulacii s produktom, napr. obrabacim strojom.

Ovladanie je komponent stroja a nie kompletny stroj. Tato pouzivatel'ska prirucka
opisuje pouzivanie ovladania. Pred pouzitim stroja vrat. ovladania sa informujte
pomocou dokumentacie vyrobcu stroja o aspektoch relevantnych z hladiska
bezpecnosti, potrebnom bezpecnostnom vybaveni, ako aj poziadavkach na
kvalifikovany personal.

0 Spolo¢nost HEIDENHAIN distribuuje ovladania na pouZzivanie
vo frézovacich a vrtacich strojoch, ako aj v obrabacich centrach
pracujucich az s 24 osami. Ked sa vy ako pouzivatel stretnete s odliSnou
konstelaciou, musite ihned kontaktovat prevadzkovatela.

HEIDENHAIN navyse prispieva k zvySeniu vasej bezpecnosti, ako aj ochrany vasich
produktov tym, Ze napr. zohladriuje spatné hlasenia zakaznikov. Z toho vyplyvaju,
napr. prispdsobenia funkcii ovladania a bezpe€nostnych pokynov v informacnych
produktoch.

0 Prispejte aktivne k zvySeniu bezpeCnosti tak, ze ohlasite chybajuce alebo
chybné informacie.

Dalsie informacie: "Kontakt do redakcie", Strana 23

Predpokladané miesto pouzivania

Podl'a normy DIN EN 50370-1 pre elektromagneticki kompatibilitu (EMK) je
ovladanie schvalené na pouzivanie v priemyselnych prostrediach.

Definicie
Smernica Definicia
DIN EN Tato norma sa zaobera napr. témou rusivého vyzarovania a

50370-1:2006-02 odolnosti voci ruseniu obrabacich strojov.
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0 produkte | Bezpe¢nostné pokyny

Bezpecnostné pokyny
ResSpektujte vsetky bezpecnostné pokyny uvedené v tejto dokumentacii
a v dokumentécii od vyrobcu vasho strojal

Nasledujuce bezpecnostné pokyny sa vztahuju vylu¢ne na ovlddanie ako
samostatny komponent a nie na Specificky kompletny produkt, teda obrabaci stroj.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Pred pouzitim stroja vrat. ovladania sa informujte pomocou
dokumentacie vyrobcu stroja o aspektoch relevantnych z hladiska
bezpecnosti, potrebnom bezpecnostnom vybaveni, ako aj poziadavkach
na kvalifikovany personal.

Nasledujuci prehlad obsahuje vylu¢ne vSeobecne platné bezpetnostné pokyny. V
nasledujucej kapitole si vS§imnite bezpecnostné pokyny, ktoré su Ciastocne zavislé od
konfiguracie.

o Na zaistenie maximalnej moznej bezpecnosti sa vSetky bezpetnostné
pokyny opakuju na relevantnych miestach v kapitole.

A NEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Pri nezabezpecenych pripojnych zasuvkach, poskodenych kabloch a
nenalezitom pouzivani hrozi vzdy nebezpecenstvo zasahu elektrickym prddom.
Nebezpecenstvo zacina hrozit uz pri zapnuti stroja!

» Zariadenia smie zapdjat alebo odstrarfiovat vyluéne servisny personal.

> Stroj zapinajte vylucne s pripojenym ruc¢nym kolieskom alebo zabezpecenou
pripojnou zasuvkou.

A NEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Stroje a ich komponenty su vzdy zdrojom mechanickych nebezpecenstiev.
Elektrické, magnetické alebo elektromagnetické polia sU nebezpené najma pre
osoby s kardiostimulatormi a implantatmi. Nebezpecéenstvo zac¢ina hrozit uz pri
zapnuti strojal

> ReSpektujte a dodrziavajte prirucku k stroju

> ReSpektujte a dodrziavajte bezpecnostné pokyny a symboly

> Pouzivajte bezpeCnostné prvky

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Skodlivy softvér (virusy, trojske kone, malvér alebo cervy) moézu zmenit datove
zaznamy, ako aj softvér. Manipulované datové zaznamy, ako aj softvér, mézu
viest k nepredvidatelnym reakciam stroja.

» Kontrola vymenitelnych pamatovych médii pred pouzivanim zamerand na
pritomnost Skodlivého softvéru

> Spustanie interného webového prehliadaca vyluéne v sandboxe

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



O produkte | Bezpecnostné pokyny

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie vykona automaticku kontrolu kolizii medzi nastrojom a obrobkom.
Pri nespravnom predpolohovani alebo nedostatoc¢nej vzdialenosti medzi
komponentmi hrozi po¢as referenéného posuvu osi nebezpecenstvo kolizie!

> ReSpektujte pokyny na obrazovke

> Pred referencnym posuvom vykonajte v pripade potreby posuv do bezpecnej
polohy.

> Davajte pozor na pripadné kolizie

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie pouziva na korekciu dizky néstroja definovanu dizku nastroja tabulky
néstrojov. Nespravne diZky ndstrojov spdsobuiju aj chybnu korekeiu diZky nastroja.
Pri nastrojoch s dizkou 0 a po bloku TOOL CALL 0 nevykond ovladanie Ziadnu

na korekciu dizky néstroja ani kontrolu kolizii. Podas nasledujtcich polohovani
nastrojov hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Pre nastroje definujte vzdy skutoénu dizku nastrojov (nie len rozdiely).
> Blok TOOL CALL 0 pouzivajte vylu¢ne na vyprazdnenie vretena

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Programy NC vytvorené na starsich ovladaniach mézu na aktualnych ovladaniach
spbsobit odlisné pohyby osf alebo chybové hldsenia. Poc¢as obrdbania hrozi
nebezpedenstvo kolizie!

» Program NC a Usek programu skontrolujte pomocou grafickej simulacie

» Program NC alebo Usek programu opatrne otestujte v prevadzkovom rezime
Krokovanie programu

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata tdajov!

Ak pripojené USB zariadenia riadne neodstranite pocas prenosu udajov, moze
dojst k poskodeniu alebo strate Udajov!

> USB rozhranie pouzivajte iba na prenos a zalohovanie, nie na obrabanie a
spracovanie programov NC

» USB zariadenie po prenose Udajov odstrante pomocou softvérovych tladidiel

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Ovladanie musite vypnut na ukoncéenie prebiehajlcich procesov a uloZenie Udajov.
Okamzité vypnutie ovladania stlacenim hlavného spinaca mdze v akomkolvek
stave ovladania spdsobit stratu Udajov!

> Ovladanie vypinajte vzdy cielene
> Hlavny spinac¢ stlacajte vylucne po hlaseni na obrazovke
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak v chode programu pomocou funkcie GOTO zvolite blok NC a nasledne
spracujete program NC, ignoruje ovladanie vSetky vopred naprogramované
funkcie NC, napr. transformacie. Preto hrozi pocas nasledujucich posuvov
nebezpecenstvo kolizie!

» Funkciu GOTO pouzivajte len pri programovani a testovani programov NC
» Pri spracovani programov NC pouzivajte vyluéne Beh blokov

Softvér

Tato pouzivatel'ska prirucka opisuje funkcie na nastavenie stroja, ako aj na
programovanie a spracovanie programov NC, ktoré poskytuje ovladanie pri plnom
rozsahu funkcii.

o Skutocny rozsah funkcii zavisi od aktivovanych moznosti softvéru.
Dalsie informacie: "Volitelné softvéry", Strana 31

Tabulka zobrazuje ¢isla NC softvéru opisané v tejto pouzivatel'skej prirucke.

o Spolo¢nost HEIDENHAIN zjednodusila schému verziovania od verzie
softvéru NC 16:

®  Obdobie zverejnenia urcuje ¢islo verzie.

B VSetky typy ovladania urcitého obdobia zverejnenia maju to isté Cislo
verzie.

= Cislo verzie programovacich miest zodpoveda &islu verzie
softvéru NC.

Cislo softvéru Produkt

NC

817620-17 TNC7

817621-17 TNC7 E

817625-17 TNC7 programovacie miesto

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Tato pouzivatel'ska prirucka opisuje zakladné funkcie ovladania. Vyrobca
stroja moze funkcie ovliddania prispdsobit stroju, rozsirit ich alebo
obmedzit.
Skontrolujte pomocou prirucky stroja, i vyrobca stroja prisposobil
funkcie ovladania.

Definicia
Skratka Definicia
E Identifikacné pismeno E oznacuje exportnu verziu ovladania. V

tejto verzii je volitelny softvér ¢. 9, rozsirené funkcie, skupina 2
obmedzeny na 4-osovu interpolaciu.

O produkte | Softvér
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2.5.1

Volitel'né softvéry

Volitelné softvéry uréuju rozsah funkcii ovladania: volitelné funkcie su Specifické
pre stroj a pouZitie. Volitelné softvéry vam ponukaju moznost prispésobit ovladanie
svojim individualnym potrebam.

MozZete si pozriet, ktoré volitelné softvéry su na vasom stroji aktivované.

DalsSie informéacie: Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie a spracovanie

Prehl'ad definicii

TNC7 obsahuje rdzny volitelny softvér, ktory méze vyrobca stroja aktivovat
samostatne. Nasledujuci prehlad obsahuje vylu¢ne volitelny softvér, ktory je pre vas
ako pouzivatela relevantny.

o V pouzivatel'skej prirucke spoznate podla Udajov ¢isiel moznosti, ze
funkcia nie je sucastou Standardného rozsahu funkcii.
O dodatoc¢nych volitelnych softvéroch, ktoré su relevantné pre stroj,
informuje technicka prirucka.

hardvéru.

0 Nezabudnite, Ze urcité volitelné softvéry si vyzaduju aj rozsirenia

DalsSie informéacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Volitelny softvér

Additional Axis
(moznosti ¢. 0az ¢. 7)

Definicia a pouzitie

Dodatocny regulacny okruh

Regulacny okruh je nutny pre kazdu os alebo vreteno, ktoré ovladanie pohybuje
na naprogramovanu pozadovanu hodnotu.

DalSie regulacné okruhy potrebujete napr. pre odnimatelné a pohariané oto¢né
stoly.

Advanced Function
Set 1
(moznost €. 8)

Rozsirené funkcie, skupina 1

Tento volitelny softvér umoZnuje na strojoch s osami ota¢ania obrabat viaceré
strany obrobku v jednom upnuti.

Volitelny softvér obsahuje napr. nasledujuce funkcie:
= NatocCenie roviny obrabania, napr. pomocou PLANE SPATIAL
DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie

B Programovanie obrysov na odvalovani valca, napr. s cyklom 27 POVRCH
VALCA

Dalsie informacie: PouZivatel'skd prirucka Obrabacie cykly
®  Programovanie posunu osi ota¢ania v mm/min s M116

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie
®  3-0sova kruhova interpolacia pri natocenej rovine obrabania

S rozsirenymi funkciami skupiny 1 skratite vynalozeny ¢as pri nastavovani a
zvysite presnost obrobku.
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Volitelny softvér

Advanced Function
Set 2
(moznost €. 9)

O produkte | Softvér

Definicia a pouzitie

Rozsirené funkcie, skupina 2

Tento volitelny softvér umoznuje pri strojoch s osami otac¢ania obrabat obrob-
ky simultanne 5-osovo.

Volitelny softvér obsahuje napr. nasledujuce funkcie:

= TCPM (tool center point management): Automatické sledovanie linedrnych
osi pocas polohovania osi ota¢ania

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie

®  Spracovanie programov NC s vektormi vrat. volitelnej 3D korekcie nastroja
Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

B Manualny posun osi v aktivnom suradnicovom systéme nastroja T-CS

®  Priamkova interpoldcia vo viac ako styroch osiach (pri exportnej verzii max.
Styri osi)

S rozSirenymi funkciami skupiny 2 mézete napr. vyrabat volné plochy povrchu.

HEIDENHAIN DNC
(moznost ¢. 18)

HEIDENHAIN DNC

Volitelny softvér umoznuje externym aplikaciam Windows pristup k idajom
ovladania pomocou protokolu TCP/IP.

Mozné oblasti pouzitia su napr.:

B napojenie na nadradené systémy ERP alebo MES,

B zaznamenavanie Udajov stroja a prevadzky.

HEIDENHAIN DNC potrebujete v suvislosti s externymi aplikaciami Windows.

Dynamic Collision
Monitoring
(moznost ¢. 40)

Dynamické monitorovanie kolizie DCM

Tento volitelny softvér umoznuje vyrobcovi stroja definovat komponenty stroja
ako kolizne telesa. Ovladanie monitoruje definované kolizne telesa pri vSetkych
pohyboch stroja.

Volitelny softvér ponuka napr. nasledujuce funkcie:

B agutomatické prerusenie chodu programu pri hroziacich koliziach,
® vystrahy pri manualnych pohyboch osi,

= monitorovanie kolizie v teste programu.

Pomocou DCM méZete zabranit koliziam a tym sa vyhnut dodatoénym nakla-
dom v dbsledku vecnych skdd alebo stavov stroja.

Dalsie informacie: Pouzivatelska priru¢ka Nastavenie a spracovanie

CAD Import
(moznost €. 42)

CAD Import

Tento volitelny softvér umoznuje vyberat polohy a obrysy zo stuborov CAD a
prevziat ich do programu NC.

Pomocou CAD Import skratite Cas potrebny na programovanie a vyhnete sa
typickym chybam, napr. nespravnemu zadaniu hodnét. Navyse CAD Import
prispieva k vyrobe bez papiera.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Global Program
Settings
(moznost ¢. 44)

Globalne nastavenia programu GPS

Tento volitelny softvér umoznuje poc¢as chodu programu prekryté formacie
sUradnic, ako aj pohyby ru¢ného kolieska bez zmeny programu NC.

Pomocou GPS mbzete prispdsobit vytvorené programy NC stroju a zvysit flexi-
bilitu po¢as chodu programu.

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
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Volitelny softvér

Adaptive Feed
Control
(moznost ¢. 45)

Definicia a pouzitie

Adaptivna regulacia posuvu AFC

Tento volitelny softvér umoznuje automaticku regulaciu posuvu v zavislosti od
aktualneho zatazenia vretena. Ovladanie zvySuje posuv pri klesajucom zatazeni
a zniZuje posuv pri stupajucom zatazeni.

Pomocou AFC mbZete skratit cas obrabania bez prispdsobenia programu NC

a sUcasne zabranit poskodeniam stroja v désledku pretazenia.

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

KinematicsOpt
(moznost ¢. 48)

KinematicsOpt

Tento volitelny softvér umoZznuje pomocou automatickych snimani kontrolovat
a optimalizovat aktivnu kinematiku.

Pomocou KinematicsOpt méZe ovladanie korigovat chyby polohy na osiach
otacania a tym zvysit presnost pri otoénych a simultannych obrabaniach.
Opakovanymi meraniami a korekciami méze ovladanie kompenzovat s¢asti
teplotou podmienené odchylky.

Dalsie informacie: "Cykly snimacieho systému: Automatické premeranie
kinematiky", Strana 331

Turning
(moznost ¢. 50)

Sustruzenie frézovanim

Tento volitelny softvér ponuka rozsiahly balik funkcii Specificky pre sustruzenie
pre frézovacie stroje s otocnymi stolmi.

Volitelny softvér ponuka napr. nasledujuce funkcie:

® nastroje Specifické pre sustruzenie,

® cykly a prvky obrysov Specifické pre sustruzenie, napr. odlahcovacie
zapichy,

B automaticka kompenzacia rezného polomeru.

Sustruzenie frézovanim umoznuje obrdbanie frézovanim a sustruzenim len na
jednom stroji a znizuje tak vyrazne napr. naklady na nastavovanie.

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie

KinematicsComp
(moznost ¢. 52)

KinematicsComp
Tento volitelny softvér umoznuje pomocou automatickych snimani kontrolovat
a optimalizovat aktivnu kinematiku.

S KinematicsComp moze ovlddanie korigovat chybu polohy a komponentu v
priestore, teda kompenzovat chybu osi otd¢ania a linedrnych osi. Korekcie su
v porovnani s KinematicsOpt (moznost ¢. 48) eSte rozsiahlejsie.

Dalsie informacie: "cyklus 453 MRIEZKA KINEMAT. ", Strana 365

OPC UA NC Server
1az6

(moznosti €. 56 az ¢.

67)

Server OPC UANC

Tieto volitelné softvéry ponukaju s OPC UA Standardizované rozhranie na
externy pristup k Udajom a funkciam ovladania.

Mozné oblasti pouzitia su napr.:

B napojenie na nadradené systémy ERP alebo MES,

B zaznamenavanie Udajov stroja a prevadzky.

Kazdy volitelny softvér umoznuje vzdy jedno pripojenie klienta. Viaceré paralel-
né pripojenia si vyzaduju pouzitie viacerych serverov OPC UA NC.

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

4 Additional Axes
(moznost ¢. 77)

4 dodatocné regulacné okruhy

Dalsie informacie: "Additional Axis
(mozZnosti ¢. 0 az ¢. 7)", Strana 31
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Volitelny softvér

8 Additional Axes
(moznost ¢. 78)

O produkte | Softvér

Definicia a pouzitie

8 dodatocnych regulaénych okruhov

Dalsie informacie: "Additional Axis
(moznosti ¢. 0 az ¢. 7)", Strana 31

3D-ToolComp
(moznost ¢. 92)

3D-ToolComp len v spojeni s rozsirenymi funkciami skupiny 2 (moznost ¢. 9)
Tento volitelny softvér umoznuje automaticky kompenzovat pomocou tabulky
korekcnych hodnét odchylky od tvaru pri gulovych frézach a snimacich systé-
moch obrobku.

S 3D-ToolComp mbzete napriklad zvysit presnost obrobku v spojeni s volnymi
plochami povrchu.

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie

Extended Tool
Management
(moznost ¢. 93)

RozsSirena sprava nastrojov
Tento volitelny softvér rozsSiruje spravu nastrojov o obidve tabulky Zoznam
osadenia a T poradie nas..

Tabulky zobrazuju nasledujuci obsah:

m Zoznam osadenia zobrazuje potrebu nastroja spractvaného programu NC
alebo palety.

® T poradie nas. zobrazuje poradie nastrojov spracuvaného programu NC
alebo palety.

Dalsie informacie: PouZivatelska priru¢ka Nastavenie a spracovanie

S rozSirenou spravou ndstrojov mdzete véas rozpoznat potrebu ndstroja a tym
zabrdnit preruseniam pocas chodu programu.

Advanced Spindle
Interpolation
(moznost ¢. 96)

Interpolujlice vreteno

Tento volitelny softvér umoznuje interpolacné otacania tak, ze ovladanie spoji
vreteno nastroja s linedrnymi osami.

Volitelny softvér obsahuje nasledujuce cykly:

® Cyklus 291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO. pre jednoduché obrabania sustruzenim
bez programov obrysu

m Cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO. na obrabanie nacisto rotacne
symetrickych obrysov

S interpolujucim vreteno mozZete aj na strojoch bez otoéného stola vykonat
obrabanie sustruzenim.

Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Obrabacie cykly

Spindle Synchronism
(moznost ¢. 131)

Synchronny chod vretien

Tento volitelny softvér umoznuje synchronizaciou dvoch alebo viacerych
vretien napriklad vyrobu ozubenych kolies odvalovacim frézovanim.

Volitelny softvér obsahuje nasledujuce funkcie:

®  Synchronny chod vretena na Specialne obrabania, napr. viacboké hadzanie

m Cyklus 880 OZ. KOL. ODV. FREZ. len v spojeni so sustruzenim frézovanim
(moznost €. 50)

Dalsie informacie: PouZivatel'ska prirucka Obréabacie cykly

Remote Desktop
Manager
(moznost ¢. 133)

Remote Desktop Manager

Tento volitelny softvér umoznuje zobrazovat a obsluhovat externe pripojené
pocCitacové jednotky na ovladani.

Pomocou Remote Desktop Manager skratite napr. drahy medzi viacerymi
pracoviskami a tak zvysite efektivitu.

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
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Volitelny softvér

Dynamic Collision
Monitoring v2
(moznost ¢. 140)

Definicia a pouzitie

Dynamické monitorovanie kolizie DCM verzia 2

Tento volitelny softvér obsahuje volitelné funkcie volitelného softvéru ¢. 40
Dynamické monitorovanie kolizie DCM.

NavySe tento volitelny softvér umoziuje monitorovanie kolizie upinacich
prostriedkov obrobku.

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Cross Talk Compen-
sation
(moznost ¢. 141)

Kompenzacia zdruzeni osi CTC

Pomocou tohto volitelného softvéru méze vyrobca stroja kompenzovat napr.
zrychlenim podmienené odchylky na ndstroji, a tym zvysit presnost a dynami-
ku.

Position Adaptive
Control
(moznost ¢. 142)

Adaptivna regulacia polohy PAC

Pomocou tohto volitelného softvéru moze vyrobca stroja kompenzovat napr.
polohou podmienené odchylky na ndstroji a tym zvysit presnost a dynamiku.

Load Adaptive
Control
(moznost €. 143)

Adaptivna regulacia zataze LAC

Pomocou tohto volitelného softvéru moéze vyrobca stroja kompenzovat napr.
nalozenim podmienené odchylky na ndstroji, a tym zvysit presnost a dynamiku.

Motion Adaptive
Control
(moznost ¢. 144)

Adaptivna regulacia pohybu MAC

Pomocou tohto volitelného softvéru mdze vyrobca stroja napr. zmenit nasta-
venia stroja zavislé od rychlosti, a tym zvysit dynamiku.

Active Chatter
Control
(moznost ¢. 145)

Aktivne potlacenie chvenia ACC

Tento volitelny softvér umoznuje redukovat sklon stroja ku chveniu pri frézova-
ni s vysokym vykonom.

Pomocou ACC mbze ovladanie zlepSit povrchovu kvalitu obrobku, zvysit Zivot-
nost ndstroja, ako aj znizit zatazenie stroja. V zavislosti od typu stroja mozete
objem trieskového obrabania zvysit o viac ako 25 %.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Machine Vibration
Control
(moznost ¢. 146)

TImenie vibracii pre stroje MVC

Tlmenie vibracii stroja na vylepSenie povrchu obrobku pomocou funkcii:
= AVD Active Vibration Damping,

® FSC Frequency Shaping Control.

CAD Model Optimizer
(moznost ¢. 152)

Optimalizacia modelu CAD

Pomocou tohto volitelného softvéru mbzete, napr. opravit chybné subory
upinacich prostriedkov a upnuti nastroja alebo umiestnit STL subory vygenero-
vané zo simulacie.

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Batch Process
Manager
(mozZnost ¢. 154)

Batch Process Manager BPM

Tento volitelny softvér umoznuje jednoduché planovanie a vykonavanie viace-
rych vyrobnych zakaziek.

Rozsirenim alebo kombinaciou rozsirenej spravy nastrojov (moznost ¢. 93)
ponuka BPM napr. nasledujuce informacie:

doba obrabania,
dostupnost potrebnych nastrojov,
nevybavené manualne zasahy,
vysledok testu programu priradenych programov NC.
alsSie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie

(w ]}
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Volitelny softvér
Component Monito-
ring

(moznost ¢. 155)

O produkte | Softvér

Definicia a pouzitie

Monitorovanie komponentov

Tento volitelny softvér umoznuje automatické monitorovanie komponentov
stroja nakonfigurovanych vyrobcom stroja.

Pomocou monitorovania komponentov pomaha ovladanie vystraznymi
upozorneniami a chybovymi hldseniami zabranit poskodeniam stroja v désled-
ku pretazenia.

Grinding
(moznost ¢. 156)

Stradnicové brisenie

Tento volitelny softvér ponuka rozsiahly balik funkcii Specificky pre brusenie
pre frézovacie stroje.

Volitelny softvér ponuka napr. nasledujuce funkcie:
B nastroje Specifické pre brisenie vrat. orovnavacich nastrojov,
m cykly pre vykyvny zdvih a na orovnavanie.

Suradnicové brusenie umoznuje kompletné obrabanie len na jednom stroji a
znizuje tak vyrazne napr. naklady na nastavovanie.

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie

Gear Cutting
(moznost ¢. 157)

Vyroba ozubeného kolesa

Tento volitelny softvér umoznuje vyrabat valcovité ozubené kolesd alebo Sikmé
ozubenia s lubovolnymi uhlami.

Volitelny softvér obsahuje nasledujuce cykly:

B Cyklus 285 DEFIN. OZUB. KOLESA na urcenie geometrie ozubenia
m Cyklus 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL.

m Cyklus 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL.

Na vyrobu ozubenych kolies rozsiruje spektrum funkcii frézovacich strojov s
okruhlymi stolmi aj bez sustruzenia frézovanim (moznost ¢. 50).

Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Obrébacie cykly

Turning v2
(moznost ¢. 158)

Sustruzenie frézovanim, verzia 2

Tento volitelny softvér obsahuje vsetky funkcie volitelného softvéru ¢. 50
Sustruzenie frézovanim.

NavySe ponuka tento volitelny softvér nasledujuce rozsirené sustruznicke
funkcie:

B Cyklus 882 SUSTRUZENIE, SIMULTANNE HRUBOVANIE
® Cyklus 883 SUSTRUZENIE, SIMULT. OBR. NACISTO

S rozSirenymi sustruznickymi funkciami mdzete vyrabat nielen napr. obrob-
ky so skrytymi zdrezmi, ale aj pouzivat po¢as obrabania vacsiu oblast rezne;
dosky.

Dalsie informacie: PouZivatel'ska prirucka Obréabacie cykly

Model Aided Setup
(moznost ¢. 159)

Graficky podporované nastavenie

Tato softvérova moznost umoznuije zistit polohu a Sikmu polohu obrobku len
pouzitim funkcie snimacieho systému. Mdzete snimat komplexné obrobky,
napr. s plochami s volnym tvarom alebo rezmi na ¢ele, ¢o s inymi funkciami
snimacieho systému nie je Ciastone mozné.

Ovladanie vam okrem toho poskytne podporu tym, Ze prostrednictvom 3D
modelu zobrazi upnutie a mozné snimacie body v pracovnej oblasti Simulacia.

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
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25.2

2.5.3

Volitelny softvér Definicia a pouzitie

Optimized Contour Optimalizované obrabanie obrysov OCM

Millipg o Tento volitelny softvér umoznuje frézovanie lubovolnych zatvorenych alebo
(moznost ¢. 167) otvorenych vyrezov a ostrovéekov pomocou frézy s jednym ostrim. Pri frézo-

vani frézou s jednym ostrim sa vyuziva kompletna rezna hrana nastroja za
konstantnych podmienok rezu.

Volitelny softvér obsahuje nasledujuce cykly:
m Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU
® Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

® Cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS. a Cyklus 274 OCM OBRAB. STR.
NAC.

® Cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY
= Navyse ovladanie ponika STANDARDNE OCM pre ¢asto potrebné obrysy

Pomocou OCM mézete skrétit ¢as obrdbania a sucasne znizit opotrebovanie
obrobku.

Dalsie informacie: PouZivatel'skd prirucka Obrabacie cykly

Process Monitoring Monitorovanie procesu
(moznost ¢. 168) Monitorovanie na zaklade referencie procesu obrabania

Pomocou tohto volitelného softvéru monitoruje ovladanie Useky obrabania
pocCas chodu programu. Ovladanie porovnava zmeny v suvislosti s vretenom
nastroja alebo nastrojom s hodnotami referencného obrabania.

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Feature Content Level

Nové funkcie alebo rozsirenia funkcif softvéru ovladania moézu byt chranené bud
volitelnym softvérom alebo pomocou Feature Content Level.

Ked ziskate nové ovladanie, dostanete najvyssiu verziu FCL, ktora je mozna s
nainStalovanou verziou softvéru. Na dodatoCnu aktualizaciu softvéru, napr. pocas
potreby servisuy, sa verzia FCL nezvySuje automaticky.

o Aktualne nie s pomocou Feature Content Level chranené Ziadne funkcie.
Ked budu v buducnosti funkcie chranené, najdete v pouzivatel'skej
prirucke oznacenie FCL n. Znak n zobrazuje pozadované &islo verzie FCL.

Upozornenia tykajuce sa licencie a pouzivania

Softvér Open Source

Softvér ovladania obsahuje softvér Open Source, ktoré pouzivanie podlieha
explicitnym licen¢nym podmienkam. Tieto podmienky pouzivania platia prednostne.

K licenénym podmienkam sa na ovladani dostanete takto:

@ » Zvolte prevadzkovy rezim Start.
> Zvolte aplikaciu Settings.
> Zvolte kartu Operaény systém.
@ » Dvakrat t'uknite alebo kliknite na HeROS.
° > Ovladanie otvori okno HEROS Licence Viewer.
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O produkte | Softvér

OPC UA

Softvér ovladania obsahuje binarne kniznice, pre ktoré platia navySe a prednostne
podmienky pouzivania dohodnuté medzi HEIDENHAIN a Softing Industrial
Automation GmbH.

Pomocou OPC UA NC servera (moznost ¢. 56 — ¢. 61) a HEIDENHAIN DNC
(moznost ¢. 18) je mozné ovplyvnovat vliastnosti oviddania. Pred produktivnym
pouzivanim tychto rozhrani sa musia uskutoc¢nit testy systému, ktoré vyltcia vznik
chybnych funkcii alebo poklesov vykonu ovladania. Za vykonanie tychto testov
zodpoveda zhotovitel softvérového produktu, ktory pouziva toto komunikacné
rozhranie.

DalsSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
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2.5.4 Nové a upravené funkcie cyklov softvéru 81762x-17

@ Prehlad novych a zmenenych softvérovych funkcii
Dalsie informécie o predchadzajlcej verzii softvéru néjdete v doplriujicej
dokumentacii Prehlad novych a zmenenych softvérovych funkcii. Ak
potrebujete tuto dokumentaciu, obratte sa na spoloénost HEIDENHAIN.

ID: 1373087-xx

Nové funkcie cyklov 81762x-17
= Cyklus 1416 SNIMAT PRIESECNIK (ISO: G1416)

Pomocou tohto cyklu urcite priesecnik dvoch hran. Cyklus vyzaduje celkovo
Styri snimacie body, na kazdej hrane dve polohy. Cyklus mdzete pouzivat v troch
rovinach objektu XY, XZ a YZ.

Dalsie informacie: "cyklus 1416 SNIMAT PRIESECNIK", Strana 97
® Cyklus 1404 PROBE SLOT/RIDGE (ISO: G1404)

Pomocou cyklu zistite stred a Sirku drazky alebo vystupku. Ovladanie snima
dvoma protilahlymi snimacimi bodmi. Pre drazku alebo vystupok mézete
zadefinovat aj otocenie.

Dalsie informécie: "cyklus 1404 PROBE SLOT/RIDGE ", Strana 150
m Cyklus 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (ISO: G1430)

S tymto cyklom zistite individualnu polohu pomocou snimacieho hrotu tvaru L.
Vdaka tvaru snimacieho hrotu mdze ovladanie snimat rezy na cele.

Dalsie informécie: 'Cyklus 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT ",
Strana 155

m Cyklus 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (ISO: G1434)

S tymto cyklom zistite stred a Sirku drazky alebo vystupku pomocou snimacieho
hrotu tvaru L. Vdaka tvaru snimacieho hrotu méze ovlddanie snimat rezy na cele.
Ovladanie snima dvoma protilahlymi snimacimi bodmi.

Dalsie informacie: "Cyklus 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT ", Strana 160
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Upravené funkcie cyklov 81762x-17

Cyklus 19 ROVINA OBRABANIA (ISO: G80, moznost ¢. 8) mdzete editovat a
spracovat, ale nemézete ho znovu vlozZit do programu NC.

Cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY (ISO: G277, moznost ¢. 167) monitoruje
narusenia obrysu na dne hrotom nastroja. Tento hrot nastroja vyplyva z
polomeru R, polomeru na hrote nastroja R_TIP a vrcholového uhla T-ANGLE.
Cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO. (ISO: G292, moznost ¢. 96) bol rozsireny
o parameter Q592 TYPE OF DIMENSION. V tomto parametri zadefinujete, ¢i je
obrys naprogramovany s polomerom alebo priemerom.

Nasledujuce cykly zohladruju pridavné funkcie M109 a M110:

= Cyklus 22 HRUBOVANIE (ISO: G122)

® Cyklus 23 HL. OBR. NA CISTO (ISO: G123)

® Cyklus 24 STR. OBR. NA CISTO (ISO: G124)

= Cyklus 25 OBRYS (ISO: G125)

Cyklus 275 NEVIR. OBRYS. DRAZKA (ISO: G275)

Cyklus 276 PRIEBEH OBRYSU 3D (ISO: G276)

Cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC. (ISO: G274, moznost ¢. 167)
Cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY (ISO: G277, moznost ¢. 167)
Cyklus 1025 BRUSIT OBRYS (ISO: G1025, moznost ¢. 156)

Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Obrébacie cykly

Protokol cyklu 451 MERANIE KINEMATIKY (ISO: G451, mozZnost ¢. 48) zobrazuje
pri aktivnej softvérovej moznosti ¢. 52 KinematicsComp ucinnd kompenzaciu
chyby uhlovej polohy (locErrA/locErrB/locErrC).

Dalsie informacie: "Cyklus 451 MERANIE KINEMATIKY (moznost ¢&. 48)",

Strana 339

Protokol cyklov 451 MERANIE KINEMATIKY (ISO: G451) a 452 KOMPENZACIA
PREDVOL. (ISO: G452, moznost ¢. 48) obsahuje diagramy s nameranymi a opti-
malizovanymi chybami jednotlivych poléh merania.

Dalsie informacie: "Cyklus 451 MERANIE KINEMATIKY (moznost ¢. 48)",
Strana 339

Dalsie informacie: "Cyklus 452 KOMPENZACIA PREDVOL. (moznost &. 48)",
Strana 354

V cykle 453 MRIEZKA KINEMAT. (ISO: G453, mozZnost ¢. 48) mbzete pouzit rezim
Q406 = 0 aj bez softvérovej moznosti ¢. 52 KinematicsComp.
Dalsie informacie: "cyklus 453 MRIEZKA KINEMAT. ", Strana 365

Cyklus 460 KALIBRACIA TS NA GULI (ISO: G460) zisti polomer, prip. dizku,
presadenie stredu a uhol vretena snimacieho hrotu tvaru L.

Dalsie informacie: "Cyklus 460 KALIBRACIA TS NA GULI (moznost ¢. 17)",
Strana 322

Cykly 444 SNIMANIE 3D (ISO: G444) a 14xx podporuju snimanie pomocou
snimacieho hrotu tvaru L.

Dalsie informacie: 'Praca so snimacim hrotom tvaru L', Strana 45

O produkte | Softvér
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O produkte | Porovnanie TNC 640 a TNC7

2.6

Porovnanie TNC 640 a TNC7

Nasledujuce tabulky obsahuju hlavné rozdiely medzi TNC 640 a TNC7.

Prevadzkové rezimy

Prevadzkovy
rezim

Rucny rezim

TNC 640

= Osobitny prevadzkovy rezim Ruény
rezim

® Vykonanie manualnych snimacich
cyklov

m Otvorenie tabulky referen¢nych
bodov a tabulky nastrojov

= Vypnutie ovladania

TNC7

®  Aplikdcia Manualna prevadzka v
prevadzkovom rezime Ruéne

= Vykonanie manualnych snimacich
cyklov v aplikacii Nastavit

®  QOtvorenie tabuliek v prevadzkovom
rezime Tabulky

= Vypnutie ovladania v prevadzkovom
rezime Start

B Mozné vyvolanie nastroja v aplikacii
Manualna prevadzka

Elektrické
rucné koliesko

Osobitny prevadzkovy rezim Elektrickeé
ru¢né koliesko

Spinac Ruéné koliesko v aplikacii
Manualna prevadzka

Rucné poloho-

Osobitny prevadzkovy rezim Ru¢né

Aplikacia MDI v prevadzkovom rezime

vanie polohovanie Rucne
Krokovanie Osobitny prevadzkovy rezim Krokovanie Spinac Po blokoch v prevadzkovom
programu programu rezime Priebeh programu

Beh programu -
plynuly chod

Osobitny prevadzkovy rezim Beh
programu - plynuly chod

Prevadzkovy rezim Priebeh programu

Programovat’

® Prevadzkovy rezim Programovat’

® Programovacia grafika s rozdelenim
obrazovky PROGRAM GRAFIKA

B Prevadzkovy rezim Programovanie

= Pracovnd oblast Obrysova grafika
na import, kreslenie a export obrysov

Test programu

Prevadzkovy rezim Test programu

Pracovna oblast Simulacia v prevadzko-
vych rezimoch Programovanie, Ru¢ne a
Priebeh programu

Pri TNC7 su prevadzkové rezimy ovladania rozdelené inak ako pri

TNC 640. Z dévodov kompatibility a na ulahcenie obsluhy zostavaju
tlacidla na jednotke klavesnice rovnaké. Nezabudnite, ze urcité tlacidla uz
nespustia zmenu prevadzkového rezimu, ale napr. aktivuju nejaky spinac.
Dalsie informacie: PouZivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
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Funkcie
Funkcia

Programovanie
a spracovanie

TNC 640

B Programovanie a spracovanie neko-
dovaného textu, DIN/ISO a FK

® Vkladanie polohovacich blokov
pomocou klavesnice

m Vkladanie funkcii NC a cyklov
pomocou softvérovych tlacidiel

= Programovanie syntaxe v textovom
editore

O produkte | Porovnanie TNC 640 a TNC7

TNC7

B Programovanie a spracovanie neko-
dovaného textu

Spracovanie DIN/ISO a FK
Editovanie funkcii NC vo formuldri
Import a kreslenie obrysov vrat. FK
Export obrysov

Vkladanie polohovacich blokov
pomocou klavesnice, kldvesnice na
obrazovke alebo pracovnej oblasti
Klavesnica

® Vkladanie funkcii NC a cyklov
pomocou tlacidla Vlezit’ funkciu NC

B Programovanie syntaxe v textovom
editore

Sprava suborov

Otvorenie tlacidlom PGM MGT z prevadz-
kovych rezimov

Prevadzkovy rezim Subory a pracovna
oblast Otvorit’ subor

Tabulky Otvorenie jednotlivych tabuliek na urCity-  Osobitny prevadzkovy rezim Tabulky,
ch miestach ovladania v ktorom je mozné otvorit a prip. edito-
vat tabulky ovladania
Funkcie MOD Zmena nastaveni v menu MOD Zmena nastaveni v aplikacii Nastavenia

prevadzkového rezimu Start

Vreckova kalku-
lacka

® Prevzatie hodnoty softvérovym
tlacidlom z alebo do dialogu

®m Prevzatie hodndt osi

m  Skopirovanie hodnoty do schranky a
vloZenie zo schranky

B Obnovenie vypoctov z priebehu

Zobrazenie stavu

m Vzdy viditelné vSeobecné zobrazenie
stavu a zobrazenie polohy v
prevadzkovych rezimoch stroja

m Dodatocné zobrazenie stavu s
rozdelenim obrazovky STATUS

m VSeobecné zobrazenie stavu a
zobrazenie polohy v pracovnej oblasti
Polohy

m Dodato&né zobrazenie stavu v
pracovnej oblasti Stav

= Prehlad stavu a volitelné zobrazenie
polohy na liste ovladania
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Praca s cyklami snimacieho systému | VSeobecné informacie o cykloch snimacieho systému

3.1 Vseobecné informacie o cykloch snimacieho systému

3.1.1  Sposob fungovania

@ PIny rozsah funkcie ovladania je dostupny vyluc¢ne pri pouziti osi nastroja
Z

Obmedzene a vyrobcom stroja pripravené a nakonfigurované je pouzitie
osinastrojaXay.

Pomocou funkcii snimacieho systému mézete na obrobku nastavovat vztazné body,
vykonavat merania obrobku, ako aj zistovat a kompenzovat Sikmé polohy obrobku.

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

Dalsie informécie: "Pred précou s cyklami snimacieho systému!”, Strana 52
Ked sa snimaci hrot dotkne obrobku,

m odosle 3D snimaci systém signal do ovladania: Suradnice nasnimanej polohy sa
ulozia do pamate

® zastavi 3D snimaci systém a
= v rychlom chode prejde do zaciato¢nej polohy priebehu snimania

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

Suvisiace témy

B Manualne cykly snimacieho systému

= Tabulka vztaznych bodov

Tabulka nulovych bodov

m Vztazné systémy

® Vopred obsadené premenné

DalsSie informéacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Predpoklady
m Kalibrovany snimaci systém obrobku
Dalsie informacie: "Cykly snimacieho systému: Kalibrécia', Strana 311

V pripade pouzivania snimacieho systému HEIDENHAIN sa volitelny softvér ¢. 17
Tastsystemfunktionen (funkcie snimacieho systému) automaticky aktivuje.
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Praca s cyklami snimacieho systému | VSeobecné informacie o cykloch snimacieho systému

Praca so snimacim hrotom tvaru L

Snimacie cykly 444 a 14xx podporuju okrem jednoduchého snimacieho hrotu
SIMPLE aj snimaci hrot tvaru L L-TYPE. Snimaci hrot tvaru L musite pred pouzitim
kalibrovat.

Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuca kalibrovat snimaci hrot s nasledujtcimi cyklami:
m Kalibracia polomeru: Cyklus 460 KALIBRACIA TS NA GULI (moznost ¢. 17)

= Kalibrécia dizky: Cyklus 461 KALIBRACIA TS DLZKY

V tabulke snimacieho systému musite orientaciu povolit pomocou TRACK ON.
Ovladanie orientuje snimaci hrot tvaru L poc¢as snimania do prislusného smeru

snimania. Ak smer snimania zodpoveda osi nastroja, orientuje ovladanie snimaci
systém na kalibracny uhol.

0 = Qvladanie nezobrazi vyloznik snimacieho hrotu v simulacii.
= DCM (moznost ¢. 40) nemonitoruje snimaci hrot tvaru L.

= Na dosiahnutie maximalnej presnosti musi byt posuv pri kalibracii a
snimani identicky.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

3.1.2 Upozornenia

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

Kym sa vykonavaju funkcie snimacieho systému, deaktivuje ovladanie
docasne Globalne nastavenia programu.

o Spolo¢nost HEIDENHAIN preberd zaruku za fungovanie cyklov
snimacieho systému len v spojeni so snimacimi systémami
HEIDENHAIN.

3.1.3  Cykly snimacieho systému v prevadzkovych rezimoch Rucne a El.
rucné koliesko
Ovladanie poskytuje v aplikacii Nastavit v Casti prevadzkové rezimy Rucne cykly
snimacieho systému, s ktorymi mozete:
® nastavovat vztazné body,
® snimat uhol,
® snimat polohuy,
m kalibrovat snimaci systém,
= premerat# ndstroj.
Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
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Praca s cyklami snimacieho systému | VSeobecné informacie o cykloch snimacieho systému

3.1.4  Cykly snimacieho systému pre automaticku prevadzku
Okrem manualnych cyklov snimacieho systému, poskytuje ovladanie mnozstvo
cyklov pre najrozlicnejsie moznosti pouzitia v automatickom rezime:
B automatickeé zistenie Sikmej polohy obrobku,
® automatické zistenie vztazného bodu,
m automaticka kontrola obrobkov,
= $pecidlne funkcie,
® kalibracia snimacieho systému,
® automatické premeranie kinematiky,
B automatické premeranie nastrojov.

Definicia cyklov snimacieho systému

Pouzivajte cykly snimacieho systému s Cislami od 400, rovnako ako novsie
obrabacie cykly a parametre Q ako odovzdavacie parametre. Parametre s rovnakou
funkciou, ktoré ovladanie potrebuje v réznych cykloch, maju vzdy rovnaké ¢islo:
Napr. Q260 je vzdy bezpecna vyska, Q261 je vzdy merana vyska atd.

Mate viacero moznosti na definovanie cyklov snimacieho systému. Cykly
snimacieho systému naprogramujte v prevadzkovom rezime Programovanie

Prostrednictvom Vlozit funkciu NC:

Vyberte Vlozit’ funkciu NC.

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.

Vyberte pozadovany cyklus.

Ovladanie otvori dialdg a vyziada si vstupné hodnoty.

Viozit
funkciu NG

VvV v VvV

Tlac¢idlom TOUCH PROBE vlozte:

Stlacte tlacidlo TOUCH PROBE.

TOUCH »
> Qvladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
>
>

PROBE

Vyberte pozadovany cyklus.
Ovladanie otvori dialég a vyZiada si vstupné hodnoty.

Navigacia v cykle

Tlacidlo Funkcia
- Navigdacia v ramci cyklu:
Skok na nasledujuci parameter
- Navigacia v ramci cyklu:
Skok na predchadzajuci parameter
- Skok na rovnaky parameter v nasledujucom cykle
- Skok na rovnaky parameter v predchadzajucom cykle

0 Pri rozlicnych parametroch cyklu poskytne ovladanie moznosti vyberu
pomocou listy akcii alebo formulara.
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Praca s cyklami snimacieho systému | VSeobecné informacie o cykloch snimacieho systému

Formular zadania cyklov

Riadenie poskytuje k rozlisnym funkciam a cyklom FORMULAR. Tento FORMULAR
ponuka moznost zadavat rozli¢né prvky syntaxe alebo aj parametre cyklov na
zaklade formulara.

V' Geometria
1. Dizka stran? 60 X
2, Dizka stran? 20 x
R rohov? 0 x
Hibka? -20 X
Stradnice povrchu obro... 0 x
N Standard
Rozsah obr. (0/1/2)? 0 x
Hibka posuvu do rezu? 5 x
Prisuv obrabania nacisto? 0 X
Posuv frézovania? 500 x
Posuv obr. na ¢isto? 500 X

I Potvrdit H Odmietnut

Ovladanie zoskupuje parametre cyklov vo FORMULAR podla ich funkcii, napr.
geometria, Standard, rozSirené, bezpeénost. Pri réznych parametroch cyklov ponuka
ovladanie moznosti vyberu napriklad pomocou spinacov. Ovladanie zobrazuje
farebne aktudlne editovany parameter cyklu.

Ked zadefinujete vSetky potrebné parametre cyklov, mbzete zadania potvrdit
a ukoncit cyklus.

Otvorte formular:

» Otvorenie prevadzkového rezimu Programovanie
» Otvorte pracovnu oblast Program.
55 » Zvolte FORMULAR cez titulnu listu.

0 Ked je zadanie neplatné, zobrazi ovladanie vystrazny symbol pred
prvkom syntaxe. Ked vyberiete vystrazny symbol, zobrazi ovladanie
informacie o chybe.

DalsSie informéacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
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Praca s cyklami snimacieho systému | VSeobecné informacie o cykloch snimacieho systému

Pom. obr.

Ked editujete cyklus, zobrazi ovladanie k aktudlnemu Q parametru pomocny
obrdzok. Velkost pomocného obrdzka zavisi od velkosti pracovnej oblasti Program.
Ovladanie zobrazi pomocny obrazok na pravej strane pracovnej oblasti, na spodnom
alebo hornom okraji. Poloha pomocného obrézka je v inej polovici ako kurzor.

Ked tuknete alebo kliknete na pomocny obrazok, zobrazi ovladanie pomocny
obrazok v maximalnej velkosti.

Ked je aktivna pracovna oblast Help, zobrazi ovlddanie pomocny obrazok v nej
namiesto v pracovnej oblasti Program.

EPcmocnﬂ< Hiadlj Q%..e—)(} o x
| Q395=0 |
A
@ q201
y
T-ANGLE > ¢
0395=1 |
S A
[T 201
v
T-ANGLE

Pracovna oblast Help s pomocnym obrazkom pre parameter cyklu

48 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



Praca s cyklami snimacieho systému | VSeobecné informacie o cykloch snimacieho systému

3.1.5  Skupiny cyklov k dispozicii
Obrabacie cykly

Skupina cyklov
Vitanie/zavit
B Vftanie, vystruhovanie

Vyvrtavanie
Vyhrubovanie, centrovanie

= Vrtanie alebo frézovanie zavitov

Dalsie informacie

Dalsie informacie: PouZivatel'ska
prirucka Obrabacie cykly

Vyrezy/vyénelky/drazky
B Frézovanie vyrezov
B Frézovanie vycnelkov
B Frézovanie drazok
B Rovinné frézovanie

Dalsie informacie: PouZivatelska
prirucka Obrabacie cykly

Transformacie suradnic
m Zrkadlenie
B Sdstruzenie
B ZmenSovanie/zvacsovanie

Dalsie informacie: PouZivatelska
prirucka Obrabacie cykly

Cykly SL

m Cykly SL (zoznam Subcontour), ktorymi sa obrabaju
obrysy, ktoré sa skladaju z viacerych Ciastkovych obrysov

m QObrdbanie plasta valca

m Cykly OCM (Optimized Contour Milling), ktorymi sa mézu
skladat komplexné obrysy z Ciastkovych obrysov

Dalsie informéacie: PouZivatelska
prirucka Obrabacie cykly

Bodové rastre
® Rozstupova kruznica
B Dierovana plocha
= Kod DataMatrix

Dalsie informacie: PouZivatelska
prirucka Obrabacie cykly

Cykly sustruzenia
» Uberové cykly pozdiZne a prie¢ne
m Cykly upichovacieho sustruzenia radialne a axialne
®  Upichovacie sustruzenie radialne a axialne
®  Cykly sustruzenia zavitov
B Simultanne cykly sustruzenia
= Specidlne cykly

Dalsie informéacie: PouZivatelska
prirucka Obrabacie cykly
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Skupina cyklov Dalsie informacie

Specialne cykly
= Cas zotrvania Dalsie informacie: Pouzivatelska
= Vyvolanie programu prirucka Obrabacie cykly

® Tolerancia

® QOrientdcia vretena

®  Gravirovanie

®  Cykly ozubeného kolesa
m [nterpolac¢né sustruzenie

Bruasne cykly
B Vykyvny zdvih Dalsie informacie: Pouzivatelskd
® QOrovnavanie prirucka Obrabacie cykly

m Korekené cykly
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Meracie cykly

Skupina cyklov

Dalsie informacie

Rotacia
||
| |
|
||

Snimanie roviny, hrana, dva kruhy, Sikma hrana
Zakladné natoCenie

Dva otvory alebo vycnelok

Cez os otacania

CezosC

Strana 57

Vztazny bod/poloha

Pravy uhol vnutri alebo vonku

Kruh vnutri alebo vonku

Roh vnutri alebo vonku

Stred rozstupovej kruznice, drazka alebo vystupok
Os snimacieho systému alebo jednotliva os

Styri otvory

Strana 133

Meranie

Uhol

Kruh vnutri alebo vonku
Pravy uhol vnutri alebo vonku
Drazka alebo vystupok
Rozstupova kruznica

Rovina alebo suradnica

Strana 233

Specialne cykly

Meranie alebo meranie 3D
Snimanie 3D
Rychle snimanie

Strana 293

kalibracia snimacieho systému,

Kalibrovat dizku
Kalibrovat v prstenci
Kalibrovat na vycnelku
Kalibrovat na guli

Strana 311

Premerat kinematiku

Ulozit kinematiku
Premerat kinematiku
Kompenzacia predvolby
Mriezka kinematiky

Strana 331

Premerat nastroj (TT)

Kalibrovat TT

Premerat diZku, polomer néstroja alebo kompletne
Kalibrovat IR-TT

Premerat sustruznicky nastroj
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Pred pracou s cyklami snimacieho systémul!

Vseobecne

V tabulke snimacieho systému urcite, ako daleko ma ovladanie predpolohovat
snimaci systém od definovaného alebo cyklom vypoéitaného snimacieho bodu. Cim
mensiu zadate tuto hodnotu, tym presnejsie musite definovat snimacie polohy. V
mnohych cykloch snimacieho systému méZete dodatocne definovat bezpe¢nostnu
vzdialenost, ktora pdsobi ako doplnok k vzdialenosti z tabulky snimacieho systému.

V tabulke snimacieho systému definujete nasledovné:
B typ nastroja,

® TS posunutie stredu,

® uhol vretena pri kalibracii,

= snimaci posuy,

m rychloposuv v ramci snimacieho cyklu,

B maximalnu drahu merania,

= bezpecnostnu vzdialenost,

= posuv predpolohovania,

B orientaciu snimacieho systému,

B sérioveé Cislo,

® reakciu pri kolizii.

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Odpracovanie cyklov snimacieho systému

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

Polohovacia logika

Cykly snimacich systémov s Cislom 400 az 499 alebo 1400 az 1499 predpolohuju

snimaci systém podla polohovacej logiky:

B Ak je aktualna suradnica juzného poélu snimacieho hrotu mensia ako suradnica
bezpecnej vysky (definovand v cykle), potom ovlddanie stiahne snimaci systém
spét najprv v osi snimacieho systému na bezpec¢nu vysku a nasledne polohuje
v rovine obrabania k prvému snimaciemu bodu

m Ak je aktualna suradnica juzného pdélu snimacieho hrotu vys$sia ako suradnica
bezpecnej vysky, ovladanie polohuje snimaci systém najprv v rovine obrdbania na
prvy snimany bod a nasledne v osi snimaného systému priamo na bezpecnostnu
vzdialenost

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

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

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 444 a 14xx nesmu byt aktivne
nasledujuce transformacie suradnic: cyklus 8 ZRKADLENIE, cyklus 11ROZM:
FAKT., cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI a TRANS MIRROR. Hrozi nebezpeCenstvo
kolizie.

> Resetovanie prepoctu suradnic pred vyvolanim cyklu

B Dbajte na to, ze meracie jednotky v protokole z merania a vo vystupnych
parametroch zavisia od hlavného programu.

B Cykly snimacieho systému 40x az 43x na zaciatku cyklu vynuluju aktivne
zakladné natocenie.

= QOvladanie interpretuje zakladnu transformaciu ako zakladné natocenie a vyosenie
ako otocenie stola.

= Sikmu polohu mézZete prevziat ako otocenie néstroja, len ak na stroji existuje os
otacCania stola a jej orientacia je kolmo na suradnicovy systém obrobku W-CS.

Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

m V z4vislosti od nastavenia volitelného parametra stroja chkTiltingAxes (C.
204600) sa pri snimani preveri, ¢i sa poloha osi otac¢ania zhoduje s uhlami
natoc¢enia (3D-ROT). Ak tomu tak nie je, vygeneruje ovladanie chybové hldsenie.
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Implicitné hodnoty programu pre cykly

Zadanie GLOBAL DEF

Vyberte Vlozit’ funkciu NC.
Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC
Zvolte GLOBAL DEF.

Zvolte pozadovanu funkciu GLOBAL DEF, napr. 100
VSEOBECNE.

> Zadajte potrebné definicie.

Viozit
funkciu NC

vV vV y

Pouzivanie udajov GLOBAL DEF

Ak ste na zacCiatku programu zadali prislusné funkcie GLOBAL DEF, mdZete pri
definovani lubovolného cyklu pouzivat odkazy na tieto globalne platné hodnoty.
Postupujte pritom takto:

Vyberte Vlozit’ funkciu NC.

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC
Zvolte a definujte GLOBAL DEF.

Znovu zvolte Vlozit’ funkciu NC.

Zvolte pozadovany cyklus, napr. 200 VRTANIE.

Ked ma cyklus globalne parametre cyklu, zobrazi ovladanie
moznost vyberu PREDEF na liste akcif alebo vo formulari.

Viozit
funkciu NC

V v v vV VY

Zvolte PREDEF.

Ovladanie zapiSe do definicie cyklu slovo PREDEF. Tym ste
vytvorili prepojenie s prislusnym parametrom GLOBAL DEF,
ktory ste definovali na zaCiatku programu.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

PREDEF

\ 2 4

Ak dodato¢ne zmenite nastavenia programu pomocou GLOBAL DEF, tak sa
tieto zmeny prejavia na cely NC program. Tym sa moze zdsadne zmenit priebeh
obrabania. Hrozi nebezpetenstvo kolizie!

» GLOBAL DEF pouzivajte vedome. Pred spracovanim Simulacie

» Do cyklov zadajte fixnd hodnotu, potom GLOBAL DEF nezmeni hodnoty
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3.3.3 Vseobecne platné globalne udaje

Parametre platia pre vSetky obrabacie cykly 2xx, ako aj pre cykly 880, 1017, 1018,
1021, 1022, 1025 a cykly snimacieho systému 451, 452, 453

Pom. obr. Parameter

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi ndstroja medzi ndstrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q253 Polohovaci posuv?

Posuy, ktorym ovladanie presuiva nastroj v ramci cyklu.
Vstup: 0...99999.999 alternativne FMAX, FAUTO

Q208 Posuv spat?

Posuv, ktorym ovladanie vracia nastroj spat.

Vstup: 0...99999.999 alternativne FMAX, FAUTO
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Globalne udaje pre snimacie funkcie

Parametre platia pre vSetky cykly snimacieho systému 4xx a 14xx, ako aj pre cykly
271, 286, 287, 880, 1021, 1022, 1025, 1271, 1272, 1273, 1278

Pom. obr. Parameter

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gulé¢-
kou snimacieho systému. Q320 p&sobi ako doplnok k stipcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemdéze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1

Priklad
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Prehlad

snimacieho systému.

@ Ovladanie musi byt pripravené vyrobcom stroja na pouZitie 3D

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie cyklov
snimacieho systému len v spojeni so snimacimi systémami

HEIDENHAIN.
Cyklus Vyvola-  Dalsie informacie
nie
1420 UROVEN SNIMANIA DEF Strana 70
®  Automatické zaznamendvanie pomocou troch aktivne
bodov
m Kompenzacia pomocou funkcie Zakladné
natoCenie alebo Otocenie kruhového stola
1410 HRANA SNIMANIA DEF Strana 76
= Automatické zaznamenavanie pomocou dvoch  aktivne
bodov
= Kompenzdacia pomocou funkcie Zakladné
natocenie alebo Otocenie kruhového stola
1411 SNIMANIE DVOCH KRUHOV DEF Strana 82
= Automatické zaznamendvanie pomocou dvoch  aktivne
otvorov alebo vycnelkov
m Kompenzécia pomocou funkcie Zakladné
natoCenie alebo OtocCenie kruhového stola
1412 SNIMANIE SIKMEJ HRANY DEF Strana 90
= Automatické zaznamenavanie pomocou dvoch  aktivne
bodov na Sikmej hrane
= Kompenzdacia pomocou funkcie Zakladné
natocenie alebo Otocenie kruhového stola
1416 SNIMAT PRIESECNIK DEF Strana 97
®  Automatické zaznamenanie priesecnika aktivne
pomocou Styroch snimacich bodov na dvoch
priamkach
= Kompenzacia pomocou funkcie Zakladné
natoCenie alebo OtocCenie kruhového stola
400 ZAKL NATOC. DEF Strana 107
= Automatické zaznamendvanie pomocou dvoch  aktivne
bodov
= Kompenzacia pomocou funkcie Zakladné
natocenie
401  CER. 2 OTVORY DEF Strana 111
aktivne

B Automatické zaznamenavanie pomocou dvoch
otvorov

= Kompenzacia pomocou funkcie Zakladné
natoCenie
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Cyklus Vyvola-  DalSie informacie
nie
402 CER. 2 CAPY DEF Strana 116
= Automatické zaznamendvanie pomocou dvoch  aktivne
vycnelkov
m Kompenzécia pomocou funkcie Zakladné
natoCenie
403 CER NAD. OSOU OT. DEF Strana 121
= Automatické zaznamendvanie pomocou dvoch ~ aktivne
bodov
= Kompenzacia pomocou otocenia kruhového
stola
405 CERVENACEZOSC DEF Strana 126

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

Y
B Kompenzacia pomocou otocenia kruhového
stola
404  NAST. ZAKL. NATOC. DEF Strana 131
= VloZenie lubovolného zakladného natodenia aktivne
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Zaklady cyklov snimacieho systému 14xx

Spolo¢né znaky cyklov snimacich systémov 14xx pre natocenia

YA

=V

Cykly mozu zistovat otoc¢enie a obsahuju nasledovné:
m Zohladnenie aktivnej kinematiky stroja

B Poloautomatické snimanie

= Monitorovanie tolerancii

= Zohladnenie 3D kalibracie

B SUCasné urCenie natocCenia a polohy

Pokyny na programovanie a ovladanie:

Snimacie polohy sa vztahuju na naprogramované pozadované polohy
v I-CS.

Pozadované polohy najdete vo vasom vykrese.

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

Snimacie cykly 14xx podporuju tvar snimacieho hrotu SIMPLE a L-
TYPE.

Na ziskanie optimalnych vysledkov vzhladom na presnost snimacieho
hrotu L-TYPE sa odporuca vykondvat snimanie a kalibraciu pri
identickej rychlosti. Ak je pri snimani u¢inné potlacenie posuvu,
reSpektujte jeho polohu.

Vysvetlenia pojmov

Oznacenie Kratky popis

Pozadovana Poloha z vasho vykresu, napr. poloha otvoru
poloha

Pozadovany Rozmer z vasho vykresu napr. priemer otvoru
rozmer

Skut. poloha Vysledok merania polohy, napr. polohy otvoru

Skutocny rozmer  Vysledok merania rozmeru, napr. priemeru otvoru

I-CS Vstupny suradnicovy systém

[-CS: Input Coordinate System
W-CS Suradnicovy systém obrobku

W-CS: Workpiece Coordinate System
Objekt Snimané objekty: kruh, vycnelok, rovina, hrana

systému 14xx
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Vyhodnotenie - vztazny bod:

m  Posunutia sa mdzu zapisat do zékladnej transformacie tabulky vztaznych bodov,
ked sa snima pri konzistentnej rovine snimania alebo pri objektoch s aktivnym
TCPM.

®  NatoCenia sa m6zu zapisat do zakladnej transformacie tabulky vztaznych bodov
ako zakladné natocCenie alebo aj ako vyosenie osi prvej osi otocného stola z
pohladu od obrobku.

o Pokyny na obsluhu:

B Prisnimani sa zohladnuju existujuce 3D kalibracné Udaje. Ked tieto
kalibracné Udaje neexistuju, moézu vzniknut odchylky.

m Ked chcete pouzit nielen natocenie, ale aj nameranu polohu, potom
musite snimat podla moznosti zvislo k ploche. Cim v&csia je uhlova
chyba a ¢im vacsi je polomer snimacej guldcky, o to vacsia je chyba
polohy. V désledku velkych uhlovych odchylok vo vychodiskovej
polohe tu mdzu vzniknut zodpovedajlce odchylky v polohe.

Protokol:

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

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

V hlavicke protokolu je viditelna meracia jednotka hlavného programu.

4.2.2 Poloautomaticky rezim

Ak nie s zndme snimacie polohy vo vztahu k aktudlnemu nulovému bodu, méze sa
cyklus vykonat v poloautomatickom rezime. Tu mézete pred vykonanim snimace;j
operdcie urcit zaciatocnu polohu ruénym predpolohovanim.

Na to prednastavte potrebnu pozadovanu polohu ,,?“. Toto mdzete realizovat
moznostou vyberu Meno na liste akcii. Podla objektu musite definovat pozadované
polohy, ktoré uréuju smer vasej snimacej operacie, pozri ,Priklady”.

0 Podla objektu musite definovat pozadované polohy, ktoré urcuju smer
vasej snimacej operacie.
Priklady:
® pozrite si "Vyrovnanie pomocou dvoch otvorov', Strana 63
® pozrite si "Vyrovnanie cez jednu hranu", Strana 64
® pozrite si "Vyrovnanie cez jednu rovinu", Strana 65

Priebeh cyklu

Postupujte nasledovne:

@ > Vykonajte cyklus.
Ovladanie prerusi program NC.

Zobrazi sa okno.

Polohujte snimaci systém pomocou smerovych tlaCidiel do
pozadovaného snimacieho bodu

alebo

> polohujte snimaci systém do pozadovaného bodu pomocou
ru¢ného kolieska,

> pripadne zmente smer snimania v okne.

vV V.V
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) > Zvolte tlacidlo NC start.
Ovladanie zatvori okno a vykona prvé snimanie.

> Ked REZIM BEZPECNA VYSKA Q1125 =1 alebo 2, otvori
ovladanie na karte FN 16 pracovna oblast Stav hldsenie. Toto
hlasenie vas upozorfiuje na to, Ze rezim navratu na bezpecnu
vySku nie je mozny.
> Presunte systém do bezpecnej polohy.
£ > Zvolte tlacidlo NC start.

> Cyklus, resp. program bude pokracovat. Pripadne musite
zopakovat kompletny postup pre dalSie snimacie body.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

A\

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

» V poloautomatickom rezime prejdite po kazdom procese snimania ru¢ne na
bezpecnu vysku

0 Pokyny na programovanie a ovladanie:
m Pozadované polohy najdete vo vasom vykrese.

B Poloautomaticky rezim sa vykona len v prevadzkovych rezimoch
stroja, nie v simulacii.

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

m Ak ste pre urCity smer nedefinovali pozadovanu polohu, vykona sa
po snimani objektu prevzatie skuto¢nej — pozadovanej polohy. To
zZnamena, Ze namerana skuto¢na poloha sa dodato¢ne prevezme
ako pozadovana poloha. V désledku toho neexistuje pre tuto polohu
Ziadna odchylka a preto ani ziadna korekcia polohy.
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Priklady
Dolezité: Zadajte pozadované polohy z vasho vykresul!
V prikladoch sa pouzivaju pozadované polohy z tohto vykresu.

z

Vyrovnanie pomocou dvoch otvorov

z

V tomto priklade sa vyrovnavaju dve diery. Snimania sa vykondvaju v osi X (hlavna
0s) a osi Y (vedlajsia os). Preto musite pre tieto osi nutne definovat pozadovanu
polohu z vykresu! Pozadovana poloha osi Z (os nastroja) nie je potrebnd, pretoze
nesnimate Ziaden rozmer v tomto smere.

® QS1100 = pozadovana poloha 1 hlavnej osi stanovena, avsak poloha obrobku je
neznama.

m QS1101 = pozadovana poloha 1 vedlajSej osi stanovend, avSak poloha obrobku
je neznama.

B QS1102 = pozadovana poloha 1 osi nastroja neznama.

® QS1103 = pozadovana poloha 2 hlavnej osi stanovena, avsak poloha obrobku je
neznama.
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= QS1104 = pozadovana poloha 2 vedlajSej osi stanovend, avsak poloha obrobku
je neznama.

= QS1105 = pozadovana poloha 2 osi nastroja neznama.
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V tomto priklade vyrovndvate jednu hranu. Snimanie sa vykondva v osi Y (vedlajsia
0s). Preto musite pre tuto os nutne definovat pozadovanu polohu z vykresu!
Pozadované polohy osi X (hlavna 0s) a osi Z (0s ndstroja) nie su potrebné, pretoze
nesnimate Ziaden rozmer v tomto smere.

= QS1100 = pozadovana poloha 1 hlavnej osi nezndma.

B QS1101 = pozadovana poloha 1 vedlajSej osi stanovend, avSak poloha obrobku
je neznama.

m QS1102 = pozadovana poloha 1 osi nastroja neznama.
= QS1103 = pozadovana poloha 2 hlavnej osi nezndma.
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= QS1104 = pozadovana poloha 2 vedlajSej osi stanovend, avsak poloha obrobku
je neznama.

= QS1105 = pozadovana poloha 2 osi nastroja neznama.

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

® QS1100 = pozadovana poloha 1 hlavnej osi stanovena, avsak poloha obrobku je

neznama.

m QS1101 = pozadovana poloha 1 vedlajSej osi stanovend, avsak poloha obrobku
je neznama.

m QS1102 = pozadovana poloha 1 osi nastroja stanoveng, avSak poloha obrobku je
neznama.

® QS1103 = pozadovana poloha 2 hlavnej osi stanovena, avsak poloha obrobku je
neznama.

= QS1104 = pozadovana poloha 2 vedlajSej osi stanovend, avsak poloha obrobku
je neznama.

= QS1105 = pozadovana poloha 2 osi nastroja stanoveng, avSak poloha obrobku je
neznama.

® QS1106 = pozadovana poloha 3 hlavnej osi stanovena, avsak poloha obrobku je
neznama.
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m QS1107 = pozadovana poloha 3 vedlajSej osi stanovend, avsak poloha obrobku
je neznama.

= QS1108 = pozadovana poloha 3 osi nastroja stanoveng, avSak poloha obrobku je
neznama.
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4.2.3 Vyhodnotenie tolerancii

Pomocou cyklov 14xx mozete tiez skontrolovat rozsahy tolerancie. Pri tom sa moze
kontrolovat poloha a velkost objektu.

SU mozné nasledujuce zadania s toleranciami:

Tolerancia Priklad
Pripustné odchylky 10+0.01-0.015
DIN EN ISO 286-2 T10H7

DIN ISO 2768-1 10m

o Pri zadavani tolerancii dbajte na velké a malé pismena.

Ked programujete zadanie s toleranciou, monitoruje ovladanie rozsah tolerancie.
Ovladanie zapiSe stavy Dobre, Oprava alebo Nepodarok do parametra vratenia
Q183. Ked je naprogramovana korekcia vztazného bodu, opravi ovlddanie aktivny
vztazny bod po procese snimania

Nasledujuce parametre cyklu umoznuju zadania s toleranciami:
= Q1100 1. BOD HLAVNEJ OSI

= Q1101 1. BOD VEDLAJSEJ OSI

= Q1102 1.PUNKT OSI NAS.

® Q1103 2. BOD HLAVNEJ OSI

= Q1104 2. BOD VEDLAJSEJ OSI

= Q1105 2.PUNKT OSI NAS.

® Q1106 3. BOD HLAVNEJ OSI

= Q1107 3. BOD VEDLAJSEJ OSI

= Q1108 3.PUNKT OSI NAS.

® Q1116 PRIEMER 1

= Q1117 PRIEMER 2

Pri programovani postupujte nasledovne:

Spustite definiciu cyklu.

> Aktivujte moznost vyberu Meno na liste akcil.

> Naprogramujte pozadovanu polohu/rozmer vrat. tolerancie.
> Vcykle je ulozené napr. QS1116="+8-2-1".

v

o Ked naprogramujete nespravnu toleranciu, ovladanie ukon¢i spracovanie
chybovym hlasenim.
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Priebeh cyklu

Ked je skutocna poloha mimo tolerancie, je spravanie sa ovladania nasledovné:

®  Q309=0: Ovladanie neprerusi.

= Q309=1: Ovladanie prerusi program s hlasenim v pripade nepodarku a opravy.
B Q309=2: Ovladanie prerusi program s hlasenim v pripade nepodarku.

Ak Q309 = 1 alebo 2, postupujte nasledovne:
> Otvori sa okno. Ovladanie zobrazi vSetky pozadované a
skuto¢né rozmery objektu.
» Preruste program NC pomocou tlagidla ZRUS.
13 alebo
> pokracujte v programe pomocou NC start.

0 Nezabudnite, Ze cykly snimacich systémov vratia spat odchylky
vzhladom na stred tolerancie v Q98x a Q99x. Ak st Q1120 a Q1121
zadefinované, zodpovedaju hodnoty velkostiam, ktoré sa pouzivaju na
korekciu. Ak nie je aktivne automatické vyhodnotenie, ulozi ovladanie
hodnoty vo vztahu na stred tolerancie do uréeného parametra Q a tieto
hodnoty mbzete dalej spracovat.

Priklad
® QS1116 = priemer 1 s uvedenim tolerancie
= QS1117 = priemer 2 s uvedenim tolerancie
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4.2.4 Odovzdanie skutocnej polohy

Skutoénu polohu mézZete zistit vopred a definovat ju k cyklu snimacieho systému
ako skuto¢nu polohu. Objektu sa odovzda pozadovana poloha, ako aj skutoc¢na
poloha. Cyklus vypocita z rozdielu potrebné korekcie a pouZzije kontrolu tolerancie.

Pri programovani postupujte nasledovne:

Definujte cyklus.

Aktivujte moznost vyberu Meno na liste akcif.

Naprogramujte pozadovanu polohu s pripadnou kontrolou tolerancie.
Naprogramujte "@".

Naprogramujte skuto¢nu polohu.

V cykle je ulozené napr. Q$1100="10+0.02@10.0123".

vVv vy vVvyvyy

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

B Ak pouzijete @, snimanie je neaktivne. Ovladanie vypocita len
skutocné a pozadované polohy.

m Skutoc¢né polohy musite definovat pre vSetky tri osi (hlavnu a vedlajsSiu
0s a 0s nastroja). Ked zadefinujete len jednu os so skuto¢nou
polohou, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

m Skuto¢né polohy sa mézu definovat aj pomocou Q1900 - Q1999.

Priklad

S touto moznostou mozete, napr.:

m zistit vzor kruhu z rozli¢énych objektov,

= vyrovnat ozubené koleso nad stredom ozubeného kolesa a polohou zuba.
PoZadované polohy su tu definované s kontrolou tolerancie a skuto¢nou polohou.

O
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Cyklus 1420 UROVEN SNIMANIA

Programovanie ISO
G1420

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 1420 zisti uhly roviny meranim troch bodov a ulozi
hodnoty do Q parametrov.
Ak pred tymto cyklom naprogramujete cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA,
zopakuje ovladanie snimacie body vo zvolenom smere a so zadefinovanou dlzkou
pozdlZ jednej priamky.
Dalsie informacie: "Cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA ", Strana 308
Cyklus poskytuje aj nasledujuce moznosti:
® Ak su suradnice snimacich bodov nezname, mozete vykonat cyklus v poloauto-
matickom rezime.
Dalsie informacie: 'Poloautomaticky rezim', Strana 61

® Pre cyklus sa mézu volitelne monitorovat tolerancie. Pri tom mozete monitorovat
polohu a velkost objektu.

Dalsie informécie: "Vyhodnotenie tolerancii’, Strana 67

m Ak ste presnu polohu zistili vopred, mdzete ju v cykle zadefinovat ako skutoénu
polohu.

Dalsie informacie: "Odovzdanie skutoénej polohy”, Strana 69

Priebeh cyklu

zi

1 Ovladanie polohuje snimaci systém v rychloposuve FMAX_PROBE (z tabulky
snimacieho systému) a polohovacou logikou do naprogramovaného snimacieho
bodu
Dalsie informécie: "Polohovacia logika", Strana 52

2 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom FMAX_PROBE do
bezpecnostnej vzdialenosti. Tato je dana su¢tom Q320, SET_UP a polomerom
snimacej gulécky. Bezpecnostna vzdialenost sa zohladni pri snimani v kazdom
smere snimania.

3 Nasledne sa snimaci systém presunie na zadanu vySku merania Q1102 a vykona
prvé snimanie so snimacim posuvom F z tabulky snimacieho systému.

4 Ak naprogramujete REZIM BEZPECNA VYSKA Q1125, polohuje ovladanie snimaci
systém pomocou FMAX_PROBE spét na bezpeénu vysku Q260.

5 Potom v rovine obrabania na snimaci bod 2 a meria tam skuto&nu polohu
druhého bodu roviny.
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6 Ndsledne prejde snimaci systém spéat na bezpecnu vysku (v zavislosti od Q1125),
potom v rovine obrabania k snimaciemu bodu 3 a zmeria tam skuto¢nu polohu
tretieho bodu roviny.

7 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu vysku (v
zavislosti od Q1125) a ulozi zistené hodnoty do nasledujtcich Q parametrov:

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q950 a7 Q952 Prva namerana poloha na hlavnej, vedlajSej osi a osi nastroja

Q953 az Q955 Druha namerana poloha na hlavnej, vedlajsej osi a osi
nastroja

Q956 az Q958 Tretia namerana poloha na hlavnej, vedlajsej osi a osi

nastroja

Q961 az Q963

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

Q980 az Q982

Namerana odchylka prvého snimacieho bodu

Q983 az Q985

Namerana odchylka druhého snimacieho bodu

Q986 az Q988

3. namerana odchylka poldh

Q183

Stav obrobku

® -1 =nedefinované
= 0= Dobry

®m 1 =Qprava

® 2 = Nepodarok

Q970

Ak ste vopred naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE
VYTLACOVANIA:

Maximalna odchylka vychadzajuc z prvého snimacieho bodu

Q971

Ak ste vopred naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE
VYTLACOVANIA:

Maximalna odchylka vychadzajuc z druhého snimacieho
bodu

Q972

Ak ste vopred naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE
VYTLACOVANIA:

Maximalna odchylka vychadzajuc z tretieho snimacieho
bodu
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak medzi objektmi alebo snimacimi bodmi neprejdete na bezpecnu vysku, hrozi
nebezpecenstvo kolizie.

> Medzi kazdym objektom alebo kazdym snimacim bodom prejdite na bezpecnu
vysku. Naprogramujte Q1125 REZIM BEZPECNA VYSKA, aby sa nerovnal -1.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 444 a 14xx nesmu byt aktivne
nasledujuce transformdcie suradnic: cyklus 8 ZRKADLENIE, cyklus 11ROZM:
FAKT., cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI a TRANS MIRROR. Hrozi nebezpecenstvo
kolizie.

> Resetovanie prepoctu suradnic pred vyvolanim cyklu

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

m  Tri snimacie body nesmu lezat na priamke, aby mohlo ovlddanie vypoditat
hodnoty uhlov.

m Prostrednictvom definicie pozadovanych poloh vyplynie pozadovany priestorovy
uhol. Cyklus ulozi namerany priestorovy uhol do parametrov Q961 az Q963. Na
prevzatie do Zakladné natoCenie 3D pouzije ovladanie rozdiel medzi nameranym
priestorovym uhlom a pozadovanym priestorovym uhlom.

o ® Spolo¢nost HEIDENHAIN odportc¢a nepouzivat pri tomto cykle Ziaden
uhol osil

Vyrovnanie osi otoéného stola:

® Vyrovnanie osi oto¢ného stola sa méze uskutocnit len vtedy, ked v kinematike
existuju dve osi oto¢ného stola.

®  Na vyrovnanie osi oto¢ného stola (Q1126 sa nerovnd 0) musite prevziat otacanie
(Q1121 sa nerovna 0). V opacnom pripade zobrazi ovlddanie chybové hldsenie.
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4.3.1 Parametre cyklu

Pom. obr.
z A
&, -
X
Q1106
Q1100
Q1103
AZ
:ﬂ ﬂ 0 f
Q1108 Q1105 Q1102
-t o i
Y N\
Y
Q1101
Q1104
Q1107

Parameter

Q1100 1. pozad. poloha hlavnej osi?

Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
hlavnej osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne ?, -, +
alebo @

® ?: Poloautomaticky rezim, pozrite si Strana 61
® -, + Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si Strana 67
® @: Odovzdanie skutoc¢nej polohy, pozrite si Strana 69

Q1101 1. pozad. poloha vedlajsej osi?

Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
vedlajsej osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozri Q1100

Q1102 1. pozadov. poloha osi nastroja?

Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
osi nastroja

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100

Q1103 2. pozad. poloha hlavnej osi?
Absolutna pozadovana poloha druhého snimacieho bodu na
hlavnej osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozri Q1100

Q1104 2. pozad. poloha vedlajsej osi?

Absolutna pozadovana poloha druhého snimacieho bodu na
vedlajSej osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100

Q1105 2. pozadov. poloha osi nastroja?
Absolutna pozadovana poloha druhého snimacieho bodu na
0si nastroja roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100

Q1106 3. pozadov. poloha hlavnej osi?
Absolutna pozadovana poloha tretieho snimacieho bodu na
hlavnej osi roviny obrabania.

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100
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Pom. obr. Parameter

Q1107 3. pozad. poloha vedlajsej osi?

Absolutna pozadovana poloha tretieho snimacieho bodu na
vedlajSej osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozri Q1100

Q1108 3. pozad. poloha osi nastroja?
Absolutna pozadovana poloha tretieho snimacieho bodu na
osi nastroja roviny obrabania

Vstup: =99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100

z Q372= Q372 Smer snimania (-3 ... +3)?

Os, v ktorej smere sa ma snimanie vykonat. Pomocou
znamienka definujete, ¢i ovladanie vykona posuv v kladnom
alebo zapornom smere.

Vstup: -3,-2,-1, +1, +2, +3

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6¢-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu

SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
ZA Q260 Bezpeéna vyska?

SET_UP(TCHPROBE.TP) Suradnica v osi ndastroja, v ktorej nemoze dojst ku kolizii

0320 medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
Q260 L prostriedkom). Hodnota ma absolutny ucinok.

Jé- Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF
Q1125 Prejst’ na bezpecnu vysku?

Spravanie polohovania medzi polohami snimania:

-1: Ziadny presun do bezpecnej vysky.

0: Pred cyklom a po cykle presun do bezpecnej vysky.
Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

1. Pred a po kazdom objekte presun do bezpecnej vysky.
Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

2: Pred a po kazdom snimacom bode presun do bezpecnej
vysky. Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

Vstup: -1,0, +1, +2

A
N
=Y
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Pom. obr.

Parameter

Q309 Reakcia pri chybe tolerancie?

Reakcia pri prekroCeni tolerancie:

0: Ziadne prerusenie chodu programu pri prekroceni toleran-
cie. Ovladanie neotvori okno s vysledkami.

1: Prerusenie chodu programu pri prekroceni tolerancie.
Ovladanie otvori okno s vysledkami.

2: Ovladanie pri oprave neotvori okno s vysledkami. Pri
skutocnych polohach v oblasti nepodarku ovladanie otvori
okno s vysledkami a prerusi chod programu.

Vstup: 0,1, 2

Q1126 Vyrovnat’ osi otacania?
Polohovanie osi otacania pre nastavené obrabanie:
0: Zachovanie aktudlnej polohy osi otacania.

1. Automatické polohovanie osi otacania s prestvanim hrotu
nastroja (MOVE). Relativna poloha medzi obrobkom a snima-
cim systémom sa nezmeni. Ovladanie vykona linearnymi
osami vyrovnavaci pohyb.

2: Automatické polohovanie osi otacania bez presuvania
hrotu ndstroja (TURN).

Vstup: 0, 1, 2

Q1120 Poloha na prevzatie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ovladanie koriguje aktivny
vztazny bod:

0: Ziadna korekcia

1: Korekcia vo vztahu k 1. snimaciemu bodu. Ovladanie
koriguje aktivny vztazny bod o odchylku poZadovanej a
skutocnej polohy 1. snimacieho bodu.

2: Korekcia vo vztahu k 2. snimaciemu bodu. Ovladanie
koriguje aktivny vztazny bod o odchylku pozadovanej a
skutocnej polohy 2. snimacieho bodu.

3: Korekcia vo vztahu k 3. snimaciemu bodu. Ovladanie
koriguje aktivny vztazny bod o odchylku pozadovanej a
skutocnej polohy 3. snimacieho bodu.

4: Korekcia vo vztahu k priemernému snimaciemu bodu.
Ovladanie koriguje aktivny vztazny bod o odchylku pozadova-
nej a skutocnej polohy priemerného snimacieho bodu.

Vstup: 0,1, 2,3, 4

Q1121 Prevziat’ zakladné natocenie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie stanovenu Sikmu
polohu prevziat ako zékladné natocenie:

0: Ziadne zakladné natodenie

1: Nastavenie zakladného natocenia: tu ulozi ovladanie
zakladné natocenie

Vstup: 0, 1
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Priklad

4.4 Cyklus 1410 HRANA SNIMANIA

Programovanie ISO
G1410

Aplikacia
Pomocou cyklu snimacieho systému 1410 urcite Sikmu polohu obrobku

pomocou dvoch pozicii na hrane. Cyklus zistuje otacanie z rozdielu nameraného a
pozadovaného uhla.

Ak pred tymto cyklom naprogramujete cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA,
zopakuje ovladanie snimacie body vo zvolenom smere a so zadefinovanou dizkou
pozdlz jednej priamky.

Dalsie informacie: "Cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA ', Strana 308

Cyklus poskytuje aj nasledujuice moznosti:

Ak su suradnice snimacich bodov nezname, mozete vykonat cyklus v poloauto-
matickom rezime.

Dalsie informacie: "Poloautomaticky rezim', Strana 61

Pre cyklus sa méZu volitelne monitorovat tolerancie. Pri tom mébZete monitorovat
polohu a velkost objektu.

Dalsie informacie: "Vyhodnotenie tolerancii’, Strana 67

Ak ste presnu polohu zistili vopred, mozete ju v cykle zadefinovat ako skuto¢nu
polohu.

Dalsie informacie: 'Odovzdanie skutocnej polohy", Strana 69
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Priebeh cyklu

z\

Ovladanie polohuje snimaci systém v rychloposuve FMAX_PROBE (z tabulky
snimacieho systému) a polohovacou logikou do naprogramovaného snimacieho
bodu

Dalsie informécie: "Polohovacia logika", Strana 52

Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom FMAX_PROBE do
bezpecnostnej vzdialenosti. Tato je dana su¢tom Q320, SET_UP a polomerom
snimacej gulécky. Bezpecnostna vzdialenost sa zohladni pri snimani v kazdom
smere snimania.

Nasledne sa snimaci systém presunie na zadanu vysku merania Q1102 a vykona
prvé snimanie so snimacim posuvom F z tabulky snimacieho systému.
Ovladanie posunie snimaci systém o bezpec¢nostnu vzdialenost proti uréenému
smeru snimania.

Ak naprogramujete REZIM BEZPECNA VYSKA Q1125, polohuje ovladanie snimaci
systém pomocou FMAX_PROBE spét na bezpeénu vysku Q260.

Potom sa presunie snimaci systém na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona druhé
snimanie.

Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spét na bezpecnu vysku (v
zavislosti od Q1125) a ulozi zistené hodnoty do nasledujtcich Q parametrov:

Cislo parame- Vyznam
traQ
Q950 az Q952 Prva namerana poloha na hlavnej, vedlajsej osi a osi nastroja
Q953 az Q955 Druha namerana poloha na hlavnej, vedlajSej osi a osi
nastroja
Q964 Zmerané zakladné natoCenie
Q965 Zmerané otocenie stola
Q980 az Q982 Namerana odchylka prvého snimacieho bodu
Q983 az Q985 Namerana odchylka druhého snimacieho bodu
Q994 Namerana odchylka uhla zakladného natocCenia
Q995 Namerana odchylka uhla otacania stola
Q183 Stav obrobku
® -1 =nedefinované
= 0= Dobry
B 1=C0Oprava
® 2 = Nepodarok
Q970 Ak ste vopred naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE

VYTLACOVANIA:
Maximalna odchylka vychadzajuc z prvého snimacieho bodu
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Cislo parame- Vyznam

traQ

Q971 Ak ste vopred naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE
VYTLACOVANIA:
Maximalna odchylka vychadzajuc z druhého snimacieho
bodu

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak medzi objektmi alebo snimacimi bodmi neprejdete na bezpeénu vysku, hrozi
nebezpedenstvo kolizie.

> Medzi kazdym objektom alebo kazdym snimacim bodom prejdite na bezpecnu
vySku. Naprogramujte Q1125 REZIM BEZPECNA VYSKA, aby sa nerovnal -1.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 444 a 14xx nesmu byt aktivne
nasledujuce transformacie suradnic: cyklus 8 ZRKADLENIE, cyklus 11ROZM:
FAKT., cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI a TRANS MIRROR. Hrozi nebezpetenstvo
kolizie.

> Resetovanie prepoctu suradnic pred vyvolanim cyklu

m Tento cyklus moZete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

Upozornenie v spojeni s osami otacania:

m Ked v natocenej rovine obrdbania zistite zdkladné natocenie, musite respektovat
nasledovné:

® Ked sa aktudlne suradnice osf otacania a definované uhly natocenia (menu
3D-ROT) zhoduju, je rovina obrabania konzistentnda. Ovlddanie vypocitava
zakladné natocCenie vo vstupnom suradnicovom systéme I-CS.

m Ked sa aktudlne stradnice osi otd¢ania a definované uhly natocenia (menu
3D-ROT) nezhoduju, je rovina obrdbania nekonzistentnd. Ovladanie vypodita
zakladné natocenie v suradnicovom systéme obrobku W-CS v zavislosti od osi
nastroja.

® Pomocou volitelného parametra stroja chkTiltingAxes (¢. 204601) vyrobca
stroja definuje, ¢i ovladanie skontroluje zhodu situdcie natocenia. Ak nie je zade-
finovana Ziadna kontrola, predpoklada cyklus zasadne konzistentnu rovinu
obrabania. Zékladné natocenie sa potom vypocita v I-CS.

Vyrovnanie osi oto¢ného stola:

® Ovladanie moze otoény stél vyrovnat, len ak je mozné nameranu rotdciu
korigovat pomocou osi oto¢ného stola. Musi to byt prva os oto¢ného stola
vychadzajuc od obrobku.

= Na vyrovnanie osf oto¢ného stola (Q1126 sa nerovna 0) musite prevziat otacanie
(Q1121 sa nerovna 0). V opacnom pripade zobrazi ovladanie chybové hlasenie.
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4.41 Parametre cyklu

Pom. obr.
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Parameter

Q1100 1. pozad. poloha hlavnej osi?

Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
hlavnej osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne ?, -, +
alebo @

® ?: Poloautomaticky rezim, pozrite si Strana 61
® -, + Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si Strana 67
® @: Odovzdanie skutoc¢nej polohy, pozrite si Strana 69

Q1101 1. pozad. poloha vedlajsej osi?
Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
vedlajsej osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozri Q1100

Q1102 1. pozadov. poloha osi nastroja?
Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
osi nastroja

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100

Q1103 2. pozad. poloha hlavnej osi?
Absolutna pozadovana poloha druhého snimacieho bodu na
hlavnej osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100

Q1104 2. pozad. poloha vedlajsej osi?
Absolutna pozadovana poloha druhého snimacieho bodu na
vedlajSej osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozri Q1100

Q1105 2. pozadov. poloha osi nastroja?
Absolutna pozadovana poloha druhého snimacieho bodu na
osi nastroja roviny obrabania

Vstup: =99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100

Q372 Smer snimania (-3 ... +3)?

Os, v ktorej smere sa ma snimanie vykonat. Pomocou
znamienka definujete, ¢i ovladanie vykona posuv v kladnom
alebo zapornom smere.

Vstup: -3,-2,-1, +1, +2, +3
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Parameter

Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6¢-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Pom. obr.
}7 ﬂ
AN
Q260
- &
Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+ —
Q320

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi ndstroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q1125 Prejst’ na bezpecnu vysku?

Spravanie polohovania medzi polohami snimania:

-1: Ziadny presun do bezpecnej vysky.

0: Pred cyklom a po cykle presun do bezpecnej vysky.
Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

1: Pred a po kazdom objekte presun do bezpecnej vysky.
Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

2: Pred a po kazdom snimacom bode presun do bezpecnej
vysSky. Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

Vstup: -1,0, +1, +2

Q309 Reakcia pri chybe tolerancie?

Reakcia pri prekroceni tolerancie:

0: Ziadne prerusenie chodu programu pri prekroceni toleran-
cie. Ovladanie neotvori okno s vysledkami.

1: Prerusenie chodu programu pri prekroceni tolerancie.
Ovladanie otvori okno s vysledkami.

2: Ovladanie pri oprave neotvori okno s vysledkami. Pri
skutocnych polohach v oblasti nepodarku ovladanie otvori
okno s vysledkami a prerusi chod programu.

Vstup: 0,1, 2
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Pom. obr.

Parameter

Q1126 Vyrovnat’ osi otacania?
Polohovanie osi otdcania pre nastavené obrabanie:
0: Zachovanie aktualnej polohy osi otacania.

1: Automatické polohovanie osi ota¢ania s presuvanim hrotu
ndstroja (MOVE). Relativna poloha medzi obrobkom a snima-
cim systémom sa nezmeni. Ovladanie vykona linearnymi
osami vyrovnavaci pohyb.

2: Automatické polohovanie osi ota¢ania bez presuvania
hrotu nédstroja (TURN).

Vstup: 0,1, 2

Q1120 Poloha na prevzatie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ovladanie koriguje aktivny
vztazny bod:

0: Ziadna korekcia

1: Korekcia vo vztahu k 1. snimaciemu bodu. Ovladanie
koriguje aktivny vztazny bod o odchylku poZadovanej a
skutocnej polohy 1. snimacieho bodu.

2: Korekcia vo vztahu k 2. snimaciemu bodu. Ovlddanie
koriguje aktivny vztazny bod o odchylku pozadovanej a
skutocnej polohy 2. snimacieho bodu.

3: Korekcia vo vztahu k priemernému snimaciemu bodu.
Ovladanie koriguje aktivny vztazny bod o odchylku pozadova-
nej a skutocnej polohy priemerného snimacieho bodu.

Vstup: 0,1, 2,3

Q1121 Prevziat’ otocenie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie stanovenu Sikmu
polohu prevziat:

0: Ziadne z&kladné natocenie

1: Nastavenie zakladného natocenia: ovladanie prevezme
Sikmu polohu ako zakladnu transformaciu do tabulky vztaz-
nych bodov.

2: Vykonanie otacania kruhového stola: ovladanie prevezme
Sikmu polohu ako vyosenie do tabulky vztaznych bodov.

Vstup: 0,1, 2
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Priklad
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Programovanie ISO
G1411

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 1411 zisti stredové body dvoch otvorov alebo vycnelkov

a vypocita z dvoch stredovych bodov spojnicu. Cyklus zistuje otéd¢anie v rovine
obrabania z rozdielu nameraného a pozadovaného uhla.

Ak pred tymto cyklom naprogramujete cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA,
zopakuje ovladanie snimacie body vo zvolenom smere a so zadefinovanou dlzkou
pozdlz jednej priamky.

Dalsie informacie: "Cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA ", Strana 308

Cyklus poskytuje aj nasledujuce moznosti:

Ak su suradnice snimacich bodov nezname, mozete vykonat cyklus v poloauto-
matickom rezime.

Dalsie informacie: "Poloautomaticky rezim', Strana 61

Pre cyklus sa m&Zu volitelne monitorovat tolerancie. Pri tom mébZete monitorovat
polohu a velkost objektu.

Dalsie informacie: "Vyhodnotenie tolerancif’, Strana 67

Ak ste presnu polohu zistili vopred, mézete ju v cykle zadefinovat ako skutocnu
polohu.

Dalsie informacie: 'Odovzdanie skutoénej polohy", Strana 69
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KRUHOV

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém v rychloposuve FMAX_PROBE (z tabulky
snimacieho systému) a polohovacou logikou do naprogramovaného stredového
bodu

Dalsie informécie: "Polohovacia logika", Strana 52
2 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom FMAX_PROBE do
bezpecnostnej vzdialenosti. Tato je dana su¢tom Q320, SET_UP a polomerom

snimacej gulécky. Bezpecnostna vzdialenost sa zohladni pri snimani v kazdom
smere snimania.

3 Nasledne prejde snimaci systém snimacim posuvom F z tabulky snimacieho
systému na zadanu vysku merania Q1102a snimaniami zaznamena (v zavislosti
od poctu snimani Q423) prvy stredovy bod otvoru, resp. vycnelka.

4 Ak naprogramujete REZIM BEZPECNA VYSKA Q1125, polohuje ovladanie snimaci
systém pomocou FMAX_PROBE spét na bezpeénu vysku Q260.

5 Qvladanie polohuje snimaci systém na zadany stredovy bod druhého otvoru
alebo druhého vycnelka

6 Ovladanie posunie snimaci systém na zadanu vysku merania Q1105 a
snimaniami zaznamena (v zavislosti od poc¢tu snimani Q423) druhy stredovy bod
otvoru alebo vycnelka.

7 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spét na bezpecnu vysku (v
zavislosti od Q1125) a ulozi zistené hodnoty do nasledujtcich Q parametrov:
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Cislo parame-
traQ

Q950 az Q952

KRUHOV

Vyznam

Prvy namerany stredovy bod kruhu na hlavnej, vedlajsej osi
a osi nastroja

Q953 a2 Q955

Druhy namerany stredovy bod kruhu na hlavnej, vedlajSej osi
a osi nastroja

Q964 Zmerané zakladné natoCenie

Q965 Zmerané otocCenie stola

Q966 a7z Q967 Namerany prvy a druhy priemer

Q980 az Q982 Namerana odchylka prvého stredového bodu kruhu

Q983 az Q985 Namerana odchylka druhého stredového bodu kruhu

Q994 Namerana odchylka uhla zakladného natocCenia

Q995 Namerana odchylka uhla otacania stola

Q996 az Q997 Namerana odchylka priemerov

Q183 Stav obrobku
® -1 =nedefinované
= 0= Dobry
B 1=C0Oprava
® 2 = Nepodarok

Q970 Ak ste naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVA-
NIA:
Maximalna odchylka vychadzajuc z prvého stredového bodu
kruhu

Q971 Ak ste naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVA-
NIA:
Maximalna odchylka vychadzajuc z druhého stredového
bodu kruhu

Q973 Ak ste naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVA-
NIA:
Maximalna odchylka vychadzajuc z priemeru 1

Q974 Ak ste naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVA-

NIA:
Maximalna odchylka vychadzajuc z priemeru 2

o Pokyn na obsluhu
m Ak je otvor prilis maly a nie je mozné dodrzat naprogramovant
bezpecnostnu vzdialenost, otvori sa okno. V okne ovlddanie zobrazuje
pozadovany rozmer otvoru, kalibrovany polomer snimacej gul6cky
a eSte moznu bezpecnostnu vzdialenost.

Dostupné su nasledujuce moznosti:

® Ak nehrozi nebezpegenstvo kolizie, mdzete pomocou NC Start
vykonat cyklus s hodnotami z dialdgu. Uginna bezpecnostna
vzdialenost sa iba pre tento objekt zredukuje na zobrazenu
hodnotu

m Cyklus mozete ukoncit tlacidlom Storno
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KRUHOV

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak medzi objektmi alebo snimacimi bodmi neprejdete na bezpecnu vysku, hrozi
nebezpecenstvo kolizie.

> Medzi kazdym objektom alebo kazdym snimacim bodom prejdite na bezpeénu
vySku. Naprogramujte Q1125 REZIM BEZPECNA VYSKA, aby sa nerovnal -1.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 444 a 14xx nesmu byt aktivne
nasledujuce transformdcie suradnic: cyklus 8 ZRKADLENIE, cyklus 11ROZM:
FAKT., cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD 0S| a TRANS MIRROR. Hrozi nebezpecenstvo
kolizie.

> Resetovanie prepoctu suradnic pred vyvolanim cyklu

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

Upozornenie v spojeni s osami otacania:

m Ked v natocenej rovine obrabania zistite zakladné natoGenie, musite reSpektovat
nasledovné:

m Ked sa aktudlne suradnice osi otd¢ania a definované uhly nato¢enia (menu
3D-ROT) zhodujy, je rovina obrabania konzistentna. Ovladanie vypocitava
zakladné natocenie vo vstupnom suradnicovom systéme I-CS.

B Ked sa aktualne suradnice osi ota¢ania a definované uhly nato¢enia (menu
3D-ROT) nezhodujy, je rovina obrdbania nekonzistentna. Ovlddanie vypocita
zakladné natocCenie v siradnicovom systéme obrobku W-CS v zavislosti od osi
nastroja.

= Pomocou volitelného parametra stroja chkTiltingAxes (¢. 204601) vyrobca
stroja definuje, ¢i ovladanie skontroluje zhodu situdcie natocenia. Ak nie je zade-
finovana Ziadna kontrola, predpoklada cyklus zdsadne konzistentnu rovinu
obrabania. Zakladné natoCenie sa potom vypocita v I-CS.

Vyrovnanie osi oto¢ného stola:

® QOvladanie moZe otocny stél vyrovnat, len ak je mozné nameranu rotaciu
korigovat pomocou osi oto¢ného stola. Musi to byt prva os oto¢ného stola
vychdadzajuc od obrobku.

= Na vyrovnanie osi oto¢ného stola (Q1126 sa nerovna 0) musite prevziat otacanie
(Q1121 sa nerovna 0). V opacnom pripade zobrazi ovlddanie chybové hldsenie.
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4.5.1 Parametre cyklu

Pom. obr.
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Q1102 &
V7a fa
@ &=
X
Q1100
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Q1116
- 7
- ®
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Q1101
Q1104
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KRUHOV

Parameter

Q1100 1. pozad. poloha hlavnej osi?

Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
hlavnej osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne ?, -, +
alebo @

® ?: Poloautomaticky rezim, pozrite si Strana 61
® -, + Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si Strana 67
® @: Odovzdanie skutoc¢nej polohy, pozrite si Strana 69

Q1101 1. pozad. poloha vedlajsej osi?
Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
vedlajsej osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozri Q1100

Q1102 1. pozadov. poloha osi nastroja?
Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
osi nastroja

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100

Q1116 Priemer 1. polohy?
Priemer prvého otvoru, resp. prvého vycnelka
Vstup: 0...9999.9999 alternativne volitelny vstup:

... % Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si
Strana 67

Q1103 2. pozad. poloha hlavnej osi?
Absolutna pozadovana poloha druhého snimacieho bodu na
hlavnej osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozri Q1100

Q1104 2. pozad. poloha vedlajsej osi?
Absolutna pozadovana poloha druhého snimacieho bodu na
vedlajSej osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100

Q1105 2. pozadov. poloha osi nastroja?
Absolutna pozadovana poloha druhého snimacieho bodu na
osi nastroja roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100
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Pom. obr. Parameter

Q1117 Priemer 2. polohy?
Priemer druhého otvoru, resp. druhého vycnelka
Vstup: 0...9999.9999 alternativne volitelny vstup:
meeemeeaton O Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si Strana 67
Q1115 Typ geometrie (0 - 3)?
Druh snimanych objektov:
0: 1. poloha = otvor a 2. poloha = otvor
1: 1. poloha = vy¢nelok a 2. poloha = vy¢nelok
2: 1. poloha = otvor a 2. poloha = vy¢nelok
3: 1. poloha = vy¢nelok a 2. pozicia = otvor
Vstup:0,1,2,3
Q423 Pocet vzorkovani?
Pocet snimacich bodov na priemere
Vstup: 3,4,5,6,7, 8
Y Q325 Spaust’. uhol?

Uhol medzi hlavnou osou roviny obrabania a prvym snima-
nym bodom. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q1119 Uhol otvorenia kruhu?

Uhlovy rozsah, v ktorom su rozdelené snimania.
Vstup: -359.999...+360.000

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodato¢nd vzdialenost medzi snimacim bodom a guléckou
ﬂ snimacieho systému. Q320 p6sobi ako doplnok k SET_UP

(tabulka snimacieho systému) a len pri snimani vztazného
bodu v osi snimacieho systému. Hodnota ma prirastkovy

ucinok.
ﬂ Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemdéze dojst ku kolizii

medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
- prostriedkom). Hodnota ma absolutny uginok.

L X Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320
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Pom. obr.

KRUHOV

Parameter

Q1125 Prejst’ na bezpecnu vysku?

Spravanie polohovania medzi polohami snimania:

-1: Ziadny presun do bezpecnej vysky.

0: Pred cyklom a po cykle presun do bezpecnej vysky.
Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

1: Pred a po kazdom objekte presun do bezpecnej vysky.
Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

2: Pred a po kazdom snimacom bode presun do bezpecnej
vySky. Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

Vstup: -1,0, +1, +2

Q309 Reakcia pri chybe tolerancie?

Reakcia pri prekro¢eni tolerancie:

0: Ziadne prerusenie chodu programu pri prekroceni toleran-
cie. Ovladanie neotvori okno s vysledkami.

1: Prerusenie chodu programu pri prekroceni tolerancie.
Ovladanie otvori okno s vysledkami.

2: Ovladanie pri oprave neotvori okno s vysledkami. Pri
skutocnych polohach v oblasti nepodarku ovladanie otvori
okno s vysledkami a prerusi chod programu.

Vstup: 0,1, 2

Q1126 Vyrovnat’ osi otacania?
Polohovanie osi otacania pre nastavené obrabanie:
0: Zachovanie aktualnej polohy osi otacania.

1. Automatické polohovanie osi otacania s prestvanim hrotu
nastroja (MOVE). Relativna poloha medzi obrobkom a snima-
cim systémom sa nezmeni. Ovladanie vykona linearnymi
osami vyrovnavaci pohyb.

2: Automatické polohovanie osi otacania bez presuvania
hrotu nastroja (TURN).

Vstup: 0,1, 2

Q1120 Poloha na prevzatie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ovladanie koriguje aktivny
vztazny bod:

0: Ziadna korekcia

1: Korekcia vo vztahu k 1. snimaciemu bodu. Ovladanie
koriguje aktivny vztazny bod o odchylku pozadovanej a
skutocnej polohy 1. snimacieho bodu.

2: Korekcia vo vztahu k 2. snimaciemu bodu. Ovladanie
koriguje aktivny vztazny bod o odchylku poZadovanej a
skutocnej polohy 2. snimacieho bodu.

3: Korekcia vo vztahu k priemernému snimaciemu bodu.
Ovladanie koriguje aktivny vztazny bod o odchylku pozadova-
nej a skutocnej polohy priemerného snimacieho bodu.

Vstup:0,1,2,3
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Pom. obr. Parameter

Q1121 Prevziat’ otocenie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie stanovenu sikmu
polohu prevziat:

0: Ziadne zékladné natocenie

1: Nastavenie zakladného natocenia: ovladanie prevezme

Sikmu polohu ako zakladnu transformaciu do tabulky vztaz-
nych bodov.

2: Vykonanie otacania kruhového stola: ovladanie prevezme
Sikmu polohu ako vyosenie do tabulky vztaznych bodov.

Vstup: 0,1, 2

Priklad
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4.6

90

Cyklus 1412 SNIMANIE SIKMEJ HRANY

Programovanie ISO
G1412

Aplikacia
Pomocou cyklu snimacieho systému 1412 urcite Sikmu polohu obrobku pomocou

dvoch pozicii na sikmej hrane. Cyklus zistuje ota¢anie z rozdielu nameraného
a pozadovaného uhla.

Ak pred tymto cyklom naprogramujete cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA,
zopakuje ovladanie snimacie body vo zvolenom smere a so zadefinovanou dlzkou
pozdlZ jednej priamky.
Dalsie informacie: "Cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA ", Strana 308
Cyklus poskytuje aj nasledujuce moznosti:
® Ak su suradnice snimacich bodov nezname, mozete vykonat cyklus v poloauto-
matickom rezime.
Dalsie informacie: 'Poloautomaticky rezim', Strana 61

m Ak ste presnu polohu zistili vopred, mézete ju v cykle zadefinovat ako skutoénu
polohu.

Dalsie informacie: "Odovzdanie skutocnej polohy”, Strana 69

Priebeh cyklu
A\
Y

1 Ovladanie polohuje snimaci systém v rychloposuve FMAX_PROBE (z tabulky
snimacieho systému) a polohovacou logikou do snimacieho bodu
Dalsie informécie: "Polohovacia logika", Strana 52

2 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom FMAX_PROBE do
bezpecnostnej vzdialenosti. Tato je dana su¢tom Q320, SET_UP a polomerom

snimacej guldcky. Bezpecnostna vzdialenost sa zohladni pri snimani v kazdom
smere snimania.

3 Nasledne polohuje ovladanie snimaci systém na zadanu vysku merania Q1102
a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom F z tabulky snimacieho systému.

4 Ovladanie stiahne snimaci systém o bezpec¢nostnu vzdialenost proti smeru
snimania.

5 Ak naprogramujete REZIM BEZPECNA VYSKA Q1125, polohuje ovladanie snimaci
systém pomocou FMAX_PROBE spét na bezpeénu vysku Q260.

6 Potom sa presunie snimaci systém na snimaci bod 2 a vykona druhé snimanie.
7 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spét na bezpecnu vysku (v
zavislosti od Q1125) a uloZi zistené hodnoty do nasledujtcich Q parametrov:
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Cislo parame- Vyznam
traQ
Q950 az Q952 Prva namerana poloha na hlavnej, vedl'ajSej osi a osi nastroja
Q953 az Q955 Druha namerana poloha na hlavnej, vedlajsej osi a osi
nastroja
Q964 Zmerané zakl. natoc.
Q965 Zmerané otocCenie stola
Q980 az Q982 Namerana odchylka prvého snimacieho bodu
Q983 a7z Q985 Namerana odchylka druhého snimacieho bodu
Q994 Namerana odchylka uhla zakladného natocenia
Q995 Namerana odchylka uhla otd¢ania stola
Q183 Stav obrobku
® -1 = nedefinované
® 0= Dobry
® 1 =C0prava
= 2 = Nepodarok
Q970 Ak ste vopred naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE
VYTLACOVANIA:
Maximalna odchylka vychadzajuc z prvého snimacieho bodu
Q971 Ak ste vopred naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE

VYTLACOVANIA:

Maximalna odchylka vychadzajuc z druhého snimacieho
bodu
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak medzi objektmi alebo snimacimi bodmi neprejdete na bezpecnu vysku, hrozi
nebezpecenstvo kolizie.

> Medzi kazdym objektom alebo kazdym snimacim bodom prejdite na bezpeénu
vySku. Naprogramujte Q1125 REZIM BEZPECNA VYSKA, aby sa nerovnal -1.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 444 a 14xx nesmu byt aktivne
nasledujuce transformdcie suradnic: cyklus 8 ZRKADLENIE, cyklus 11ROZM:
FAKT., cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD 0S| a TRANS MIRROR. Hrozi nebezpecenstvo
kolizie.

> Resetovanie prepoctu suradnic pred vyvolanim cyklu

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

® Ak v parametroch Q1100, Q1101 alebo Q1102 naprogramuijete toleranciu,
vztahuje sa tato tolerancia na naprogramované pozadované polohy, a nie na
snimacie body pozdi? &ikmin. Na naprogramovanie tolerancie pre normaly plochy
pozdiz &ikmej hrany pouZite parameter TOLERANCIA QS400.

Upozornenie v spojeni s osami otacania:

m Ked v natocenej rovine obrdbania zistite zdkladné natocenie, musite respektovat
nasledovné:

B Ked sa aktualne suradnice osi ota¢ania a definované uhly nato¢enia (menu
3D-ROT) zhoduju, je rovina obrabania konzistentna. Ovlddanie vypocitava
zakladné natocenie vo vstupnom suradnicovom systéme I-CS.

m Ked sa aktudlne suradnice osi otédc¢ania a definované uhly nato¢enia (menu
3D-ROT) nezhodujy, je rovina obrdbania nekonzistentnd. Ovlddanie vypocita
zakladné natocCenie v suiradnicovom systéme obrobku W-CS v zavislosti od osi
nastroja.

® Pomocou volitelného parametra stroja chkTiltingAxes (¢. 204601) vyrobca
stroja definuje, ¢i ovladanie skontroluje zhodu situdcie natocenia. Ak nie je zade-
finovana Ziadna kontrola, predpoklada cyklus zasadne konzistentnu rovinu
obrabania. Zékladné natocenie sa potom vypocita v I-CS.

Vyrovnanie osi oto¢ného stola:

m QOvladanie moze otoény stél vyrovnat, len ak je mozné nameranu rotaciu
korigovat pomocou osi oto¢ného stola. Musf to byt prva os otoéného stola
vychadzajuc od obrobku.

= Na vyrovnanie osf oto¢ného stola (Q1126 sa nerovnd 0) musite prevziat otacanie
(Q1121 sa nerovna 0). V opacnom pripade zobrazi ovladanie chybové hlasenie.
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4.6.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

ZA Q1100 1. pozad. poloha hlavnej osi?

Absolutna pozadovana poloha, na ktorej zac¢ina sikma hrana
na hlavnej osi.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne ?, +, - alebo
@

O——

I

Q1102
r

® ?: Poloautomaticky rezim, pozrite si Strana 61
Q1100 ® -, + Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si Strana 67
||

’
@

)
xV

. @: Odovzdanie skuto¢nej polohy, pozrite si Strana 69
b Q1101 1. pozad. poloha vedlajsej osi?
Absolutna pozadovana poloha, na ktorej zac¢ina Sikma hrana
na vedlajSej osi.
Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne volitelny
) vstup, pozriQ1100

Q1102 1. pozadov. poloha osi nastroja?

Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
osi nastroja

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100

Q1101
B e E——

QS400 Zadanie tolerancie?

ToleranCny rozsah, ktory cyklus monitoruje. Tolerancia

definuje povolenu odchylku normal plochy pozdlz Sikmej

hrany. Ovladanie zistuje odchylku pomocou poZzadovanej

sUradnice a aktudlnej skutocnej suradnice dielu.

Priklady:

= QS400 =,,0.4-0.1“: horna pripustna odchylka =
pozadovana suradnica +0,4, dolna pripustna odchylka
= pozadovana suradnica -0,1. Pre cyklus vyplynie
nasledujuci tolerancny rozsah: ,Pozadovana suradnica
+0,4" az ,Pozadovana suradnica -0,1"

= QS400 = ,, “: Ziadne monitorovanie tolerancie.

® QS400 =,,0“: Ziadne monitorovanie tolerancie.

= QS400 =,0,1 +0,1“: Ziadne monitorovanie tolerancie.

Vstup: max. 255 znakov
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Po
Y |

m. obr.

Az
Q260
3 @
SET_UP(TCHPROBE.TP)
—

94

+
Q320

Parameter

Q1130 Pozadovany uhol pre 1. priamku?
Pozadovany uhol prvej priamky
Vstup: -180...+180

Q1131 Smer snimania pre 1. priamku?
Smer snimania prvej hrany:

+1: Nato¢i smer snimania o +90° k pozadovanému uhlu
Q1130 a snima v pravom uhle k pozadovanej hrane.

-1: Natoci smer snimania o0 -90° k pozadovanému uhlu
Q1130 a snima v pravom uhle k pozadovanej hrane.

Vstup: -1, +1

Q1132 Prva vzdialenost’ na 1. priamke?

Vzdialenost medzi zaciatkom sikmej hrany a prvym snima-
cim bodom. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -999.999...999.999

Q1133 Druha vzdialenost’ na 1. priamke?

Vzdialenost medzi zaciatkom sikmej hrany a druhym snima-
cim bodom. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -999.999...999.999

Q1139 Rovina pre objekt (1 - 3)?

Rovina, v ktorej riadenie interpretuje pozadovany uhol Q1130
a smer snimania Q1131.

1:rovina YZ
2: rovina ZX
3:rovina XY
Vstup: 1,2, 3

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6¢-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi ndstroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

Q1125 Prejst’ na bezpecnu vysku?

Spravanie polohovania medzi polohami snimania:

-1: Ziadny presun do bezpecnej vysky.

0: Pred cyklom a po cykle presun do bezpecnej vysky.
Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

1: Pred a po kazdom objekte presun do bezpecnej vysky.
Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

2: Pred a po kazdom snimacom bode presun do bezpecnej
vySky. Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

Vstup: -1,0, +1, +2
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Pom. obr.

Parameter

Q309 Reakcia pri chybe tolerancie?

Reakcia pri prekroCeni tolerancie:

0: Ziadne prerusenie chodu programu pri prekroceni toleran-
cie. Ovladanie neotvori okno s vysledkami.

1: Prerusenie chodu programu pri prekroceni tolerancie.
Ovladanie otvori okno s vysledkami.

2: Ovladanie pri oprave neotvori okno s vysledkami. Pri
skutocnych polohach v oblasti nepodarku ovladanie otvori
okno s vysledkami a prerusi chod programu.

Vstup: 0,1, 2

Q1126 Vyrovnat’ osi otacania?

Polohovanie osi otacania pre nastavené obrabanie:

0: Zachovanie aktudlnej polohy osi otacania.

1. Automatické polohovanie osi otacania s prestvanim hrotu
nastroja (MOVE). Relativna poloha medzi obrobkom a snima-
cim systémom sa nezmeni. Ovladanie vykona linearnymi
osami vyrovnavaci pohyb.

1: Automatické polohovanie osi otacania s prestvanim hrotu
ndstroja (MOVE). Relativna poloha medzi obrobkom a snima-
cim systémom sa nezmeni. Ovladanie vykona linearnymi
0sami vyrovnavaci pohyb.

Vstup: 0, 1, 2

Q1120 Poloha na prevzatie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ovladanie koriguje aktivny
vztazny bod:

0: Ziadna korekcia

1: Korekcia vo vztahu k 1. snimaciemu bodu. Ovladanie
koriguje aktivny vztazny bod o odchylku poZadovanej a
skutocnej polohy 1. snimacieho bodu.

2: Korekcia vo vztahu k 2. snimaciemu bodu. Ovladanie
koriguje aktivny vztazny bod o odchylku pozadovanej a
skutocnej polohy 2. snimacieho bodu.

3: Korekcia vo vztahu k priemernému snimaciemu bodu.
Ovladanie koriguje aktivny vztazny bod o odchylku pozadova-
nej a skutocnej polohy priemerného snimacieho bodu.

Vstup:0,1,2,3
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Pom. obr. Parameter

Q1121 Prevziat’ otocenie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie stanovenu sikmu
polohu prevziat:

0: Ziadne zékladné natocenie

1: Nastavenie zakladného natocenia: ovladanie prevezme

Sikmu polohu ako zakladnu transformaciu do tabulky vztaz-
nych bodov.

2: Vykonanie otacania kruhového stola: ovladanie prevezme
Sikmu polohu ako vyosenie do tabulky vztaznych bodov.

Vstup: 0,1, 2

Priklad
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4.7  cyklus 1416 SNIMAT PRIESECNIK

Programovanie ISO
G1416

Aplikacia

Pomocou cyklu snimacieho systému 1416 zistite priesecnik dvoch hran. Tento
cyklus je mozné vykonavat vo vsetkych troch rovinach obrabania XY, XZ a YZ.
Cyklus vyzaduje celkovo Styri snimacie body, na kazdej hrane dve polohy. Poradie
hran moézete zvolit [ubovolne.

Ak pred tymto cyklom naprogramujete cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA,
zopakuje ovladanie snimacie body vo zvolenom smere a so zadefinovanou dlzkou
pozdlZ jednej priamky.

Dalsie informacie: "Cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA ", Strana 308

Cyklus poskytuje aj nasledujuce moznosti:

® Ak su suradnice snimacich bodov nezname, mozete vykonat cyklus v poloauto-
matickom rezime.

Dalsie informacie: "Poloautomaticky rezim', Strana 61

B Ak ste presnu polohu zistili vopred, méZete ju v cykle zadefinovat ako skuto¢nu
polohu.

Dalsie informacie: 'Odovzdanie skutoénej polohy", Strana 69
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Priebeh cyklu

z i

1 Ovladanie polohuje snimaci systém v rychloposuve FMAX_PROBE (z tabulky
snimacieho systému) a polohovacou logikou do naprogramovaného snimacieho
bodu
Dalsie informécie: "Polohovacia logika", Strana 52

2 QOvladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom FMAX_PROBE do
bezpecnostnej vzdialenosti. Tato je dana su¢tom Q320, SET_UP a polomerom
snimacej guldcky. Bezpecnostna vzdialenost sa zohladni pri snimani v kazdom
smere snimania.

3 Nasledne polohuje ovladanie snimaci systém na zadanu vysku merania Q1102
a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom F z tabulky snimacieho systému.
4 Ak naprogramujete REZIM BEZPECNA VYSKA Q1125, polohuje ovladanie snimaci
systém pomocou FMAX_PROBE spét na bezpeénu vysku Q260.
5 Qvladanie polohuje snimaci systém k nasledujicemu snimaciemu bodu.

6 Ovladanie polohuje snimaci systém na zadanu vysku merania Q1102
a zaznamena dalsi snimaci bod.

7 Ovladanie opakuje kroky 4 az 6, kym nie sU zaznamenané vsetky Styri snimacie
body.

8 Ovladanie ulozi zistené polohy do nasledujucich parametrov Q. Ak je parameter
Q1120 POLOHA PREVZATIA zadefinovany hodnotou 1, ovladanie zapiSe zistenu
polohu do aktivneho riadka tabulky vztaznych bodov.
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Cislo parame-
traQ

Vyznam

Q950 a7z Q952 Prva namerana poloha na hlavnej, vedl'ajSej osi a osi nastroja
Q953 az Q955 Druha namerana poloha na hlavnej, vedlajsej osi a osi
nastroja
Q956 az Q958 Tretia namerana poloha na hlavnej, vedlajsej osi a osi
nastroja
Q959 az Q960 Namerany priesecnik na hlavnej a vedlajSej osi.
Q964 Zmerané zakl. natog.
Q965 Zmerané otocenie stola
Q980 az Q982 Namerana odchylka prvého snimacieho bodu v hlavnej a
vedlajSej osi a osi nastroja
Q983 az Q985 Namerana odchylka druhého snimacieho bodu v hlavnej a
vedlajSej osi a osi nastroja
Q986 a7z Q988 Namerana odchylka tretieho snimacieho bodu v hlavnej a
vedlajSej osi a osi nastroja
Q989 az Q990 Namerané odchylky priesecnika na hlavnej a vedlajsej osi
Q994 Namerana odchylka uhla zakladného natocenia
Q995 Namerana odchylka uhla otacania stola
Q183 Stav obrobku
B -1 =nedefinované
® 0= Dobry
®m 1 =Qprava
® 2 = Nepodarok
Q970 Ak ste vopred naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE
VYTLACOVANIA:
Maximalna odchylka vychadzajuc z 1. snimacieho bodu
Q971 Ak ste vopred naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE
VYTLACOVANIA:
Maximalna odchylka vychadzajuc z 2. snimacieho bodu
Q972 Ak ste vopred naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE

VYTLACOVANIA:
Maximalna odchylka vychadzajuc z 3. snimacieho bodu
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak medzi objektmi alebo snimacimi bodmi neprejdete na bezpecnu vysku, hrozi
nebezpecenstvo kolizie.

> Medzi kazdym objektom alebo kazdym snimacim bodom prejdite na bezpeénu
vySku. Naprogramujte Q1125 REZIM BEZPECNA VYSKA, aby sa nerovnal -1.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 444 a 14xx nesmu byt aktivne
nasledujuce transformdcie suradnic: cyklus 8 ZRKADLENIE, cyklus 11ROZM:
FAKT., cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD 0S| a TRANS MIRROR. Hrozi nebezpecenstvo
kolizie.

> Resetovanie prepoctu suradnic pred vyvolanim cyklu

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

Upozornenie v spojeni s osami otacania:

m Ked v natocenej rovine obrabania zistite zakladné natoGenie, musite reSpektovat
nasledovné:

m Ked sa aktudlne suradnice osi otd¢ania a definované uhly nato¢enia (menu
3D-ROT) zhodujy, je rovina obrabania konzistentna. Ovladanie vypocitava
zakladné natocenie vo vstupnom suradnicovom systéme I-CS.

B Ked sa aktualne suradnice osi ota¢ania a definované uhly nato¢enia (menu
3D-ROT) nezhodujy, je rovina obrdbania nekonzistentna. Ovlddanie vypocita
zakladné natocCenie v siradnicovom systéme obrobku W-CS v zavislosti od osi
nastroja.

= Pomocou volitelného parametra stroja chkTiltingAxes (¢. 204601) vyrobca
stroja definuje, ¢i ovladanie skontroluje zhodu situacie natocenia. Ak nie je zade-
finovana Ziadna kontrola, predpoklada cyklus zdsadne konzistentnu rovinu
obrabania. Zakladné natocCenie sa potom vypocita v I-CS.

Vyrovnanie osi oto¢ného stola:

= Qvladanie mbze otocny stdl vyrovnat, len ak je mozné nameranu rotaciu
korigovat pomocou osi oto¢ného stola. Musi to byt prva os oto¢ného stola
vychdadzajuc od obrobku.

= Na vyrovnanie osi oto¢ného stola (Q1126 sa nerovna 0) musite prevziat otacanie
(Q1121 sa nerovna 0). V opacnom pripade zobrazi ovlddanie chybové hldsenie.
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4.7.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter
zA Q1100 1. pozad. poloha hlavnej osi?
Absolutna pozadovana poloha v hlavnej osi, na ktorej sa
H pretinaju obidve hrany.
i g ﬂ—‘ Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne ? alebo @
QW:OZ @ T( B ?: Poloautomaticky rezim, pozrite si Strana 61
Q1100 B @: Odovzdanie skutocnej polohy, pozrite si Strana 69
Z Q1101 1. pozad. poloha vedlajsej osi?
Absolutna pozadovana poloha na vedlajsej osi, na ktorej sa
H pretinaju obidve hrany.
. g Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne volitelny
- vstup, pozriQ1100
z Q1101 Q1102 1. pozadov. poloha osi nastroja?
Absolutna pozadovana poloha snimacich bodov na osi
nastroja
Vstup: -99999.9999...9999.9999 volitelny vstup, pozri
Q1100

QS400 Zadanie tolerancie?

Tolerancny rozsah, ktory cyklus monitoruje. Tolerancia

definuje povolenu odchylku normal plochy pozdiz prvej

hrany. Ovladanie zistuje odchylku pomocou pozadovanej

suUradnice a skutocnej suradnice dielu.

Priklady:

= QS400 =,0.4-0.1“: horna pripustna odchylka =
pozadovana suradnica +0,4, dolna pripustna odchylka
= pozadovana suradnica -0,1. Pre cyklus vyplynie
nasledujuci tolerancny rozsah: ,Pozadovana suradnica
+0,4" az ,Pozadovana suradnica -0,1"

= QS400 = ,, “: Ziadne monitorovanie tolerancie.

= QS400 =,,0“: Ziadne monitorovanie tolerancie.

® QS400 =,0,1 +0,1“: Ziadne monitorovanie tolerancie.

Vstup: max. 255 znakov
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Pom. obr.
YA
Q1133
Q1132
Q1130
X
SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

X

Parameter

Q1130 Pozadovany uhol pre 1. priamku?
Pozadovany uhol prvej priamky
Vstup: -180...+180

Q1131 Smer snimania pre 1. priamku?
Smer snimania prvej hrany:

+1: Nato¢i smer snimania o +90° k pozadovanému uhlu
Q1130 a snima v pravom uhle k pozadovanej hrane.

-1: Natoci smer snimania o0 -90° k pozadovanému uhlu
Q1130 a snima v pravom uhle k pozadovanej hrane.

Vstup: -1, +1

Q1132 Prva vzdialenost’ na 1. priamke?

Vzdialenost medzi priese¢nikom a prvym snimacim bodom
na prvej hrane. Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -999.999...999.999

Q1133 Druha vzdialenost’ na 1. priamke?

Vzdialenost medzi priesecnikom a druhym snimacim bodom
na prvej hrane. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -999.999...999.999

QS401 Zadanie tolerancie 2?

Toleran¢ny rozsah, ktory cyklus monitoruje. Tolerancia
definuje povolent odchylku normdl plochy pozdiz druhej
hrany. Ovladanie zistuje odchylku pomocou poZzadovanej
sUradnice a aktualnej skutocnej suradnice dielu.

Vstup: max. 255 znakov

Q1134 Pozadovany uhol pre 2. priamku?
Pozadovany uhol druhej priamky
Vstup: -180...+180

Q1135 Smer snimania pre 2. priamku?
Smer snimania druhej hrany:

+1: NatoCi smer snimania o +90° k pozadovanému uhlu
Q1134 a snima v pravom uhle k pozadovanej hrane.

-1: Natoc¢i smer snimania o0 -90° k pozadovanému uhlu
Q1134 a snima v pravom uhle k pozadovanej hrane.

Vstup: -1, +1

Q1136 Prva vzdialenost’ na 2. priamke?

Vzdialenost medzi priese¢nikom a prvym snimacim bodom
na druhej hrane. Hodnota ma prirastkovy uc¢inok.

Vstup: -999.999...999.999

Q1137 Druha vzdialenost’ na 2. priamke?

Vzdialenost medzi priesecnikom a druhym snimacim bodom
na druhej hrane. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -999.999...999.999
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Pom. obr. Parameter

z Q1139 = 1 Q1139 Rovina pre objekt (1 - 3)?

Rovina, v ktorej ovladanie interpretuje pozadovany uhol
Q11302 Q1134 a smery snimaniaQ1131 a Q1135.
1:rovina YZ

2:rovina ZX

3:rovina XY

Vstup: 1,2, 3

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6¢-
kou snimacieho systému. Q320 p&sobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

¢

Z A Q139 =2

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF
Q1125 Prejst’ na bezpecnu vysku?

Spravanie polohovania medzi polohami snimania:

-1: Ziadny presun do bezpecnej vysky.

0: Pred cyklom a po cykle presun do bezpecnej vysky.
Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

1: Pred a po kazdom objekte presun do bezpecnej vysky.
Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

2: Pred a po kazdom snimacom bode presun do bezpecnej
vySky. Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

Vstup: -1,0, +1, +2
Q309 Reakcia pri chybe tolerancie?

Reakcia pri prekroceni tolerancie:

0: Ziadne prerusenie chodu programu pri prekroceni toleran-
cie. Ovladanie neotvori okno s vysledkami.

1: Prerusenie chodu programu pri prekroceni tolerancie.
Ovladanie otvori okno s vysledkami.

2: Ovladanie pri oprave neotvori okno s vysledkami. Pri
skutocnych polohach v oblasti nepodarku ovladanie otvori
okno s vysledkami a prerusi chod programu.

Vstup: 0,1, 2

zi Q1139 = 3

¢
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Pom. obr. Parameter

Q1126 Vyrovnat’ osi otacania?

Polohovanie osi otdcania pre nastavené obrabanie:

0: Zachovanie aktualnej polohy osi otacania.

1: Automatické polohovanie osi ota¢ania s presuvanim hrotu
ndstroja (MOVE). Relativna poloha medzi obrobkom a snima-

cim systémom sa nezmeni. Ovladanie vykona linearnymi
osami vyrovnavaci pohyb.

2: Automatické polohovanie osi ota¢ania bez presuvania
hrotu nastroja (TURN).

Vstup: 0,1, 2

Q1120 Poloha na prevzatie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ovladanie koriguje aktivny
vztazny bod:

0: Ziadna korekcia

1: Korekcia aktivneho vztazného bodu vo vztahu k priese¢-
niku. Ovladanie koriguje aktivny vztazny bod o odchylku
pozadovanej a skutocnej polohy priesecnika.

Vstup: 0, 1

Q1121 Prevziat’ otocenie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie stanovenu Sikmu
polohu prevziat:

0: Ziadne zakladné natocenie

1. Nastavenie zakladného natocCenia: ovladanie prevezme
Sikmu polohu prvej hrany ako zakladnu transformaciu do
tabulky vztaznych bodov.

2: Vykonanie otac¢ania kruhového stola: ovladanie prevezme
Sikmu polohu prvej hrany ako vyosenie do tabulky vztaznych
bodov.

3: Nastavenie zakladného natocenia: ovladanie prevezme
Sikmu polohu druhej hrany ako zakladnu transformaciu do
tabulky vztaznych bodov.

4: VVykonanie otacania kruhového stola: ovladanie prevezme
Sikmu polohu druhej hrany ako vyosenie do tabulky vztazny-
ch bodov.

5: Nastavenie zakladného natocenia: ovladanie prevezme
Sikmu polohu zo spriemerovanych odchylok obidvoch hran
ako zdkladnu transformaciu do tabulky vztaznych bodov.

6: Vykonanie otacania kruhového stola: ovladanie prevezme
Sikmu polohu spriemerovanych odchylok obidvoch hran ako
vyosenie do tabulky vztaznych bodov.

Vstup:0,1,2,3,4,5,6
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Priklad
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4.8 Zaklady cyklov snimacieho systému 4xx

4.8.1 Spolocné znaky snimacich cyklov pre zachytenie Sikmej polohy
obrobku

YA

Pri cykloch 400, 401 a 402 mdzete parametrom Q307 Prednastavenie zakl.
natocenia stanovit, ¢i sa ma vysledok merania skorigovat o zndmy uhol a (pozri
obr.). Tym mdzete zékladné natocenie merat na [ubovolnej priamke 1 obrobku a
vytvorit vztah k vlastnému smerovaniu 0° 2 .

o Tieto cykly nefunguju s 3D-Rot! V tomto pripade pouzite cykly 14xx.
Dalsie informacie: "Zaklady cyklov snimacieho systému 14xx", Strana 60
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4.9 Cyklus 400 ZAKL NATOC.

Programovanie ISO
G400

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 400 zisti meranim dvoch bodov, ktoré musia lezat

na priamke, Sikmu polohu obrobku. Funkciou Zékladné natoCenie kompenzuje
ovladanie nameranu hodnotu.

Priebeh cyklu
Yi

1 Ovladanie polohuje snimacf systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do naprogramovaného snimacieho bodu 1. Ovladanie
pritom posunie snimaci systém o bezpecnostnu vzdialenost proti stanovenému
smeru posuvu

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vlozenu vysku merania a vykona prvé
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).

3 Nasledne presunie snimaci systém na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona druhé
snimanie

4 Ovladanie polohuje snimacfi systém spat na bezpe¢nu vysku a vykona zistené
zakladné natocenie

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

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

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

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

®  Qvladanie zada aktivne zakladné natocenie spat na zaciatok cyklu.
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Upozornenie k programovaniu

m Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie nastroja na
definovanie osi snimacieho systému.
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49.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

+ 0267 Q263 1. Bod merania 1. osi?

Yy A - +  Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
Q272=2 . . . , sy
obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999
Q266 + Q264 1. Bod merania 2. osi?
Q264 \ Q320 . . . , . Vv . . .

] Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny

T; F obrabania. Hodnota ma absoldtny ucinok.
? Vstup: -99999.9999...+499999.9999

oze3  azs 927221 265 2. Bod merania 1. osi?

Suradnica druhého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny

obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.
Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q266 2. Bod merania 2. osi?

Suradnica druhého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Merana os (1=1 os/2=2 os)?

Os roviny obrabania, v ktorej sa ma meranie vykonat:

1: Hlavna os = 0s merania

2: VedlajSia os = 0s merania

Vstup: 1, 2

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

Smer, v ktorom sa ma snimaci systém prisunut na obrobok:
-1: Zaporny smer posuvu

+1: Kladny smer posuvu

Vstup: -1, +1

SET_UP(TCAMPROBE.TP)

()
W

4 \ Q261 Mer. vy3ka v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny Gcinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

0261 Dodatqéné yzdialeno,st' medzi snl'rpacirp bodom a gulée-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu

N »  SET_UPvtabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-

46% X tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi ndstroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii

medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim

prostriedkom). Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

]

Q260
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Pom. obr. Parameter

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania

1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1

Q307 Prednastavenie uhla otocenia

Ak nechcete Sikmu polohu, ktord sa ma zmerat, vztahovat
na hlavnu os, ale na [ubovolnu priamku, zadajte uhol vztaz-
nej priamky. Ovladanie potom pre zakladné natocenie zistu-
je rozdiel z nameranej hodnoty a z uhla vztaznej priamky.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q305 C. predvolby v tab.?

Zadajte ¢islo v tabulke vztaznych bodov, v ktorom ma
ovladanie ulozit zistené zakladné natocenie. Po zadani Q305
=0 vykona ovladanie zakladné natocenie zistené v menu
ROT v prevadzkovom rezime Rucne.

Vstup: 0...+99.999

o
=
[
o
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4.10

Cyklus 401 CER. 2 OTVORY

Programovanie ISO
G401

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 401 zisti stredoveé body dvoch otvorov. Ovladanie
nasledne vypocita uhol medzi hlavnou osou roviny opracovania a spojovacou
priamkou stredovych bodov otvorov. Funkciou Zakladné natoCenie kompenzuje
ovladanie vypocitant hodnotu. Pripadne mézete kompenzovat zistenu sSikmu polohu
tiez prostrednictvom otocenia kruhového stola.

Priebeh cyklu
Yi

.
¥

1 Ovlédanie presunie snimaci systém v rychlom chode (hodnota zo stipca FMAX) a
polohovacou logikou do vloZzeného stredového bodu prvého otvoru 1

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Potom snimaci systém prejde na zadanu meraciu vysku a Styrmi snimaniami
zaznamena prvy stredovy bod otvoru

3 Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpe¢nu vysku a polohuje sa na
zadany stred druhého otvoru 2

4 Qvladanie posuva snimaci systém na zadanu meraciu vysku a zaznamena Styrmi
snimaniami druhy stredovy bod otvoru

5 Nakoniec ovladanie posUva snimaci systém spat na bezpecnu vysku a vykona
zistené zakladné natocCenie
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

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

® QOvladanie zada aktivne zdkladné natocenie spat na zaciatok cyklu.

= Ked chcete kompenzovat Sikmu polohu prostrednictvom otoc¢enia kruhového
stola, tak ovladanie automaticky pouzije nasledujlce osi otacania:

m C priosi nastroja Z
B B priosinastroja Y
B A priosinastroja X

Upozornenie k programovaniu

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

Pom. obr.
YA
(A
Q271 Qy
()
Q269 (&)
*@ -
t X
Q268 Q270
zi
H Q260
“ —
X

Parameter

Q268 1. Otvor: Stred 1. osi

Stred prvého otvoru na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota
ma absolutny ucinok.
Vstup: -99999.9999...9999.9999

Q269 1. Otvor: Stred osi 2?

Stred prvého otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. Otvor: Stred 1. osi

Stred druhého otvoru na hlavnej osi roviny obrabania.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q271 2. Otvor: Stred osi 2?

Stred druhého otvoru na vedlajsej osi roviny obrabania.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny G¢inok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absoldtny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

Q307 Prednastavenie uhla otoc¢enia

Ak nechcete Sikmu polohu, ktord sa ma zmerat, vztahovat
na hlavnu os, ale na lubovolnu priamku, zadajte uhol vztaz-
nej priamky. Ovlddanie potom pre zakladné natocenie zistu-
je rozdiel z nameranej hodnoty a z uhla vztaznej priamky.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000
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Pom. obr. Parameter

Q305 C. v tabulke?

Zadajte ¢islo jedného riadka tabulky vztaznych bodov.
V tomto riadku vykona ovladanie prislusny zaznam:

Q305 = 0: Os otacania sa vynuluje v riadku 0 tabulky vztaz-
nych bodov. Tym sa vykona zaznam v stlpci OFFSET.
(Priklad: Pri osi nastroja Z sa vykona zdznam v C_OFFS).
Doplnkovo sa prevezmu vsetky ostatné hodnoty (X, Y, Z
atd.) aktudlne aktivneho vztazného bodu do riadka 0 tabulky
vztaznych bodov. Okrem toho sa aktivuje vztazny bod z riad-
ka 0.
Q305 > 0: Os otacania sa vynuluje v tu zadanom riadku
tabulky vztaznych bodov. Tym sa vykond zéznam v prislus-
nom stlpci OFFSET tabulky vztaznych bodov. (Priklad: Pri osi
ndstroja Z sa vykona zdznam v C_OFFS).
Q305 zavisi od nasledujtcich parametrov:
® Q337 =0asucasne Q402 = 0: V riadku, ktory bol
zadany pomocou parametra Q305, sa nastavi zakladné
natocCenie. (Priklad: Pri osi nastroja Z sa vykona zaznam
zékladného natocenia v stlpci SPC)
m Q337 =0 asUcasne Q402 = 1: Parameter Q305 nie je
ucinny
® Q337 = 1: Parameter Q305 ma ucinok, ako je opisané
vyssie
Vstup: 0...+499.999

Q402 Zakl. natocenie/narovnat’ (0/1)

Tymto parametrom urcite, ¢i ovladanie stanovenu Sikmu
polohu nastavi ako zakladné natocenie, alebo ju ma nasme-
rovat prostrednictvom otocenia kruhového stola:

0: Nastavenie zakladného natocenia: Na tomto mieste ulozi
ovladanie zakladné natocenie (priklad: pri osi nastroja Z
pouZzije ovladanie stlpec SPC).

1: Vykonanie otacania kruhoveho stola: Vykona sa zaznam
do prislusného stlpca Vyosenie tabulky vztaznych bodov
(priklad: pri osi néstroja Z pouZije ovlddanie stlpec C_Offs),
okrem toho sa prislusna os otaca

Vstup: 0, 1

Q337 Vlozit’ po vyrovnani nulu?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie po vyrovnani
nastavit zobrazenie polohy prislusnej osi ota¢ania na hodno-
tu 0.

0: Po vyrovnani sa zobrazenie polohy nenastavi na 0

1. Po vyrovnani sa zobrazenie polohy nastavi na hodnotu 0,
ak ste predtym definovali parameter Q402 = 1

Vstup: 0, 1
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4.11 Cyklus 402 CER. 2 CAPY

Programovanie ISO
G402

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 402 zisti stredové body dvoch vycnelkov. Ovladanie
nasledne vypocita uhol medzi hlavnou osou roviny opracovania a spojovacou
priamkou stredov vycnelkov. Funkciou Zakladné natoCenie kompenzuje ovladanie
vypocitant hodnotu. Pripadne mbzete kompenzovat zistenu sSikmu polohu tiez
prostrednictvom otocCenia kruhového stola.

Priebeh cyklu
Yi

D) =
X
1 Ovladanie presunie snimaci systém v rychlom chode (hodnota zo stipca FMAX) a
polohovacou logikou na snimaci bod 1 prvého vycnelka.

Dalsie informécie: "Polohovacia logika", Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania 1 a Styrmi
snimaniami zaznamena prvy stredovy bod vycnelka. Medzi snimacimi bodmi
vzdy pootocenymi o 90°, sa snimaci systém posuva po obluku.

3 Nasledne presunie snimaci systém spét na bezpe¢nu vysku a presunie ho na
snimaci bod 5 druhého vycnelka.

4 Qvladanie presunie snimaci systém na zadanu vysku merania 2 a Styrmi
snimaniami zaznamena druhy stredovy bod vycnelka.

5 Nakoniec ovladanie posuva snimaci systém spat na bezpecnu vysku a vykona
zistené zakladné natocenie.
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

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

® QOvladanie zada aktivne zdkladné natocenie spat na zaciatok cyklu.

= Ked chcete kompenzovat Sikmu polohu prostrednictvom otoc¢enia kruhového
stola, tak ovladanie automaticky pouzije nasledujlce osi otacania:

m C priosi nastroja Z
B B priosinastroja Y
B A priosinastroja X

Upozornenie k programovaniu

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

Pom. obr. Parameter

Yi Q268 1. Cap: Stred 1. osi

Stred prvého vycnelka na hlavnej osi roviny obrabania.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q269 1. Cap: Stred osi 2?

Stred prvého vycnelka na vedlajSej osi roviny obrabania.
d_@ - Hodnota ma absolutny ucinok.
X

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q313 Priemer capu 1?

Priblizny priemer 1. vy¢nelka. Hodnotu zadajte radsSej vacsiu.
Vstup: 0...99999.9999

ZA Q261 Mer. vyska capu 1 v osi TS?

Suradnica stredu gule (= bod dotyku) na osi snimacieho
systému, na ktorej sa ma vykonat meranie vycnelka 1.
Q261 Hodnota ma absoldtny ucinok.

Q260
’7 |—| Qs15 Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q270 2. Cap: Stred 1. osi

Stred druhého vycnelka na hlavnej osi roviny obrabania.
‘@ - Hodnota ma absolutny ucinok.

. X
SET-UPTCTIPROBE TP Vstup: -99999.9999...+99999.9999

0320 -
Q271 2. Cap: Stred osi 2?

Stred druhého vycnelka na vedlajsej osi roviny obrabania.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q314 Priemer capu 2?
Priblizny priemer 2. vy¢nelka. Hodnotu zadajte radsSej vacsiu.
Vstup: 0...99999.9999

Q315 Mer. vyska capu 2 v osi TS?

Suradnica stredu gule (= bod dotyku) na osi snimacieho
systému, na ktorej sa ma vykonat meranie vycnelka 2.
Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gulée-
kou snimacieho systému. Q320 pdsobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemébze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absoldtny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

Q271 Q314

Q269 Q313

Q268 Q270
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Pom. obr. Parameter

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posUvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania

1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1

Q307 Prednastavenie uhla otocenia

Ak nechcete Sikmu polohu, ktora sa ma zmerat, vztahovat
na hlavnu os, ale na lubovolnu priamku, zadajte uhol vztaz-
nej priamky. Ovladanie potom pre zékladné natocenie zistu-
je rozdiel z nameranej hodnoty a z uhla vztaznej priamky.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q305 €. v tabulke?

Zadajte ¢islo jedného riadka tabulky vztaznych bodov.
V tomto riadku vykona ovladanie prislusny zaznam:

Q305 = 0: Os otacania sa vynuluje v riadku O tabulky vztaz-
nych bodov. Tym sa vykona zaznam v stlpci OFFSET.
(Priklad: Pri osi nastroja Z sa vykona zéznam v C_OFFS).
Doplnkovo sa prevezmu vSetky ostatné hodnoty (X, Y, Z
atd’) aktualne aktivneho vztazného bodu do riadka 0 tabulky
vztaznych bodov. Okrem toho sa aktivuje vztazny bod z riad-
ka 0.
Q305 > 0: Os otacania sa vynuluje v tu zadanom riadku
tabulky vztaznych bodov. Tym sa vykona zaznam v prislus-
nom stlpci OFFSET tabulky vztaznych bodov. (Priklad: Pri osi
ndstroja Z sa vykona zdznam v C_OFFS).
Q305 zavisi od nasledujucich parametrov:
® Q337 =0asucasne Q402 = 0: V riadku, ktory bol
zadany pomocou parametra Q305, sa nastavi zakladné
natocenie. (Priklad: Pri osi nastroja Z sa vykona zaznam
zakladného natocenia v stlpci SPC)
B Q337 =0 asucasne Q402 = 1: Parameter Q305 nie je
ucinny
m Q337 = 1: Parameter Q305 ma ucinok, ako je opisané
vySsie
Vstup: 0...+499.999
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Pom. obr. Parameter

Q402 Zakl. natocenie/narovnat’ (0/1)

Tymto parametrom urcite, i ovladanie stanovenu sikmu
polohu nastavi ako zakladné natocenie, alebo ju ma nasme-
rovat prostrednictvom otocenia kruhového stola:

0: Nastavenie zakladného natocenia: Na tomto mieste ulozi
ovladanie zékladné natoCenie (priklad: pri osi nastroja Z
pouZije ovladanie stipec SPC).

1: Vykonanie otacania kruhového stola: Vykona sa zaznam
do prislusného stlpca Vyosenie tabulky vztaznych bodov
(priklad: pri osi nastroja Z pouZzije ovladanie stlpec C_Offs),
okrem toho sa prislusna os otaca

Vstup: 0, 1

Q337 Vlozit’ po vyrovnani nulu?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie po vyrovnani
nastavit zobrazenie polohy prislusnej osi otac¢ania na hodno-
tu 0.

0: Po vyrovnani sa zobrazenie polohy nenastavi na 0

1: Po vyrovnani sa zobrazenie polohy nastavi na hodnotu 0,
ak ste predtym definovali parameter Q402 = 1

Vstup: 0, 1

Priklad
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4.12 Cyklus 403 CER NAD. OSOU OT.

Programovanie ISO
G403

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

kompenzuje oto¢enim osi A, B alebo C. Obrobok méze pritom byt upnuty na
kruhovom stole lubovolne.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimacf systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do naprogramovaného snimacieho bodu 1. Ovladanie
pritom posunie snimaci systém o bezpeénostnu vzdialenost proti stanovenému
smeru posuvu

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vlozenu vysku merania a vykona prvé
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).

3 Nasledne presunie snimaci systém na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona druhé
snimanie

4 QOvladanie napolohuje snimaci systém spat na bezpecnu vysku a natoci os
otacania, ktora je definovana v cykle, o nameranu hodnotu. Volitelne mézete
definovat, ¢i ma ovladanie nastavit namerany uhol natocenia v tabulke vztaznych
bodov alebo v tabulke nulovych bodov na hodnotu 0.
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Ak ovlddanie polohuje os otac¢ania automaticky, moéze dojst ku kolizii.

> DAavajte pozor na mozné kolizie medzi prip. prvkami namontovanymi na stole
a nastrojom

> Vyberte bezpecnu vysku tak, aby nemohlo déjst k Ziadnej kolizii

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak v parametri Q312 Os pre vyrovnavaci pohyb? zadate hodnotu 0, zisti cyklus
vyrovnavanu os otd¢ania automaticky (odportc¢ané nastavenie). Pritom sa,

v zavislosti od poradia snimacich bodov, stanovi uhol. Stanoveny uhol je
orientovany od prvého po posledny snimaci bod. Ak v parametri Q312 vyberiete
ako vyrovnavaciu os A, B alebo C, stanovi cyklus uhol bez ohladu na poradie
snimacich bodov. Vypocitany uhol je v rozsahu -90 az +90°. Hrozi nebezpecCenstvo
kolizie!

> Po vyrovnani skontrolujte polohu osi otacanial

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 a7 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecCenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

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

m  Qvladanie zada aktivne zakladné natocenie spat na zaciatok cyklu.
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Cykly snimacieho systému: Automatickeé zistenie sikmej polohy obrobku | Cyklus 403 CER NAD. OSOU OT.

4.12.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

+ 067 Q263 1. Bod merania 1. osi?
027\2(:2 A _ <{E>+ Stradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
m v obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.
B Vstup: -99999.9999...+499999.9999
azss \ € SET—‘LP;‘%ETP’ Q264 1. Bod merania 2. osi? -
] Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
T; obrabania. Hodnota ma absoldtny ucinok.
T Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q263 aqzes Q2721 Q265 2. Bod merania 1. osi?

Suradnica druhého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q266 2. Bod merania 2. osi?

Suradnica druhého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

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

1: Hlavna os = os merania

2: VedlajSia os = 0s merania

3: Os snimacieho systému = os merania
Vstup: 1,2, 3

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

+1: Kladny smer posuvu

Vstup: -1, +1

N
\Zj

4\ Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny u¢inok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6¢-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu

R\ - SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
X tkovy ucinok.

—

Q260

Q261

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
Q260 Bezpecna vyska?
Suradnica v 0si nastroja, v ktorej nemébze dojst ku kolizii

medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999 alternativne PREDEF
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie sikmej polohy obrobku | Cyklus 403 CER NAD. OSOU OT.

Pom. obr.

Parameter

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posUvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1

Q312 Os pre vyrovnavaci pohyb?

Tymto parametrom urcite, ktorou osou otacania ma ovlada-
nie kompenzovat nameranu Sikmu polohu:

0: Automaticky rezim — ovladanie stanovi vyrovnavanu os
otacania na zaklade aktivnej kinematiky. V automatickom
rezime sa ako vyrovnavacia 0s pouzije prva os otacania stola
(vychddzajuc z obrobku). Odportc¢ané nastavenie!

4: Kompenzovat Sikmu polohu osou otoéenia A
5: Kompenzovat Sikmu polohu osou oto¢enia B
6: Kompenzovat Sikmu polohu osou otoc¢enia C
Vstup: 0,4, 5, 6

Q337 Vlozit’ po vyrovnani nulu?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie nastavit pre uhol
vyrovnanej osi otacania v tabulke predvolieb, resp. v tabulke
nulovych bodov po vyrovnani hodnotu 0.

0: Nenastavit po vyrovnani uhol osi otéc¢ania v tabulke na
hodnotu 0

1: Nastavit po vyrovnani uhol osi otd¢ania v tabulke na
hodnotu 0

Vstup: 0, 1

Q305 C. v tabulke?

Zadajte Cislo v tabulke vztaznych bodov, v ktorom ma
ovlddanie zaniest zdkladné natocenie.

Q305 = 0: Os otac¢ania sa vynuluje v ¢isle 0 tabulky vztaz-
nych bodov. Vykona sa zaznam v stipci OFFSET. Doplnko-
vO sa prevezmu vSetky ostatné hodnoty (X, Y, Z atd.) aktual-
ne aktivneho vztazného bodu do riadku 0 tabulky vztaznych
bodov. Okrem toho sa aktivuje vztazny bod z riadka 0.

Q305 > 0: Zadajte riadok tabulky vztaznych bodov, v ktorom

ma ovladanie vynulovat os otacania. Vykona sa zaznam

v stlpci OFFSET tabulky vztaznych bodov.

Q305 zavisi od nasledujuacich parametrov:

B Q337 = 0: Parameter Q305 nie je Ucinny

m Q337 = 1. Parameter Q305 ma ucinok, ako je opisané
vySSie

® Q312 = 0: Parameter Q305 ma ucinok, ako je opisané
vyssie

B Q312 > 0: Zaznam v parametri Q305 bude ignorovany.

Vykoné sa zaznam v stipci OFFSET v riadku tabulky
vztaznych bodov, ktory je aktivny pri vyvolani cyklu.

Vstup: 0...+99.999
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | Cyklus 403 CER NAD. OSOU OT.

Pom. obr. Parameter

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?

Tymto parametrom urcite, ¢i zisteny vztazny bod sa ma
ulozit do Tabulka nulovania alebo do tabulky Preset:

0: Zapisat zisteny vztazny ako posunutie nulového bodu do
aktivnej tabulky nulovych bodov. Ako vztazny systém plati
aktivny suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky vztaznych bodov.
Vstup: 0, 1
Q380 Ref. uhol ? (0 = hl. os)

Uhol, na ktory ma ovladanie vyrovnat nasnimanu priamku.
Ucinné len pri volbe os otacania = automaticky rezim alebo C
(Q312 =0 alebo 6).

Vstup: 0...360

Priklad
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | Cyklus 405 CERVENA CEZ OS C

4.13 Cyklus 405 CERVENA CEZ OS C

Programovanie ISO
G405

Aplikacia

Cyklom snimacieho systému 405 zistite

® uhlové posunutie medzi kladnou osou Y aktivneho suradnicového systému a
stredovou Ciarou diery

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

Zistené uhlové posunutie kompenzuje ovlddanie otocenim osi C. Pritom méZe byt
obrobok na kruhovom stole upnuty lubovolne, ale suradnica Y otvoru musi byt
kladna. Ak meriate uhlové posunutie otvoru pomocou osi snimacieho systému 'Y
(vodorovna poloha otvoru), méze vzniknut potreba viacnasobného spustenia cykluy,
pretoZe pri stratégii merania vznika nepresnost cca. 1 % Sikmej polohy.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | Cyklus 405 CERVENA CEZ OS C

Priebeh cyklu

1 Ovlddanie polohuje snimacf systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do snimacieho bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie
body z tdajov v cykle a bezpe&nostne] vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému.

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

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

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

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

5 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu vysku a
nasmeruje obrobok oto¢enim kruhového stola. Ovladanie pritom otaca
kruhovy stdl tak, ze stredovy bod otvoru lezi po kompenzacii — pri zvislej, ako aj
vodorovnej osi snimacieho systému — v smere kladnej osi Y alebo v pozadovanej
polohe stredového bodu otvoru. Namerané uhlové posunutie je este k dispozicii
aj v parametri Q150.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | Cyklus 405 CERVENA CEZ OS C

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak rozmery vyrezu a bezpec¢nostnd vzdialenost nedovolia predpolohovanie v
blizkosti snimacich bodov, vychadza ovladanie so snimanim vzdy zo stredu
vyrezu. Medzi Styrmi meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecnej vyske. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vo vyreze/otvore nesmie byt Ziaden material

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

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

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

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

®  Ovladanie zadd aktivne zdkladné natoc¢enie spéat na zaciatok cyklu.

Upozornenia k programovaniu

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

Pom. obr. Parameter
Yi Q321 Stred 1. osi
Stred otvoru na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma
'."'0247 absolutny uc€inok.
Q325" N Vstup: -99999.9999...+499999.9999
' Q
ez 8 Q322 Stred osi 2?
Stred otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania. Ak naprog-
- ramujete Q322 = 0, ovladanie nasmeruje stred otvoru na
X kladnu os 'V, ak naprogramujete Q322 sa nerovna 0, ovlada-
Q321 nie nasmeruje stred otvoru na pozadovanu polohu (uhol,
ktory sa vytvori zo stredu diery). Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Poz. priemer?

Priblizny priemer kruhového vyrezu (otvor). Hodnotu zadajte
radSej mensiu.

Vstup: 0...99999.9999

Q325 Spust’. uhol?

Uhol medzi hlavnou osou roviny obrabania a prvym snima-
nym bodom. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q247 Uhlovy krok

Uhol medzi dvomi meracimi bodmi, znamienko uhlového
kroku uréi smer otdc¢ania (- = v smere hodinovych rugiciek,
ktorym snimaci systém prejde k nasledujucemu meraciemu
bodu. Ak chcete merat obluky, naprogramujte uhlovy krok
mensi ako 90°. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -120...+120
4 \ Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny ucinok.
H 260 VStup:-99999.9999...499999.9999
: Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
Q261 Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gulée-
5 : kou snimacieho systému. Q320 pdsobi ako doplnok k stlpcu
NH : » SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
SET_UP(TCHPROBE.TP) X tkovy ucinok.
Q320 Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemébze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absoldtny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | Cyklus 405 CERVENA CEZ OS C

Pom. obr. Parameter

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1

Q337 Vlozit’ po vyrovnani nulu?

0: Vynulovanie zobrazenia osi C a zapis hodnoty C_Offset
aktivneho riadka tabulky nulovych bodov

> 0: Zapis nameraného uhlového posunutia do tabulky
nulovych bodov. Cislo riadka = hodnota Q337. Ak je posunu-
tie osi C uz zaznamenané v tabulke nulovych bodov, pripo-
¢ita ovladanie namerané uhlové posunutie so spravnym
znamienkom

Vstup: 0...2999

o
=
[
o
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | Cyklus 404 NAST. ZAKL. NATOC.

4.14 Cyklus 404 NAST. ZAKL. NATOC.

Programovanie ISO
G404

Aplikacia
Cyklom snimacieho systému 404 mozete pocas chodu programu vlozit automaticky

[ubovolné zakladné natocenie alebo ho ulozit do tabulky vztaznych bodov. Cyklus
404 modzete pouzit aj na zrusenie aktivneho zékladného natocenia.

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

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

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

4.14.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q307 Prednastavenie uhla otocenia
Hodnota uhla, ktorym sa ma nastavit zakladné natocenie.
Vstup: -360 000...+360 000

Q305 C. predvolby v tab.?:

Zadajte Cislo v tabulke vztaznych bodov, v ktorom ma
ovladanie ulozit zistené zakladné natocenie. Po vlozeni Q305
=0 alebo Q305 =-1 ulozi ovladanie zistené zakladné natoce-
nie dodato¢ne v menu zékladného natoc¢enia (Snimanie Rot)
v prevadzkovom rezime Ruény rezim.

-1: Prepisanie a aktivovanie aktivneho vztazného bodu

0: Kopirovanie aktivneho vztazného bodu do riadka vztazné-
ho bodu 0, zapis zakladného natoc¢enia do riadka vztazného
bodu 0 a aktivovanie vztazného bodu 0

> 1: UloZenie zékladného natoc¢enia do uvedeného vztazného
bodu. Vztazny bod sa neaktivuje

Vstup: -1...+99.999

Priklad
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku | Priklad: Urcenie zakladného natocenia
pomocou dvoch otvorov

4.15 Priklad: Urcenie zakladného natocenia pomocou dvoch
otvorov

Y Y

w

—

25 o
Q268 = stredovy bod 1. otvoru: suradnica X
Q269 = stredovy bod 1. otvoru: suradnica Y
Q270 = stredovy bod 2. otvoru: suradnica X
Q271 = stredovy bod 2. otvoru: suradnica Y
Q261 = suradnica na osi snimacieho systému, na ktorej sa uskuto¢ni meranie
Q307 = uhol vztaznych priamok
Q402 = kompenzacia Sikmej polohy oto¢enim kruhového stola
Q337 = vynulovat zobrazenie po narovnani

; Vyvolanie programu obrabania
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | Prehl'ad

Prehlad

Ovladanie ma k dispozicii dvanast cyklov, ktorymi mdzete automaticky zistovat

vztazné body.

snimacieho systému.

@ Ovladanie musi byt pripravené vyrobcom stroja na pouzitie 3D

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie cyklov
snimacieho systému len v spojeni so snimacimi systémami

HEIDENHAIN.
Cyklus Vyvolanie DalSie informacie
1400 SNIMANIE POLOHY DEF aktivne Strana 136
= Merat jednotlivi polohu
® Prip. vlozit vztazny bod
1401 SNIMANIE KRUHU DEF aktivne Strana 141
®  Merat body kruhu vnutri alebo vonku
= Pripadne vlozit stred kruhu ako vztazny bod
1402 SNIMANIE GULE DEF aktivne Strana 146
= Merat body na guli
= Pripadne vlozit stred gule ako vztazny bod
1404 PROBE SLOT/RIDGE DEF aktivne Strana 150
m Zistenie stredového bodu Sirky drazky alebo
vystupku
= Pripadne vlozit stredovy bod ako vztazny bod
1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT DEF aktivne Strana 155
B Meranie rezu na Cele
= Meranie jednotlivej polohy pomocou
snimacieho hrotu tvaru L
® Prip. vlozit vztazny bod
1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT DEF aktivne Strana 160
= Meranie rezu na Cele
= Meranie Sirky drazky alebo vystupku pomocou
snimacieho hrotu tvaru L
= Pripadne vlozit stredovy bod ako vztazny bod
410 REF. B. VNUT. OBDL. DEF aktivne Strana 167
= Merat diku a $irku vnutorného obd(Znika
» VloZit stred obdiZnika ako vztazného bodu
411 REF. B. VONK. OBDL. DEF aktivne Strana 172
= Merat dizku a $irku vonkajsieho obdiznika
= VloZit stred obdiZnika ako vztazného bodu
412 REF. B. VNUT. KRUH DEF aktivne Strana 178
®  Merat Styri lubovolné vnitorné body kruhu
m Vlozit stred kruhu ako vztazny bod
413 REF. B. VONK. KRUH DEF aktivne Strana 184

= Merat $tyri lubovolné vonkajsie body kruhu
® Vlozit stred kruhu ako vztazny bod
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaZznych bodov | Zaklady cyklov snimacieho systému 14xx ku
vkladaniu vztazného bodu

Cyklus Vyvolanie DalSie informacie

414 REF. B. VONK. ROH DEF aktivne Strana 190
= Merat dve vonkajsie priamky
= Vlozit priesecnik priamok ako vztazného bodu

415 REF. B. VNUT. ROH DEF aktivne Strana 196
= Merat dve vnutorné priamky
= Vlozit priese¢nik priamok ako vztazného bodu

416 REF. B. ST. ROZ. KR. DEF aktivne Strana 202
®  Merat tri lubovolné otvory na rozstupovej
kruznici
m Vlozenie stredu kruhu ako vztazného bodu
417 REF. BOD OSI TS DEF aktivne Strana 208
= Merat lubovolnu polohu v osi snimacieho
systému
® VloZit lubovolnu polohu ako vztazny bod
418 REF. B. 4 OTVOROV DEF aktivne Strana 212
®  Merat vzdy 2 otvory do kriza
= Vlozit prieseénik ich spojnic ako vztazny bod
419  REF. BOD. JEDN. OSI DEF aktivne Strana 217
= Merat lubovolnu polohu vo volitelnej osi
= VloZit lubovolnu polohu vo volitelnej osi ako
vztazny bod
408 REF. B. STR. DR. DEF aktivne Strana 220
m Merat Sirku vnutornej drazky
m Vlozit stred drazky ako vztazny bod
409 REF. B. STR. VYST. DEF aktivne Strana 225
= Merat Sirku vonkajSieho vystupku
= Vlozit stred vystupku ako vztazny bod

5.2 Zaklady cyklov snimacieho systému 14xx ku vkladaniu
vztazného bodu

5.2.1 Spolocné znaky vsetkych snimacich cyklov 14xx na vlozenie
vztazného bodu

Vztazny bod a os nastroja

Ovladanie vlozi vztazny bod do roviny obrabania v zavislosti od osi snimacieho
systému, ktoru ste definovali vas§im meracim programom

Aktivna os snimacieho systému Nastavenie vztazného bodu v
7 XaZz
Y ZaX
X YaZ
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Vysledky merani v parametroch Q

Vysledky merani prislusného snimacieho cyklu ovladanie ulozi do globalne ucinnych
parametrov Q9xx. Tieto parametre mbzete vo svojom NC programe aj nadalej
pouzivat. Pozrite si tabulku parametrov vysledkov, ktord je uvedenad pri kazdom
opise cyklu.

Pokyny na programovanie a ovladanie:

o = Snimacie polohy sa vztahuju na naprogramované pozadované polohy
v I-CS.

B Pozadované polohy najdete vo vasom vykrese.
®  Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie nastroja
na definovanie osi snimacieho systému.

®  Snimacie cykly 14xx podporuju tvar snimacieho hrotu SIMPLE a L-
TYPE.

®  Na ziskanie optimalnych vysledkov vzhladom na presnost snimacieho
hrotu L-TYPE sa odporuca vykondvat snimanie a kalibraciu pri
identickej rychlosti. Ak je pri snimani ucinné potlacenie posuvu,
respektujte jeho polohu.

5.3 Cyklus 1400 SNIMANIE POLOHY

Programovanie ISO
G1400

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 1400 meria l'ubovolnu polohu na volitelnej osi. Vysledok
mozete prevziat do aktivneho riadku tabulky vztaznych bodov.

Ak pred tymto cyklom naprogramujete cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA,
zopakuje ovladanie snimacie body vo zvolenom smere a so zadefinovanou dlzkou
pozdlz jednej priamky.

DalSie informécie: 'Cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA ", Strana 308
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Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom FMAX_PROBE (hodnota z
tabulky snimacieho systému) a polohovacou logikou do naprogramovaného
snimacieho bodu 1. Ovladanie pri predpolohovani zohladriuje bezpecnostnu

vzdialenost Q320.

Dalsie informacie:

"Polohovacia logika", Strana 52

2 Nasledne polohuje ovladanie snimaci systém na zadanu vysku merania Q1102
a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom F z tabulky snimacieho systému.

3 Ak naprogramujete REZIM BEZPECNA VYSKA Q1125, polohuje ovladanie snimaci
systém pomocou FMAX_PROBE spat na bezpeénu vysku Q260.

4 Qvladanie ulozi zistené polohy do nasledujucich parametrov Q. Ak je parameter
Q1120 POLOHA PREVZATIA zadefinovany hodnotou 1, ovladanie zapiSe zistenu
polohu do aktivneho riadka tabulky vztaznych bodov.

Dalsie informacie:

"Zaklady cyklov snimacieho systému 14xx ku vkladaniu

vztazného bodu", Strana 135

Cislo parame- Vyznam
traQ
Q950 az Q952 Prva namerana poloha na hlavnej, vedlajSej osi a osi nastroja
Q980 az Q982 Namerana odchylka prvého snimacieho bodu
Q183 Stav obrobku
® -1 =nedefinované
®m 0= Dobry
® 1 =C0prava
= 2 = Nepodarok
Q970 Ak ste naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVA-

NIA:
Maximalna odchylka vychadzajuc z prvého snimacieho bodu
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 444 a 14xx nesmu byt aktivne
nasledujuce transformacie suradnic: cyklus 8 ZRKADLENIE, cyklus 11ROZM:
FAKT., cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI a TRANS MIRROR. Hrozi nebezpetenstvo
kolizie.

> Resetovanie prepoctu suradnic pred vyvolanim cyklu

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

Pom. obr. Parameter

zA Q1100 1. pozad. poloha hlavnej osi?

Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
hlavnej osi roviny obrabania

H Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne ?, -, +
8
Z

alebo @

® ?: Poloautomaticky rezim, pozrite si Strana 61

Q1100 ® -, + Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si Strana 67
\z ® @: Odovzdanie skutoc¢nej polohy, pozrite si Strana 69

Q1102

yza\
L/,
x Y

Q1101 1. pozad. poloha vedlajsej osi?

Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
vedlajsej osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozri Q1100

Q1102 1. pozadov. poloha osi nastroja?

Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
osi nastroja

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100

Q372= Q372 Smer snimania (-3 ... +3)?

Os, v ktorej smere sa ma snimanie vykonat. Pomocou
znamienka definujete, ¢i ovladanie vykona posuv v kladnom
alebo zapornom smere.

Vstup: -3,-2,-1, +1, +2, +3

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodato¢na vzdialenost medzi snimacim bodom a gul'6¢-

kou snimacieho systému. Q320 p6sobi ako doplnok k stipcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-

<A
fan\\
N\

Q1101
-l

tkovy ucinok.
* z ﬂ Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
N Q260 Bezpecna vyska?
Q260 Suradnica v osi ndstroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii

medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absoldtny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

A
@)
N\

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ —
Q320
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Pom. obr. Parameter

Q1125 Prejst’ na bezpecnu vysku?

Spravanie polohovania medzi polohami snimania:

-1: Ziadny presun do bezpecnej vysky.

0, 1, 2: Pred a po kazdom snimacom bode presun do

bezpecnej vysky. Predpolohovanie sa vykona pomocou
FMAX_PROBE.

Vstup: -1, 0, +1, +2
Q309 Reakcia pri chybe tolerancie?
Reakcia pri prekroCeni tolerancie:

0: Ziadne prerusenie chodu programu pri prekroceni toleran-
cie. Ovladanie neotvori okno s vysledkami.

1: Prerusenie chodu programu pri prekroceni tolerancie.
Ovladanie otvori okno s vysledkami.

2: Ovladanie pri oprave neotvori okno s vysledkami. Pri
skutocnych polohach v oblasti nepodarku ovladanie otvorf
okno s vysledkami a prerusi chod programu.

Vstup: 0,1, 2

Q1120 Poloha na prevzatie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ovladanie koriguje aktivny
vztazny bod:

0: Ziadna korekcia

1: Korekcia vo vztahu k 1. snimaciemu bodu. Aktivny vztazny
bod sa koriguje o odchylku pozadovanej a skutocnej polohy
1. snimacieho bodu.

Vstup: 0, 1

)
=
o
[}
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5.4 Cyklus 1401 SNIMANIE KRUHU

Programovanie ISO
G1401

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 1401 zisti stredovy bod kruhového vyrezu alebo

kruhového vycénelka. Vysledok mozete prevziat do aktivneho riadku tabul'ky
vztaznych bodov.

Ak pred tymto cyklom naprogramujete cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA,
zopakuje ovladanie snimacie body vo zvolenom smere a so zadefinovanou dlzkou
pozdlZ jednej priamky.

Dalsie informacie: "Cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA ", Strana 308

Priebeh cyklu

zA

N

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom FMAX_PROBE (hodnota z
tabulky snimacieho systému) a polohovacou logikou do naprogramovaného
snimacieho bodu 1. Ovladanie pri predpolohovani zohladriuje bezpecnostnu
vzdialenost Q320.

Dalsie informécie: 'Polohovacia logika", Strana 52

2 Nasledne polohuje ovladanie snimaci systém na zadanu vysku merania Q1102
a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom F z tabulky snimacieho systému.

3 Ak naprogramujete REZIM BEZPECNA VYSKA Q1125, polohuje ovladanie snimaci
systém pomocou FMAX_PROBE spét na bezpeénu vysku Q260.

4 Qvladanie polohuje snimaci systém k nasledujucemu snimaciemu bodu.

5 Ovladanie presunie snimaci systém na zadanu vysku merania Q1102
a zaznamena dalsi snimaci bod.

6 Podla definicie parametra Q423 POCET MERANI sa opakuju kroky 3 az 5.
7 Ovladanie polohuje snimaci systém spat do bezpecnej vysky Q260.

8 Ovladanie ulozi zistené polohy do nasledujucich parametrov Q. Ak je parameter
Q1120 POLOHA PREVZATIA zadefinovany hodnotou 1, ovladanie zapiSe zistenu
polohu do aktivneho riadka tabulky vztaznych bodov.

Dalsie informécie: "Zaklady cyklov snimacieho systému 14xx ku vkladaniu
vztazného bodu", Strana 135
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Cislo parame- Vyznam

traQ

Q950 a7z Q952 Namerany stredovy bod kruhu na hlavnej, vedlajsej osi a osi
nastroja

Q966 Namerany priemer

Q980 a7 Q982 Namerana odchylka stredového bodu kruhu

Q996 Namerana odchylka priemeru

Q183 Stav obrobku
® -1 =nedefinované
= 0= Dobry
® 1 =Qprava
® 2 = Nepodarok

Q970 Ak ste naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVA-
NIA:
Maximalna odchylka vychadzajuc z prvého stredového bodu
kruhu

Q973 Ak ste naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVA-
NIA:

Maximalna odchylka vychadzajuc z priemeru 1

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondavani cyklov snimacieho systému 444 a 14xx nesmu byt aktivne
nasledujuce transformacie suradnic: cyklus 8 ZRKADLENIE, cyklus 11ROZM:
FAKT., cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD 0OSI a TRANS MIRROR. Hrozi nebezpetenstvo
kolizie.

> Resetovanie prepoctu suradnic pred vyvolanim cyklu

® Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.
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5.4.1

Parametre cyklu

Pom. obr.

Parameter

Q1100 1. pozad. poloha hlavnej osi?
Absolutna pozadovana poloha stredového bodu na hlavnej
osi roviny obrabania.
Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne vstup ?, +, -
alebo @:
B 2...“ Poloautomaticky rezim, pozrite si Strana 61
B .. Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si
Strana 67

B ,...@...“ Odovzdanie skuto€nej polohy, pozrite si
Strana 69

Q1101 1. pozad. poloha vedlajsej osi?
Absolutna pozadovana poloha stredového bodu na vedlajsej
osi roviny obrabania

Vstup: =99999.9999...9999.9999 volitelny vstup, pozri
Q1100

Q1102 1. pozadov. poloha osi nastroja?

Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
osi nastroja

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100

Q1116 Priemer 1. polohy?
Priemer prvého otvoru, resp. prvého vycnelka
Vstup: 0...9999.9999 alternativne volitelny vstup:

B ...-...+...“ Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si
Strana 67

Q1115 Typ geometrie (0 /1)?
Druh snimaného objektu:

0: Otvor

1: VyCnelok

Vstup: 0, 1

Q423 Pocet vzorkovani?
Pocet snimacich bodov na priemere
Vstup: 3,4,5,6,7, 8

Q325 Spust’. uhol?
Uhol medzi hlavnou osou roviny obrabania a prvym snima-
nym bodom. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q1119 Uhol otvorenia kruhu?
Uhlovy rozsah, v ktorom su rozdelené snimania.
Vstup: -359.999...+360.000
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Pom. obr. Parameter

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a guloc-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemdze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF
Q1125 Prejst’ na bezpecnu vysku?

Spravanie polohovania medzi polohami snimania

-1: Ziadny presun do bezpecnej vysky.

0, 1: Pred cyklom a po cykle presun do bezpecnej vysky.
Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

2: Pred a po kazdom snimacom bode presun do bezpecnej
vySky. Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

Vstup: -1,0, +1, +2
Q309 Reakcia pri chybe tolerancie?
Reakcia pri prekroceni tolerancie:

0: Ziadne prerudenie chodu programu pri prekrocent toleran-
cie. Ovladanie neotvori okno s vysledkami.

1: Prerusenie chodu programu pri prekroCeni tolerancie.
Ovladanie otvori okno s vysledkami.

2: Ovladanie pri oprave neotvori okno s vysledkami. Pri
skutocnych polohach v oblasti nepodarku ovladanie otvori
okno s vysledkami a prerusi chod programu.

Vstup: 0, 1, 2

Q1120 Poloha na prevzatie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ovladanie koriguje aktivny
vztazny bod:

0: Ziadna korekcia

1: Korekcia vo vztahu k 1. snimaciemu bodu. Aktivny vztazny
bod sa koriguje o odchylku poZzadovanej a skuto¢nej polohy
1. snimacieho bodu.

Vstup: 0, 1

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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5.5 Cyklus 1402 SNIMANIE GULE

Programovanie ISO
G1402

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 1402 zisti stredovy bod gule. Vysledok mézete prevziat
do aktivneho riadku tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu
zA

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom FMAX_PROBE (hodnota z
tabulky snimacieho systému) a polohovacou logikou do naprogramovaného
snimacieho bodu 1. Ovladanie pri predpolohovani zohladriuje bezpecnostnu
vzdialenost Q320.

Dalsie informécie: 'Polohovacia logika", Strana 52

2 Nasledne sa snimaci systém polohuje na zadanu vysku merania Q1102 a vykona
prvé snimanie so snimacim posuvom F z tabulky snimacieho systému.

3 Ak naprogramujete REZIM BEZPECNA VYSKA Q1125, polohuje ovladanie snimaci
systém pomocou FMAX_PROBE spat na bezpeénu vysku Q260.

4 Qvladanie polohuje snimaci systém k nasledujucemu snimaciemu bodu.

5 Ovladanie presunie snimaci systém na zadanu vysSku merania Q1102
a zaznamena dalsi snimaci bod.

6 Podla definicie parametra Q423 Pocet snimani sa opakuju kroky 3 az 5.

7 Qvladanie polohuje snimaci systém na osi ndstroja o bezpe¢nostnu vzdialenost
nad gulou.

8 Snimaci systém sa presunie na stred gule a nasnima dalsi snimaci bod.
9 Snimaci systém sa presunie spat do bezpecnej vysky Q260.

10 Ovladanie ulozi zistené polohy do nasledujucich parametrov Q. Ak je parameter
Q1120 POLOHA PREVZATIA zadefinovany hodnotou 1, ovladanie zapiSe zistenu
polohu do aktivneho riadka tabulky vztaznych bodov.

Dalsie informécie: "Zaklady cyklov snimacieho systému 14xx ku vkladaniu
vztazného bodu", Strana 135
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Cislo parame- Vyznam

traQ

Q950 az Q952 Namerany stredovy bod kruhu na hlavnej, vedlajsej osi a osi
nastroja

Q966 Namerany priemer

Q980 az Q982 Namerana odchylka stredového bodu kruhu

Q996 Namerana odchylka priemeru

Q183 Stav obrobku
® -1 =nedefinované
= 0= Dobry

® 1 =Qprava
® 2 = Nepodarok

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 444 a 14xx nesmu byt aktivne
nasledujuce transformdcie suradnic: cyklus 8 ZRKADLENIE, cyklus 11ROZM:
FAKT., cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI a TRANS MIRROR. Hrozi nebezpetenstvo
kolizie.

> Resetovanie prepoctu suradnic pred vyvolanim cyklu

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m Ak ste predtym definovali cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA, ovlddanie ho
bude ignorovat pri vykonavani cyklu 1402 SNIMANIE GULE.
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5.5.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

zi Q1100 1. poZad. poloha hlavnej osi?

Absolutna pozadovana poloha stredového bodu na hlavnej
osi roviny obrabania.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne vstup ?, +, -
alebo @:

m 2..%“ Poloautomaticky rezim, pozrite si Strana 61

B Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si
Q1100 Strana 67

B ,...@...“ Odovzdanie skuto€nej polohy, pozrite si
Strana 69
Az Q1101 1. pozad. poloha vedlajsej osi?

Absolutna pozadovana poloha stredového bodu na vedlajsej
osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 volitelny vstup, pozri
Q1100
Q1102 1. pozadov. poloha osi nastroja?

Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
Qmnon osi nastroja

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100

Q1116 Priemer 1. polohy?

Priemer gule

Vstup: 0...9999.9999 alternativne volitelny vstup, pozri
Q1100

B Y Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si
Strana 67

Q423 Pocet vzorkovani?
Pocet snimacich bodov na priemere

A
\Zj

Q1116

<A
A
\%

Q325 Spust’. uhol?
Uhol medzi hlavnou osou roviny obrabania a prvym snima-
nym bodom. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q1119 Uhol otvorenia kruhu?
Uhlovy rozsah, v ktorom su rozdelené snimania.
Vstup: -359.999...+360.000

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6¢-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
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Pom. obr.

Parameter

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemdze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

Q1125 Prejst’ na bezpecnu vysku?

Spravanie polohovania medzi polohami snimania

-1: Ziadny presun do bezpecnej vysky.

0, 1: Pred cyklom a po cykle presun do bezpecnej vysky.
Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

2: Pred a po kazdom snimacom bode presun do bezpecnej
vysky. Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

Vstup: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakcia pri chybe tolerancie?

Reakcia pri prekroCeni tolerancie:

0: Ziadne prerusenie chodu programu pri prekroceni toleran-
cie. Ovladanie neotvori okno s vysledkami.

1: Prerusenie chodu programu pri prekroceni tolerancie.
Ovladanie otvori okno s vysledkami.

2: Ovladanie pri oprave neotvori okno s vysledkami. Pri
skutocnych polohach v oblasti nepodarku ovladanie otvori
okno s vysledkami a prerusi chod programu.

Vstup: 0,1, 2

Q1120 Poloha na prevzatie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ovladanie koriguje aktivny
vztazny bod:

0: Ziadna korekcia

1: Korekcia aktivneho vztazného bodu vo vztahu k priese¢ni-
ku guldcky. Qvladanie koriguje aktivny vztazny bod o odchyl-
ku pozadovanej a skutocnej polohy priesecnika.

Vstup: 0, 1
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5.6 cyklus 1404 PROBE SLOT/RIDGE

Programovanie ISO
G1404

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 1404 zisti stred a Sirku drazky alebo vystupku.
Ovladanie snima dvoma protilahlymi snimacimi bodmi. Ovladanie snima kolmo
na polohu otocenia snimaného objektu aj v pripade, ze je snimany objekt otoceny.
Vysledok mézete prevziat do aktivneho riadku tabulky vztaznych bodov.

Ak pred tymto cyklom naprogramujete cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA,
zopakuje ovladanie snimacie body vo zvolenom smere a so zadefinovanou dlzkou
pozdlzZ jednej priamky.

Dalsie informacie: "Cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA ", Strana 308
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Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom FMAX_PROBE z tabulky
snimacieho systému a polohovacou logikou do naprogramovaného snimacieho
bodu 1. Ovladanie pri predpolohovani zohladnuje bezpe¢nostnu vzdialenost
Q320.

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Nasledne polohuje ovladanie snimaci systém na zadanu vysku merania Q1102

a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom F z tabulky snimacieho systému.

3V zavislosti od zvoleného typu geometrie v parametri Q1115 pokracuje ovladanie
nasledovne:
Drazka Q1115 =0:
m Ak naprogramujete REZIM BEZPECNA VYSKA Q1125 s hodnotou 0, 1 alebo
2, polohuje ovladanie snimaci systém pomocou FMAX_PROBE spat na Q260
BEZP. VYSKA.
Vystupok Q1115 = 1:
B Nezavisle od Q1125 polohuje ovladanie snimaci systém pomocou
FMAX_PROBE po kazdom snimacom bode spat na Q260 BEZP. VYSKA.
4 Snimaci systém sa presunie na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona druhé
snimanie so snimacim posuvom F.

5 QOvladanie ulozi zistené polohy do nasledujucich parametrov Q. Ak je parameter
Q1120 POLOHA PREVZATIA zadefinovany hodnotou 1, ovladanie zapise zistenu
polohu do aktivneho riadka tabulky vztaznych bodov.

Dalsie informacie: "Zaklady cyklov snimacieho systému 14xx ku vkladaniu
vztazného bodu", Strana 135
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Cislo parame- Vyznam
traQ
Q950 a7z Q952 Namerany stredovy bod drazky alebo vystupku na hlavnej a
vedlajSej osi a osi nastroja.
Q968 Namerana Sirka drazky alebo vystupku
Q980 az Q982 Namerana odchylka stredového bodu drazky alebo vystupku
Q998 Namerana odchylka Sirky drazky alebo vystupku
Q183 Stav obrobku
® -1 =nedefinované
= 0= Dobry
® 1 =Qprava
® 2 = Nepodarok
Q970 Ak ste naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVA-
NIA:

Maximalna odchylka vychadzajuc k stredovému bodu drazky
alebo vystupku

Q975 Ak ste naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVA-
NIA:

Maximalna odchylka vzhladom na Sirku drazky alebo vystup-
ku

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondavani cyklov snimacieho systému 444 a 14xx nesmu byt aktivne
nasledujuce transformacie suradnic: cyklus 8 ZRKADLENIE, cyklus 11ROZM:
FAKT., cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD 0OSI a TRANS MIRROR. Hrozi nebezpetenstvo
kolizie.

> Resetovanie prepoctu suradnic pred vyvolanim cyklu

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

Pom. obr. Parameter

Q1100 1. pozad. poloha hlavnej osi?

Absolutna pozadovana poloha stredového bodu na hlavnej
osi roviny obrabania.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne vstup ?, +, -
alebo @:

B 2...“ Poloautomaticky rezim, pozrite si Strana 61

B .. Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si
Strana 67

B ,...@...“ Odovzdanie skuto€nej polohy, pozrite si
Strana 69

Q1101 1. pozad. poloha vedlajsej osi?

Absolutna pozadovana poloha stredového bodu na vedlajsej

osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 volitelny vstup, pozri
Q1100

Q1102 1. pozadov. poloha osi nastroja?

Absolutna pozadovana poloha snimacich bodov na osi
nastroja

Vstup: -99999.9999...9999.9999 volitelny vstup, pozri
Q1100

Q1113 Width of slot/ridge?

Sirka drézky alebo vystupku rovnobezne s vedlajsou osou
roviny obrabania. Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...9999.9999 alternativne - alebo +:

B ...-...+...“ Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si
Strana 67

Q1115 Typ geometrie (0 /1)?

Druh snimaného objektu:

0: drazka

1: vystupok

Vstup: 0, 1

Q1114 Natocenie?

Uhol, o ktory je otocena drazka alebo vystupok. Stred otaca-
nia leziv Q1100 a Q1101. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: 0...359.999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gulée-
kou snimacieho systému. Q320 p&sobi ako doplnok k stipcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
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Pom. obr. Parameter

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemdze dojst ku kolizii
z medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF
Q1125 Prejst’ na bezpecnu vysku?

Spravanie polohovania medzi polohami snimania v pripade
jednej drazky:

-1: Ziadny presun do bezpecnej vysky.

0, 1: Pred cyklom a po cykle presun do bezpecnej vysky.
Predpolohovanie sa vykond pomocou FMAX_PROBE.

2: Pred a po kazdom snimacom bode presun do bezpecnej
vysky. Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.

Parameter je Gcinny len pri Q1115 = +1 (drazka).

Vstup: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakcia pri chybe tolerancie?

Reakcia pri prekroCeni tolerancie:

0: Ziadne prerusenie chodu programu pri prekroceni toleran-
cie. Ovladanie neotvori okno s vysledkami.

1: Prerusenie chodu programu pri prekroceni tolerancie.
Ovladanie otvori okno s vysledkami.

2: Ovladanie pri oprave neotvori okno s vysledkami. Pri
skutocnych polohach v oblasti nepodarku ovladanie otvorf
okno s vysledkami a prerusi chod programu.

Vstup: 0, 1, 2

Q1120 Poloha na prevzatie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ovladanie koriguje aktivny
vztazny bod:

0: Ziadna korekcia

1: Korekcia aktivneho vztazného bodu vo vztahu k stredo-
vému bodu drazky alebo vystupku. Ovladanie koriguje aktiv-
ny vztazny bod o odchylku pozadovanej a skuto¢nej polohy
priesecnika.

Vstup: 0, 1

Y
SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320
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5.7 Cyklus 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 1430 umoznuje snimanie polohy pomocou snimacieho
hrotu tvaru L. Vdiaka tvaru snimacieho hrotu méze ovlddanie snimat rezy na cele.
Vysledok snimania mézete prevziat do aktivneho riadku tabulky vztaznych bodov.

V hlavnej a vedlajSej osi sa snimaci systém vyrovna podla kalibracného uhla. V

osi nastroja sa snimaci systém vyrovna podla naprogramovaného uhla vretena a
kalibracného uhla.

Ak pred tymto cyklom naprogramujete cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA,
zopakuje ovladanie snimacie body vo zvolenom smere a so zadefinovanou dlzkou
pozdlzZ jednej priamky.

Dalsie informacie: "Cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA ", Strana 308
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Priebeh cyklu
A\

Y i3]

I

1 Ovladanie polohuje snimaci systém v rychloposuve FMAX_PROBE z tabulky
snimacieho systému a polohovacou logikou do naprogramovaného snimacieho
bodu

Predbezna poloha v rovine obrabania v zavislosti od smeru snimania:

B Q372 = +/-1: Predbezna poloha na hlavnej osi je 0 Q1118 RADIAL )
APPROACH PATH vzdialena od pozadovanej polohy Q1100. Radialna dlzka
nabehu posobi proti smeru snimania.

= Q372 = +/-2: Predbezna poloha na vedlajsej osije 0 Q1118 RADIAL
APPROACH PATH vzdialena od pozadovanej polohy Q1101. Radidlna dlzka
nabehu pdsobi proti smeru snimania.

m Q372 = +/-3: Predbezna poloha hlavnej a vedlajSej osi je zavisla od smeru,
v ktorej je snimaci hrot vyrovnany. Predbezna poloha je 0 Q1118 RADIAL
APPROACH PATH vzdialena od pozadovanej polohy. Radialna dlzka nabehu
pbsobi proti uhlu vretena Q336.

Dalsie informécie: 'Polohovacia logika", Strana 52

2 Nasledne polohuje ovladanie snimaci systém na zadanu vysku merania Q1102
a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom F z tabulky snimacieho systému.
Snimaci posuv musi byt identicky s kalibraénym posuvom.

3 Ovladanie stiahne snimaci systém pomocou FMAX_PROBE 0 Q1118 RADIAL
APPROACH PATH spéat v rovine obrabania.

4 Ak naprogramujete REZIM BEZPECNA VYSKA Q1125 na hodnotu 0, 1 alebo 2,
polohuje ovladanie snimaci systém pomocou FMAX_PROBE spat na bezpecnu
vysku Q260.

5 Ovladanie ulozi zistené polohy do nasledujucich parametrov Q. Ak je parameter
Q1120 POLOHA PREVZATIA zadefinovany hodnotou 1, ovladanie zapi$e zistenu
polohu do aktivneho riadka tabulky vztaznych bodov.

Dalsie informacie: 'Zaklady cyklov snimacieho systému 14xx ku vkladaniu
vztazného bodu", Strana 135
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Cislo parame- Vyznam
traQ
Q950 a7z Q952 Namerana poloha na hlavnej a vedlajSej osi a osi nastroja
Q980 az Q982 Namerana odchylka polohy v hlavnej a vedlajsej osi a osi
nastroja
Q183 Stav obrobku
® -1 =nedefinované

® 0= Dobry
® 1=C0Oprava
= 2 = Nepodarok

Q970 Ak ste naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVA-
NIA:

Maximalna odchylka vzhladom na pozadovanu polohu
prvého bodu snimania

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 444 a 14xx nesmu byt aktivne
nasledujuce transformdcie suradnic: cyklus 8 ZRKADLENIE, cyklus 11ROZM:
FAKT., cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI a TRANS MIRROR. Hrozi nebezpecenstvo
kolizie.

> Resetovanie prepoctu suradnic pred vyvolanim cyklu

m Tento cyklus méZete nasledne vykonat v obrabacom reZime FUNCTION MODE
MILL.

B Tento cyklus je urCeny pre snimacie hroty tvaru L. Pre jednoduché snimacie hroty
odporuca spolo¢nost HEIDENHAIN cyklus 1400 SNIMANIE POLOHY.

Dalsie informacie: "Cyklus 1400 SNIMANIE POLOHY ", Strana 136
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5.7.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

4\ Q1100 1. pozad. poloha hlavnej osi?

Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
hlavnej osi roviny obrabania

H o1t02 Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne ?, -, +

i alebo @

® ?: Poloautomaticky rezim, pozrite si Strana 61

Q1100 ® -, + Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si Strana 67
Az ® @: Odovzdanie skutoc¢nej polohy, pozrite si Strana 69

A
A\
<V

Q1101 1. pozad. poloha vedlajsej osi?

Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
‘g vedlajsej osi roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozri Q1100

Qo1 Q1102 1. pozadov. poloha osi nastroja?

Absolutna pozadovana poloha prvého snimacieho bodu na
osi nastroja

Vstup: -99999.9999...9999.9999 alternativne volitelny
vstup, pozriQ1100

Q372 Smer snimania (-3 ... +3)?

Os, v ktorej smere sa ma snimanie vykonat. Pomocou
znamienka definujete, ¢i ovladanie vykona posuv v kladnom
alebo zapornom smere.

Vstup: -3,-2,-1, +1, +2, +3
Q336 Uhol pre orientaciu vretena?

Uhol, na ktory ovladanie naorientuje nastroj pred snimanim.
Tento uhol pésobf len pri snimani v osi nastroja (Q372 = +/-
3). Hodnota ma absolutny Gcinok.

Vstup: 0...360

zi Q1118 Distance of radial approach?

Vzdialenost od pozadovanej polohy, na ktorud sa snimaci
systém predpolohuje v rovine obrabania a po snimani sa

odtiahne.

@)
N

<A

Ak Q372 = +/-1: vzdialenost lezi proti smeru snimania.
@) > Ak Q372 = +/2: vzdialenost leZi proti smeru snimania.
Q1118 X Ak Q372 = +/-3: vzdialenost lezi proti uhlu vretena Q336.
:> Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...9999.9999
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Pom. obr. Parameter
7 Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?
Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6¢-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
N&;y SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.
Q260 SET_UP(TCHPROBE.TP) Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
+
Q320 Q260 Bezpecna vyska?
Q v Suradnica v osi ndstroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
p prostriedkom). Hodnota ma absolutny Ucinok.
@ ?

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q1125 Prejst’ na bezpecnu vysku?

Spravanie polohovania medzi polohami snimania:

-1: Ziadny presun do bezpecnej vysky.

0, 1, 2: Pred a po kazdom snimacom bode presun do

bezpecnej vysky. Predpolohovanie sa vykona pomocou
FMAX_PROBE.

Vstup: -1,0, +1, +2
Q309 Reakcia pri chybe tolerancie?
Reakcia pri prekroceni tolerancie:

0: Ziadne prerusenie chodu programu pri prekroceni toleran-
cie. Ovladanie neotvori okno s vysledkami.

1: Prerusenie chodu programu pri prekroceni tolerancie.
Ovladanie otvori okno s vysledkami.

2: Ovladanie pri oprave neotvori okno s vysledkami. Pri
skutocnych polohach v oblasti nepodarku ovladanie otvorf
okno s vysledkami a prerusi chod programu.

Vstup: 0,1, 2

Q1120 Poloha na prevzatie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ovladanie koriguje aktivny
vztazny bod:

0: Ziadna korekcia

1: Korekcia vo vztahu k 1. snimaciemu bodu. Aktivny vztazny
bod sa koriguje o odchylku pozadovanej a skutocnej polohy
1. snimacieho bodu.

Vstup: 0, 1
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5.8 Cyklus 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 1434 zisti stred a Sirku drazky alebo vystupku pomocou
snimacieho hrotu tvaru L. Vdaka tvaru snimacieho hrotu méze ovladanie snimat

rezy na Cele. Ovladanie snima dvoma protilahlymi snimacimi bodmi. Vysledok
mbzete prevziat do aktivneho riadku tabulky vztaznych bodov.

Ovladanie orientuje snimaci systém na kalibracny uhol z tabulky snimacieho
systému.

Ak pred tymto cyklom naprogramujete cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA,
zopakuje ovladanie snimacie body vo zvolenom smere a so zadefinovanou dlzkou
pozdlzZ jednej priamky.

Dalsie informacie: "Cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA ", Strana 308
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Priebeh cyklu
A\

1 Ovladanie polohuje snimaci systém v rychloposuve FMAX_PROBE z tabulky
snimacieho systému a polohovacou logikou na predbeznu polohu.

Predbezna poloha v rovine obrabania zavisi od roviny objektu:

® Q1139 = +1: Predbezna poloha na hlavnej osi je 0 Q1118 RADIAL APPROACH
PATH vzdialena od pozadovanej polohy v Q1100. Smer radidlnej dlzky nabehu
Q1118 zavisi od znamienka. Predbezna poloha vedlajSej osi zodpoveda
pozadovanej polohe.

B Q1139 = +2: Predbezna poloha na vedlajSej osi je 0 Q1118 RADIAL
APPROACH PATH vzdialena od pozadovanej polohy Q1101. Smer radialne;
dizky nabehu Q1118 zavisi od znamienka. Predbezna poloha hlavnej osi
zodpoveda pozadovanej polohe.

Dalsie informécie: 'Polohovacia logika", Strana 52

2 Nasledne polohuje ovladanie snimaci systém na zadanu vysku merania Q1102
a vykona prvé snimanie 1 so snimacim posuvom F z tabulky snimacieho
systému. Snimaci posuv musi byt identicky s kalibratnym posuvom.

3 Ovladanie stiahne snimaci systém pomocou FMAX_PROBE 0 Q1118 RADIAL
APPROACH PATH spét v rovine obrabania.

4 Qvladanie polohuje snimaci systém na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona druhé
snimanie so snimacim posuvom F.

5 Ovladanie stiahne snimaci systém pomocou FMAX_PROBE o0 Q1118 RADIAL
APPROACH PATH spat v rovine obrabania.

6 Ak naprogramujete REZIM BEZPECNA VYSKA Q1125 na hodnotu 0 alebo 1,
polohuje ovlddanie snimaci systém pomocou FMAX_PROBE spat na bezpec¢nu
vySku Q260.

7 Qvladanie ulozi zistené polohy do nasledujucich parametrov Q. Ak je parameter
Q1120 POLOHA PREVZATIA zadefinovany hodnotou 1, ovladanie zapiSe zistenu
polohu do aktivneho riadka tabulky vztaznych bodov.

Dalsie informacie: "Zaklady cyklov snimacieho systému 14xx ku vkladaniu

vztazného bodu’, Strana 135
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UNDERCUT

Cislo parame- Vyznam
traQ
Q950 a7z Q952 Namerany stredovy bod drazky alebo vystupku na hlavnej a
vedlajSej osi a osi nastroja
Q968 Namerana Sirka drazky alebo vystupku
Q980 az Q982 Namerana odchylka stredového bodu drazky alebo vystupku
Q998 Namerana odchylka Sirky drazky alebo vystupku
Q183 Stav obrobku
® -1 =nedefinované
= 0= Dobry
® 1 =Qprava
® 2 = Nepodarok
Q970 Ak ste naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVA-
NIA:
Maximalna odchylka vzhladom na stredovy bo drazky alebo
vystupku
Q975 Ak ste naprogramovali cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVA-
NIA:
lll/laximélna odchylka vzhladom na Sirku drazky alebo vystup-
u

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondavani cyklov snimacieho systému 444 a 14xx nesmu byt aktivne
nasledujuce transformacie suradnic: cyklus 8 ZRKADLENIE, cyklus 11ROZM:
FAKT., cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD 0OSI a TRANS MIRROR. Hrozi nebezpetenstvo
kolizie.

> Resetovanie prepoctu suradnic pred vyvolanim cyklu

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

= Ak programujete v radidlnej dizke nabehu Q1118 = -0, nema znamienko Ziadny
ucinok. Proces je rovnaky ako pri +0.

® Tento cyklus je urCeny pre snimaci hrot tvaru L. Pre jednoduché snimacie hroty
odporutca spolo¢nost HEIDENHAIN cyklus 1404 PROBE SLOT/RIDGE.

Dalsie informacie: "cyklus 1404 PROBE SLOT/RIDGE ", Strana 150
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5.8.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

zA Q1100 1. pozad. poloha hlavnej osi?

Absolutna pozadovana poloha stredového bodu na hlavnej osi
: roviny obrabania.
E‘—T—‘F oﬁoz Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne vstup ?, +, -
@ f - alebo @:
01100 X B 2...“ Poloautomaticky rezim, pozrite si Strana 61
B ,...~...+...“ Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si Strana 67
? z B ,....@...“ Odovzdanie skuto¢nej polohy, pozrite si Strana 69

Q1101 1. pozad. poloha vedlajsej osi?
Absolutna pozadovana poloha stredového bodu na vedlajsej osi
roviny obrabania

Vstup: -99999.9999...9999.9999 volitelny vstup, pozri Q1100

Q1102 1. pozadov. poloha osi nastroja?
zA Absolutna pozadovana poloha stredového bodu na osi nastroja
Vstup: -99999.9999...9999.9999 volitelny vstup, pozri Q1100

Q1113 Width of slot/ridge?

Sirka drazky alebo vystupku rovnobezne s vedlaj$ou osou roviny
obrabania. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...9999.9999 alternativne - alebo +:

meeemeestoo O Vyhodnotenie tolerancie, pozrite si Strana 67
Q1115 Typ geometrie (0 /1)?

Druh snimaného objektu:

0: drazka

1: vystupok

Vstup: 0, 1

<A
yzany
N\

Q1101

Q1113
|

X

Q1115 =0

QM5 =1
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Qn39g =1

QnM39=2

Yi

Q1118 j— + Q1118
—=0O o—

@ -
X

Q1118

YA
ar

L
X

Q1118

Z T
Q260 SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
X

UNDERCUT

Parameter

Q1139 Object plane (1-2)?

Rovina, v ktorej ovladanie interpretuje smer snimania.
1:rovina YZ

2:rovina ZX

Vstup: 1, 2

Q1118 Distance of radial approach?

Vzdialenost od pozadovanej polohy, na ktord sa snimaci systém
predpolohuje v rovine obrabania a po snimani sa odtiahne. Smer
Q1118 zodpoveda smeru snimania a je opacny ako znamienko.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...9999.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6¢-

kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma prirastko-
vy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemoéze dojst ku kolizii medzi
snimacim systémom a obrobkom (upinacim prostriedkom).
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

Q1125 Prejst’ na bezpecnu vysku?

Spravanie polohovania pred a po cykle:

-1: Ziadny presun do bezpecnej vysky.

0, 1: Pred cyklom a po cykle presun do bezpecCnej vysky.
Predpolohovanie sa vykona pomocou FMAX_PROBE.
Vstup: -1, 0, +1

Q309 Reakcia pri chybe tolerancie?
Reakcia pri prekroceni tolerancie:

0: Ziadne prerusenie chodu programu pri prekroceni tolerancie.
Ovladanie neotvori okno s vysledkami.

1: PreruSenie chodu programu pri prekroceni tolerancie. Ovlada-
nie otvori okno s vysledkami.

2: Ovladanie pri oprave neotvori okno s vysledkami. Pri skutoc¢-
nych polohach v oblasti nepodarku ovladanie otvori okno

s vysledkami a prerusi chod programu.

Vstup: 0,1, 2

Q1120 Poloha na prevzatie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ovladanie koriguje aktivny vztazny
bod:

0: Ziadna korekcia

1: Korekcia aktivneho vztazného bodu vo vztahu k stredovému
bodu drazky alebo vystupku. Ovladanie koriguje aktivny vztazny
bod o odchylku poZzadovanej a skutocnej polohy priesec¢nika.

Vstup: 0, 1
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5.9.1 Spolocné znaky vsetkych snimacich cyklov 4xx na vliozenie
vztazného bodu

@ V zavislosti od nastavenia volitelného parametra stroja
CfgPresetSettings (¢. 204600) sa pri snimani preveri, ¢i sa poloha
osf otacania zhoduje s uhlami natocenia 3D ROT. Ak tomu tak nie je,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

Ovladanie da k dispozicii cykly, ktorymi automaticky zistite vztazné body a mébzete
ich spracovat nasledovne:

m Zistené hodnoty zadavat priamo ako hodnoty zobrazenia

B Zapisovat zistené hodnoty do tabulky vztaznych bodov

m Zapisovat zistené hodnoty do tabulky nulovych bodov

Vztazny bod a os snimacieho systému

Ovladanie vlozi vztazny bod do roviny obrabania v zavislosti od osi snimacieho
systému, ktoru ste definovali vas§im meracim programom

Aktivna os snimacieho systému Nastavenie vztazného bodu v
z XaZz
Y ZaX
X YaZz
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zadavanie vztaznych bodov

UloZenie vypocitaného vztazného bodu
Pri vSetkych cykloch na nastavenie vztazného bodu mébZete pomocou vstupnych
parametrov Q303 a Q305 urcit, ako ma ovladanie ulozit vypocitany vztazny bod:
= Q305=0,Q303=1:
Aktivny vztazny bod sa skopiruje do riadka 0, zmeni a aktivuje riadok 0, pritom sa
jednoduché transformacie vymazu

= Q305 sanerovna 0, Q303 =0:
Vysledok sa zapiSe do riadka tabulky nulovych bodov Q305, aktivovanie
nulového bodu pomocou TRANS DATUM v NC programe
Dalsie informacie: PouZivatelskéa prirucka Programovanie a testovanie

= Q305 sanerovna 0,Q303=1:
Vysledok sa zapiSe do riadku tabulky vztaZznych bodov Q305, vztazny bod
musite aktivovat cyklom 247 v NC programe

= Q305 nerovna 0, Q303 = -1

o Tato kombindcia moze vzniknut, len ak ste

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

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

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

V takych pripadoch ovladanie vygeneruje chybové hlasenie, nakolko sa
zmenila kompletna manipulacia v suvislosti s tabulkami nulovych bodov
vo vztahu k REF a zaroven musite pomocou parametra Q303 stanovit
definované odovzdanie nameranych hodndt.

Vysledky merani v parametroch Q

Vysledky merani prislusného snimacieho cyklu ovladanie ulozi do globalne ucinnych
parametrov Q150 az Q160. Tieto parametre mdzete vo svojom NC programe aj
nadalej pouzivat. Pozrite si tabulku parametrov vysledkov, ktora je uvedena pri
kazdom opise cyklu.
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5.10

Cyklus 410 REF. B. VNUT. OBDL.

Programovanie ISO
G410

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 410 urcCuje stredovy bod pravouhlého vyrezu a zada

tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelne méze ovladanie tento stredovy bod
zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu
Yi

g

N =
X
1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do snimacieho bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie

body z Uidajov v cykle a bezpeénostnej vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému.

Dalsie informacie: "Polohovacia logika", Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vlozenu vysku merania a vykona prve
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).

3 Potom presunie snimaci systém bud rovnobezne s osou na vySku merania, alebo
linedrne na bezpecnu vysku na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona tam druhé
snimanie

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

5 Ovladanie polohuje snimaci systém spéat do bezpecnej vysky.

6 V zavislosti od parametrov cyklu Q303 a Q305 spracuva ovladanie zisteny
vztazny bod, pozrite si "Zdsady cyklov snimacieho systému 4xx pre zaddvanie
vztaznych bodov', Strana 165

7 Nasledne ovladanie ulozi skuto¢né hodnoty do nasledujucich parametrov Q

8 Ked sito zelate, zisti ovlddanie nasledne v osobitnom snimacom procese este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q151 Skutocna hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skuto¢na hodnota stredu vedlajsej osi
Q154 Skutoéna hodnota boénej dizky hlavnej osi
Q155 Skutoéna hodnota boénej dizky vedlajsej osi
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak rozmery vyrezu a bezpe¢nostna vzdialenost nedovolia predpolohovanie v
blizkosti snimacich bodov, vychadza ovladanie so snimanim vzdy zo stredu
vyrezu. Medzi Styrmi meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpectnej vyske. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Na zabrdnenie kolizif medzi snimacim systémom a obrobkom zadajte dizky
stréan 1. a 2. vyrezu radSej malé.

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

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

®  Ovladanie zadd aktivne zdkladné natoc¢enie spéat na zaciatok cyklu.
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5.10.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter
YA Q323 Q321 Stred 1. osi
B S Stred vyrezu na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma
absolutny ucinok.
qd 1 < Vstup: -99999.9999...+499999.9999
Q322 } S
merenose el | © Q322 Stred osi 2?
L Q320 ) Stred vyrezu na vedlajsej osi roviny obrabania. Hodnota ma
N absolutny uginok.

xY

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q323 1. Dizka stran?

DiZka vyrezu rovnobezne s hlavnou osou roviny obrabania.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q324 2. Dizka stran?

DiZka vyrezu rovnobezne s vedlaj$ou osou roviny obrabania.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

4 \ Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny G¢inok.

Q260 Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Q261 Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6¢-
kou snimacieho systému. Q320 pdsobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF
Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posUvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1

Q321

—

ol
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Pom. obr.

Parameter

Q305 C. v tabulke?

Zadaijte ¢islo riadka tabulky vztaznych bodov/tabulky nulovy-
ch bodov, do ktorého ovladanie ulozi suradnice stredové-

ho bodu. V zavislosti od Q303 zapiSe ovladanie zaznam do
tabulky vztaznych bodov alebo do tabulky nulovych bodov.
Ak Q303 = 1, ovladanie vykona zapis do tabulky vztaznych
bodov.

DalSie informacie: "UloZenie vypocitaného vztazného bodu’,
Strana 166

Vstup: 0...+499.999

Q331 Novy ref. bod. hl. osi?

Suradnica na hlavnej osi, na ktorli ma ovladanie nastavit
zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi?

Suradnica na vedlajsej osi, na ktord ma ovladanie nastavit
zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?

Tymto parametrom urcite, ¢i zisteny vztazny bod sa ma
ulozit do Tabulka nulovania alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Tuto hodnotu zapise ovladanie pri nacita-

ni starych NC programovpozrite si "Spolo¢né znaky vSetky-
ch snimacich cyklov 4xx na vloZenie vztazného bodu",
Strana 165

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky nulovych
bodov. Ako vztazny systém plati aktivny sdradnicovy systém
obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky vztaznych bodov.
Vstup: -1, 0, +1

Q381 Snimanie v osi TS? (0/1)

Tymto parametrom urcite, i ma ovlddanie zadat vztazny
bod aj v osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod v osi snimacieho systému
1: Zadat vztazny bod v osi snimacieho systému
Vstup: 0, 1
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Pom. obr. Parameter

Q382 Snimanie osi TS: Sar. 1. osi?

Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny obrabania,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. Uc¢inné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q383 Snimanie osi TS: Sur. 2. osi?

Suradnica snimacieho bodu na vedl'ajsej osi roviny obraba-
nia, v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho
systému. U¢inné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q384 Snimanie osi TS: Sar. 3. osi?

Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho systému,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. Uc¢inné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q333 Novy ref. bod osi TS?

Suradnica v osi snimacieho systému, na ktord ma ovlada-
nie zadat vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Priklad
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Cyklus 411 REF. B. VONK. OBDL.

Programovanie ISO

G411

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 411 zisti stredovy bod pravouhlého vyCnelka a zada
jeho stred ako vztazny bod. Volitelne méze ovlddanie tento stredovy bod zapisat aj
do tabulky nulovych bodov alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

Yi

g

o

g

A

-
X

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do snimacieho bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie
body z Uidajov v cykle a bezpeénostnej vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému.

Dalsie informacie: "Polohovacia logika", Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vlozenu vysku merania a vykona prve
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).

3 Potom presunie snimaci systém bud rovnobezne s osou na vySku merania, alebo
linedrne na bezpecnu vysku na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona tam druhé

snimanie

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

5 Ovladanie polohuje snimaci systém spéat do bezpecnej vysky.
6 V zavislosti od parametrov cyklu Q303 a Q305 spracuva ovladanie zisteny

vztazny bod, pozrite si "Zdsady cyklov snimacieho systému 4xx pre zaddvanie
vztaznych bodov', Strana 165

7 Nasledne ovladanie ulozi skuto¢né hodnoty do nasledujucich parametrov Q

8 Ked sito zelate, zisti ovlddanie nasledne v osobitnom snimacom procese este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q151 Skutocna hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skuto¢na hodnota stredu vedlajsej osi
Q154 Skutoéna hodnota boénej dizky hlavnej osi
Q155 Skutoéna hodnota boénej dizky vedlajsej osi

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | Cyklus 411 REF. B. VONK. OBDL.

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Na zabrénenie kolizie medzi snimacim systémom a obrobkom zadajte dizky stran
1. a 2. Capu radsej vacsie.

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

m Tento cyklus mdzZete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m Ovladanie zadd aktivne zékladné natocenie spét na zaciatok cyklu.
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5.11.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 Stred 1. osi

Y 3 . S - ,
4 Q323 9320 Stred vycnelka na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...9999.9999

Q322 Stred osi 2?

Stred vycnelka na vedlajSej osi roviny obrabania. Hodnota
ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q323 1. Dizka stran?

DiZka vy¢nelka rovnobezne s hlavnou osou roviny obrabania.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q324 2. Dizka stran?

DiZka vy&nelka rovnobeZne s vedlajou osou roviny obraba-
nia. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

4 \ Q261 Mer. vy3ka v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny G¢inok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6¢-
kou snimacieho systému. Q320 pdsobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF
Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posUvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1

Q322 e ©

Q324

7N
\
Y

Q321

Q260

e

Q261

-
¥
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Pom. obr.

Parameter

Q305 C. v tabulke?

Zadajte Cislo riadka tabulky vztaznych bodov/tabulky nulovy-
ch bodov, do ktorého ovladanie ulozi suradnice stredové-

ho bodu. V zavislosti od Q303 zapiSe ovladanie zaznam do
tabulky vztaznych bodov alebo do tabulky nulovych bodov.
Ak Q303 = 1, ovladanie vykona zépis do tabulky vztaznych
bodov.

Dalsie informacie: "UloZenie vypocitaného vztazného bodu’,
Strana 166

Vstup: 0...+499.999

Q331 Novy ref. bod. hl. osi?

Suradnica na hlavnej osi, na ktort ma ovladanie nastavit
zisteny stred vycnelka. Zékladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi?

Suradnica na vedlajsej osi, na ktord ma ovladanie nastavit
zisteny stred vycnelka. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?

Tymto parametrom urcite, ¢i zisteny vztazny bod sa ma
ulozit do Tabulka nulovania alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Tuto hodnotu zapise ovladanie pri nacita-

ni starych NC programovpozrite si "Spolo¢né znaky vSetky-
ch snimacich cyklov 4xx na vloZenie vztazného bodu’,
Strana 165

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky nulovych
bodov. Ako vztazny systém plati aktivny sdradnicovy systém
obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky vztaznych bodov.
Vstup: -1, 0, +1
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Pom. obr. Parameter

Q381 Snimanie v osi TS? (0/1)

Tymto parametrom urcite, ¢ ma ovladanie zadat vztazny
bod aj v osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod v osi snimacieho systému
1: Zadat vztazny bod v osi snimacieho systému
Vstup: 0, 1

Q382 Snimanie osi TS: Sar. 1. osi?

Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny obrabania,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho syste-
mu. Ucinné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q383 Snimanie osi TS: Sur. 2. osi?

Suradnica snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny obraba-
nia, v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho
systému. U¢inné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q384 Snimanie osi TS: Sar. 3. osi?

Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho systému,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. Ucinné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q333 Novy ref. bod osi TS?

Suradnica v osi snimacieho systému, na ktord ma ovlada-
nie zadat vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999
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Priklad
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Cyklus 412 REF. B. VNUT. KRUH

Programovanie ISO
G412

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 412 zisti stredovy bod kruhového vyrezu (otvor) a zada

tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelne méze ovladanie tento stredovy bod
zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu
Yi

N =

@ ”

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do snimacieho bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie
body z udajov v cykle a bezpenostnej vzdialenosti zo stlpca SET_UP tabulky
snimacieho systému
Dalsie informacie: "Polohovacia logika", Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vlozenu vysku merania a vykona prve
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F). Ovladanie ur¢i smer snimania
automaticky v zavislosti od naprogramovaného zaciatoc¢ného uhla

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

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

5 Ovladanie polohuje snimaci systém spéat do bezpecnej vysky.

6 V zavislosti od parametrov cyklu Q303 a Q305 spracuva ovladanie zisteny
vztazny bod, pozrite si "Zdsady cyklov snimacieho systému 4xx pre zaddvanie
vztaznych bodov', Strana 165

7 Nasledne ovladanie ulozi skuto¢né hodnoty do nasledujucich parametrov Q

8 Ked sito zelate, zisti ovlddanie nasledne v osobitnom snimacom procese este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q151 Skutocna hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skuto¢na hodnota stredu vedlajsej osi
Q153 Skuto¢na hodnota priemeru
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak rozmery vyrezu a bezpe¢nostna vzdialenost nedovolia predpolohovanie v
blizkosti snimacich bodov, vychadza ovladanie so snimanim vzdy zo stredu
vyrezu. Medzi Styrmi meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpectnej vyske. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vo vyreze/otvore nesmie byt Ziaden material

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

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

®  Ovladanie zadd aktivne zdkladné natoc¢enie spéat na zaciatok cyklu.

Upozornenia k programovaniu

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

o Naprogramujte uhlovy krok mensi ako 90°
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5.12.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

YA Q321 Stred 1. osi

Stred vyrezu na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q322 Stred osi 2?

Stred vyrezu na vedlajSej osi roviny obrabania. Ak naprog-
ramujete Q322 = 0, ovladanie nasmeruje stred otvoru na
kladnu os 'V, ak naprogramujete Q322 sa nerovna 0, ovlada-
Q321 nie nasmeruje stred diery na pozadovanu polohu. Hodnota
ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q262 Poz. priemer?

Priblizny priemer kruhového vyrezu (otvor). Hodnotu zadajte
radSej mensiu.

Vstup: 0...99999.9999

Q325 Spust’. uhol?

Uhol medzi hlavnou osou roviny obrabania a prvym snima-
nym bodom. Hodnota ma absoldtny Gcinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q247 Uhlovy krok

Uhol medzi dvomi meracimi bodmi, znamienko uhlového
kroku uréi smer otdc¢ania (- = v smere hodinovych rugiciek,
ktorym snimaci systém prejde k nasledujucemu meraciemu
bodu. Ak chcete merat obluky, naprogramujte uhlovy krok
mensi ako 90°. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -120...+120
4 \ Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Q247 \
Q325
LG

Q322

Q262

x ¥

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny ucinok.
H 260 VStup:-99999.9999...+499999.9999
Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
Q261 Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gulée-
5 : kou snimacieho systému. Q320 pdsobi ako doplnok k stlpcu
NH : » SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
SET_UP(TCHPROBE.TP) X tkovy ucinok.
Q320 Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemédze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absoldtny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF
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Pom. obr. Parameter

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posUvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1

Q305 C. v tabulke?

Zadajte ¢islo riadka tabulky vztaznych bodov/tabulky nulovy-
ch bodov, do ktorého ovladanie uloZi suradnice stredové-

ho bodu. V zavislosti od Q303 zapiSe ovladanie zaznam do
tabulky vztaznych bodov alebo do tabulky nulovych bodov.
Ak Q303 = 1, ovladanie vykona zapis do tabulky vztaznych
bodov.

DalSie informacie: "UloZenie vypocitaného vztazného bodu’,
Strana 166

Vstup: 0...+499.999

Q331 Novy ref. bod. hl. osi?

Suradnica na hlavnej osi, na ktorl ma ovladanie nastavit
zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi?

Suradnica na vedlajsej osi, na ktori ma ovladanie nastavit
zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?

Tymto parametrom urcite, &i zisteny vztazny bod sa ma
ulozit do Tabulka nulovania alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Tuto hodnotu zapise ovladanie pri nacita-

ni starych NC programovpozrite si "Spolo¢né znaky vSetky-
ch snimacich cyklov 4xx na vloZenie vztazného bodu’,
Strana 165

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky nulovych
bodov. Ako vztazny systém plati aktivny sdradnicovy systém
obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky vztaznych bodov.
Vstup: -1, 0, +1
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Pom. obr.

Parameter

Q381 Snimanie v osi TS? (0/1)

Tymto parametrom urcite, i ma ovladanie zadat vztazny
bod aj v osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod v osi snimacieho systému
1: Zadat vztazny bod v osi snimacieho systému
Vstup: 0, 1

Q382 Snimanie osi TS: Sar. 1. osi?

Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny obrabania,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. Ucinné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Snimanie osi TS: Sur. 2. osi?

Suradnica snimacieho bodu na vedlajsej osi roviny obraba-
nia, v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho
systému. U¢inné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q384 Snimanie osi TS: Sar. 3. osi?

Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho systému,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. Ucinné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Novy ref. bod osi TS?

Suradnica v osi snimacieho systému, na ktord ma ovlada-
nie zadat vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q423 Pocet merani rovin (4/3)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovlddanie zmerat kruh tromi
alebo Styrmi snimacimi dotykmi:

3: Pouzit tri meracie body
4: Pouzit styri meracie body (Standardné nastavenie)
Vstup: 3,4

Q365 Sp. posuvu? Priamka=0/kruh=1

Tymto parametrom urcite, pomocou ktorej drahovej funkcie

sa ma ndstroj prestvat medzi meracimi bodmi, ak je aktivny

posuv v bezpecnej vyske (Q301 = 1):

0: Posuv po priamke medzi obrabacimi operaciami

1: Posuv na priemere rozstupovej kruznice medzi obrabacimi
operaciami

Vstup: 0, 1
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Priklad
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Cyklus 413 REF. B. VONK. KRUH

Programovanie ISO
G413

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 413 zisti stredovy bod kruhového vycnelka a zada jeho

stred ako vztazny bod. Volitelne méze ovladanie tento stredovy bod zapisat aj do
tabulky nulovych bodov alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu
Yi

N =

@ ”

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do snimacieho bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie
body z udajov v cykle a bezpenostnej vzdialenosti zo stlpca SET_UP tabulky
snimacieho systému
Dalsie informacie: "Polohovacia logika", Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vlozenu vysku merania a vykona prve
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F). Ovladanie ur¢i smer snimania
automaticky v zavislosti od naprogramovaného zaciatoc¢ného uhla

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

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

5 Ovladanie polohuje snimaci systém spéat do bezpecnej vysky.

6 V zavislosti od parametrov cyklu Q303 a Q305 spracuva ovladanie zisteny
vztazny bod, pozrite si "Zdsady cyklov snimacieho systému 4xx pre zaddvanie
vztaznych bodov', Strana 165

7 Nasledne ovladanie ulozi skuto¢né hodnoty do nasledujucich parametrov Q

8 Ked sito zelate, zisti ovlddanie nasledne v osobitnom snimacom procese este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q151 Skutocna hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skuto¢na hodnota stredu vedlajsej osi
Q153 Skuto¢na hodnota priemeru
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Na zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a obrobkom zadajte
pozadovany priemer ¢apu radSej vaési.

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

Ovladanie zada aktivne zakladné natocenie spéat na zaciatok cyklu.

Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrdbacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

= Cim mensi naprogramuijete uhlovy krok Q247, tym nepresnejsie vyrata ovladanie
vztazny bod. Minimdlna vstupna hodnota: 5°

0 Naprogramujte uhlovy krok mensi ako 90°
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5.13.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Yi Q321 Stred 1. osi

Stred vycnelka na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...9999.9999

Q322 Stred osi 2?

Stred vycnelka na vedlajSej osi roviny obrabania. Ak naprog-
ramujete Q322 = 0, ovladanie nasmeruje stred otvoru na
kladnu os 'V, ak naprogramujete Q322 sa nerovna 0, ovlada-
Q321 nie nasmeruje stred diery na pozadovanu polohu. Hodnota
ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q262 Poz. priemer?
Priblizny priemer vycnelka. Hodnotu zadajte radSej vacsiu.
Vstup: 0...99999.9999

Q325 Spust’. uhol?
Uhol medzi hlavnou osou roviny obrabania a prvym snima-
nym bodom. Hodnota ma absoldtny Gcinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q247 Uhlovy krok

Uhol medzi dvomi meracimi bodmi, znamienko uhlového
kroku uréi smer otdc¢ania (- = v smere hodinovych rugiciek,
ktorym snimaci systém prejde k nasledujucemu meraciemu
bodu. Ak chcete merat obluky, naprogramujte uhlovy krok
mensi ako 90°. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -120...+120

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

4 \ Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny ucinok.

. ; ooeo  VStUp: -99999.9999...+99999.9999

H 7N : Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Q261 R , S s

: Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a guloc-
kou snimacieho systému. Q320 p6sobi ako doplnok k stipcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.
SET_UP(TCHPROBETP) X Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q322

Q262

x ¥

v

Q320 Q260 Bezpecna vyska?
Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemédze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absoldtny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF
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Pom. obr.

Parameter

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posUvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1

Q305 C. v tabulke?

Zadajte ¢islo riadka tabulky vztaznych bodov/tabulky nulovy-
ch bodov, do ktorého ovladanie uloZi suradnice stredové-

ho bodu. V zavislosti od Q303 zapiSe ovladanie zaznam do
tabulky vztaznych bodov alebo do tabulky nulovych bodov.
Ak Q303 = 1, ovladanie vykona zapis do tabulky vztaznych
bodov.

DalSie informacie: "UloZenie vypocitaného vztazného bodu’,
Strana 166

Vstup: 0...+499.999

Q331 Novy ref. bod. hl. osi?

Suradnica na hlavnej osi, na ktorl ma ovladanie nastavit
zisteny stred vycnelka. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi?

Suradnica na vedlajsej osi, na ktori ma ovladanie nastavit
zisteny stred vycnelka. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?

Tymto parametrom urcite, &i zisteny vztazny bod sa ma
ulozit do Tabulka nulovania alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Tuto hodnotu zapise ovladanie pri nacita-

ni starych NC programovpozrite si "Spolo¢né znaky vSetky-
ch snimacich cyklov 4xx na vloZenie vztazného bodu’,
Strana 165

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky nulovych
bodov. Ako vztazny systém plati aktivny sdradnicovy systém
obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky vztaznych bodov.
Vstup: -1, 0, +1
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Pom. obr.

Parameter

Q381 Snimanie v osi TS? (0/1)

Tymto parametrom urcite, i ma ovladanie zadat vztazny
bod aj v osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod v osi snimacieho systému
1: Zadat vztazny bod v osi snimacieho systému
Vstup: 0, 1

Q382 Snimanie osi TS: Sar. 1. osi?

Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny obrabania,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. Ucinné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Snimanie osi TS: Sur. 2. osi?

Suradnica snimacieho bodu na vedlajsej osi roviny obraba-
nia, v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho
systému. U¢inné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q384 Snimanie osi TS: Sar. 3. osi?

Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho systému,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. Ucinné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Novy ref. bod osi TS?

Suradnica v osi snimacieho systému, na ktord ma ovlada-
nie zadat vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q423 Pocet merani rovin (4/3)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovlddanie zmerat kruh tromi
alebo Styrmi snimacimi dotykmi:

3: Pouzit tri meracie body
4: Pouzit styri meracie body (Standardné nastavenie)
Vstup: 3,4

Q365 Sp. posuvu? Priamka=0/kruh=1

Tymto parametrom urcite, pomocou ktorej drahovej funkcie

sa ma ndstroj prestvat medzi meracimi bodmi, ak je aktivny

posuv v bezpecnej vyske (Q301 = 1):

0: Posuv po priamke medzi obrabacimi operaciami

1: Posuv na priemere rozstupovej kruznice medzi obrabacimi
operaciami

Vstup: 0, 1
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5.14 Cyklus 414 REF. B. VONK. ROH

Programovanie ISO
G414

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 414 zisti priesecnik dvoch priamok a zada ho ako

vztazny bod. Volitelne moze ovlddanie tento priesec¢nik zapisat aj do tabulky
nulovych bodov alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu
"

o

g 4

-
X

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do prvého snimacieho bodu 1 (pozri obr.). Ovladanie
pritom posunie snimacfi systém o bezpec¢nostnu vzdialenost proti prislusnému
SMeru posuvu

Dalsie informacie: "Polohovacia logika", Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZzenu vysku merania a vykona prvé
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F). Ovladanie ur¢i smer snimania
automaticky v zavislosti od naprogramovaného 3. meraného bodu

3 Potom sa presunie snimaci systém na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona tam
druhé snimanie

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

5 Ovladanie polohuje snimaci systém spéat do bezpecnej vysky.

6 V zavislosti od parametrov cyklu Q303 a Q305 spracuva ovladanie zisteny

vztazny bod, pozrite si "Zdsady cyklov snimacieho systému 4xx pre zaddvanie
vztaznych bodov', Strana 165

7 Nasledne ovladanie ulozi suradnice zisteného rohu do nasledujicich parametrov
Q

8 Ked sito zelate, zisti ovlddanie nasledne v osobitnom snimacom procese este
vztazny bod v osi snimacieho systému

o Ovladanie meria prvu priamku vzdy v smere vedlajSej osi roviny
opracovania.

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q151 Skutocna hodnota rohu hlavnej osi
Q152 Skutocna hodnota rohu vedlajSej osi
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Definicia rohu

Polohou meracich bodov 1 a 3 stanovite roh, na ktory ovladanie vlozi vztazny bod
(pozri nasledujuci obrazok a tabulku).

Y* Y

1 2
© © © ©
c | o
© 3 30
© ‘ ©
B Y72\
¥ X ¥ X
Roh Suradnica X Suradnica Y
A Bod 1 vacési ako bod 3 Bod 1 mensi ako bod 3
B Bod 1 mensi ako bod 3 Bod 1 mensi ako bod 3
C Bod 1 mensi ako bod 3 Bod 1 vacési ako bod 3
D Bod 1 vacsi ako bod 3 Bod 1 vacsi ako bod 3
Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

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

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

m Tento cyklus méZete nasledne vykonat v obrdbacom reZime FUNCTION MODE
MILL.

®  Qvladanie zada aktivne zakladné natocenie spat na zaciatok cyklu.

Upozornenie k programovaniu

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

Pom. obr. Parameter

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q263 1. Bod merania 1. osi?

Y +
1 320 Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

N Q296
8 ~ Vstup: -99999.9999...+499999.9999
=~ Q264 1. Bod merania 2. osi?
Q297 < Q264 . . . , . e
= Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny

L obrabania. Hodnota ma absoldtny ucinok.
“”@ 0326 Vstup: -99999.9999...+99999.9999
T

Q263 Q326 Odstup 1. osi?

Vzdialenost medzi prvym a druhym meracim bodom na
hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q296 3. Bod merania 1. osi?

Suradnica tretieho snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3. Bod merania 2. osi?

Suradnica tretieho snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q327 Odstup 2. osi?
Vzdialenost medzi tretim a Stvrtym meracim bodom na
vedlajsej osi roviny obrabania. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.
Vstup: 0...99999.9999
Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?
YA Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny G¢inok.
Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?

- Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6c-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-

R\ - tkovy Ucinok.
Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

x Y

Q260

Q261

x
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Pom. obr.

Parameter

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi ndastroja, v ktorej nemoze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absoldtny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

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

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1

Q304 Vykonat' zakl. natoc¢. (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovlddanie kompenzovat
Sikmu polohu obrobku zékladnym natocenim:

0: Nevykonat Ziadne zakladné natoc¢enie
1: Vykonat zékladné natocenie
Vstup: 0, 1

Q305 C. v tabulke?

Zadajte ¢islo riadka tabulky vztaznych bodov/tabulky nulovy-
ch bodov, do ktorého ovladanie ulozi suradnice rohu. V zavis-
losti od Q303 zapise ovlddanie zaznam do tabulky vztaznych
bodov alebo do tabulky nulovych bodov:

Ked je Q303 = 1, potom zapise ovladanie do tabulky vztaz-
nych bodov.

Ak Q303 = 0, potom ovladanie vykona zapis do tabulky
nulovych bodov. Nulovy bod sa neaktivuje automaticky.
Dalsie informacie: "UloZenie vypocitaného vztazného bodu’,
Strana 166

Vstup: 0...+499.999

Q331 Novy ref. bod. hl. osi?

Suradnica na hlavnej osi, na ktorl ma ovladanie nastavit
zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi?

Suradnica na vedlajsej osi, na ktori ma ovladanie nastavit
zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999
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Pom. obr.

Parameter

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?

Tymto parametrom urcite, ¢i zisteny vztazny bod sa ma
ulozit do Tabulka nulovania alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Tuto hodnotu zapise ovladanie pri nacita-

ni starych NC programovpozrite si "Spolocné znaky vSetky-
ch snimacich cyklov 4xx na vloZenie vztazného bodu",
Strana 165

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky nulovych
bodov. Ako vztazny systém plati aktivny suradnicovy systém
obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky vztaznych bodov.
Vstup: -1, 0, +1

Q381 Snimanie v osi TS? (0/1)

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovlddanie zadat vztazny
bod aj v osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod v osi snimacieho systému
1: Zadat vztazny bod v osi snimacieho systému
Vstup: 0, 1

Q382 Snimanie osi TS: Sur. 1. osi?

Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny obrabania,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. U¢inné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q383 Snimanie osi TS: Sar. 2. osi?

Suradnica snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny obraba-
nia, v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho
systému. Ucinné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q384 Snimanie osi TS: Sur. 3. osi?

Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho systému,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. U¢inné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q333 Novy ref. bod osi TS?

Suradnica v osi snimacieho systému, na ktord ma ovlada-
nie zadat vztazny bod. Zdkladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999
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Cyklus 415 REF. B. VNUT. ROH

Programovanie ISO
G415

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 415 zisti priesecnik dvoch priamok a zada ho ako

vztazny bod. Volitelne moze ovlddanie tento priesec¢nik zapisat aj do tabulky
nulovych bodov alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu
Yi

=0

3 &
N =
X
1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do prvého snimacieho bodu 1 (pozri obr.). Ovladanie
pritom posunie snimaci systém v hlavnej a vedlajSej osi 0 bezpetnostnu

vzdialenost Q320 + SET_UP + polomer snimacej gulécky (proti prislusného
sSMmeru posuvu)

Dalsie informacie: "Polohovacia logika", Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vlozenu vysku merania a vykona prve
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F). Smer snimania je dany ¢islom rohu

3 Potom sa presunie snimaci systém na dalsi snimaci bod 2, ovladanie pritom
posunie snimaci systém vo vedlaj$ej osi 0 bezpecnostnu vzdialenost Q320 +
SET_UP + polomer snimacej gul6cky a vykona tam druhé snimanie

4 Ovladanie polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu 3 (logika polohovania
ako pri 1. snimacom bode) a vykond ho

5 Potom prechadza snimaci systém do snimacieho bodu 4. Ovladanie posunie
pritom snimaci systém v hlavnej osi 0 bezpecnostnu vzdialenost Q320 + SET_UP
+ polomer snimacej gul6cky a vykona tam Stvrté snimanie

6 Ovlddanie polohuje snimaci systém spat do bezpecénej vysky.

7 'V zavislosti od parametrov cyklu Q303 a Q305 spracuva ovladanie zisteny

vztazny bod, pozrite si "Zasady cyklov snimacieho systému 4xx pre zadavanie
vztaznych bodov', Strana 165

8 Nasledne ovladanie ulozi suradnice zisteného rohu do nasledujucich parametrov
Q

9 Ked sito zelate, zisti oviadanie nasledne v osobitnom snimacom procese este
vztazny bod v osi snimacieho systému

o Ovladanie meria prvu priamku vzdy v smere vedlajSej osi roviny
opracovania.
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Cislo parame- Vyznam

traQ

Q151 Skutocna hodnota rohu hlavnej osi
Q152 Skutoc¢na hodnota rohu vedlajsej osi
Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondavani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

m Tento cyklus méZete nasledne vykonat v obrabacom reZime FUNCTION MODE
MILL.

®  QOvladanie zada aktivne zakladné natoc¢enie spat na zaciatok cyklu.

Upozornenie k programovaniu

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a ndstroje | 10/2022 197



Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | Cyklus 415 REF. B. VNUT. ROH

5.15.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter
vi SET_UP(TCHPROBE.TP) Q263 1. Bod merania 1. osi?
as20 Suradnica rohu na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma
B absolutny ucinok.
Q308=4 0308=3 Vstup: -99999.9999...+499999.9999
~ Q264 1. Bod merania 2. osi?
3 Q308=1 0308=2 Suradnica rohu na vedlajSej osi roviny obrdbania. Hodnota
o264 ﬁ/ ® \ ma absolutny Gcinok.
P > Vstup: -99999.9999...+499999.9999
Q326 X
‘0263 Q326 Odstup 1. osi?
Vzdialenost medzi rohom a druhym meracim bodom na
hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma prirastkovy ucinok.
Vstup: 0...99999.9999
Q327 Odstup 2. osi?
Vzdialenost medzi rohom a Stvrtym meracim bodom na
vedlajsej osi roviny obrabania. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.
Vstup: 0...99999.9999
Q308 Roh? (1/2/3/4)
Cislo rohu, na ktory méa ovladanie zadat vztazny bod.
Vstup: 1,2, 3,4
zi Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny ucinok.

2260 Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gulée-
kou snimacieho systému. Q320 p6sobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemédze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absoldtny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF
Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systéem
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecCnej vyske
Vstup: 0, 1

1

Q261

¥
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Pom. obr.

Parameter

Q304 Vykonat’' zakl. natoc¢. (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie kompenzovat
Sikmu polohu obrobku zakladnym nato¢enim:

0: Nevykonat Ziadne zdkladné natocenie
1: Vykonat zakladné natocenie
Vstup: 0, 1

Q305 C. v tabulke?

Zadajte ¢islo riadka tabulky vztaznych bodov/tabulky nulovy-
ch bodov, do ktorého ovladanie ulozi suradnice rohu. V zavis-
losti od Q303 zapise ovladanie zaznam do tabulky vztaznych
bodov alebo do tabulky nulovych bodov:

Ked je Q303 = 1, potom zapiSe ovladanie do tabulky vztaz-
nych bodov.

Ak Q303 = 0, potom ovladanie vykona zapis do tabulky
nulovych bodov. Nulovy bod sa neaktivuje automaticky.
DalSie informacie: "UloZenie vypocitaného vztazného bodu’,
Strana 166

Vstup: 0...+499.999

Q331 Novy ref. bod. hl. osi?

Suradnica na hlavnej osi, na ktori ma ovladanie nastavit
zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi?

Suradnica na vedlajsej osi, na ktori ma ovladanie nastavit
zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?

Tymto parametrom urcite, &i zisteny vztazny bod sa ma
ulozit do Tabulka nulovania alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Tuto hodnotu zapise ovladanie pri nacita-

ni starych NC programovpozrite si "Spolo¢né znaky vSetky-
ch snimacich cyklov 4xx na vloZenie vztazného bodu’,
Strana 165

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky nulovych
bodov. Ako vztazny systém plati aktivny sdradnicovy systém
obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky vztaznych bodov.
Vstup: -1, 0, +1
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Pom. obr. Parameter

Q381 Snimanie v osi TS? (0/1)

Tymto parametrom urcite, ¢ ma ovladanie zadat vztazny
bod aj v osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod v osi snimacieho systému
1: Zadat vztazny bod v osi snimacieho systému
Vstup: 0, 1

Q382 Snimanie osi TS: Sar. 1. osi?

Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny obrabania,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho syste-
mu. Ucinné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q383 Snimanie osi TS: Sur. 2. osi?

Suradnica snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny obraba-
nia, v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho
systému. U¢inné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q384 Snimanie osi TS: Sar. 3. osi?

Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho systému,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. Ucinné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q333 Novy ref. bod osi TS?

Suradnica v osi snimacieho systému, na ktord ma ovlada-
nie zadat vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999
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5.16  Cyklus 416 REF. B. ST. ROZ. KR.

Programovanie ISO
G416

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 416 vypocita stredovy bod rozstupovej kruznice
meranim troch otvorov a zada tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelne méze
ovladanie tento stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky
vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

1 Ovlédanie presunie snimaci systém v rychlom chode (hodnota zo stipca FMAX) a
polohovacou logikou do vlozeného stredového bodu prvého otvoru 1

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Potom snimaci systém prejde na zadanu meraciu vysku a Styrmi snimaniami
zaznamena prvy stredovy bod otvoru

3 Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpe¢nu vysku a polohuje sa na
zadany stred druhého otvoru 2

4 Qvladanie posuva snimaci systém na zadanu meraciu vysku a zaznamena Styrmi
snimaniami druhy stredovy bod otvoru

5 Nasledne snimaci systém prejde spéat na bezpecnu vysku a polohuje sa na
zadany stredovy bod tretieho otvoru 3

6 Ovladanie posuva snimaci systém na zadanu meraciu vysku a zaznamenava
Styrmi snimaniami stredovy bod tretieho otvoru

7 Ovladanie polohuje snimaci systém spat do bezpecnej vysky.
8 V zavislosti od parametrov cyklu Q303 a Q305 spracuva ovladanie zisteny

vztazny bod, pozrite si "Zasady cyklov snimacieho systému 4xx pre zadavanie
vztaznych bodov', Strana 165

9 Nasledne ovladanie ulozi skutocné hodnoty do nasledujucich parametrov Q

10 Ked si to zelate, zisti ovladanie nasledne v osobitnom snimacom procese este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q151 Skutoc¢na hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skutocna hodnota stredu vedlajsej osi

Q153 Skutocna hodnota priemeru rozstupovej kruznice
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

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

® QOvladanie zada aktivne zdkladné natocenie spat na zaciatok cyklu.

Upozornenie k programovaniu

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

Pom. obr. Parameter

Q273 Stred 1. osi (poz. hodn.)?

Stred rozstupovej kruznice (pozadovand hodnota) na hlavne;
osi roviny obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q274 Q274 Stred 2. osi (poz. hodn.)?

Stred rozstupovej kruznice (pozadovand hodnota) na vedlaj-
Sej osi roviny obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q262 Poz. priemer?

Zadajte priblizny priemer kruhu otvorov. Cim mensi je
priemer otvorov, tym presnejSie musite zadat pozadovany
priemer.

Vstup: 0...99999.9999

Q291 Uhol 1. otvor?

Poldrne suradnice uhla stredového bodu prvého otvoru v
rovine obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q292 Uhol 2. otvor?

Polarne suradnice uhla stredového bodu druhého otvoru v
rovine obrabania. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q293 Uhol 3. otvor?

Polarne suradnice uhla stredového bodu tretieho otvoru v
rovine obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny G¢inok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999
Q260 Bezpecna vyska?
Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemdze dojst ku kolizii

medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF
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Pom. obr. Parameter

Q305 C. v tabulke?

Zadaijte ¢islo riadka tabulky vztaznych bodov/tabulky nulovy-
ch bodov, do ktorého ovladanie uloZi suradnice stredové-

ho bodu. V zavislosti od Q303 zapiSe ovladanie zaznam do
tabulky vztaznych bodov alebo do tabulky nulovych bodov.

Ak Q303 = 1, ovladanie vykona zapis do tabulky vztaznych
bodov.

DalSie informacie: "UloZenie vypocitaného vztazného bodu’,
Strana 166

Vstup: 0...+499.999

Q331 Novy ref. bod. hl. osi?

Suradnica na hlavnej osi, na ktorl ma ovladanie zadat ziste-
ny stred rozstupovej kruznice. Zakladné nastavenie = 0.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi?

Suradnica na vedlajsej osi, na ktord ma ovladanie zadat
zisteny stred rozstupovej kruznice. Zakladné nastavenie = 0.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?

Tymto parametrom urcite, ¢i zisteny vztazny bod sa ma
ulozit do Tabulka nulovania alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Tuto hodnotu zapise ovladanie pri nacita-
ni starych NC programovpozrite si "Spolo¢né znaky vSetky-
ch snimacich cyklov 4xx na vloZenie vztazného bodu",
Strana 165

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky nulovych
bodov. Ako vztazny systém plati aktivny sdradnicovy systém
obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky vztaznych bodov.
Vstup: -1, 0, +1
Q381 Snimanie v osi TS? (0/1)

Tymto parametrom urcite, i ma ovlddanie zadat vztazny
bod aj v osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod v osi snimacieho systému
1: Zadat vztazny bod v osi snimacieho systému
Vstup: 0, 1
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Pom. obr. Parameter

Q382 Snimanie osi TS: Sar. 1. osi?

Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny obrabania,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho syste-
mu. Ucinné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Snimanie osi TS: Sur. 2. osi?

Suradnica snimacieho bodu na vedl'ajsej osi roviny obraba-
nia, v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho
systému. U¢inné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q384 Snimanie osi TS: Sar. 3. osi?

Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho systému,

v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. Ucinné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Novy ref. bod osi TS?

Suradnica v osi snimacieho systému, na ktord ma ovlada-
nie zadat vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q320 Bezpec¢nostna vzdialenost?

Dodato¢na vzdialenost medzi snimacim bodom a guléckou
snimacieho systému. Q320 p6sobi ako doplnok k SET_UP
(tabulka snimacieho systému) a len pri snimani vztazného
bodu v osi snimacieho systému. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
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5.17 Cyklus 417 REF. BOD OSI TS

Programovanie ISO
G417

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 417 meria lubovolnu suradnicu v osi snimacieho
systému a zadd tuto suradnicu ako vztazny bod. Volitelne moze ovladanie
nameranu suradnicu zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky vztaznych
bodov.

Priebeh cyklu
z)

@\, =

X
1 Ovladanie polohuje snimacf systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do naprogramovaného snimacieho bodu 1. Ovladanie

pritom posunie snimaci systém o bezpecnostnu vzdialenost v smere kladnej osi
snimacieho systému

DalSie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém v osi snimacieho systému na zadanu
suradnicu snimacieho bodu 1 a jednoduchym snimanim zaznamena skutocnu
polohu

3 Ovladanie polohuje snimaci systém spat do bezpecnej vysky.

4V zavislosti od parametrov cyklu Q303 a Q305 spracuva ovladanie zisteny
vztazny bod, pozrite si "Zasady cyklov snimacieho systému 4xx pre zadavanie
vztaznych bodov', Strana 165

5 Nasledne ovladanie ulozi skutocné hodnoty do nasledujucich parametrov Q

Cislo parame- Vyznam
traQ
Q160 Namerany bod skuto¢nej hodnoty
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

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

® Qvladanie zada v tejto osi vztazny bod.
m Ovladanie zadd aktivne zékladné natocCenie spét na zaciatok cyklu.

Upozornenie k programovaniu

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a ndstroje | 10/2022 209



5.17.1

210

Parametre cyklu

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov | Cyklus 417 REF. BOD OSI TS

Pom. obr.

YA

Q264

(TCHPROBE.TP)
+
Q320

)
N2

Parameter

Q263 1. Bod merania 1. osi?

Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q263

N

SET_UP

o
N
©
e

Q260

<Y

Q264 1. Bod merania 2. osi?

Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajsej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1. Bod merania 3. os?

Suradnica prvého snimacieho bodu na osi snimacieho systé-
mu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

A

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6¢-
kou snimacieho systému. Q320 pdsobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

Q305 C. v tabulke?

Zadaijte Cislo riadka tabulky vztaznych bodov/tabulky nulovy-
ch bodov, do ktorej ovladanie uklada suradnice. V zavislos-

ti od Q303 zapise ovlddanie zaznam do tabulky vztaznych
bodov alebo do tabulky nulovych bodov.

Ak Q303 = 1, ovladanie vykona zapis do tabulky vztaznych
bodov.

Ak Q303 = 0, ovladanie vykona zapis do tabulky nulovych
bodov. Nulovy bod sa neaktivuje automaticky

Dalsie informacie: "UloZenie vypocitaného vztazného bodu’,
Strana 166

Q333 Novy ref. bod osi TS?

Suradnica v osi snimacieho systému, na ktord ma ovlada-
nie zadat vztazny bod. Zdkladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999
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Pom. obr. Parameter

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?

Tymto parametrom urcite, ¢i zisteny vztazny bod sa ma
ulozit do Tabulka nulovania alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Tuto hodnotu zapise ovladanie pri nacita-

ni starych NC programovpozrite si "Spolocné znaky vSetky-
ch snimacich cyklov 4xx na vlozenie vztazného bodu",
Strana 165

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky nulovych
bodov. Ako vztazny systém plati aktivny suradnicovy systém
obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky vztaznych bodov.
Vstup: -1, 0, +1

v
-
=
Q
o
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5.18 Cyklus 418 REF. B. 4 OTVOROV

Programovanie ISO
G418

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 418 vypocita priesecnik spojovacich Ciar vzdy dvoch
stredov otvorov a zadd tento priesecnik ako vztazny bod. Volitelne méze ovlddanie
tento priesecnik zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky vztaznych
bodov.

Priebeh cyklu
vi

1 Ovléadanie polohuje snimacf systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do stredu prvého otvoru 1

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Potom snimaci systém prejde na zadanu meraciu vysku a Styrmi snimaniami
zaznamena prvy stredovy bod otvoru

3 Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpe¢nu vysku a polohuje sa na
zadany stred druhého otvoru 2

4 Qvladanie posuva snimaci systém na zadanu meraciu vysku a zaznamena Styrmi
snimaniami druhy stredovy bod otvoru

5 Ovladanie opakuje proces pre otvory 3 a 4

6 Ovladanie polohuje snimaci systém spét do bezpecnej vysky.

7 'V zavislosti od parametrov cyklu Q303 a Q305 spracuva ovladanie zisteny

vztazny bod, pozrite si "Zasady cyklov snimacieho systému 4xx pre zadavanie
vztaznych bodov', Strana 165

8 Qvladanie vypocita vztazny bod ako prieseénik spojovacich Ciar stredového
bodu diery 1/3 a 2/4 a ulozi skutocné hodnoty do parametrov Q uvedenych v
nasledujucom texte

9 Ked sito zelate, zisti oviadanie nasledne v osobitnom snimacom procese este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q151 Skutocna hodnota prieseCniku hlavnej osi
Q152 Skutocna hodnota priesecniku vedlajSej osi
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

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

® QOvladanie zada aktivne zdkladné natocenie spat na zaciatok cyklu.

Upozornenie k programovaniu

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

Pom. obr. Parameter

YL azs Q316 Q268 1. Otvor: Stred 1. osi
Stred prvého otvoru na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota
ma absolutny ucinok.
Q319 Q317
4 a4 Vstup: -99999.9999...9999.9999
Q269 1. Otvor: Stred osi 2?
Stred prvého otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania.

Q269 @3 @B Q271 Hodnota méa absolutny Ucinok.
*"@ T Vstup: -99999.9999...499999.9999
" azes 0270 Q270 2. Otvor: Stred 1. osi

Stred druhého otvoru na hlavnej osi roviny obrabania.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q271 2. Otvor: Stred osi 2?

Stred druhého otvoru na vedlajsej osi roviny obrabania.
Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q316 3. Otvor: Stred 1. osi

Stred 3. otvoru na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q317 3. Otvor: Stred osi 2?

Stred 3. otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania. Hodnota
ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q318 4. Otvor: Stred 1. osi

Stred 4. otvoru na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q319 4. Otvor: Stred osi 2?
Stred 4. otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania. Hodnota
ma absolutny ucinok.
Vstup: -99999.9999...+499999.9999
ZA Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny G¢inok.

Q260 Vstup: -99999.9999...+499999.9999

] /@/ Q260 Bezpecna vyska?
Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemébze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
? prostriedkom). Hodnota ma absoldtny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF
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Pom. obr. Parameter

Q305 C. v tabulke?

Zadaijte ¢islo riadka tabulky vztaznych bodov/tabulky nulovy-
ch bodov, do ktorej ovladanie uklada suradnice priesecni-

ka spojovacich Ciar. V zavislosti od Q303 zapiSe ovlada-

nie zdznam do tabulky vztaznych bodov alebo do tabulky
nulovych bodov.

Ak Q303 = 1, ovladanie vykona zapis do tabulky vztaznych
bodov.

Ak Q303 = 0, ovladanie vykona zapis do tabulky nulovych
bodov. Nulovy bod sa neaktivuje automaticky

DalSie informacie: "UloZenie vypocitaného vztazného bodu”,
Strana 166

Vstup: 0...+499.999

Q331 Novy ref. bod. hl. osi?

Suradnica na hlavnej osi, na ktori ma ovladanie zadat ziste-
ny priesecnik spojovacich Ciar. Zakladné nastavenie = 0.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q332 Novy ref. bod. pomoc. osi?

Suradnica na vedlajsej osi, na ktord ma ovladanie zadat
zisteny priesecnik spojovacich Ciar. Zakladné nastavenie = 0.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...9999.9999

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?

Tymto parametrom urcite, ¢i zisteny vztazny bod sa ma
ulozit do Tabulka nulovania alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Tuto hodnotu zapise ovladanie pri nacita-
ni starych NC programovpozrite si "Spolo¢né znaky vSetky-
ch snimacich cyklov 4xx na vloZenie vztazného bodu",
Strana 165

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky nulovych
bodov. Ako vztazny systém plati aktivny sdradnicovy systém
obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky vztaznych bodov.
Vstup: -1, 0, +1
Q381 Snimanie v osi TS? (0/1)

Tymto parametrom urcite, i ma ovlddanie zadat vztazny
bod aj v osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod v osi snimacieho systému
1: Zadat vztazny bod v osi snimacieho systému
Vstup: 0, 1
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Pom. obr. Parameter

Q382 Snimanie osi TS: Sar. 1. osi?

Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny obrabania,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. Uc¢inné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q383 Snimanie osi TS: Sur. 2. osi?

Suradnica snimacieho bodu na vedl'ajsej osi roviny obraba-
nia, v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho
systému. U¢inné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q384 Snimanie osi TS: Sar. 3. osi?

Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho systému,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. Uc¢inné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q333 Novy ref. bod osi TS?

Suradnica v osi snimacieho systému, na ktord ma ovlada-
nie zadat vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Priklad
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5.19

Cyklus 419 REF. BOD. JEDN. OSI

Programovanie ISO
G419

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 419 meria lubovolnu suradnicu vo volitelnej osi a zada

tUto suradnicu ako vztazny bod. Volitelne moze ovlddanie namerant stradnicu
zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje snimacf systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do naprogramovaného snimacieho bodu 1. Ovladanie
pritom posunie snimaci systém o bezpeénostnu vzdialenost proti naprogra-
movanému smeru snimania

Dalsie informécie: "Polohovacia logika", Strana 52

2 Nasledne snimaci systém posUva na zadanu meraciu vysku a zachytava
aktudlnu polohu jednoduchym snimanim

3 Ovladanie polohuje snimaci systém spat do bezpecnej vysky.
4V zavislosti od parametrov cyklu Q303 a Q305 spracuva ovladanie zisteny

vztazny bod, pozrite si "Zdsady cyklov snimacieho systému 4xx pre zaddvanie
vztaznych bodov", Strana 165

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m Ak chcete ulozit vztazny bod vo viacerych osiach v tabulke vztaznych bodov,
mbzete pouzit cyklus 419 viackrat za sebou. Na tento Gcel vSak musite znova
aktivovat ¢islo vztazného bodu po kazdom vykonani cyklu 419. Ak pracujete so
vztaznym bodom 0 ako s aktivnym vztaznym bodom, tento postup odpada.

m  Qvladanie zada aktivne zakladné natocenie spat na zaciatok cyklu.

Upozornenie k programovaniu

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

Pom. obr. Parameter
SET_UPTCHPROBETP) % o Q263 1. Bod merania 1. osi?
+Q320 ’ . . . . . . .
Yy | - + Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
Q272=2 obrébania. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999
Q264 1. Bod merania 2. osi?

Q264 2
Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajsej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absoldtny ucinok.
@3 7 Vstup: -99999.9999...+499999.9999
ooes Q272=1 Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?
+ Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
02722_3“ ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny Gcinok.
= Q267
Vstup: -99999.9999...+499999.9999
061 _ 0260 Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?
B Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6¢-
~ kou snimacieho systému. Q320 pdsobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
b - tkovy uginok.
. Vstup: 0..99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

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

1: Hlavna os = 0s merania

2: VedlajSia 0s = 0s merania

3: Os snimacieho systému = os merania

Priradenia osi

Aktivna Prislichajlica Prislichajica
os snimacieho hlavna os: Q272  vedlajsia os:
systému: Q272= =1 Q272 =2

3

z X Y

Y

X Y VA

Vstup: 1,2, 3

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

Smer, v ktorom sa ma snimaci systém prisuntt na obrobok:
-1: Zaporny smer posuvu

+1: Kladny smer posuvu

Vstup: -1, +1
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Pom. obr.

Parameter

v
-
=
Q
o

Q305 C. v tabulke?

Zadajte ¢islo riadka tabulky vztaznych bodov/tabulky nulovy-
ch bodov, do ktorej ovladanie uklada suradnice. V zavislos-

ti od Q303 zapise ovladanie zdznam do tabulky vztaznych
bodov alebo do tabulky nulovych bodov.

Ak Q303 = 1, ovlddanie vykona zapis do tabulky vztaznych
bodov.

Ak Q303 = 0, ovladanie vykona zapis do tabulky nulovych
bodov. Nulovy bod sa neaktivuje automaticky

Dalsie informécie: "Ulozenie vypocitaného vztazného bodu’,
Strana 166

Q333 Novy vzt'az. bod?

Suradnica, na ktord ma ovladanie zadat vztazny bod. Zaklad-
né nastavenie = 0. Hodnota mé absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?

Tymto parametrom urcite, ¢i zisteny vztazny bod sa ma
ulozit do Tabulka nulovania alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Tuto hodnotu zapise ovladanie pri nacita-

ni starych NC programovpozrite si "Spolocné znaky vSetky-
ch snimacich cyklov 4xx na vlozenie vztazného bodu",
Strana 165

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivne]j tabulky nulovych
bodov. Ako vztazny systém plati aktivny suradnicovy systém
obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky vztaznych bodov.
Vstup: -1, 0, +1
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5.20 Cyklus 408 REF. B. STR. DR.

Programovanie ISO
G408

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 408 zisti stredovy bod drazky a zada tento stredovy bod

ako vztazny bod. Volitelne méZe ovladanie tento stredovy bod zapisat aj do tabulky
nulovych bodov alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu

1 Ovlédanie polohuje snimacf systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do snimacieho bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie
body z tdajov v cykle a bezpe&nostne] vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vlozenu vysku merania a vykona prve
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).

3 Potom presunie snimaci systém bud rovnobezne s osou na vySku merania, alebo
linedrne na bezpecnu vysku na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona tam druhé
snimanie

4 Ovladanie polohuje snimaci systém spat do bezpecénej vysky.

5 V zavislosti od parametrov cyklu Q303 a Q305 spracuva ovladanie zisteny
vztazny bod, pozrite si "Zasady cyklov snimacieho systému 4xx pre zaddvanie
vztaznych bodov', Strana 165

6 Nasledne ovladanie ulozi skutocné hodnoty do nasledujucich parametrov Q

7 Ked sito Zelate, zisti ovladanie nasledne v osobitnom snimacom procese este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q166 Skuto¢na hodnota nameranej Sirky drazky
Q157 Skuto¢na hodnota polohy stredovej osi
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak $irka drazky a bezpecnostna vzdialenost nedovolia predpolohovanie v blizkosti
snimacich bodov, vychddza ovladanie so snimanim vzdy zo stredu drazky. Medzi

dvomi meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na bezpecnej vyske.

Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a obrobkom zadajte
pozadovanu Sirku drazky skér na mald.

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

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

®  Ovladanie zadd aktivne zdkladné natoc¢enie spéat na zaciatok cyklu.
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5.20.1 Parametre cyklu

Pom. obr.

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q\’;—ZO

!

o ==

Q311

Parameter

Q321 Stred 1. osi

Stred drazky na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q321

zi

Q260

—

<Y

Q322 Stred osi 2?

Stred drazky na vedlajSej osi roviny obrabania. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q311 Sirka drazky?

Sirka drézky nezavisla od polohy v rovine obrébania. Hodno-
ta ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q272 Merana os (1=1 os/2=2 os)?

Os roviny obrabania, v ktorej sa ma meranie vykonat:
1: Hlavna os = 0s merania

2: VedlajSia 0s = 0s merania

Vstup: 1, 2

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny u¢inok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q261

222

x Y

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6¢-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v 0si nastroja, v ktorej nemébze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1
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Pom. obr.

Parameter

Q305 C. v tabulke?

Zadajte Cislo riadka tabulky vztaznych bodov/tabulky nulovy-
ch bodov, do ktorého ovladanie ulozi suradnice stredové-

ho bodu. V zavislosti od Q303 zapiSe ovladanie zaznam do
tabulky vztaznych bodov alebo do tabulky nulovych bodov.
Ak Q303 = 1, ovladanie vykona zépis do tabulky vztaznych
bodov.

Dalsie informacie: "UloZenie vypocitaného vztazného bodu’,
Strana 166

Vstup: 0...+499.999

Q405 Novy vzt'az. bod?

Suradnica na meracej osi, na ktori ma ovladanie zadat
zisteny stred drazky. Zékladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...9999.9999

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?

Tymto parametrom urcite, ¢i zisteny vztazny bod sa ma
ulozit do Tabulka nulovania alebo do tabulky Preset:

0: Zapisat zisteny vztazny ako posunutie nulového bodu do
aktivnej tabulky nulovych bodov. Ako vztazny systém plati
aktivny suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky vztaznych bodov.
Vstup: 0, 1

Q381 Snimanie v osi TS? (0/1)

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie zadat vztazny
bod aj v osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztaZzny bod v osi snimacieho systému
1: Zadat vztaZzny bod v osi snimacieho systému
Vstup: 0, 1

Q382 Snimanie osi TS: Sar. 1. osi?

Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny obrabania,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. Ucinné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999
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Pom. obr. Parameter

Q383 Snimanie osi TS: Suar. 2. osi?

Suradnica snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny obraba-
nia, v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho
systému. Ucinné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q384 Snimanie osi TS: Sur. 3. osi?

Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho systému,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. U¢inné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucginok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q333 Novy ref. bod osi TS?

Suradnica v osi snimacieho systému, na ktord ma ovlada-
nie zadat vztazny bod. Zdkladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Priklad
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5.21 Cyklus 409 REF. B. STR. VYST.

Programovanie ISO
G409

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 409 zisti stredovy bod vycnelka a definuje tento

stredovy bod ako vztazny bod. Volitelne méZe ovladanie tento stredovy bod zapisat
aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky vztaznych bodov.

Priebeh cyklu
Yi

=
X

1 Ovlédanie polohuje snimacf systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do snimacieho bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie
body z Udajov v cykle a bezpecnostnej vzdialenosti zo stlpca SET_UP tabulky
snimacieho systému.

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vlozenu vysku merania a vykona prve
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).

3 Potom presunie snimaci systém na bezpecnej vyske na nasledujuci snimaci bod
2 a vykona tam druhé snimanie

4 Ovladanie polohuje snimaci systém spat do bezpecénej vysky.

5 V zavislosti od parametrov cyklu Q303 a Q305 spracuva ovladanie zisteny
vztazny bod, pozrite si "Zasady cyklov snimacieho systému 4xx pre zaddvanie
vztaznych bodov', Strana 165

6 Nasledne ovladanie ulozi skutocné hodnoty do nasledujucich parametrov Q

7 Ked sito Zelate, zisti ovladanie nasledne v osobitnom snimacom procese este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q166 Skuto¢na namerana hodnota Sirky vystupku
Q157 Skuto¢na hodnota polohy stredovej osi
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 az 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Na zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a obrobkom zadajte

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

m Tento cyklus mdzZete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m Ovladanie zadd aktivne zékladné natocenie spét na zaciatok cyklu.
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5.21.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter
SET_UP(TCHPROBETPI Q321 Stred 1. osi
i Q320 Stred vystupku na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma
absolutny ucinok.
@% Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q322 / D Q322 Stred osi 2?
\ Stred vystupku na vedlajSej osi roviny obrabania. Hodnota
ma absolutny ucinok.
Vstup: -99999.9999...+499999.9999
Qas21 Q311 Sirka vystupku?

Sirka vystupku, ktord je nezévisla od polohy v rovine obraba-
nia. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q272 Merana os (1=1 os/2=2 os)?
Os roviny obrabania, v ktorej sa ma meranie vykonat:
1: Hlavna os = 0s merania
2: VedlajSia 0s = 0s merania
Vstup: 1, 2
zh Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny u¢inok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6¢-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
N - SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
4@ X tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v 0si nastroja, v ktorej nemébze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

Q311

ol |

Q260

e

Q261
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Pom. obr. Parameter

Q305 C. v tabulke?

Zadajte Cislo riadka tabulky vztaznych bodov/tabulky nulovy-
ch bodov, do ktorého ovladanie ulozi suradnice stredové-

ho bodu. V zavislosti od Q303 zapiSe ovladanie zaznam do
tabulky vztaznych bodov alebo do tabulky nulovych bodov.
Ak Q303 = 1, ovladanie vykona zépis do tabulky vztaznych
bodov.

Dalsie informacie: "UloZenie vypocitaného vztazného bodu’,
Strana 166

Vstup: 0...+499.999

Q405 Novy vzt'az. bod?

Suradnica na meracej osi, na ktori ma ovladanie zadat ziste-
ny stred vystupku. Zakladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q303 Odovzd. nam. hodn. (0,1)?

Tymto parametrom urcite, ¢i zisteny vztazny bod sa ma
ulozit do Tabulka nulovania alebo do tabulky Preset:

0: Zapisat zisteny vztazny ako posunutie nulového bodu do
aktivnej tabulky nulovych bodov. Ako vztazny systém plati
aktivny suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky vztaznych bodov.
Vstup: 0, 1
Q381 Snimanie v osi TS? (0/1)

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie zadat vztazny
bod aj v osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztaZzny bod v osi snimacieho systému
1: Zadat vztaZzny bod v osi snimacieho systému
Vstup: 0, 1

Q382 Snimanie osi TS: Sar. 1. osi?

Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny obrabania,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. Ucinné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999
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Pom. obr. Parameter

Q383 Snimanie osi TS: Suar. 2. osi?

Suradnica snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny obraba-
nia, v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho
systému. Ucinné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q384 Snimanie osi TS: Sur. 3. osi?

Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho systému,
v ktorom ma byt zadany vztazny bod v osi snimacieho systé-
mu. U¢inné len, ak Q381 = 1. Hodnota ma absolutny ucginok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q333 Novy ref. bod osi TS?

Suradnica v osi snimacieho systému, na ktord ma ovlada-
nie zadat vztazny bod. Zdkladné nastavenie = 0. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Priklad
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5.22 Priklad: VloZenie vztazného bodu stred kruhového
segmentu a horna hrana obrobku

Y

N

[&)]
i
x

N
o1

25

Q325 = polarne suradnice uhla pre 1. snimaci bod

Q247 = uhlovy krok na vypocet snimacich bodov 2 az 4

Q305 = z&pis do tabulky vztaznych bodov, riadok ¢. 5

Q303 = z4pis zisteného vztazného bodu do tabulky vztaznych bodov.
Q381 = zadanie vztazného bodu aj na osi snimacieho systému

Q365 = posuvanie medzi meranymi bodmi po kruhovej drahe
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5.23 Priklad: Vlozenie vztazného bodu horna hrana obrobku a
stred rozstupovej kruznice

Namerany stred rozstupovej kruznice sa ma zapisat do tabulky vztaznych bodov a
neskorsie pouzitie.

X z

20

Q291 = uhol polarnych suradnic pre 1. stredovy bod otvoru 1
Q292 = uhol polarnych suradnic pre 2. stredovy bod otvoru 2
Q293 = uhol polarnych suradnic pre 3. stredovy bod otvoru 3
Q305 = zapisanie stredu rozstupovej kruznice (X a Y) do riadku 1

Q303 = vypocitany vztazny bod vo vztahu k pevnému strojovému suradnicovému
systému (REF systém) uloZit do tabulky vztaznych bodov PRESET.PR
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6.1  Zaklady

6.1.1 Prehl'ad

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

Spolo¢nost HEIDENHAIN preberd zaruku za fungovanie cyklov
snimacieho systému len v spojeni so snimacimi systémami
HEIDENHAIN.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 a7 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

Ovladanie ma k dispozicii cykly, ktorymi mdzete obrobky merat automaticky:

Cyklus Vyvola-  DalSie informacie
nie

0 REF. ROVINA DEF Strana 239
= Meranie suradnice vo volitelnej osi aktivne

1 REF. BOD POLARNY DEF Strana 241
= Meranie bodu aktivne
= Smer snimania cez uhol

420 MERANIE UHLA DEF Strana 243
= Merat uhol v rovine obrébania aktivne

421 MERANIE OTVORU DEF Strana 246
= Merat polohu otvoru aktivne

= Merat priemer otvoru
= Prip. porovnanie skuto¢nych a pozadovanych

hodnot
422 MERANIE VONK. KRUH DEF Strana 252
= Merat polohu kruhového vyénelka aktivne

m  Merat priemer kruhového vy¢nelka
= Prip. porovnanie skuto¢nych a pozadovanych

hodn6t
423  MERANIE VNUT. KRUH DEF Strana 258
= Merat polohu pravouhlého vyrezu aktivne

® Merat diZku a &irku pravouhlého vyrezu

= Prip. porovnanie skuto¢nych a pozadovanych
hodn6t
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Cyklus Vyvola-  DalSie informacie
nie
424 MERANIE VONK. OBDL. DEF Strana 263
= Merat polohu obdiZnikového vy&nelka aktivne
»  Merat diZku a §irku obdiZnikového vyénelka
= Prip. porovnanie skuto¢nych a pozadovanych
hodnot
425 MERANIE VNUT. OBDL. DEF Strana 268
= Merat polohu drézky aktivne
m Merat Sirku drazky
B Prip. porovnanie skutocnych a pozadovanych
hodn6t
426 MERANIE VONK. REB. DEF Strana 272
= Merat polohu vystupku aktivne
= Merat Sirku vystupku
B Prip. porovnanie skutocnych a pozadovanych
hodnot
427 MER. SURADNIC DEF Strana 276
= Merat [ubovolnu sdradnicu vo volitelnej osi aktivne
= Prip. porovnanie skuto¢nych a pozadovanych
hodnot
430 MER. ROZST. KRUZ. DEF Strana 281
m  Merat stredovy bod rozstupovej kruznice aktivne
®  Merat priemer rozstupovej kruznice
= Prip. porovnanie skuto¢nych a pozadovanych
hodnot
431 MER. ROVINY DEF Strana 286
aktivne

= Uhol roviny meranim troch bodov

6.1.2  Protokolovat vysledky merani

Pre vSetky cykly umozniujuce automatické meranie obrobkov (vynimka: cyklus 0 a 1)
moZzete nechat ovladanie zostavit protokol z merania. V prislusnom snimacom cykle
mozete definovat, ¢i ma ovladanie

= ulozit protokol z merania do niektorého suboru
= ¢i zobrazit protokol z merania na obrazovke a prerusit chod programu
B nema vytvorit Ziadny protokol z merania

Pokial chcete protokol z merania ulozit do niektorého suboru, ovladanie ulozi data
Standardne ako ASCII subor. Ovladanie zvoli ako miesto ulozenia adresar, ktory

obsahuje aj prislusny program NC.
V hlavicke suboru protokolu je viditelna meracia jednotka hlavného programui.

Pouzivajte softvér na prenos Udajov spoloénosti HEIDENHAIN TNCremo

na vystup protokolu z merania cez rozhranie udajov.
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Priklad: Subor protokolu pre snimaci cyklus 421:

Protokol z merania snimacieho cyklu 421 Meranie otvoru
Datum: 30-06-2005

Cas: 6:55:04

Cas: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Spo6sob kdtovania (0 = MM/1 = PALCE): 0

Pozadované hodnoty:

Stred hlavnej osi: 50.0000
Stred vedlajsej osi: 65.0000
Priemer: 12.0000

Prednastavené medzné hodnoty:

Najvacsi rozmer stredu hlavnej osi: 50.7000
Min. rozmer stredu hlavnej osi: 49.9000
Najvacsi rozmer stredu vedlajsej osi: 65.1000
Min. rozmer stredu vedlajsej osi: 64.9000
Max. rozmer otvoru: 12.0450
Min. rozmer otvoru: 12.0000
Skutocné hodnoty:

Stred hlavnej osi: 50.0810
Stred vedlajsej osi: 64.9530
Priemer: 12.0259
Odchylky:

Stred hlavnej osi: 0.0810
Stred vedlajsej osi: -0.0470
Priemer: 0.0259
Dalsie vysledky merant: -5.0000

Koniec protokolu z merania
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6.1.3  Vysledky merani v parametroch Q

Vysledky merani prislusného snimacieho cyklu ovladanie ulozi do globalne ucinnych
parametrov Q150 az Q160. Odchylky od pozadovanej hodnoty su ulozené v
parametroch Q161 az Q166. Pozrite si tabulku parametrov vysledkov, ktora je
uvedena pri kazdom opise cyklu.

Okrem toho ovladanie pri definicii cyklu zobrazi v pomocnom obrazku prislusného
cyklu parametre vysledkov . Pri tom patri parameter vysledku so svetlym podkladom
k prislusnému zadavaciemu parametru.

6.1.4 Stav merania

Pri niektorych cykloch mézZete zistit stav merania pomocou parametrov Q180 az
Q182 s globalnou pésobnostou.

Hodnota Stav merania

parametra

Q180 =1 Namerané hodnoty su v rdmci tolerancie
Q181 =1 Je potrebnd oprava

Q182 =1 Nepodarok

Len ¢o je niektora z nameranych hodnét mimo tolerancie, vlozi ovladanie
identifikator pre opravu, resp. nepodarok. Na zistenie, ktory vysledok merania
prekroCil toleranciu, sledujte este protokol z merania alebo skontrolujte medzné
hodnoty prislusnych vysledkov merania (Q150 az Q160).

Pri cykle 427 vychddza ovladanie Standardne z toho, ze meriate vonkajsi rozmer

(vycnelok). PrislusSnym vyberom max. a min. rozmeru v spojeni so smerom snimania
vSak moZete opravit stav merania.

o Ovladanie nastavi identifikator stavu aj vtedy, ak ste nezadali Ziadne
hodnoty tolerancie alebo maximalne/minimalne rozmery.

6.1.5 Monitorovanie tolerancii

Pri vac¢sine cyklov na kontrolu obrobku méZete nechat ovladanie vykonavat kontrolu
tolerancii. Na to musite definovat pri definicii cyklu pozadované medzné hodnoty.
Ak nechcete vykonavat kontrolu tolerancii, tieto parametre zadajte s hodnotou 0

(= prednastavend hodnota).

6.1.6  Monitorovanie nastroja
Pri niektorych cykloch na kontrolu obrobku mézete nechat ovladanie vykonavat
monitorovanie nastroja. Ovladanie potom kontroluje, ¢i

® na zaklade odchylok od poZzadovanej hodnoty (hodnoty v Q16x) ma byt
korigovany polomer nastroja

®  odchylky od pozadovanej hodnoty (hodnoty v Q16x) vacsie ako je tolerancia
zlomenia nastroja
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Korigovanie nastroja
Predpoklady:
m  Aktivna tabulka nastrojov

®  Monitorovanie nastroja v cykle musi byt zapnuté: VioZte Q330 nerovné 0 alebo
nazov nastroja. Zadanie mena nastroja na liste akcii zvolte pomocou Meno.

o ®  Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuc¢a spustenie tejto funkcie, len ked
ste obrys obrobili pomocou nastroja urc¢eného na korekciu a ked
sa prip. potrebné dodatocné obrobenie vykona tiez pomocou tohto
nastroja.
m Ak vykonate viaceré opravné merania, ovladanie pripocita prislusné
namerané odchylky k hodnote uz uloZenej v tabulke nastrojov.

Frézovaci nastroj

Ked v parametri Q330 odkazujete na frézovaci nastroj, koriguju sa prislusné hodnoty
nasledovne:

Ovladanie koriguje polomer nastroja v stipci DR tabulky nastrojov zasadne vzdy, aj
ked namerana odchylka lezi v rdmci vopred zadanej tolerancie.

Potrebu opravy mozete zistit vo vasom programe NC pomocou parametra Q181
(Q181 = 1: Oprava je potrebnd).

Sustruznicky nastroj

Plati len pre cykly 421, 422, 427.

Ked v parametri @330 odkazujete na sustruznicky nastroj, koriguju sa prislusne
hodnoty v stlpcoch DZL, prip. DXL. Ovladanie monitoruje aj toleranciu zlomenia,
ktora je definovana v stlpci LBREAK

Potrebu opravy mozete zistit vo vasom programe NC pomocou parametra Q181
(Q181 = 1: Oprava je potrebna).
Korigovanie indexovaného nastroja

Ak chcete automaticky korigovat indexovany nastroj s ndzvom ndstroja, programujte
takto:

= QSO = ,NAZOV NASTROJA"

E FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO; pod IDX sa uvadza nazov parametra
Qs

® QO = QO +0.2; pridajte index Cisla zakladného nastroja

=V cykle: Q330 = QO; pouzite Cislo nastroja s indexom

Monitorovanie zlomenia nastroja

Predpoklady:

m  Aktivna tabulka nastrojov

= Monitorovanie nastroja v cykle musi byt zapnuté (VloZte Q330 nerovné 0)

m Parameter RBREAK musi byt vacsi ako O (v ¢isle nastroja zadanom v tabulke)
DalSie informéacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Ovladanie vygeneruje chybové hlasenie a zastavi priebeh programu, ak je namerana
odchylka vacsia ako tolerancia zlomenia nastroja. Suc¢asne zablokuje nastroj v
tabulke nastrojov (stipec TL = L).

Vztazny systém pre vysledky merani

Ovladanie odosle vsetky vysledky z merania do parametrov pre vysledky a do suboru
protokolu v aktivnom — teda prip. v presunutom alebo/a oto¢enom/naklonenom —
sUradnicovom systéme.
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6.2 Cyklus 0 REF. ROVINA

Programovanie ISO
G55

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému zisti vo volitelnom smere snimania lubovolnu polohu na
obrobku.

Priebeh cyklu

z)

i ~

X
1 Snimacf systém sa postva 3D pohybom v rychlom chode (hodnota zo stipca
FMAX) do predpolohy 1 naprogramovanej v cykle

2 Nasledne vykond snimaci systém snimanie so snimacim posuvom (stipec F).
Smer snimania sa musi urcit v cykle

3 Len ¢o ako ovladanie zaznamena tuto polohu, prechddza snimaci systém spét
na zacCiatocny bod snimacej operacie a ulozi namerané suradnice v niektorom
parametri Q. Okrem toho ovladanie ulozi suradnice tej polohy, v ktorej sa snimaci
systém nachadza v okamihu signalu spustenia, do parametrov Q115 az Q119.
Pre hodnoty v tychto parametroch ovladanie nezohladnf dizku snimacieho hrotu
a jeho polomer

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie presuva snimaci systém v 3-rozmernom pohybe v rychlom chode
na predpolohu naprogramovanu v cykle. Podla polohy, na ktorej sa predtym
nachadza nastroj, hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Musi sa predpolohovat tak, aby sa zabranilo kolizii pri ndbehu programovanej
predpolohy

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

Pom. obr. Parameter

C. parametra pre vysledok?

Zadajte Cislo toho parametra Q, ktorému sa hodnota surad-
nic priradi.

Vstup: 0...1999

Os dotyku/smer dotyku?

Tlacidlom na vyber osi alebo pomocou abecednej kldvesnice
zadajte os snimania a znamienko pre smer snimania.

Vstup: -, +

PoZadovana hodnota polohy?

Tlacidlami na vyber osi alebo pomocou abecednej klavesni-
ce zadajte vSetky suradnice na predpolohovanie snimacieho
systému.

Vstup: -999999999...4999999999

Priklad

240 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | Cyklus 1 REF. BOD POLARNY

6.3

Cyklus 1 REF. BOD POLARNY

Programovanie ISO
NC syntax je k dispozicii len v nekdédovanom texte.

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 1 zisti v lubovolnom smere snimania lubovolnu polohu
na obrobku.

Priebeh cyklu

1 Snimaci systém sa postva 3D pohybom v rychlom chode (hodnota zo stipca
FMAX) do predpolohy 1 naprogramovanej v cykle

2 Nasledne vykona snimaci systém snimanie so snimacim posuvom (stipec F). Pri
snimani prechadza ovladanie suc¢asne v 2 osiach (v zavislosti od uhla snimania).
Smer snimania sa musi stanovit poldrnym uhlom v cykle

3 Potom ako zaznamena ovladanie polohu, prejde snimaci systém spat do
zacCiatocného bodu snimania. Suradnice polohy, v ktorej sa snimaci systém
nachadza v okamihu signalu spustenia, ovladanie ulozi do parametrov Q115 az
Q119.

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie presuva snimaci systém v 3-rozmernom pohybe v rychlom chode
na predpolohu naprogramovanu v cykle. Podla polohy, na ktorej sa predtym
nachadza nastroj, hrozi nebezpetenstvo kolizie!

» Musi sa predpolohovat tak, aby sa zabranilo kolizii pri ndbehu programovanej
predpolohy

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

B Os snimania zadefinovana v cykle urCuje rovinu snimania:
Os snimania X: rovina X/Y
Os snimania Y: rovina Y/Z
Os snimania Z: rovina Z/X
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6.3.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Dotykova os?

Tlacidlom na vyber osi alebo pomocou abecednej klavesnice
zadajte os snimania. Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

Vstup: X, Y alebo Z

Dotykovy uhol?

Uhol vo vztahu k osi snimania po ktorej sa ma snimaci
systém pohybovat.

Vstup: -180...+180

PoZadovana hodnota polohy?

Tlacidlami na vyber osi alebo pomocou abecednej klavesni-
ce zadajte vSetky suradnice na predpolohovanie snimacieho
systému.

Vstup: -999999999...4999999999

Priklad
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6.4 Cyklus 420 MERANIE UHLA

Programovanie ISO
G420

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 420 zisti uhol, ktory zviera lubovolna priamka s hlavnou
osou roviny obrabania.

Priebeh cyklu
Yi

1 Ovladanie polohuje snimacf systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do naprogramovaného snimacieho bodu 1. Sucet Q320,
SET_UP a polomeru snimacej gul6cky sa zohladni pri snimani v kazdom smere
snimania. Stred snimacej guldcky je posunuty o tento sucet od snimacieho bodu
proti smeru snimania, ked' sa spusti snimaci pohyb

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vlozenu vysku merania a vykona prvé
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).

3 Potom sa presunie snimaci systém na nasledujuci snimaci bod 2a vykona druhé
snimanie

4 QOvladanie polohuje snimaci systém spat na bezpecnu vysku a ulozi zisteny uhol
do nasledujuceho Q parametra:

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q150 Namerany uhol sa vztahuje na hlavnu os roviny opracovania

Upozornenia

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

= Ked je definovana os snimacieho systému = meracia os, mbzete zmerat uhol v
smere osi A alebo osi B:

m Ked sa ma merat uhol v smere osi A, potom zvolte Q263 rovny Q265 a Q264
nerovny Q266

® Ked sa ma merat uhol v smere osi B, potom zvolte Q263 nerovny Q265 a
Q264 rovny Q266

m  Ovladanie zadd aktivne zékladné natocCenie spét na zaciatok cyklu.

Upozornenie k programovaniu

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

Pom. obr. Parameter

Q263 1. Bod merania 1. osi?

Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q264 1. Bod merania 2. osi?

Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrdbania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q63 Qzes Q2727 Q265 2. Bod merania 1. osi?

Suradnica druhého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q266 2. Bod merania 2. osi?

Suradnica druhého snimacieho bodu na vedlajsej osi roviny
obrdbania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q272 Mer. os (1...3: 1=hlavna os)?
Os, v ktorej sa ma meranie vykonat:
1: Hlavna os = 0s merania
2: VedlajSia 0s = 0s merania
3: Os snimacieho systému = os merania
Vstup: 1, 2,3
Q267 Smer posuvu 1 (+1=+/ -1=-)?
Smer, v ktorom sa ma snimaci systém prisunut na obrobok:
-1: Zaporny smer posuvu
+1: Kladny smer posuvu
Vstup: -1, +1

zA Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny Uc¢inok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodato¢nad vzdialenost medzi meranym bodom a guldckou
snimacieho systému. Snimaci pohyb sa spusti aj pri snimani
posunutom v smere 0si nastroja o sucet z Q320, SET_UP a
polomeru snimacej gule. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q272=2

Q266
Q264

@
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Pom. obr. Parameter

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi néstroja, v ktorej nemdze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1

Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vytvorit protokol
Z merania:

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovlddanie vytvorit protokol
Z merania:

1: Vytvorit protokol z merania: Ovlddanie uloZi subor proto-
kolu TCHPR420.TXT do toho istého adresara, v ktorom sa
nachadza aj prislusny NC program.

2: Prerusit chod programu a zobrazit protokol z merania na
obrazovke ovladania (ndsledne moZete pomocou NC Start
pokracovat v NC programe)

Vstup: 0, 1, 2

o
=
[
o
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cyklus 421 MERANIE OTVORU

Programovanie ISO
G421

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 421 zisti stredovy bod a priemer otvoru (kruhovy vyrez).

Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle, vykona ovladanie porovnanie
skutocnych a pozadovanych hodnét a ulozi odchylky do parametrov Q.

Priebeh cyklu

1 Ovlédanie polohuje snimacf systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do snimacieho bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie
body z tdajov v cykle a bezpe&nostne] vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZzenu vysku merania a vykona prvé
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F). Ovladanie ur¢i smer snimania
automaticky v zavislosti od naprogramovaného zaciatoc¢ného uhla

3 Potom snimaci systém cirkuluje bud na vysSke merania alebo na bezpecnej vyske

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

5 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spét na bezpeénu vysku a uloZi
aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q parametrov:

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q151 Skutocna hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skutocna hodnota stredu vedlajSej osi
Q153 Skuto¢na hodnota priemeru

Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajsej osi

Q163 Odchylka priemeru
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Upozornenia

® Tento cyklus mbZete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

= Cim mensi naprogramujete uhlovy krok, tym nepresnejsie ovladanie vyrata
rozmery otvoru. Minimalna vstupna hodnota: 5°

®  Ovladanie zadd aktivne zdkladné natoc¢enie spét na zaciatok cyklu.

Upozornenia k programovaniu

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

m PoZadovany priemer Q262 musi lezat medzi najmensim a najvacsim rozmerom
(Q276/Q275).

= Ked v parametri Q330 odkazujete na frézovaci nastroj, nemaju vstupy
v parametroch Q498 a Q531 Ziadne vplyvy.

m Ked v parametri Q330 odkazujete na sustruznicky nastroj, plati toto:
®  Musite opisat parametre Q498 a Q531
= Udaje parametrov Q498, Q531 napr. z cyklu 800, musia suhlasit s tymito
udajmi
= Ked ovladanie vykonava korekciu sustruznickeho nastroja, koriguju sa
prislusné hodnoty v stlpcoch DZL, prip. DXL

= Ovladanie monitoruje aj toleranciu zlomenia, ktora je definovand v stipci
LBREAK

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a ndstroje | 10/2022 247



Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | cyklus 421 MERANIE OTVORU

6.5.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Stred 1. osi (poz. hodn.)?
YA >€2§0 Stred otvoru na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma
= absolutny ucinok.
;‘3"5247 Vstup: -99999.9999...+499999.9999
' 92N | e|g|g| Q274 Stred 2. osi (poz. hodn.)?
‘] ag|a| o
Stred otvoru na vedlaj$ej osi roviny obrabania. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q273#0278 Q262 Poz. priemer?
Zadajte priemer otvoru.
Vstup: 0...99999.9999
Q325 Spust’. uhol?

Uhol medzi hlavnou osou roviny obrabania a prvym snima-
nym bodom. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q247 Uhlovy krok

Uhol medzi dvomi meracimi bodmi, znamienko uhlového
kroku uréi smer otdc¢ania (- = v smere hodinovych rugiciek,
ktorym snimaci systém prejde k nasledujucemu meraciemu
bodu. Ak chcete merat obluky, naprogramujte uhlovy krok
mensi ako 90°. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -120...+120

4 \ Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolltny Uc¢inok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

: Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Q261 i1 Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gulée-

1k kou snimacieho systému. Q320 p6sobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemébze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absoldtny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF
Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecCnej vyske
Vstup: 0, 1

3 |

—

Q260

R
Y
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Pom. obr.

Parameter

Q275 Max. rozm. otv.?
Max. dovoleny priemer otvoru (kruhového vyrezu)
Vstup: 0...99999.9999

Q276 Min. rozm. otv..?
Min. dovoleny priemer otvoru (kruhového vyrezu)
Vstup: 0...99999.9999

Q279 Tol. hodn. stred 1. osi?
Dovolena odchylka polohy na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstup: 0...99999.9999

Q280 Tol. hodn. stred 2. osi?
Dovolena odchylka polohy na vedlaj$ej osi roviny obrabania.
Vstup: 0...99999.9999

Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vytvorit protokol
Z merania:

0: Nevytvorit protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: ovladanie uloZi subor proto-
kolu TCHPR421.TXT do toho istého adresara, v ktorom sa
nachadza aj prislusny NC program.

2: Prerusit priebeh programu a na obrazovke ovladania
zobrazit protokol z merania. Pokracovat vNC programe
pomocou NC Start

Vstup: 0,1, 2

Q309 Prog. stop pri chybe tol.?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie pri prekrocenia-
ch tolerancie prerusit chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat chybové hlase-
nie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové hlasenie
Vstup: 0, 1

Q330¢C. nastroja na monitorovanie?

Tymto parametrom urcite, ¢ ma ovladanie vykonat monito-
rovanie nastroja:

0: Monitorovanie nie je aktivne

> 0: Cislo alebo nazov néastroja, ktorym ovladanie vykona-
lo opracovanie. Mate moznost prevziat ndstroj prostred-
nictvom moznosti na vyber na liste akcii priamo z tabulky
nastrojov.

Vstup: 0...99999.9 alternativne maximalne 255 znakov

DalSie informacie: "Monitorovanie nastroja’, Strana 237
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Pom. obr. Parameter

Q423 Pocet merani rovin (4/3)?

Tymto parametrom urcite, & ma ovladanie zmerat kruh tromi
alebo styrmi snimacimi dotykmi:

3: Pouzit tri meracie body

4: Pouzit styri meracie body (Standardné nastavenie)

Vstup: 3, 4

Q365 Sp. posuvu? Priamka=0/kruh=1

Tymto parametrom urcite, pomocou ktorej drahovej funkcie
sa ma nastroj prestvat medzi meracimi bodmi, ak je aktivny
posuv v bezpecnej vyske (Q301 = 1):

0: Posuv po priamke medzi obrabacimi operaciami

1: Posuv na priemere rozstupovej kruznice medzi obrabacimi
operaciami

Vstup: 0, 1

Q498 Obratit’ nastroj (0=nie/1=ano)?

Relevantné, len ak ste predtym v parametri Q330 zadali
sustruznicky nastroj. Na vykonanie spravneho monitorova-
nia sustruznickeho nastroja musi ovladanie poznat presnu
situaciu obrabania. Preto zadajte nasledovné:

1: Sustruznicky nastroj je zrkadleny (otoc¢eny o 180°), napr.
prostrednictvom cyklu 800 a parametra Obratit’ nastroj
Q498 =1

0: Sustruznicky nastroj zodpoveda opisu z tabulky sustruz-
nickch nastrojov toolturn.trn, Ziadna modifikacia, napr.
prostrednictvom cyklu 800 a parametra Obratit’ nastroj
Q498 =0

Vstup: 0, 1

Q531 Uhol naklonenia?

Relevantné, len ak ste predtym v parametri Q330 zadali
sUstruznicky nastroj. Zadajte uhol nabehu medzi sustruznic-
kym nastrojom a obrobkom pocas obrabania, napr. z cyklu
800, parameter Uhol naklonenia? Q531.

Vstup: -180...+180
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Cyklus 422 MERANIE VONK. KRUH

Programovanie ISO
G422

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 422 zisti stredovy bod a priemer kruhového vycnelka.

Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle, vykona ovladanie porovnanie
skutocnych a pozadovanych hodnét a ulozi odchylky do parametrov Q.

Priebeh cyklu
Yi

N —
X
1 Ovlédanie polohuje snimacf systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do snimacieho bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie

body z tdajov v cykle a bezpe&nostne] vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému.

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZzenu vysku merania a vykona prvé
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F). Ovladanie ur¢i smer snimania
automaticky v zavislosti od naprogramovaného zaciatoc¢ného uhla

3 Potom snimaci systém cirkuluje bud na vysSke merania alebo na bezpecnej vyske

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

5 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spét na bezpeénu vysku a uloZi
aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q parametrov:

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q151 Skutocna hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skutocna hodnota stredu vedlajSej osi
Q153 Skuto¢na hodnota priemeru

Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajsej osi

Q163 Odchylka priemeru
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Upozornenia

® Tento cyklus mbZete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

= Cim mensi naprogramujete uhlovy krok, tym nepresnejsie ovladanie vyrata
rozmery otvoru. Minimalna vstupna hodnota: 5°

®  Ovladanie zadd aktivne zdkladné natoc¢enie spét na zaciatok cyklu.

Upozornenia k programovaniu

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

m Ked v parametri Q330 odkazujete na frézovaci nastroj, nemaju vstupy
v parametroch Q498 a Q531 Ziadne vplyvy.

m Ked v parametri Q330 odkazujete na sustruznicky nastroj, plati toto:
= Musite opisat parametre Q498 a Q531
= Udaje parametrov Q498, Q531 napr. z cyklu 800, musia suhlasit s tymito
udajmi
= Ked ovladanie vykonava korekciu sustruznickeho nastroja, koriguju sa
prislusné hodnoty v stlpcoch DZL, prip. DXL

= Ovlddanie monitoruje aj toleranciu zlomenia, ktora je definovand v stipci
LBREAK
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6.6.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter
vi SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Stred 1. osi (poz. hodn.)?
320 Stred vycnelka na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma
oz absolutny uginok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q274 Stred 2. osi (poz. hodn.)?

Stred vycnelka na vedlajSej osi roviny obrabania. Hodnota
ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q262 Poz. priemer?

Vlozte priemer vyCnelka.

Vstup: 0...99999.9999

Q325 Spust’. uhol?

Uhol medzi hlavnou osou roviny obrabania a prvym snima-
nym bodom. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q247 Uhlovy krok

Uhol medzi dvomi meracimi bodmi, znamienko uhlového
kroku urcuje smer opracovania (- = v smere hodinovych
ruciciek). Ak chcete merat obluky, naprogramujte uhlovy krok
mensi ako 90°. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -120...+120

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

4 \ Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolltny Uc¢inok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gulée-
kou snimacieho systému. Q320 p6sobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemédze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absoldtny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF
Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecCnej vyske
Vstup: 0, 1
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Pom. obr.

Parameter

Q277 Max. rozm. capu?
Najvacsi dovoleny priemer vycnelka
Vstup: 0...99999.9999

Q278 Min. rozm. ¢apu?
Najmensi dovoleny priemer vy¢nelka
Vstup: 0...99999.9999

Q279 Tol. hodn. stred 1. osi?
Dovolena odchylka polohy na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstup: 0...99999.9999

Q280 Tol. hodn. stred 2. osi?
Dovolena odchylka polohy na vedlaj$ej osi roviny obrabania.
Vstup: 0...99999.9999

Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vytvorit protokol
Z merania:

0: Nevytvorit protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: Ovladanie uloZi subor proto-
kolu TCHPR422.TXT do toho istého adresara, v ktorom sa
nachadza aj prislusny NC program.

2: Prerusit priebeh programu a na obrazovke ovladania
zobrazit protokol z merania. Pokracovat vNC programe
pomocou NC Start

Vstup: 0,1, 2

Q309 Prog. stop pri chybe tol.?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie pri prekrocenia-
ch tolerancie prerusit chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat chybové hlase-
nie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové hlasenie
Vstup: 0, 1

Q330¢C. nastroja na monitorovanie?

Tymto parametrom urcite, ¢ ma ovladanie vykonat monito-
rovanie nastroja:

0: Monitorovanie nie je aktivne

> 0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

Vstup: 0...99999.9 alternativne maximalne 255 znakov
DalSie informacie: "Monitorovanie nastroja’, Strana 237

Q423 Pocet merani rovin (4/3)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovlddanie zmerat kruh tromi
alebo Styrmi snimacimi dotykmi:

3: Pouzit tri meracie body
4: Pouzit Styri meracie body (Standardné nastavenie)
Vstup: 3, 4
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Pom. obr. Parameter

Q365 Sp. posuvu? Priamka=0/kruh=1

Tymto parametrom urcite, pomocou ktorej drahovej funkcie
sa ma nastroj prestvat medzi meracimi bodmi, ak je aktivny
posuv v bezpecnej vyske (Q301 = 1):

0: Posuv po priamke medzi obrabacimi operaciami

1: Posuv na priemere rozstupovej kruznice medzi obrabacimi
operaciami

Vstup: 0, 1

Q498 Obratit’ nastroj (0=nie/1=ano)?

Relevantné, len ak ste predtym v parametri Q330 zadali
sustruznicky nastroj. Na vykonanie spravneho monitorova-
nia sustruznickeho nastroja musi ovladanie poznat presnu
situaciu obrabania. Preto zadajte nasledovné:

1: Sustruznicky nastroj je zrkadleny (otoc¢eny o 180°), napr.
prostrednictvom cyklu 800 a parametra Obratit’ nastroj
Q498 =1

0: Sustruznicky nastroj zodpoveda opisu z tabulky sustruz-
nickch nastrojov toolturn.trn, ziadna modifikacia, napr.
prostrednictvom cyklu 800 a parametra Obratit’ nastroj
Q498 =0

Vstup: 0, 1

Q531 Uhol naklonenia?

Relevantné, len ak ste predtym v parametri Q330 zadali
sustruznicky nastroj. Zadajte uhol nabehu medzi sustruznic-
kym nastrojom a obrobkom pocas obrabania, napr. z cyklu
800, parameter Uhol naklonenia? Q531.

Vstup: -180...+180
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Priklad
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Cyklus 423 MERANIE VNUT. KRUH

Programovanie ISO
G423

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 423 zisti stred, ako aj diZku a $irku pravouhlého vyrezu.

Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle, vykona ovladanie porovnanie
skutocnych a pozadovanych hodnét a ulozi odchylky do parametrov Q.

Priebeh cyklu

1 Ovlédanie polohuje snimacf systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do snimacieho bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie
body z tdajov v cykle a bezpe&nostne] vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému.

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZzenu vysku merania a vykona prvé
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).

3 Potom presunie snimaci systém bud rovnobezne s osou na vySku merania, alebo
linedrne na bezpecnu vysku na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona tam druhé
snimanie

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

5 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spét na bezpeénu vysku a uloZi
aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q parametrov:

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q151 Skutocna hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skutocna hodnota stredu vedlajSej osi
Q154 Skutoéna hodnota boénej dizky hlavnej osi
Q155 Skutoéna hodnota boénej dizky vedlajsej osi
Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q164 Odchylka boénej dizky hlavnej osi

Q165 Odchylka boénej dizky vedlajej osi
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Upozornenia

® Tento cyklus mbZete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

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

= Monitorovanie nastroja zavisi od odchylky na prvej dizke steny.
®  Qvladanie zada aktivne zakladné natocenie spat na zaciatok cyklu.

Upozornenie k programovaniu

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

Pom. obr. Parameter
85:‘2‘ Q273 Stred 1. osi (poz. hodn.)?
YA Q285 Stred vyrezu na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma

........................ absolutny ucinok.
1 [ 1K Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q274 Stred 2. osi (poz. hodn.)?

Stred vyrezu na vedlajsej osi roviny obrabania. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q273:0779 Q282 1. Dizka stran (poz. hodn.)?
DiZka vyrezu rovnobezne s hlavnou osou roviny obrabania
Vstup: 0...99999.9999

Q283 2. Dizka stran (poz. hodn.)?
DiZka vyrezu rovnobeZne s vedlaj§ou osou roviny obrabania
Vstup: 0...99999.9999

ZA Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny G¢inok.

Q260 Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6¢-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF
Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posUvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1

Q284 Max. rozm 1. diZzky str.?

Max. dovolend diZka vyrezu

Vstup: 0...99999.9999

Q285 Min. rozm 1. dizky str.?
Min. dovolena diZka vyrezu
Vstup: 0...99999.9999

Q2 7410280 5 E

Q287
Q283
Q286

x Y

]

Q261

=

e

x Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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Pom. obr.

Parameter

Q286 Max. rozm 2. dizky str.?
Max. dovolena Sirka vyrezu
Vstup: 0...99999.9999

Q287 Min. rozm 2. dizky str.?
Min. dovolena Sirka vyrezu
Vstup: 0...99999.9999

Q279 Tol. hodn. stred 1. osi?
Dovolena odchylka polohy na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstup: 0...99999.9999

Q280 Tol. hodn. stred 2. osi?
Dovolena odchylka polohy na vedlaj$ej osi roviny obrabania.
Vstup: 0...99999.9999

Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vytvorit protokol
Z merania:

0: Nevytvorit protokol z merania.

1: Vytvorit protokol z merania: Ovladanie uloZi subor proto-
kolu TCHPR423.TXT do toho istého adresara, v ktorom sa
nachadza aj prislusny NC program.

2: Prerusit priebeh programu a na obrazovke ovladania
zobrazit protokol z merania.Pokracovat vNC programe
pomocou NC Start.

Vstup: 0,1, 2

Q309 Prog. stop pri chybe tol.?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie pri prekrocenia-
ch tolerancie prerusit chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat chybové hlase-
nie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové hlasenie
Vstup: 0, 1

Q330¢C. nastroja na monitorovanie?

Tymto parametrom urcite, ¢ ma ovladanie vykonat monito-
rovanie nastroja:

0: Monitorovanie nie je aktivne

> 0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

Vstup: 0...99999.9 alternativne maximalne 255 znakov
DalSie informacie: "Monitorovanie nastroja’, Strana 237
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6.8 Cyklus 424 MERANIE VONK. OBDL.

Programovanie ISO
G424

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 424 zisti stred, ako aj diZku a $irku pravouhlého

vycnelka. Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle, vykona ovladanie
porovnanie skutocnych a pozadovanych hodnét a ulozi odchylky do parametrov Q.

Priebeh cyklu
Yi

N\ —
X
1 Ovlédanie polohuje snimacf systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do snimacieho bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie

body z tdajov v cykle a bezpe&nostne] vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému.

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZzenu vysku merania a vykona prvé
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F).

3 Potom presunie snimaci systém bud rovnobezne s osou na vySku merania, alebo
linedrne na bezpecnu vysku na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona tam druhé
snimanie

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

5 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spét na bezpeénu vysku a uloZi
aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q parametrov:

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q151 Skutocna hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skutocna hodnota stredu vedlajSej osi
Q154 Skutoéna hodnota boénej dizky hlavnej osi
Q155 Skutoéna hodnota boénej dizky vedlajsej osi
Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q164 Odchylka boénej dizky hlavnej osi

Q165 Odchylka boénej dizky vedlajej osi
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Upozornenia

® Tento cyklus mbZete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

= Monitorovanie nastroja zavisi od odchylky na prvej dizke steny.
®  Ovladanie zadd aktivne zdkladné natoc¢enie spét na zaciatok cyklu.

Upozornenie k programovaniu

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

6.8.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter
852‘2‘ Q273 Stred 1. osi (poz. hodn.)?
YA Q285 Stred vyCnelka na hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma

absolutny ucinok.
fdheceascoscooscnaad . Vstup: -99999.9999...499999.9999
Q274 Stred 2. osi (poz. hodn.)?

0274¢0280 E E
- Stred vycnelka na vedlajSej osi roviny obrabania. Hodnota

"""""""""" ma absolutny U¢inok.

> Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q273077 Q282 1. Dizka stran (poz. hodn.)?
DiZka vy&nelka rovnobezne s hlavnou osou roviny obrabania
Vstup: 0...99999.9999
Q283 2. Dizka stran (poz. hodn.)?

Dizka vy&nelka rovnobeZne s vedlajsou osou roviny obraba-
nia

Vstup: 0...99999.9999

Q287
Q283
Q286

X
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Pom. obr. Parameter

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gulée-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-

S
SeT_UpcHpROBeTR) X tkowy ucinok.
Q320 Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?
Suradnica v 0si nastroja, v ktorej nemaoze dojst ku kolizii

medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa méa snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecCnej vyske
Vstup: 0, 1

Q284 Max. rozm 1. dizky str.?

Max. dovolend diZka vy&nelka

Vstup: 0...99999.9999

Q285 Min. rozm 1. dizky str.?
Min. dovolend diZka vy&nelka
Vstup: 0...99999.9999
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Pom. obr. Parameter

Q286 Max. rozm 2. dizky str.?
Max. dovolena Sirka vycnelka
Vstup: 0...99999.9999

Q287 Min. rozm 2. dizky str.?
Min. dovolena Sirka vycnelka
Vstup: 0...99999.9999

Q279 Tol. hodn. stred 1. osi?
Dovolena odchylka polohy na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstup: 0...99999.9999

Q280 Tol. hodn. stred 2. osi?
Dovolena odchylka polohy na vedlaj$ej osi roviny obrabania.
Vstup: 0...99999.9999

Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vytvorit protokol
Z merania:

0: Nevytvorit protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: Ovladanie uloZi subor proto-
kolu TCHPR424.TXT do toho istého adresara, v ktorom
nachadza aj prislusny subor .h.

2: Prerusit priebeh programu a na obrazovke ovladania
zobrazit protokol z merania. Pokracovat vNC programe
pomocou NC Start

Vstup: 0,1, 2
Q309 Prog. stop pri chybe tol.?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie pri prekrocenia-
ch tolerancie prerusit chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat chybové hlase-
nie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové hlasenie
Vstup: 0, 1
Q330 C. nastroja na monitorovanie?

Tymto parametrom urcite, ¢ ma ovladanie vykonat monito-
rovanie nastroja:

0: Monitorovanie nie je aktivne

> 0: Cislo alebo nazov néastroja, ktorym ovladanie vykona-
lo opracovanie. Mate moznost prevziat ndstroj prostred-
nictvom moznosti na vyber na liste akcii priamo z tabulky
nastrojov.

Vstup: 0...99999.9 alternativne maximalne 255 znakov

DalSie informacie: "Monitorovanie nastroja’, Strana 237
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6.9 Cyklus 425 MERANIE VNUT. OBDL.

Programovanie ISO
G425

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 425 zisti polohu a sirku drazky (vyrezu). Ak definujete

prislusné hodnoty tolerancie v cykle, vykona ovladanie porovnanie skuto¢nych a
pozadovanych hodnét a ulozi odchylku do Q parametra.

Priebeh cyklu

1 Ovlédanie polohuje snimacf systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do snimacieho bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie
body z tdajov v cykle a bezpe&nostne] vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému.

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZzenu vysku merania a vykona prvé
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F). 1. Snimanie vzdy v kladnom smere
naprogramovanej osi

3 Ak zadate pre druhé meranie posunutie, ovladanie presunie snimaci systém (prip.
v bezpecnej vyske) na nasledujici snimany bod 2 a vykond tam druhé snimanie.
Pri velkych pozadovanych diZkach vykondva ovladanie polohovanie k druhému
snimanému bodu v rychlom chode. Ak nezadate Ziadne posunutie, ovladanie
odmeria Sirku priamo v protismere

4 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spét na bezpecnu vysku a ulozi
aktudlne hodnoty a odchylku do nasledujucich Q parametrov:

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q156 Skutoéna hodnota meranej dizky

Q157 Skuto¢na hodnota polohy stredovej osi

Q166 Odchylka nameranej dizky

Upozornenia

® Tento cyklus mbzZete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

m  QOvladanie zada aktivne zakladné natoCenie spét na zaciatok cyklu.

268 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov | Cyklus 425 MERANIE VNUT. OBDL.

Upozornenia k programovaniu

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

= Pozadovana dizka Q311 musf leZat medzi najmensim a najva&sim rozmerom
(Q276/Q275).

6.9.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

i Q328 Start bod 1. osi?
Y | 0289 Zaciatocny bod snimania na hlavnej osi roviny obrabania.

Q272=2 Hodnota mé& absolutny Gcinok.
Q310 ‘: : Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q329 Start bod 2. osi?

: & o Zaciatocny bod snimania na vedlajSej osi roviny obrabania.
¢ | DR Hodnota ma absolutny Gcinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q310 Presad. pre 2. meranie (+/-)?

Hodnota, o ktord sa snimaci systém posunie pred druhym
meranim. Ak zadate 0, ovladanie snimaci systém neposunie.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Merana os (1=1 os/2=2 os)?
Os roviny obrabania, v ktorej sa ma meranie vykonat:
1: Hlavna os = 0s merania
2: VedlajSia 0os = 0s merania
Vstup: 1, 2
ZA Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolltny Uc¢inok.

Q260 Vstup: -99999.9999...+499999.9999
Q260 Bezpecna vyska?
Suradnica v osi nastroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii

medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF
Q311 Poz. dizka?

Pozadovana hodnota dizky, ktord sa m& merat

Vstup: 0...99999.9999

Q288 Max. rozm.?

Max. dovolend dizka

Vstup: 0...99999.9999

Q289 Min. rozm.?

Min. dovolend diZka

Vstup: 0...99999.9999

®
—N
NI

Q329

<Y

Q328 Q

N
~
N
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Q261
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Pom. obr. Parameter

Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?

Tymto parametrom urcite, & ma ovladanie vytvorit protokol
Z merania:

0: Nevytvorit protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: Ovladanie uloZi subor proto-
kolu TCHPR425.TXT do toho istého adresara, v ktorom
nachadza aj prislusny subor .h.

2: Prerusit priebeh programu a na obrazovke ovladania
zobrazit protokol z merania. Pokracovat vNC programe
pomocou NC Start

Vstup: 0,1, 2

Q309 Prog. stop pri chybe tol.?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie pri prekrocenia-
ch tolerancie prerusit chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat chybové hlase-
nie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové hlasenie
Vstup: 0, 1
Q330 C. nastroja na monitorovanie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vykonat monito-
rovanie nastroja:

0: Monitorovanie nie je aktivne

> 0: Cislo alebo nazov néastroja, ktorym ovladanie vykona-
lo opracovanie. Mate moznost prevziat ndstroj prostred-
nictvom moznosti na vyber na liste akcii priamo z tabulky
nastrojov.

Vstup: 0...99999.9 alternativne maximalne 255 znakov

DalSie informacie: "Monitorovanie nastroja’, Strana 237

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodato¢nd vzdialenost medzi snimacim bodom a guléckou
snimacieho systému. Q320 p6sobi ako doplnok k SET_UP
(tabulka snimacieho systému) a len pri snimani vztazného
bodu v osi snimacieho systému. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1
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6.10 Cyklus 426 MERANIE VONK. REB.

Programovanie ISO
G426

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 426 zisti polohu a Sirku vystupku. Ak definujete

prislusné hodnoty tolerancie v cykle, vykona ovladanie porovnanie skutocnych a
pozadovanych hodndt a ulozi odchylku do parametrov Q.

Priebeh cyklu
Yi

© 1

2/
N\ —
X

1 Ovlédanie polohuje snimacf systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do snimacieho bodu 1. Ovladanie vypocita snimacie

body z tdajov v cykle a bezpe&nostne] vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky
snimacieho systému.

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Nasledne presunie snimaci systém na vloZzenu vysku merania a vykona prvé
snimanie so snimacim posuvom (stlpec F). 1. Snimanie vzdy v zdpornom smere
naprogramovanej osi

3 Potom sa snimaci systém v bezpecnej vyske presunie na nasledujuci snimacf
bod a vykona tam druhé snimanie

4 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spét na bezpecnu vysku a ulozi
aktudlne hodnoty a odchylku do nasledujucich Q parametrov:

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q156 Skutoéna hodnota meranej dizky

Q157 Skutocna hodnota polohy stredovej osi

Q166 Odchylka nameranej dizky

Upozornenia

® Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

m  QOvladanie zada aktivne zakladné natoCenie spét na zaciatok cyklu.

Upozornenie k programovaniu

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

Pom. obr.
Q288
Q311
Y A
2.
Q272=2 4289
Q264 L i ch
Q266 @) i
SET_UP(TCHPROBE.TP)
A +Q320 -
4 -
¥/ X
Q265 Q263 Q272=1
zA

Parameter

Q263 1. Bod merania 1. osi?

Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q264 1. Bod merania 2. osi?

Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajsej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. Bod merania 1. osi?

Suradnica druhého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q266 2. Bod merania 2. osi?

Suradnica druhého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Merana os (1=1 os/2=2 os)?

Os roviny obrabania, v ktorej sa ma meranie vykonat:
1: Hlavna os = 0s merania

2: VedlajSia os = 0s merania

Vstup: 1, 2

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny G¢inok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a guloc-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi ndstroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999 alternativne PREDEF

Q311 Poz. dizka?
Pozadovana hodnota diZky, ktord sa ma merat
Vstup: 0...99999.9999

Q288 Max. rozm.?
Max. dovolend dizka
Vstup: 0...99999.9999
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Pom. obr. Parameter

Q289 Min. rozm.?
Min. dovolena dizka
Vstup: 0...99999.9999

Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovlddanie vytvorit protokol
Z merania:

0: Nevytvorit protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: Ovlddanie uloZi subor proto-
kolu TCHPR426.TXT do toho istého adresara, v ktorom sa
nachadza aj prislusny NC program.

2: Prerusit priebeh programu a na obrazovke ovladania
zobrazit protokol z merania. Pokrac¢ovat vNC programe
pomocou NC Start

Vstup: 0, 1, 2
Q309 Prog. stop pri chybe tol.?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie pri prekrocenia-
ch tolerancie prerusit chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat chybové hldse-
nie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové hlasenie
Vstup: 0, 1
Q330C. nastroja na monitorovanie?

Q330 Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vykonat
monitorovanie nastroja:

0: Monitorovanie nie je aktivne

> 0: Cislo alebo nazov néstroja, ktorym ovladanie vykona-
lo opracovanie. Mate moznost prevziat nastroj prostred-
nictvom moznosti na vyber na liste akcii priamo z tabulky
nastrojov.

Vstup: 0...99999.9 alternativne maximalne 255 znakov
Dalsie informacie: "Monitorovanie nastroja’, Strana 237
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Priklad
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6.11 Cyklus 427 MER. SURADNIC

Programovanie ISO
G427

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 427 zisti suradnicu vo volitelnej osi a ulozi hodnotu do

parametra Q. Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle, vykona ovladanie
porovnanie skutocnych a pozadovanych hodnét a ulozi odchylku do parametrov Q.

Priebeh cyklu

z|

s
@ %

1 Ovladanie polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX) a
polohovacou logikou do snimacieho bodu 1. Ovladanie pritom posunie snimaci
systém o bezpecnostnu vzdialenost proti stanovenému smeru posuvu
Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Potom presunie ovladanie snimaci systém v rovine obrabania na zadany snimaci
bod 1 a zmeria tam skutocnu hodnotu vo vybranej osi

3 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spét na bezpecnu vysku a ulozi
zistenu suradnicu v nasledujucom Q parametri:

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q160 Namerané suradnice

Upozornenia

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

B Ak je ako os merania definovana niektora os aktivnej roviny obrabania (Q272
=1 alebo 2), vykond ovlddanie korekciu polomeru ndstroja. Smer korekcie zisti
ovladanie na zdklade definovaného smeru posuvu (Q267)

® Ak za os merania zvolite os snimacieho systému (Q272 = 3), ovladanie vykona
korekciu dlzky nastroja

®  Qvladanie zada aktivne zdkladné natocenie spat na zaciatok cyklu.
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Upozornenia k programovaniu

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

m Vyska merania Q261 musi leZzat medzi najmensim a najva¢sim rozmerom
(Q276/Q275).

= Ked v parametri Q330 odkazujete na frézovaci nastroj, nemaju vstupy
v parametroch Q498 a Q531 Ziadne vplyvy.

m Ked v parametri Q330 odkazujete na sustruznicky nastroj, plati toto:

Musite opisat parametre Q498 a Q531

Udaje parametrov Q498, Q531 napr. z cyklu 800, musia suhlasit s tymito
udajmi

Ked ovladanie vykonava korekciu sustruznickeho nastroja, koriguju sa
prislusné hodnoty v stlpcoch DZL, prip. DXL

Ovladanie monitoruje aj toleranciu zlomenia, ktord je definovana v stipci
LBREAK
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6.11.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter
SETUPICHPROBETP) % Q263 1. Bod merania 1. osi?
+Q320 267 , . . . . . . .
Yy | - +  Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
Q272=2 obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.
B Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q264 1. Bod merania 2. osi?

Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrdbania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?
Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa

Q264

02722=3 ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny Gcinok.
Vstup: -99999.9999...499999.9999
Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?
Q261

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a guloc-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q272 Mer. os (1...3: 1=hlavna os)?

Os, v ktorej sa ma meranie vykonat:

1: Hlavna os = 0s merania

2: VedlajSia 0s = 0s merania

3: Os snimacieho systému = os merania

Vstup: 1, 2,3

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

Smer, v ktorom sa ma snimaci systém prisunut na obrobok:
-1: Zaporny smer posuvu

+1: Kladny smer posuvu

Vstup: -1, +1

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemaoze dojst ku kolizii

medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

Q272=1
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Pom. obr.

Parameter

Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?

Tymto parametrom urcite, & ma ovladanie vytvorit protokol
Z merania:

0: Nevytvorit protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: Ovladanie uloZi subor proto-
kolu TCHPR427.TXT do toho istého adresara, v ktorom sa
nachadza aj prislusny NC program.

2: Prerusit priebeh programu a na obrazovke ovladania
zobrazit protokol z merania.Pokraovat vNC programe
pomocou NC Start

Vstup: 0,1, 2

Q288 Max. rozm.?
Max. dovolena namerana hodnota
Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q289 Min. rozm.?
Min. dovolend namerana hodnota
Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q309 Prog. stop pri chybe tol.?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie pri prekrocenia-
ch tolerancie prerusit chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat chybové hlase-
nie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové hlasenie

Vstup: 0, 1

Q330¢C. nastroja na monitorovanie?

Tymto parametrom urcite, ¢ ma ovladanie vykonat monito-
rovanie nastroja:

0: Monitorovanie nie je aktivne

> 0: Cislo alebo nazov néastroja, ktorym ovladanie vykona-
lo opracovanie. Mate moznost prevziat ndstroj prostred-
nictvom moznosti na vyber na liste akcii priamo z tabulky
nastrojov.

Vstup: 0...99999.9 alternativne maximalne 255 znakov

DalSie informacie: "Monitorovanie nastroja’, Strana 237
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Pom. obr. Parameter

Q498 Obratit’ nastroj (0=nie/1=ano)?

Relevantné, len ak ste predtym v parametri Q330 zadali
sustruznicky nastroj. Na vykonanie spravneho monitorova-
nia sustruznickeho nastroja musi ovlddanie poznat presnu
situdciu obrdbania. Preto zadajte nasledovné:

1: Sustruznicky ndstroj je zrkadleny (otoceny o 180°), napr.
prostrednictvom cyklu 800 a parametra Obratit’ nastroj
Q498 =1

0: Sustruznicky nastroj zodpoveda opisu z tabulky sustruz-
nickch nastrojov toolturn.trn, Ziadna modifikacia, napr.
prostrednictvom cyklu 800 a parametra Obratit’ nastroj
Q498 =0

Vstup: 0, 1

Q531 Uhol naklonenia?

Relevantné, len ak ste predtym v parametri Q330 zadali
sustruznicky nastroj. Zadajte uhol nabehu medzi sustruznic-
kym nastrojom a obrobkom pocas obrabania, napr. z cyklu
800, parameter Uhol naklonenia? Q531.

Vstup: -180...+180

Priklad
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6.12

Cyklus 430 MER. ROZST. KRUZ.

Programovanie ISO
G430

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 430 zisti stredovy bod a priemer rozstupovej kruznice
meranim troch otvorov. Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle, vykona

ovladanie porovnanie skutoc¢nych a pozadovanych hodnot a ulozi odchylku do
parametrov Q.

Priebeh cyklu

1 Ovlédanie presunie snimaci systém v rychlom chode (hodnota zo stipca FMAX) a
polohovacou logikou do vlozeného stredového bodu prvého otvoru 1

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Potom snimaci systém prejde na zadanu meraciu vysku a Styrmi snimaniami
zaznamena prvy stredovy bod otvoru

3 Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpe¢nu vysku a polohuje sa na
zadany stred druhého otvoru 2

4 Qvladanie posuva snimaci systém na zadanu meraciu vysku a zaznamena Styrmi
snimaniami druhy stredovy bod otvoru

5 Nasledne snimaci systém prejde spéat na bezpecnu vysku a polohuje sa na
zadany stredovy bod tretieho otvoru 3

6 Ovladanie posuva snimaci systém na zadanu meraciu vysku a zaznamenava
Styrmi snimaniami stredovy bod tretieho otvoru

7 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spét na bezpeénu vysku a ulozi
aktudlne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q parametrov:

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q151 Skutoc¢na hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skutocna hodnota stredu vedlajSej osi

Q153 Skutocna hodnota priemeru rozstupovej kruznice
Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q163 Odchylka priemeru rozstupovej kruznice
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Upozornenia

® Tento cyklus mbZete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

B Cyklus 430 vykona len monitorovanie zlomenia, bez automatickej korekcie
nastroja.

®  Ovladanie zadd aktivne zdkladné natoc¢enie spét na zaciatok cyklu.

Upozornenie k programovaniu

m Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie nastroja na
definovanie osi snimacieho systému.
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6.12.1

Parametre cyklu

Pom. obr.

Parameter

027310279

Q273 Stred 1. osi (poz. hodn.)?

Stred rozstupovej kruznice (pozadovand hodnota) na hlavne;
osi roviny obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q274 Stred 2. osi (poz. hodn.)?

Stred rozstupovej kruznice (pozadovand hodnota) na vedlaj-
Sej osi roviny obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q262 Poz. priemer?
Zadajte priemer otvoru.
Vstup: 0...99999.9999

Q291 Uhol 1. otvor?

Poldrne suradnice uhla stredového bodu prvého otvoru v
rovine obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q292 Uhol 2. otvor?

Polarne suradnice uhla stredového bodu druhého otvoru v
rovine obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q293 Uhol 3. otvor?

Polarne suradnice uhla stredového bodu tretieho otvoru v
rovine obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q261 Mer. vyska v osi dotyk. sondy?

Suradnica stredu gule v osi snimacieho systému, na ktorej sa
ma vykonat meranie. Hodnota ma absolutny G¢inok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemdze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q288 Max. rozm.?
Max. dovoleny priemer kruhu otvorov
Vstup: 0...99999.9999

Q289 Min. rozm.?
Min. dovoleny priemer kruhu otvorov
Vstup: 0...99999.9999

Q279 Tol. hodn. stred 1. osi?
Dovolend odchylka polohy na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstup: 0...99999.9999
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Pom. obr. Parameter

Q280 Tol. hodn. stred 2. osi?
Dovolena odchylka polohy na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstup: 0...99999.9999

Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovlddanie vytvorit protokol
Z merania:

0: Nevytvorit protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: Ovlddanie uloZi subor proto-
kolu TCHPR430.TXT do toho istého adresara, v ktorom sa
nachadza aj prislusny NC program.

2: Prerusit priebeh programu a na obrazovke ovladania
zobrazit protokol z merania. Pokrac¢ovat vNC programe
pomocou NC Start

Vstup: 0, 1, 2
Q309 Prog. stop pri chybe tol.?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie pri prekrocenia-
ch tolerancie prerusit chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat chybové hldse-
nie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové hlasenie
Vstup: 0, 1
Q330C. nastroja na monitorovanie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vykonat monito-
rovanie nastroja:

0: Monitorovanie nie je aktivne

> 0: Cislo alebo nazov néstroja, ktorym ovladanie vykona-
lo opracovanie. Mate moznost prevziat nastroj prostred-
nictvom moznosti na vyber na liste akcii priamo z tabulky
nastrojov.

Vstup: 0...99999.9 alternativne maximalne 255 znakov
Dalsie informacie: "Monitorovanie nastroja’, Strana 237
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Priklad
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Cyklus 431 MER. ROVINY

Programovanie ISO
G431

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 431 zisti uhly roviny meranim troch bodov a ulozi
hodnoty do Q parametrov.

Priebeh cyklu

1 Ovléadanie polohuje snimacfi systém rychloposuvom (hodnota zo stipca FMAX)
a polohovacou logikou do naprogramovaného snimacieho bodu 1 a meria tam
prvy bod roviny. Ovladanie pritom posunie snimaci systém o bezpenostnu
vzdialenost proti ur¢éenému smeru snimania
Dalsie informacie: 'Polohovacia logika', Strana 52

2 Nasledne prejde snimaci systém spéat na bezpecnu vysku, potom v rovine
opracovania k snimaciemu bodu 2 a zmeria tam aktualnu hodnotu druhého bodu
roviny

3 Nasledne prejde snimaci systém spat na bezpe¢nu vysku, potom v rovine
opracovania k snimaciemu bodu 3 a zmeria tam aktualnu hodnotu tretieho bodu
roviny

4 Nakoniec ovladanie polohuje snimaci systém spét na bezpecnu vysku a ulozi
zistené hodnoty uhlov do nasledujucich Q parametrov:

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q158 Projekeny uhol osi A

Q159 Projekeny uhol osi B

Q170 Priest. uhol A

Q171 Priest. uhol B

Q172 Priest. uhol C

Q173 azQ175 Namerané hodnoty v osi snimacieho systému (prvé az tretie
meranie)
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ked svoje uhly ulozite do tabulky vztaznych bodov a potom natocite pomocou
PLANE SPATIAL na SPA = 0, SPB = 0, SPC = 0, vyplynu viaceré rieSenia, pri ktorych
sa osi otacania nachadzaju na 0. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Naprogramuijte SYM (SEQ) + alebo SYM (SEQ) -

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

®  Aby ovladanie mohlo vypocitat uhlové hodnoty, nesmu tri merané body lezat na
jednej priamke.

® QOvladanie zada aktivne zdkladné natocenie spat na zaciatok cyklu.

Upozornenia k programovaniu

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

m V parametroch Q170 — Q172 sa uloZia priestorové uhly, ktoré sa pouzivaju pri
funkcii Nato€enie obrabacej roviny. Pomocou prvych dvoch meranych bodov
urcite smer hlavnej osi pri natoceni roviny obrdbania.

m Treti merany bod uruje smer osi nastroja. Treti merany bod definujte v smere

kladnej osi Y, aby os nastroja spravne lezala v pravotoCivom suradnicovom
systéme.
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6.13.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Yi Q263 1. Bod merania 1. osi?

Y' Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

/ N Vstup: -99999.9999...+99999.9999

\ / Q264 1. Bod merania 2. osi?

Q266 N R X' Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
«
ﬁ
N

Q264 obrabania. Hodnota ma absoldtny ucinok.
Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q263 Q296 Q265 Q294 1. Bod merania 3. os?

(TCHEAGEE TP) Suradnica prvého snimacieho bodu na osi snimacieho systé-
mu. Hodnota ma absolutny ucinok.

O\’;’rZO
D 9260 Vstup: -99999.9999...4+99999.9999

xY

Z\

Q265 2. Bod merania 1. osi?

Q295 H
0298 Suradnica druhého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny

Q294 . j ] obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. Bod merania 2. osi?

Suradnica druhého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q295 2. Bod merania 3. os?

Suradnica druhého snimacieho bodu na osi snimacieho
systému. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q296 3. Bod merania 1. osi?

Suradnica tretieho snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q297 3. Bod merania 2. osi?

Suradnica tretieho snimacieho bodu na vedlajsej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q298 3. Bod merania 3. os?
Suradnica tretieho snimacieho bodu na osi snimacieho
systému. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a guloc-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

=Y
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Pom. obr. Parameter

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi néstroja, v ktorej nemdze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q281 Prot. z. mer. (0/1/2)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie vytvorit protokol
Z merania:

0: Nevytvorit protokol z merania

1: Viytvorit protokol z merania: Ovladanie ulozi subor proto-
kolu TCHPR431.TXT do toho istého adresara, v ktorom sa
nachadza aj prislusny NC program.

2: Prerusit priebeh programu a na obrazovke ovladania
zobrazit protokol z merania. Pokrac¢ovat vNC programe
pomocou NC Start

Vstup: 0, 1, 2

o
=
[
o
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6.14 Priklady programovania

6.14.1 Priklad: Zmeranie a dodatocné obrabanie pravouhlého vycnelka

Priebeh programu

B Hrubovanie pravouhlého vycnelka s pridavkom 0,5

®  Meranie pravouhlého vycnelka

= Obrdbanie pravouhlého vycnelka nacisto pri zohladneni nameranych hodnét
Y Y

a1
o

; Priprava vyvolania nastroja

: Dizka obdlznika v X (hrubovaci rozmer)

: Dizka obdiznika v Y (hrubovaci rozmer)
; Odsunutie nastroja
; Vyvolanie podprogramu pre obrdbanie
; Odsunutie nastroja

; Vyvolanie snimaca
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: Vypoditat dizku v X na zaklade nameranej odchylky
: Vypoéitat dizku v Y na zéklade nameranej odchylky
; Odsunutie snimaca

; Vyvolanie nastroja obrabania nacisto

; Odsunutie nastroja, koniec programu

; Vyvolanie podprogramu pre obrabanie

; Podprogram s cyklom obrabania pravouhlého vycnelka

; Vyvolanie cyklu

; Koniec podprogramu
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6.14.2 Priklad: Merat pravouhly vyrez, zaprotokolovat vysledky z merania

X
50 -20
-15

; Vyvolanie nastroja snimaca

; Odsunutie snimaca

; Odsunutie nastroja, koniec programu
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7.1 Zaklady

7.1.1 Prehl'ad

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

Spolo¢nost HEIDENHAIN preberd zaruku za fungovanie cyklov
snimacieho systému len v spojeni so snimacimi systémami
HEIDENHAIN.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 a7 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

Ovladanie poskytuje cykly na nasledujice Specialne pouzitie:

Cyklus Vyvola-  DalSie informacie
nie
3 MERAT DEF Strana 295
® Cyklus snimacieho systému na vytvorenie aktivne
vyrobnych cyklov
4 MERAT 3D DEF Strana 297
= Meranie [ubovolnej polohy aktivne
444  SNIMANIE 3D DEF Strana 300
= Meranie [ubovolnej polohy aktivne
m Zistenie odchylky od pozadovanych suradnic
441 RYCHLA KONTROLA DEF Strana 306
® Cyklus snimacieho systému na definovanie aktivne
rozlicnych parametrov snimacieho systému
1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA DEF Strana 308
® Cyklus snimacieho systému na definovanie aktivne
extrizie
= Smer, pocet a dizka extruzie st progra-
movatelné.
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7.2 Cyklus 3 MERAT

Programovanie ISO
NC syntax je k dispozicii len v nekddovanom texte.

Aplikacia
Cyklus snimacieho systému 3 zisti vo volitelnom smere snimania lubovolnu polohu
na obrobku. Na rozdiel od inych cyklov meracieho systému mdbzete v cykle 3 zadat

meranu drahu VZDIAL. a posuv pri merani F priamo. Aj navrat po zaznamenani
meranej hodnoty sa vykonava s nastavitelnou hodnotou MB.

Priebeh cyklu
1T Snimaci systém sa posuva z aktualnej polohy zadanym posuvom v uréenom
smere snimania. Smer snimania sa musi stanovit polarnym uhlom v cykle

2 Potom ako ovladanie zaznamena polohu, zastavi snimaci systém. Suradnice
stredu snimacej gule X, Y, Z, ulozi ovladanie do troch za sebou nasledujucich
Q parametrov. Ovladanie nevykonava korekcie dizky a polomeru. Cislo prvého
parametra vysledku definujte v cykle

3 Nakoniec presunie ovlddanie snimaci systém spat proti smeru snimania o
hodnotu, ktoru ste definovali v parametri MB

Upozornenia

@ Presny sp6sob fungovania cyklu snimacieho systému 3 definuje vyrobca
vasho stroja alebo vyrobca softvéru, ktory pouziva cyklus 3 v ramci
Specialnych cyklov snimacieho systému.

m Tento cyklus mdzZete vykonat vyluéne v obrdbacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

» Udaje snimacieho systému VZDIAL. (maximalna dréha posuvu do snimacieho
bodu) a F (posuv pri snimani), ktoré su aktivne pri inych cykloch snimacieho
systému, nie su funkéné v cykle snimacieho systému 3.

= Nezabudnite, Ze ovladanie opisuje zasadne vzdy Styri za sebou nasledujluce
parametre Q.

m Ak ovladanie nedokazalo zistit Ziadny platny snimaci bod, NC program sa bude
dalej vykondvat bez chybového hlasenia. V takomto pripade priradi ovliadanie
4. parametru vysledku hodnotu -1, takZe prislusné spracovanie chyby mézete
vykonat sami.

m QOvladanie presunie snimaci systém spat maximalne o drahu spatného posuvu
MB, avsak nie a7z za zaciatocny bod merania. Tym nemd&ze déjst pri spdtnom
posuve k ziadnej kolizii.

o Funkciou FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 moZete urcit, ¢i ma cyklus
posobit na vstup snimacieho hrotu X12 alebo X13.
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7.2.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

C. parametra pre vysledok?

Zadajte Cislo Q parametra, ktorému ma ovladanie priradit
hodnotu prvej zisteny suradnice (X). Hodnoty Y a Z st k
dispozicii v bezprostredne nasledujucich parametroch Q.

Vstup: 0...1999

Dotykova os?

Zadajte os, v ktorej smere sa ma snimanie vykonat, vstup
potvrdte tlacidlom ENT.

Vstup: X, Y alebo Z

Dotykovy uhol?

S tymto uhlom zadefinujete smer snimania. Uhol sa vztahuje
na os snimania. Potvrdte tlacidlom ENT.

Vstup: -180...+180

Max. draha merania?

Zadajte drahu posuvu, ako daleko ma snimaci systém prejst
od pociato¢ného bodu, potvrdte tlagidlom ENT.

Vstup: 0...999999999

Merat’ posuv
Zadajte posuv merania v mm/min.
Vstup: 0...3000

Max. draha pos. spat’?

Dréaha posuvu proti smeru snimania po vychyleni snimacieho
hrotu. Ovladanie presunie snimaci systém spat maximalne
do zac¢iatocného bodu, takze nemodze dojst k Ziadnej kolizii.

Vstup: 0...999999999

Ref. systém? (0=SKUT./1=REF.)

Urdite, ¢i sa ma smer snimania a vysledok merania vztaho-
vat k aktudlnemu suradnicovému systému (SKUT., mbze
byt teda posunuty alebo pretoceny) alebo k sturadnicovému
systému stroja (REF):

0: V aktudlnom systéme nasnimat a vysledok merania uloZit
v SKUT. systéme

1: Vysledok merania ulozit v systéme REF. Vysledok merania
ulozit v REF systéme

Vstup: 0, 1
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7.3
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Pom. obr. Parameter

Rezim chyby? (0=VYP/1=ZAP)

Definovanie, ¢i ma ovladanie pri vychylenom snimacom
hrote na zaciatku cyklu vygenerovat chybové hlasenie alebo
nie. Ak je vybrany rezim 1, ulozi ovladanie do 4. parametra
vysledku hodnotu -1 a pokracuje v spracuvani cyklu:

0: Vygenerovanie chybového hlasenia
1: Nevygenerovat Ziadne chybové hlasenie

Vstup: 0, 1

Cyklus 4 MERAT 3D

Programovanie ISO
NC syntax je k dispozicii len v nekdédovanom texte.

Aplikacia

Cyklus snimacieho systému 4 zisti v smere snimania definovatelnom pomocou
vektora [ubovolnu polohu na obrobku. Na rozdiel od inych cyklov snimacieho
systému mdzete v cykle 4 priamo vlozit snimaciu dréhu a posuv pri snimani. Aj
navrat po zaznamenani hodnoty snimania sa vykonava s nastavitelnou hodnotou.
Cyklus 4 je pomocny cyklus, ktory sa mbze pouzit na snimacie pohyby s lubovolnym
snimacim systémom (TS, TT alebo TL). Ovlddanie neposkytuje Ziaden cyklus, ktorym
by ste mohli kalibrovat snimaci systém TS v [ubovolnom smere snimania.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie sa posuva z aktudlnej polohy zadanym posuvom v uréenom smere
snimania. Smer snimania musite stanovit prostrednictvom vektora (hodnoty
deltav X, Y a Z) v cykle

Len ¢o ovlddanie zaznamena polohu, zastavi snimaci pohyb. Ovladanie ulozi
sUradnice snimacej polohy X, Y a Z do troch za sebou nasledujucich parametrov
Q. Cislo prvého parametra definujte v cykle. Pri pouzivani snimacieho systému TS
sa nasnimany vysledok upravi o kalibrované presadenie stredu.

Nakoniec vykona ovladanie polohovanie proti smeru snimania. Drahu posuvu

definujte v parametri MB, posuv sa pri tom vykonava maximalne po zaciatocnu
polohu

N

w

o Pri predpolohovani dbajte na to, aby ovladanie presunulo stred snimace;j
guldcky bez korekcie do definovanej polohy.
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak ovladanie nedokazalo zistit ziadny platny snimaci bod, dostane 4. parameter
vysledku hodnotu 1. Ovladanie neprerusi program! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Skontrolujte, ¢i je mozné dosiahnut vSetky snimacie body

m Tento cyklus mbzete vykonat vylucne v obrdbacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

®  Qvladanie presunie snimaci systém spat maximalne o drahu spatného posuvu
MB, av$ak nie az za zaciatoény bod merania. Tym nemdze dojst pri spatnom
posuve k Ziadnej kolizii.

B Nezabudnite, ze ovladanie opisuje zdsadne vzdy Styri za sebou nasledujuce
parametre Q.
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7.3.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

C. parametra pre vysledok?

Zadajte Cislo Q parametra, ktorému ma ovladanie priradit
hodnotu prvej zisteny suradnice (X). Hodnoty Y a Z st k
dispozicii v bezprostredne nasledujucich parametroch Q.

Vstup: 0...1999

Rel. merana draha v X?

Cast X smerového vektora, ktorého smerom sa ma snimaci
systém posunut.

Vstup: -999999999...4999999999

Rel. merana draha v Y?

Cast Y smerového vektora, ktorého smerom sa méa snimaci
systém posunut.

Vstup: -999999999...4999999999

Rel. merana draha v 7?

Cast Z smerového vektora, ktorého smerom sa méa snimaci
systém posunut.

Vstup: -999999999...4999999999

Max. draha merania?

Zadajte drahu posuvu, ako daleko ma snimaci systém prejst
od pociato¢ného bodu pozdlz smerového vektora.

Vstup: -999999999...4999999999

Merat’ posuv
Zadajte posuv merania v mm/min.
Vstup: 0...3000

Max. draha pos. spat’?

Draha posuvu proti smeru snimania po vychyleni snimacieho
hrotu.

Vstup: 0...999999999

Ref. systém? (0=SKUT./1=REF.)

Urcite, ¢i sa ma vysledok snimania uloZit vo vstupnom surad-
nicovom systéme (AKT.) alebo vo vztahu k suradnicovému
systému stroja (REF.):

0: Vysledok merania ulozit v SKUT. systéme

1: Vysledok merania uloZit v REF systéme

Vstup: 0, 1
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7.4 Cyklus 444 SNIMANIE 3D

Programovanie ISO
G444

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.
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Cyklus 444 kontroluje samostatny bod na povrchu dielu. Tento cyklus sa pouziva
napr. pri tvarovanych dieloch na premeranie volnych tvarovanych pléch. Dokaze
urcit, ¢i sa bod na povrchu dielu nachadza v porovnani s pozadovanou suradnicou v
rozsahu vacsieho alebo mensieho rozmeru. Nasledne moze operator vykonat dalsie
pracovné kroky, ako oprava atd.

Cyklus 444 nasnima lubovolny bod v priestore a zisti odchylku od pozadovanej
suradnice. Pritom sa zohladni vektor normaly, ktory je urCeny parametrami

Q581, Q582 a Q583. Vektor normaly je kolmy na (myslenu rovinu), v ktorej sa
nachadza pozadovana suradnica. Vektor normaly je orientovany od plochy a
nedefinuje snimaciu drahu. Na uréenie vektora normaly pouZite systém CAD alebo
CAM. Toleranény rozsah QS400 definuje povolent odchylku medzi skutoénou a
pozadovanou suradnicou vektora normaly. Na zéklade toho mébzete napr. definovat,
Ze po zisteni mensieho rozmeru bude nasledovat zastavenie programu. Okrem toho
ovladanie vygeneruje protokol a odchylky sa ulozia do nizSie uvedenych parametrov
Q.
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Priebeh cyklu

1T Snimaci systém sa presunie z aktualnej polohy na bod vektora normaly, ktory sa
nachdadza v nasledujlcej vzdialenosti od pozadovanej siradnice: Vzdialenost =
polomer snimacej gulécky + hodnota SET_UP tabulky tchprobe.tp (TNC:\table
\tchprobe.tp) + Q320. Predpolohovanie zohladriuje bezpecnu vysku.

Dalsie informacie: "Odpracovanie cyklov snimacieho systému', Strana 52

2 Nasledne sa snimaci systém presunie na pozadovanu suradnicu. Snimaciu drahu
definuje parameter DIST (Nie vektor normaly! Vektor normaly sa pouziva iba na
spravny prepocet suradnic.)

3 Po zaznamenani polohy ovladanim vykona snimaci systém spatny posuv a
zastavi sa. Zistené suradnice dotykového bodu ulozi ovladanie do parametrov Q.

4 Nakoniec presunie ovladanie snimaci systém spét proti smeru snimania o
hodnotu, ktoru ste definovali v parametri MB
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Parametre vysledkov
Ovladanie uklada vysledky snimania do nasledujicich parametrov:

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q151 Namerana poloha hlavnej osi
Q152 Namerana poloha vedlajSej osi
Q153 Namerana poloha osi nastroja
Q161 Namerana odchylka hlavnej osi
Q162 Namerana odchylka vedlajSej osi
Q163 Namerana odchylka osi nastroja
Q164 Namerana 3D odchylka

® Hodnota nizsia ako 0: mensi rozmer
B Hodnota vySSia ako 0: vacsi rozmer
Q183 Stav obrobku:
B -7 =nedefinované
= 0= Dobry
® 1 =0prava
2 = Nepodarok

Funkcia protokolu

Po spracovani vytvori ovladanie protokol vo formate .html. V protokole sa
protokoluju vysledky hlavnej osi, vedlajSej osi a osi nastroja, ako aj odchylka 3D.
Ovladanie ulozi protokol do adresara, v ktorom je ulozeny subor .h (pokial nie je pre
FN16 nakonfigurovana Ziadna cesta).

Protokol odosle na vystup nasledujuce obsahy v hlavnej, vedlajSej osi a osi nastroja:

m Skutocny smer snimania (ako vektor systému vstupov). Hodnota vektora pritom
zodpoveda nakonfigurovanej snimacej drahe

= Definované pozadované suradnice

= (Pri definovani tolerancie QS400) Vystup hornej a dolnej pripustnej odchylky, ako
aj zistenej odchylky pozdlz vektora normaly

m Zistené skutoéné suradnice

m Farebné zobrazenie hodnot (zelend farba pre stav ,Dobry”, oranzova farba pre
stav ,Oprava“ a ¢ervena farba pre stav ,Nepodarok”)
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Upozornenia
® Tento cyklus mbZete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

B Na ziskanie exaktnych vysledkov v zavislosti od pouzitého snimacieho systému
musite pred spustenim cyklu 444 vykonat 3D kalibréciu. Na 3D kalibraciu je
potrebnd moznost ¢. 92 3D-ToolComp.

m  Cyklus 444 zostavi protokol z merania vo formate html.

= Chybové hldsenie sa vygeneruje, ak je pred spustenim cyklu 444 Cyklus 8
ZRKADLENIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. alebo cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

B Prisnimani sa zohladni aktivny TCPM. Snimanie poldh s aktivnym TCPM sa
moze uskutocnit aj v nekonzistentnom stave natocenia Natoc¢enie obrabacej
roviny.

m Ak je vas stroj vybaveny riadenym vretenom, mali by ste aktivovat sledovanie
uhla v tabulke snimacieho systému (stipec TRACK). Tym zasadne zvysite
presnost pri merani pomocou 3D snimacieho systému.

m  Cyklus 444 vztahuje vSetky suradnice na systém vstupov.

B QOvladanie popisuje vystupné parametre nameranymi hodnotami.
Dalsie informacie: "Aplikacia’, Strana 300

= Pomocou parametra Q183 sa aktivuje stav obrobku Dobry/Oprava/Nepodarok
bez ohl'adu na parameter Q309.
Dalsie informacie: "Aplikacia’, Strana 300

Upozornenie v spojeni s parametrami stroja
m V zavislosti od nastavenia volitelného parametra stroja chkTiltingAxes (C.

204600) sa pri snimani preveri, i sa poloha osf otac¢ania zhoduje s uhlami
natoc¢enia (3D-ROT). Ak tomu tak nie je, vygeneruje ovladanie chybové hldsenie.
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7.4.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q263 1. Bod merania 1. osi?

Suradnica prvého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q264 1. Bod merania 2. osi?

Suradnica prvého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrdbania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q294 1. Bod merania 3. os?

Suradnica prvého snimacieho bodu na osi snimacieho systé-
mu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q581 Normala plochy, hlavna os?

Sem zadajte normalu plochy v smere hlavnej osi. Vystup
normal plochy pre bod sa spravidla pouziva systém CAD/
CAM.

Vstup: -10...+10
Q582 Normala plochy, vedlajSia os?
Sem zadajte normalu plochy v smere vedlajSej osi. Vystup

normal plochy pre bod sa spravidla pouziva systém CAD/
CAM.

Vstup: -10...+10

Q583 Normala plochy, os nastroja?

Sem zadajte normalu plochy v smere osi nastroja. Vystup
normal plochy pre bod sa spravidla pouziva systém CAD/
CAM.

Vstup: -10...+10

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6c-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemdéze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF
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Pom. obr.

Parameter

QS400 Zadanie tolerancie?

Sem zadajte tolerancny rozsah, ktory monitoruje cyklus.
Tolerancia definuje povolent odchylku pozdiz normal plochy.
Tato odchylka sa zistuje medzi pozadovanou a skuto¢nou
suradnicou dielu. (Normala plochy je definovana prostred-
nictvom Q581 — Q583, pozadovana suradnica je definova-
na prostrednictvom Q263, Q264, Q294) Hodnota tolerancie
sa v zavislosti od vektora normaly rozklada osovo podielovo,
pozri priklady:

Priklady

= QS400 =,,0.4-0.1“ znamena: horna pripustna odchylka
= pozadovana suradnica +0,4, dolna pripustna odchylka
= pozadovana suradnica -0,1. Pre cyklus vyplynie
nasledujuci toleran¢ny rozsah: ,Pozadovana suradnica
+0,4" az ,Pozadovana suradnica -0,1"

B QS400 =,,0.4“ znamena: horna pripustna odchylka =
pozadovana suradnica +0,4, doIna pripustna odchylka =
pozadovana suradnica. Pre cyklus vyplynie nasledujuci
tolerancny rozsah: ,Pozadovana suradnica +0.4" az
,Pozadovana suradnica“.

® QS400 =,,-0.1“ znamena: horna pripustna odchylka
= pozadovana suradnica, dolnd pripustna odchylka
= pozadovana suradnica -0,1. Pre cyklus vyplynie
nasledujuci tolerancny rozsah: ,Pozadovana suradnica”
az ,Pozadovana suradnica -0.1".

= QS400 = ,, “ znamena: Ziadne posudzovanie tolerancie.
= QS400 =,,0“ znamena: Ziadne posudzovanie tolerancie.

= QS400 =,,0.1+0.1“ znamena: Ziadne posudzovanie
tolerancie.

Vstup: max. 255 znakov

Q309 Reakcia pri chybe tolerancie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ovladanie pri zistenej odchylke
prerusi chod programu a vygeneruje hlasenie:

0: Ziadne prerusenie chodu programu pri prekroceni toleran-
cie, ziadne vygenerované hlasenie

1: PreruSenie chodu programu pri prekroceni tolerancie,
vygenerované hldsenie

2: Ak sa zistend skuto¢nd stradnica nachddza pozdiz vekto-
ra normaly plochy pod pozadovanou suradnicou, ovlada-

nie vygeneruje hlasenie a prerusi NC program. Na rozdiel

od predchadzajuceho pripadu neddjde k ziadnej reakcii na
chybu, ak sa skuto¢na suradnica nachadza nad pozadova-
nou suradnicou

Vstup: 0, 1, 2
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7.5 Cyklus 441 RYCHLA KONTROLA

Aplikacia
Pomocou cyklu snimacieho systému 441 mozete globalne nastavit rézne parametre

snimacieho systému, ako napr. polohovaci posuy, pre vsetky nasledne pouzivané
cykly snimacieho systému.

o Cyklus 441 nastavi parametre pre snimacie cykly. Tento cyklus
nevykonava ziadne pohyby stroja.

Upozornenia

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

END PGM, M2, M30 resetuju globalne nastavenia cyklu 441.

Parameter cyklu Q399 zavisi od konfiguracie vasho stroja. Moznost orientovat
snimaci systém z programu NC musi byt nastavena vyrobcom vasho stroja.
Aj ked' disponujete na vasom stroji samostatnymi potenciometrami pre
rychloposuv a posuv, mbzete posuv regulovat aj pri Q397 = 1 iba poten-
ciometrom pre posuv.

Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

B Pomocou parametra stroja maxTouchFeed (¢. 122602) m&Ze vyrobca stroja
obmedzit posuv. V tomto parametri stroja sa definuje absolttny, maximalny
posuv.
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7.5.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q396 Polohovaci posuv?

Tymto parametrom urcite, akym posuvom ovladanie vykona
polohovacie pohyby snimacieho systému.

Vstup: 0...99999.999

Q397 Predpol. rychloposuvom stroja?

Tymto parametrom urcite, ¢i sa ovladanie pri predpolohovani
snimacieho systému pohybuje posuvom FMAX (rychloposuv
stroja):

0: Predpolohovanie posuvom z parametra Q396

1: Predpolohovanie s rychloposuvom stroja FMAX

Vstup: 0, 1

Q399 Sledovanie uhla (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie pred kazdym
snimanim orientovat snimaci systém:

0: Neorientovat

1: Pred kazdym snimanim orientovat vreteno (zvysi sa
presnost)

Vstup: 0, 1
Q400 Automatické prerusenie?

Tymto parametrom urcite, ¢i ovladanie po snimacom cykle
na automatické premeranie obrobku prerusi chod programu
a zobrazi vysledky merania na obrazovke:

0: Neprerusovat chod programu, ani v pripade, ak je v pris-
luSnom snimacom cykle nastavené zobrazenie vysledkov z
merania na obrazovke

1: Prerusit chod programu, zobrazit vysledky merania na
obrazovke. V chode programu mozete pokracovat nasledne
pomocou NC Start

Vstup: 0, 1
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7.6 Cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA

Programovanie ISO
G1493

Aplikacia
z A

Prostrednictvom cyklu 1493 mozete opakovat snimacie body urcitych cyklov
snimacieho systému pozd|z priamky. Smer, dlzku, ako aj poCet opakovani definujete
v cykle.

Pomocou opakovani mozete napr. vykonat viacero merani v réznych vyskach, aby
ste zistili odchylky z dévodu odtlacenia nastroja. VytlaGovanie mozete pouzit aj na
zvySenie presnosti pri snimani. Pomocou viacerych meracich bodov mézete lepSie
zistit necistoty na obrobku alebo hrubé povrchy.

Na aktivovanie opakovani pre urcité snimacie body musite pred cyklom snimania
definovat cyklus 1493. Tento cyklus v zavislosti od definicie zostane aktivny

pre nasledujuci cyklus alebo poc¢as celého NC programu. Ovlddanie interpretuje
vytlaCovanie vo vstupnom suradnicovom systéme I-CS.

Nasledujuce cykly mdzu vykonat vytlacovanie:

= UROVEN SNIMANIA (cyklus 1420, DIN/ISO: G1420, moznost ¢. 17), pozrite si
Strana 70

= HRANA SNIMANIA (cyklus 1410, DIN/ISO: G1410), pozrite si Strana 76

= SNIMANIE DVOCH KRUHOV (cyklus 1411, DIN/ISO: G1411), pozrite si Strana 82
= SNIMANIE SIKMEJ HRANY (cyklus 1412, DIN/ISO: G1412), pozrite si Strana 90
= SNIMAT PRIESECNIK (cyklus 1416, DIN/ISO: G1416), pozrite si Strana 97

® SNIMANIE POLOHY (cyklus 1400, DIN/ISO: G1400), pozrite si Strana 136

= SNIMANIE KRUHU (cyklus 1401, DIN/ISO: G1401), pozrite si Strana 141

= PROBE SLOT/RIDGE (cyklus 1404, DIN/ISO: G1404), pozrite si Strana 150

= PROBE POSITION OF UNDERCUT (cyklus 1430, DIN/ISO: G1430), pozrite si
Strana 155

= PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (cyklus 1434, DIN/ISO: G1434), pozrite si
Strana 160

Parametre vysledkov
Ovladanie uklada vysledky cyklu snimania do nasledujucich parametrov Q:

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q970 Maximalna odchylka od idedlnej linie snimacieho bodu 1
Q971 Maximalna odchylka od idedlnej linie snimacieho bodu 2
Q972 Maximalna odchylka od idedlnej linie snimacieho bodu 3
Q973 Maximalna odchylka priemeru 1

Q974 Maximalna odchylka priemeru 2
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Parametre QS

Okrem vystupnych parametrov Q97x ovladanie uklada do parametrov QS QS97x
jednotlivé vysledky. V prislusnych parametroch QS uklada ovladanie vysledky
véetkych meracich bodov jedného vytladovania. Kazdy vysledok ma diZku desat
znakov a vysledky su oddelené medzerami. Tak mdze ovladanie jednoducho
konvertovat jednotlivé hodnoty v NC programe spracovanim retazcov a pouzit ich na
Speciadlne automatizované vyhodnocovanie.

Vysledok v parametri QS:
QS970 =,0.12345678 -1.1234567 -2.1234567 -3.12345678"
Dalsie informacie: PouZivatelska priru¢ka Programovanie a testovanie

Funkcia protokolu

Po spracovani vytvori ovladanie protokol ako subor HTML. Protokol obsahuje
vysledky 3D odchylky v grafickej a tabulkovej forme. Ovladanie ulozi subor protokolu
do toho istého adresara, v ktorom nachadza aj prislusny NC program.

V zavislosti od cyklu obsahuje protokol nasledujuce obsahy v hlavnej, vedlajsej osi
a osi nastroja, resp. stredovy bod kruhu a priemer:

m Skuto¢ny smer snimania (ako vektor systému vstupov). Hodnota vektora pritom
zodpoveda nakonfigurovanej snimacej dréahe

® Definované poZzadované suradnice

= Vystup hornej a spodnej pripustnej odchylky, ako aj zistenej odchylky pozdiz
vektora normaly

B Zistené skutocné suradnice
® Farebné zndzornenie hodnébt:
® Zelena: Dobry
® QOranzova: Oprava
= Cervend: Nepodarok
B Body vytlacovania
Body vytlacovania:

Horizontdlna os zobrazuje smer vytlacovania. Modré body su jednotlivé meracie
body. Cervené Ciary zobrazuju dolnu a hornu hranicu rozmerov. Ak hodnota prekroci
toleranciu, ovladanie vyfarbi oblast v grafike nacerveno.

Upozornenia

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

® AkQ1145 > 0a Q1146 = 0, ovladanie vykona pocet bodov vytlacovania na
rovnakom mieste.

m Ak vykonate vytlacovanie pomocou cyklu 1401 SNIMANIE KRUHU alebo 1411
SNIMANIE DVOCH KRUHOV, musi smer vytlacovania zodpovedat parametru
Q1140 = +3, inak ovladanie vygeneruje chybové hlasenie.
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7.6.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q1140= Q1140 Smer pre vytlacovanie (1 - 3)?
1: VytlaCovanie v smere hlavnej osi

2: Vytlacovanie v smere vedlajSej osi

3: VytlaCovanie v smere osi nastroja
Vstup: 1,2, 3

Q1145 Pocet bodov vytlacovania?

Pog&et meracich bodov, ktoré cyklus opakuje na dizke vytla-
Covania Q1146.

Vstup: 1...99

Q1146 Dizka vytlacovania?

DiZka, na ktorej sa opakuju meracie body.
Vstup: -99...+99

Q1149 Vytlacovanie: Modalna zivotnost?

Uginok cyklu:

0: Vytlacovanie Ucinkuje len pri nasledujucom cykle.
1: Vytlacovanie Ucinkuje do konca NC programu.
Vstup: -99...+99
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8.1  Zzaklady

8.1.1 Prehl'ad

@ Ovladanie musi byt pripravené vyrobcom stroja na pouzitie 3D
snimacieho systému.
Spolo¢nost HEIDENHAIN preberd zaruku za fungovanie cyklov

snimacieho systému len v spojeni so snimacimi systémami
HEIDENHAIN.

Aby bolo mozné presne urcit skuto¢ny spinaci bod snimacieho systému 3D, musite
snimaci systém nakalibrovat, inak ovladanie nedokaze stanovit presné vysledky
merania.

o Snimaci systém kalibrujte vzdy pri:
uvedeni do prevadzky,
zlomeni snimacieho hrotuy,
vymene snimacieho hrotu,
zmene snimacieho posuvy,
nepravidelnostiach, napr. v désledku zohriatia stroja,
zmene aktivnej osi nastroja.

Ovladanie prevezme hodnoty kalibracie pre aktivny snimaci systém
priamo po kalibracii. Aktualizované udaje nastroja su potom ihned
ucinné. Opatovné vyvolanie nastroja nie je potrebné.

Pri kalibrovani uréuje ovlddanie ,uginnd" dizku snimacieho hrotu a ,uginny" polomer
snimacej gul'écky. Na kalibraciu 3D snimacieho systému upnite nastavovaci krizok
alebo vy¢nelok so znamou vyskou a znamym polomerom na stél stroja.

Ovladanie je vybavené cyklami kalibracie na kalibraciu diZky a kalibraciu polomeru:

Cyklus Vyvola-  DalSie informacie
nie
461 KALIBRACIA TS DLZKY DEF Strana 314
= Kalibrovat dizku aktivne
462 KALIBRACIA TS V PRSTENCI DEF Strana 316

= Zistit polomer pomocou kalibrovacieho kruzku ~ aktivne
= Zistit presadenie stredu pomocou kalib-
rovacieho kruzku
463 KALIBRACIA TS NA CAPE DEF Strana 319

= Zistit polomer pomocou vycnelka alebo kalib- aktivne
rovacieho tfha

m Zistit presadenie stredu pomocou vycnelka
alebo kalibrovacieho tfna

460 KALIBRACIA TS NA GULI DEF Strana 322
= Zistit polomer pomocou kalibra¢nej gulécky aktivne
m Zistit presadenie stredu pomocou kalibrac¢nej
guldcky
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8.1.2

8.1.3

Kalibracia spinacieho snimacieho systému

Aby bolo mozZné presne urcit skutoény spinaci bod snimacieho systému 3D, musite
snimaci systém nakalibrovat, inak ovlddanie nedokaze stanovit presné vysledky
merania.

Snimaci systém kalibrujte vzdy pri:

® uvedeni do prevadzky,

= zlomeni snimacieho hrotu,

B vymene snimacieho hrotuy,

B zmene snimacieho posuvu,

m nepravidelnostiach, napr. v désledku zohriatia stroja,
B zmene aktivnej osi nastroja.

Pri kalibrovani uréuje ovlddanie ,uginnd" dizku snimacieho hrotu a ,uginny" polomer
snimacej gul'écky. Na kalibraciu 3D snimacieho systému upnite nastavovaci krizok
alebo vy¢nelok so zndamou vyskou a znamym polomerom na stél stroja.

Ovladanie je vybavené cyklami kalibracie na kalibraciu diZky a kalibraciu polomeru:

o = QOvladanie prevezme hodnoty kalibracie pre aktivny snimaci systém
priamo po kalibracii. Aktualizované Udaje nastroja su potom ihned
ucinné. Opéatovné vyvolanie nastroja nie je potrebné.
B Zabezpeclte, aby sa Cislo snimacieho systému tabulky nastrojov
a Cislo snimacieho systému tabulky snimacich systémov zhodovali.

Dalsie informécie: Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie a spracovanie

Zobrazenie kalibra¢nych hodnot

Ovladanie ulozi uginnu dizku a Uginny polomer snimacieho systému do tabulky
nastrojov. Presadenie stredu snimacieho systému ulozi ovladanie do stlpcov
CAL_OF1 (hlavnd os) a CAL_OF2 (vedlajSia os) tabulky snimacieho systému.

Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol z merania. Tento protokol
ma nazov TCHPRAUTO.html. Miesto ulozenia tohto suboru sa zhoduje s miestom
uloZenia vychodiskového suboru. Protokol z merania je mozné zobrazit v riadeni
prostrednictvom prehliadaca. Ak sa na kalibraciu snimacieho systému v jednom
NC programe pouziva viacero cyklov, nachadzaju sa vSetky protokoly z merani v
subore TCHPRAUTO.html.
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8.2 Cyklus 461 KALIBRACIA TS DLZKY

Programovanie ISO
G461

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Pred spustenim kalibracného cyklu musite nastavit vztazny bod v osi vretena
tak, aby bolo na stole stroja Z = 0 a aby bol snimaci systém predpolohovany nad
kalibratnym prstencom.

Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol z merania. Tento protokol
ma nazov TCHPRAUTO. html. Miesto ulozenia tohto suboru sa zhoduje s miestom
uloZenia vychodiskového suboru. Protokol z merania je mozné zobrazit v riadeni
prostrednictvom prehliadaca. Ak sa na kalibraciu snimacieho systému v jednom
NC programe pouziva viacero cyklov, nachadzaju sa vSetky protokoly z merani v
subore TCHPRAUTO.html.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie orientuje snimaci systém na uhol CAL_ANG z tabulky snimacieho
systému (iba ak sa vas snimaci systém da orientovat)

2 Ovladanie snima z aktualnej polohy v zapornom smere osi vretena so snimacim
posuvom (stlpec F z tabulky snimacieho systému)

3 Nasledne ovladanie polohuje snimaci systém v rychlom chode (stipec FMAX z
tabulky snimacieho systému) spat do zaciato¢nej polohy.
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Upozornenia

@ Spolo¢nost HEIDENHAIN preberd zaruku za fungovanie cyklov
snimacieho systému len v spojeni so snimacimi systémami
HEIDENHAIN.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 a7 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

® Tento cyklus mbzete vykonat vyluéne v obrdbacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

= U¢innd diZka snimacieho systému sa vzdy vztahuje na vztazny bod nastroja.
Vztazny bod nastroja sa nachadza ¢asto na tzv. hlave vretena, ¢elnej ploche
vretena. Vyrobca vasho stroja méze umiestnit vztazny bod ndstroja aj nezavisle
od toho.

B Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol z merania. Tento
protokol ma nazov TCHPRAUTO.html.

Upozornenie k programovaniu

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

8.2.1 Parametre cyklu

Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

4\ Q434 Referenény bod pre dizku?

Vztah pre dizku (napr. vy$ka nastavovacieho krizku). Hodno-
ta ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

5 —
X

Priklad
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8.3 Cyklus 462 KALIBRACIA TS V PRSTENCI

Programovanie ISO
G462

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Pred spustenim kalibrac¢ného cyklu musite snimaci systém predpolohovat v strede
kalibracného prstenca a na zelanej vySke merania.

Pocas kalibracie polomeru snimacej gul6cky vykona ovladanie automaticky postup
snimania. V prvom priebehu urci ovladanie stred kalibracného prstenca, resp.
vyénelka (hrubé meranie) a umiestni snimaci systém do stredu. Ndsledne sa

v samotnom postupe kalibracie (jemné meranie) stanovi polomer snimacej guldcky.
Ak snimaci systém umoznuje meranie s otocenim o 180°, v dalSom priebehu sa urci
posunutie stredu.

Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol z merania. Tento protokol
ma nazov TCHPRAUTO. html. Miesto ulozenia tohto suboru sa zhoduje s miestom
uloZenia vychodiskového suboru. Protokol z merania je mozné zobrazit v riadenti
prostrednictvom prehliadaca. Ak sa na kalibraciu snimacieho systému v jednom
NC programe pouziva viacero cyklov, nachadzaju sa vSetky protokoly z merani'v
subore TCHPRAUTO.html.

Orientacia kalibrovacieho systému urci kalibrovaci program:

B Nie je mozna ziadna orientacia alebo je mozna iba v jednom smere: Ovladanie
vykona hrubé a jemné meranie a uréi Gginny polomer snimacej guléeky (stipec R
v tool.t).

® MozZna orientacia v dvoch smeroch (napr. kablové snimacie systémy spolo¢nosti
HEIDENHAIN): Ovladanie vykona hrubé a jemné meranie, oto¢i snimaci systém
0 180° a vykona Styri dalSie postupy snimania. Meranim s otocenim o 180°
sa okrem polomeru ur¢i presadenie stredu (CAL_OF v tabulke snimacieho
systému).

® Mozna lubovolnd orientdcia (napr. infracervené snimacie systémy spolo¢nosti
HEIDENHAIN): program snimania: pozri ,MoZnd orientdcia v dvoch smeroch”.
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Upozornenia

@ Na stanovenie posunutia stredu snimacej gulécky musi byt ovladanie
pripravené vyrobcom stroja.

Vlastnost, ¢i alebo ako sa moze vas snimaci systém orientovat, je pri
snimacich systémoch spolo¢nosti HEIDENHAIN zadefinovana vopred.
Iné snimacie systémy su konfigurované vyrobcom stroja.

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie cyklov
snimacieho systému len v spojeni so snimacimi systémami
HEIDENHAIN.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

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

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

m Tento cyklus mbzete vykonat vylucne v obrdbacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

® Presadenie stredu mozete urcit iba snimacim systémom vhodnym na tento Ucel.

B Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol z merania. Tento
protokol ma nazov TCHPRAUTO.html.

Upozornenie k programovaniu

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

Pom. obr. Parameter

Q407 Presny polom. kalibr. prstenca?
Z/ Vlozte polomer kalibratného prstenca.
Vstup: 0.0001...99.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gulc-

kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu

ST UP(TCHPROBE TP X SET_,U,FV' v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
Q320 tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q423 Pocet vzorkovani?

Pocet meranych bodov na priemere. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: 3...8

Q380 Ref. uhol ? (0 = hl. os)

Uhol medzi hlavnou osou roviny obrabania a prvym snima-
cim bodom. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: 0...360
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8.4 Cyklus 463 KALIBRACIA TS NA CAPE

Programovanie ISO
G463

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Pred spustenim kalibrac¢ného cyklu musite snimaci systém predpolohovat v strede
nad kalibracnym tfnom. Polohujte snimaci systém na osi snimacieho systému
priblizne o bezpe¢nostnu vzdialenost (hodnota z tabulky snimacieho systému +
hodnota z cyklu) nad kalibracnym tffiom.

Pocas kalibracie polomeru snimacej gul6cky vykona ovladanie automaticky postup
snimania. V prvom priebehu urci ovladanie stred kalibracného prstenca alebo Capu
(hrubé meranie) a premiestni snimaci systém do stredu. Nasledne sa v samotnom

postupe kalibracie (jemné meranie) stanovi polomer snimacej gul6¢ky. Ak snimaci

systém umoznuje meranie s otocenim o 180°, v dalsom priebehu sa urc¢i posunutie
stredu.

Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol z merania. Tento protokol
ma néazov TCHPRAUTO. html. Miesto uloZenia tohto suboru sa zhoduje s miestom
uloZenia vychodiskového suboru. Protokol z merania je mozné zobrazit v riadeni
prostrednictvom prehliadaca. Ak sa na kalibraciu snimacieho systému v jednom
NC programe pouziva viacero cyklov, nachadzaju sa vSetky protokoly z merani'v
slbore TCHPRAUTO.html.

Orientéacia kalibrovacieho systému urci kalibrovaci program:

B Nie je mozna ziadna orientacia alebo je mozna iba v jednom smere: ovladanie
vykond hrubé a jemné meranie a uréi G¢inny polomer snimacej guldsky (stipec R
in tool.t).

® Moznd orientdcia v dvoch smeroch (napr. kdblové snimacie systémy spolo¢nosti
HEIDENHAIN): Ovladanie vykona hrubé a jemné meranie, oto¢i snimaci systém
0 180° a vykona Styri dalSie postupy snimania. Meranim s otocenim o 180° sa
okrem polomeru uréi presadenie stredu (CAL_OF v tabulke snimacieho systému).

= Mozna lubovolnd orientdcia (napr. infracervené snimacie systémy spolo¢nosti
HEIDENHAIN): program snimania: pozri ,MozZna orientacia v dvoch smeroch”.
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Upozornenie

@ Na stanovenie posunutia stredu snimacej gulécky musi byt ovladanie
pripravené vyrobcom stroja.

Vlastnost, ¢i alebo ako sa moze vas snimaci systém orientovat, je uz
pri snimacich systémoch spolo¢nosti HEIDENHAIN preddefinovana. Iné
snimacie systémy su konfigurované vyrobcom stroja.

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie cyklov
snimacieho systému len v spojeni so snimacimi systémami
HEIDENHAIN.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

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

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

m Tento cyklus mbzete vykonat vylucne v obrdbacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

® Presadenie stredu mozete urcit iba snimacim systémom vhodnym na tento Ucel.

B Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol z merania. Tento
protokol ma nazov TCHPRAUTO.html.

Upozornenie k programovaniu

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

Pom. obr. Parameter

Q407 Presny polomer kalibr. ¢apu?
SET_UP(TCHPROBE.TP)
ado Priemer nastavovacieho krizku
Vstup: 0.0001...99.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gulc-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1

Q423 Pocet vzorkovani?

Pocet meranych bodov na priemere. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: 3...8

Q380 Ref. uhol ? (0 = hl. os)

Uhol medzi hlavnou osou roviny obrabania a prvym snima-
cim bodom. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: 0...360
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8.5 Cyklus 460 KALIBRACIA TS NA GULI (moznost ¢. 17)

Programovanie ISO
G460

Pouzitie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

1

z)
qﬁ
@ X

Pred spustenim kalibrac¢ného cyklu musite snimaci systém predpolohovat v strede
nad kalibracnou gul6ckou. Polohujte snimaci systém na osi snimacieho systému
priblizne o bezpec¢nostnu vzdialenost (hodnota z tabulky snimacieho systému +
hodnota z cyklu) nad kalibracnou guldckou.

Cyklus 460 umoznuje automaticku kalibraciu spinajuceho 3D snimacieho systému
na presnej kalibracnej gulécke.

Okrem toho méZete zaznamenavat kalibracné 3D Udaje. Na to budete potrebovat
moznost ¢. 92, 3D-ToolComp. Kalibraéné 3D Udaje opisuju spravanie sa snimacieho
systému pri lubovolnom smere snimania. Pod TNC:\system\3D-ToolComp\* sa
ulozia kalibradné tdaje 3D. Tabulka nastrojov obsahuije v stipci DR2TABLE odkazy
na tabulku 3DTC. Kalibracné 3D udaje sa zohladnuju pri snimani. Tato 3D kalibracia
je potrebna, ak chcete pomocou 3D snimania dosiahnut velmi vysoku presnost,
napr. cyklus 444, alebo graficky nastavit obrobok (moznost ¢. 159).
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Pred kalibraciou jednoduchého snimacieho hrotu:

Pred spustenim kalibracného cyklu musite snimaci systém predpolohovat:

» Zadefinujte priblizni hodnotu polomeru R a dizky L snimacieho systému.

> Polohujte snimaci systém v rovine obrabania do stredu nad kalibracnou
guléckou.

> Polohujte snimaci systém na osi snimacieho systému priblizne o bezpecnostnu

vzdialenost nad kalibracnou guldckou. Bezpe¢nostna vzdialenost pozostava z
hodnoty tabulky snimacieho systému a hodnoty cyklu.

>

Predpolohovanie s jednoduchym snimacim hrotom
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Pred kalibraciou snimacieho hrotu tvaru L:
> Upnutie kalibracnej gul6cky

Pri kalibracii musi byt mozZné snimanie na severnom a juznom péle. Ak
to nie je mozné, ovladanie nedokaze zistit polomer gul'dcky. Zabezpecte,
aby nemohlo déjst ku kolizii.

v

Zadefinujte pribliznd hodnotu polomeru R a dizky L snimacieho systému. MoZete
ich zistit pomocou zariadenia na generovanie prednastaveni.

Priblizné presadenie stredu uloZte do tabulky snimacieho systému:
= CAL_OF1:di7ka vyloZnika
m CAL_OF2:0

> Zamente snimaci systém a orientujte rovnobezne s hlavnou osou, napr.
pomocou cyklu 13 ORIENTACIA

Do stipca CAL_ANG tabulky snimacieho systému zaznamenajte kalibraény uhol
Stred snimacieho systému umiestnite nad stred kalibracnej guldcky

KedZe snimaci hrot je pravouhly, gul6¢ka snimacieho systému sa nenachadza v
strede nad kalibraénou gul'éckou.

> Snimaci systém umiestnite na osi nastroja priblizne o bezpecnostnu vzdialenost
(hodnota z tabulky snimacieho systému + hodnota z cyklu) nad kalibracnu

v

v vy

gulécku
>
/\<>
Predpolohovanie so snimacim hrotom Kalibracia so snimacim hrotom tvaru L
tvaru L
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Priebeh cyklu

V zavislosti od parametra Q433 mozete vykonat iba jednu kalibraciu polomeru alebo
kalibraciu polomeru a dlzky.

Kalibracia polomeru Q433 =0
T Upnite kalibracnu gul6¢ku. Dbajte na eliminovanie kolizif

2 Presurite snimaci systém v osi snimacieho systému nad kalibraénu gul6cku a v
rovine obrabania priblizne do stredu gul6cky

3 Prvy pohyb vykona ovladanie v rovine v zdvislosti od vztazného uhla (Q380)

4 Qvladanie umiestni snimaci systém po osi snimacieho systému

5 Spusti sa snimanie a ovladanie za¢ne hladat rovnikovu kruznicu kalibracnej
gulécky

6 Po zisteni rovnikovej kruznice zacne urcovanie uhla vretena pre kalibraciu
CAL_ANG (pri snimacom hrote tvaru L)

7 Po zisteni CAL_ANG zacne kalibracia polomeru

8 Nakoniec odsunie ovladanie snimaci systém po osi snimacieho systému spét na
vysku, na ktoru bol snimaci systém predpolohovany

Kalibracia polomeru a dizky Q433 = 1
T Upnite kalibracnu gul6cku. Dbajte na eliminovanie kolizif

2 Presurite snimaci systém v osi snimacieho systému nad kalibraénu gulécku a v
rovine obrabania priblizne do stredu gul6cky

3 Prvy pohyb vykona ovladanie v rovine v zdvislosti od vztazného uhla (Q380)

4 Nasledne ovladanie polohuje snimaci systém v osi snimacieho systému

5 Spusti sa snimanie a ovladanie za¢ne hladat rovnikovu kruznicu kalibracnej
gulécky

6 Po zisteni rovnikovej kruznice zacne urcovanie uhla vretena pre kalibraciu
CAL_ANG (pri snimacom hrote tvaru L)

7 Po zisteni CAL_ANG zacne kalibracia polomeru

8 Na zaver odsunie ovladanie snimaci systém po osi snimacieho systému spat na
vysku, na ktoru bol snimaci systém predpolohovany

9 Ovlddanie zisti dizku snimacieho systému na severnom péle kalibra¢nej gulécky

10 Na konci cyklu odsunie ovladanie snimaci systém po osi snimacieho systému
spat na vysku, na ktord bol snimaci systém predpolohovany

V zavislosti od parametra Q455 mozete dodatocne vykonat 3D kalibraciu.
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3D kalibracia Q455 =1 ... 30
T Upnite kalibracnu gul6cku. Dbajte na eliminovanie kolizif

2 Po kalibrécii polomeru a dizky odsunie ovladanie snimaci systém po osi
snimacieho systému spét. Nasledne ovladanie polohuje snimaci systém nad
severny pol

3 Snimanie sa spusti a vykona sa vo viacerych krokoch od severného pélu po
rovnikovu kruznicu. Zistia sa odchylky od poZzadovanej polohy a tym aj Specifické
reakcie pri vychyleni

4 MbzZete urcit pocet snimacich bodov medzi severnym pélom a rovnikovou
kruznicou. Tento pocet zavisi od vstupného parametra Q455. M6zete
naprogramovat hodnotu 1 aZz 30. Ak naprogramujete Q455 = 0, 3D kalibracia sa
nevykona

5 Odchylky zistené pri kalibracii sa ulozia do tabulky 3DTC

6 Na konci cyklu odsunie ovladanie snimaci systém po osi snimacieho systému
spat na vysku, na ktord bol snimaci systém predpolohovany

o ®  Prisnimacom hrote tvaru L sa kalibracia vykona medzi severnym a
juznym poélom.

= Predpokladom kalibrécie diZky je znalost polohy stredového bodu
(Q434) kalibracnej gulocky vzhladom na aktivny nulovy bod. Ak tomu
tak nie je, neodporuc¢a sa spustanie kalibracie dizky pomocou cyklu
460!

= Prikladom pouZitia na kalibraciu dizky pomocou cyklu 460 je zladenie
dvoch snimacich systémov.
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Upozornenia

@ Spolo¢nost HEIDENHAIN preberd zaruku za fungovanie cyklov
snimacieho systému len v spojeni so snimacimi systémami
HEIDENHAIN.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 a7 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

® Tento cyklus mbzete vykonat vyluéne v obrdbacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

B Pocas procesu kalibracie sa automaticky vytvori protokol z merania. Tento
protokol ma nazov TCHPRAUTO.html. Miesto ulozenia tohto suboru sa zhoduje
s miestom uloZenia vychodiskového suboru. Protokol z merania je mozné
zobrazit v riadeni prostrednictvom prehliadacéa. Ak sa na kalibraciu snimacieho
systému v jednom NC programe pouziva viacero cyklov, nachadzaju sa vsetky
protokoly z merani v subore TCHPRAUTO.html.

» Uginna diZka snimacieho systému sa vzdy vztahuje na vztazny bod nastroja.
Vztazny bod nastroja sa nachadza ¢asto na tzv. hlave vretena, Celnej ploche
vretena. Vyrobca vasho stroja mbze umiestnit vztazny bod nastroja aj nezavisle
od toho.

= Vyhladanie rovnikovej kruznice kalibracnej gul6¢ky si v zavislosti od presnosti
predpolohovania vyzaduje odlisny pocet snimacich bodov.

m  Na ziskanie optimalnych vysledkov vzhladom na presnost snimacieho hrotu
tvaru L odporuca spoloénost HEIDENHAIN vykondvat snimanie a kalibraciu pri
identickej rychlosti. Ak je pri snimani U¢inné potlacenie posuvu, reSpektujte jeho
polohu.

B Ak naprogramujete Q455 = 0, nevykona ovladanie ziadnu 3D kalibraciu.

m Ak naprogramujete Q455 = 1 az 30, vykona sa 3D kalibracia snimacieho
systému. Pritom sa zistia odchylky v spravani po¢as vychylovania v zavislosti od
roznych uhlov. Ked budete chciet pouzit cyklus 444, mali by ste najskor vykonat

3D kalibraciu.

® Ak naprogramujete Q455 = 1 az 30, ulozi sa tabulka v adresari TNC:\system\3D-
ToolComp\*.

B Ak uz existuje odkaz na kalibraénu tabulku (zépis v DR2TABLE), tato tabulka sa
prepise.

® Ak neexistuje odkaz na kalibracnu tabulku (zépis v DR2TABLE), vytvori sa v
zavislosti od ¢isla nastroja odkaz a prisluchajuca tabulka.

Upozornenie k programovaniu

m Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované vyvolanie nastroja na
definovanie osi snimacieho systému.
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8.5.1  Parametre cyklu

Parametre cyklu

Pom. obr.

Parameter

.

- SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

A

328

<Y

Q407 Presny polomer kalibrac¢nej gule?
Zadajte presny polomer pouzitej kalibracnej gule.
Vstup: 0.0001...99.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodato¢na vzdialenost medzi snimacim bodom a guléckou
snimacieho systému. Q320 pbsobi ako doplnok k SET_UP
(tabulka snimacieho systému) a len pri snimani vztazného
bodu v osi snimacieho systému. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posUvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1: Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1

Q423 Pocet vzorkovani?

Pocet meranych bodov na priemere. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: 3...8

Q380 Ref. uhol ? (0 = hl. os)

Zadajte vztazny uhol (zakladné natocenie) na zaznamenanie
meranych bodov v aktivnom suradnicovom systéme obrob-
ku. Definovanim vztazného uhla mézete vyrazne zvacsit
rozsah merania osi. Hodnota ma absolutny uc¢inok.

Vstup: 0...360

Q433 Kalibrovat’ dizku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie kalibrovat po
kalibracii polomeru aj dizku snimacieho systému:

0: Nekalibrovat dizku snimacieho systému
1: Kalibrovat dizku snimacieho systému
Vstup: 0, 1

Q434 Referenény bod pre dizku?

Suradnica stredu kalibracnej gul6cky. Definicia je potrebna
iba v pripade, ak sa ma vykonat kalibracia dlzky. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999
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Pom. obr. Parameter

Q455 Pocet bodov na 3D kalibraciu?

VloZzte poset snimacich bodov na 3D kalibraciu. U¢elné je
hodnota napr. 15 snimacich bodov. Ked pre tento parameter
vlozite hodnotu 0, nevykona sa ziadna 3D kalibracia. Pri 3D
kalibracii sa zistia reakcie snimacieho systému pri vychyleni
pri réznych uhloch a ulozia sa do tabulky. Na 3D kalibraciu je
potrebny volitelny softvér 3D-ToolComp.

Vstup: 0...30

v
-
=
[+
o
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9.1 Zaklady (moznost ¢. 48)

9.1.1 Prehl'ad

@ Ovladanie musi byt pripravené vyrobcom stroja na pouzitie 3D
snimacieho systému.
Spolo¢nost HEIDENHAIN preberd zaruku za fungovanie cyklov

snimacieho systému len v spojeni so snimacimi systémami
HEIDENHAIN.

Ovladanie poskytuje k dispozicii cykly, pomocou ktorych mozete automaticky
zalohovat, obnovit, preverovat a optimalizovat kinematiku vasho stroja:

Cyklus Vyvola-  DalSie informacie
nie
450 ULOZIT KINEMATIKU (mozZnost ¢. 48) DEF Strana 336
= Zalohovat aktivnu kinematiku stroja aktivne
®  Obnovit predtym uloZenu kinematiku
451  MERANIE KINEMATIKY (moZnost ¢. 48) DEF Strana 339
®  Automatické preverenie kinematiky stroja aktivne
®  Optimalizacia kinematiky stroja
452 KOMPENZACIA PREDVOL. (moznost ¢. 48) DEF Strana 354
= Automatické preverenie kinematiky stroja aktivne

®  Optimalizacia kinematického transformacného
retazca stroja

453  MRIEZKA KINEMAT. (moznost ¢. 48, moznost ¢. DEF Strana 365
52) aktivne

B Automatické preverenie v zavislosti od polohy
osi otacania kinematiky stroja

m Optimalizacia kinematiky stroja
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9.1.2

Zaklady

Poziadavky kladené na presnost, predovsetkym v oblasti obrabania v 5
osiach, su sUstavne vyssie. Takto moZete vyrabat komplexné diely exaktne a s
reprodukovatelnou presnostou aj v priebehu dihého obdobia.

D6évodmi nepresnosti pri obrabani vo viacerych osiach su — okrem iného — odchylky
medzi kinematickym modelom, ktory je uloZeny v ovlddani (pozri obrazok 1)

a skutocnymi kinematickymi pomermi na stroji (pozri obrézok 2). Tieto odchylky
vedu pri polohovani osi otd¢ania k chybe na obrobku (pozri obrézok 3). Preto je
nutné zaistit moznost na ¢o najlepsiu harmonizaciu modelu a skutoc¢nosti.

Funkcia ovladania KinematicsOpt je dolezity prvok napomahajuci pri skutoénom
presadzovani tejto komplexnej poZiadavky: 3D cyklus snimacieho systému meria
osi ota¢ania na vasom stroji Uplne automaticky bez ohladu na to, i su osi otad¢ania
koncipované mechanicky ako stél alebo hlava. Pritom sa kalibracna gulécka upevni
na lubovolnom mieste na stole stroja a vykona premeranie s presnostou, ktoru
mbzete definovat. Pri definicii cyklu stanovite pre kazdu os otacania osobitne iba
oblast, ktort chcete premerat.

Z nameranych hodnoét zisti oviddanie staticku presnost natocenia. Softvér pritom
minimalizuje chybu polohovania vznikajucu v désledku natacacich pohybov a na
konci meracej operacie ulozi geometriu stroja automaticky do prislusnych konstant
stroja v tabulke kinematiky.
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9.1.3  Predpoklady

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Advanced Function Set 1 (moznost ¢. 8) musi byt aktivovana.
Musi byt aktivovana moznost ¢. 48.
Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.

Predpoklady pouzitia KinematicsOpt:

@ Vyrobca stroja musi do konfiguracnych udajov vlozit parametre stroja pre
CfgKinematicsOpt (€. 204800):

= maxModification (¢. 204801) stanovuje toleranciu, od ktorej ma
ovladanie zobrazit upozornenie, ked sa zmeny parametrov kinematiky
nachadzaju nad touto medznou hodnotou

= maxDevCalBall (¢. 204802) stanovuje, aky velky smie byt namerany
polomer kalibracnej gul6cky zadaného parametra cyklu

= mStrobeRotAxPos (¢. 204803) stanovuje funkciu M Specialne
definovanu vyrobcom stroja, ktora umoznuje polohovanie osi ota¢ania

m 3D snimaci systém pouzivany na premeranie musi byt kalibrovany

m  Cykly sa daju vykonat len s osou nastroja Z

®  Meracia gulécka s presne zndmym polomerom a dostatocnou nepoddajnostou
musi byt upevnena na lubovolnom mieste stola stroja.

= QOpis kinematiky stroja musi byt definovany Uplne a korektne a transformacné
rozmery musia byt zaznamenané s presnostou cca 1 mm.

m Stroj musi byt Uplne geometricky premerany (vykona vyrobca stroja pri uvadzani
do prevadzky).

o Spolo¢nost HEIDENHAIN odporica pouzitie kalibracnych gul6cok KKH
250 (objednavacie Cislo 655475-01) alebo KKH 80 (objednavacie ¢islo
655475-03), ktoré vykazuju vynimocne vysoku nepoddajnost a su
skonstruované Specialne na kalibrovanie strojov. V pripade zaujmu sa
spojte so spolo¢nostou HEIDENHAIN.
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9.1.4

Upozornenia

@ Spolo¢nost HEIDENHAIN preberd zaruku za fungovanie snimacich cyklov
len pri pouziti snimacich systémov HEIDENHAIN.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykondvani cyklov snimacieho systému 400 a7 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Zmena kinematiky sa vzdy prejavi aj zmenou vztazného bodu. Zakladné otacania
sa automaticky vynuluju. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Po optimalizacii znovu vlozte vztazny bod.

Upozornenia v spojeni s parametrami stroja

®  Parametrom stroja mStrobeRotAxPos (¢. 204803) definuje vyrobca stroja
polohovanie osi ota¢ania. Ak je v parametri stroja stanovena funkcia M, musite
pred spustenim jedného z cyklov KinematicsOpt (okrem 450) polohovat osi
otacania na 0 stupriov (SKUTOCNY systém).

B Ak sa parameter stroja zmeni prostrednictvom cyklov KinematicsOpt, musite
reStartovat ovladanie. Inak za istych okolnosti vznikd nebezpecenstvo, Ze sa
zmeny stratia.
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9.2 Cyklus 450 ULOZIT KINEMATIKU (moZnost €. 48)

Programovanie ISO
G450

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Q410=0 Q410 =1 Q410=2 Q410=3
\
_1 ——

L el

o

Cyklus snimacieho systému 450 umoznuje zalohovanie aktivnej kinematiky
stroja alebo obnovenie predtym zalozenej kinematiky stroja. Ulozené data sa daju
zobrazovat a mazat. Celkovo je k dispozicii 16 miest v paméti.
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Upozornenia

@ Zalohovanie a obnova s cyklom 450 by sa mali vykonavat len vtedy, ak
nie je s transformaciami aktivna ziadna kinematika nosi¢a nastrojov.

® Tento cyklus mbzete vykonat vyluéne v obrabacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

= Skor, ako vykonate optimalizaciu kinematiky, by ste vzdy mali zalohovat aktivnu
kinematiku.
Vyhoda:
® Ak vysledok nebude zodpovedat vasim o¢akavaniam, alebo ak sa pocas opti-
malizacie vyskytne chyba (napr. vypadok pridu), mézete obnovit pévodné
data
B Prirezime Obnovit’ reSpektujte:
m  Zalohované ddta moze ovlddanie zdsadne obnovit len do podoby identického
opisu kinematiky
® Zmena kinematiky sa vzdy prejavi aj zmenou vztazného bodu, prip. znova
nastavte vztazny bod
®  Cyklus uz nevytvori rovnaké hodnoty. Vytvori len udaje, ktoré sa odliSuju od

existujucich udajov. Aj kompenzacie sa vytvoria len vtedy, ked boli tieto tiez
zalohované.

Upozornenia na uchovavanie udajov

Ovlddanie uklada zalohované Udaje v subore TNC:\table\DATA450.KD. Tento subor
sa moze, napr. zalohovat prostrednictvomTNCremo na externom pocitaci. Ak sa
sUbor zmaze, tak sa odstrania aj zalohované data. Manualne zmenenie dat v subore
mb&ze mat za nasledok fakt, ze datové vety budu chybné, a tym sa uz nebudu dat
viac pouzit.

o Pokyny na obsluhu:

= Ak subor TNC:\table\DATA450.KD neexistuje, tak sa automaticky
vygeneruje pri vykonani cyklu 450.

B Dbajte na to, aby ste pred spustenim cyklu 450 vymazali pripadné
prazdne subory s nazvom TNC:\table\DATA450.KD. Ked je
k dispozicii prazdna tabulka pamati (TNC:\table\DATA450.KD),
ktora eSte neobsahuje ziadne riadky, zobrazi sa pri vykonavani cyklu
450 chybové hlasenie. V tomto pripade vymazte prazdnu tabulku
ukladacieho priestoru a znova vykonajte cyklus.

= Nevykonavajte v zalohovanych datach ziadne ruc¢né zmeny.

m  Zalohujte subor TNC:\table\DATA450.KD, aby ste v pripade potreby
(napr. poskodenie datového nosic¢a) mohli subor opat obnovit.
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9.2.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q410 Rezim (0/1/2/3)?

Tymto parametrom urcite, ¢i chcete ulozit alebo obnovit
kinematiku:

0: Zalohovat aktivnu kinematiku
1: Obnovit ulozenu kinematiku

2: Zobrazit aktudlny stav paméte
3: Zmazanie datového bloku
Vstup: 0,1, 2,3

Q409/QS409 Oznacenie datovej vety?

Cislo alebo nazov identifikatora datového bloku. Parame-
ter Q409 nie je funkeny, ked je zvoleny rezim 2.V rezime 1
a 3 (Vytvorit a Vymazat) mézete na vyhladdvanie pouzivat
nahradné znaky — tzv. wildcards. Ak ovladanie na zaklade
znakov wildcards ndjde viacero moznych datovych blokov,
obnovi ovladanie stredné hodnoty Udajov (rezim 1), resp. po
potvrdeni vymaze vsetky zvolené datové bloky (rezim 3).

Pri vyhladavani mozete pouzit nasledujice nahradné znaky
(wildcards):

?: Jednotlivy neurcity znak

$: Jednotlivy abecedny znak (pismeno)

#: Jednotlivé neurcité Cislo

*:'ubovolne dlhy neurcity retazec znakov

Vstup: 0...+499.999 alternativne max. 255 znakov. Celkovo je
k dispozicii 16 miest v pamati.

Zalohovanie aktivnej kinematiky
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9.2.2  Funkcia protokolu
Po spracovani cyklu 450 zostavi ovlddanie protokol (TCHPRAUTO. html), ktory
obsahuje nasledujuce parametre:
® Datum a Cas vytvorenia protokolu
m Nazov programu NC, z ktorého bol cyklus spracovany
= |dentifikator aktivnej kinematiky
B Aktivny nastroj
DalSie Udaje v protokole zavisia od zvoleného rezimu:

m Rezim 0: Protokolovanie vSetkych zaznamov osi a transformacii kinematického
retazca, ktoré zalohovalo ovladanie

® Rezim 1: Protokolovanie vSetkych zaznamov transformacii pred a po obnoveni
m ReZim 2: Vytvorenie zoznamu ulozenych datovych blokov
m Rezim 3: Vytvorenie zoznamu zmazanych datovych blokov

9.3 Cyklus 451 MERANIE KINEMATIKY (moznost €. 48)

Programovanie ISO
G451

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

z|

Y B+

C+ X

A+
X

Pomocou cyklu snimacieho systému 451 mozete preverit a v pripade potreby
optimalizovat kinematiku vasho stroja. Pritom premeriate pomocou 3D snimacieho
systému TS kalibracnu gulécku HEIDENHAIN, ktoru ste upevnili na stél stroja.
Ovladanie zisti staticku presnost natacania. Softvér pritom minimalizuje priestorovu

chybu vznikajucu v désledku natacacich pohybov a na konci meracej operacie ulozi
geometriu stroja automaticky do prislusnych konstant stroja v kinematickom popise.
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48)

Priebeh cyklu

T Upnite kalibracnu gul6cku, dbajte na vylucenie kolizi

2V prevadzkovom reZzime Manualna prevadzka nastavte vztazny bod do stredu
gulécky alebo ak je definovany parameter Q431 = 1 alebo Q431 = 3: Snimaci
systém polohujte ruéne na osi snimacieho systému cez kalibraénu gul6¢ku a
v rovine obrabania do stredu gulécky

3 Vyberte prevadzkovy rezim Chod programu a spustite kalibracny program

4 Qvladanie premeria automaticky postupne vsetky osi otacania s vami
definovanou presnostou

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

m Ak sU Udaje kinematiky zistené v rezime Optimalizovat nad povolenou
medznou hodnotou (maxModification ¢. 204801), vygeneruje
ovladanie vystrazné hlasenie. Prevzatie zistenych hodndt musite
potom potvrdit pomocou NC Start.

® Pocas zaddvania vztazného bodu sa sleduje naprogramovany
polomer kalibracnej gule len pri druhom merani. PretoZe ked je pred-
polohovanie vogi kalibracnej guli nepresné a vy potom vykonate
zadanie vztazného bodu, snima sa kalibra¢na gula dvakrat.

Ovladanie ulozi namerané hodnoty v nasledujicich Q parametroch:

Cislo parame- Vyznam

traQ

Q141 Namerand Standardna odchylka osi A (-1, ak nebola os preme-
rand)

Q142 Namerana Standardna odchylka osi B (-1, ak nebola os preme-
rand)

Q143 Namerana Standardna odchylka osi C (-1, ak nebola os preme-
rand)

Q144 Optimalizovana Standardna odchylka osi A (-1, ak os nebola

optimalizovana)

Q145 Optimalizovana Standardna odchylka osi B (-1, ak os nebola
optimalizovanad)

Q146 Optimalizovana Standardna odchylka osi C (-1, ak os nebola
optimalizovana)

Q147 Chyba vyosenia v smere X, na ru¢né prevzatie do prislusného
parametra stroja

Q148 Chyba vyosenia v smere Y, na ru¢né prevzatie do prislusného
parametra stroja

Q149 Chyba vyosenia v smere Z, na ru¢né prevzatie do prislusného
parametra stroja
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9.3.1 Smer polohovania

Smer polohovania osi ota¢ania uréenej na premeranie vyplynie zo zaciatocného a
konecného uhla, ktoré ste definovali v cykle. V pripade 0° sa automaticky uskutocni
referencné meranie.

ZaciatoCny a konecny uhol vyberte tak, aby ovladanie nepremeriavalo rovnaku
polohu dvakrat. Dvojndsobné zaznamenanie meraného bodu (napr. poloha merania
+90° a-270°) nema zmysel, nevedie vSak k chybovému hlaseniu.

m Priklad: Zaciato¢ny uhol = +90°, koncovy uhol = -90°
m  Zaciato¢ny uhol = +90°
® Konecny uhol =-90°
m  Pocet meranych bodov = 4
= Ztoho vypocitany uhlovy krok = (-90° — +90°)/(4 — 1) = -60°
® Bod merania 1 = +90°
® Bod merania 2 = +30°
= Bod merania 3 = -30°
B Bod merania 4 = -90°
m Priklad: Zacgiato¢ny uhol = +90°, koncovy uhol = +270°
m  Zaciato¢ny uhol = +90°
® Konecny uhol = +270°
m  Pocet meranych bodov = 4
m 7 toho vypocitany uhlovy krok = (270° = 90°)/(4 - 1) = +60°
® Bod merania 1 = +90°
® Bod merania 2 = +150°
m Bod merania 3 =+210°
® Bod merania 4 = +270°
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9.3.2

9.3.3

342

Stroje s osami interpolovanymi v Hirthovom rastri

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Na polohovanie sa os musi presunut z Hirthovho rastra. Ovladanie zaokruhli
prip. namerané polohy tak, aby sa hodili do Hirthovho rastra (v zavislosti

od zaciato¢ného uhla, kone¢ného uhla a poc¢tu meranych bodov). Hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

» Dbajte preto na dostatocne velkld bezpecnostnu vzdialenost, aby nedoslo ku
kolizii medzi snimacim systémom a kalibracnou guléckou

> Sucasne dbajte na to, aby bol dostatok miesta na nabeh na bezpecnostnu
vzdialenost (softvérovy koncovy spinac)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

V zavislosti od konfiguracie stroja nedokaze ovladanie automaticky polohovat
osi otacania. V takomto pripade potrebujete od vyrobcu stroja Specialnu
funkciu M, ktora umozni ovladaniu pohybovat osi otac¢ania. V parametri stroja
mStrobeRotAXxPos (¢. 204803) musi vyrobca stroja na to viozit ¢islo funkcie M.
Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Dodrzujte dokumentaciu vyrobcu vasho stroja

o m VySku spatného posuvu definujte vacsiu ako 0, ak nie je dostupna
moznost €. 2.

®  Meracie polohy sa vypocitaju zo zaCiatocného uhla, kone¢ného uhla
a poctu merani pre prislusnu os a Hirthovho rastra.

Priklad vypoctu poloh merania pre os A:
Zaciatocny uhol Q411 =-30

Konec¢ny uhol Q412 = +90

Pocet meranych bodov Q414 = 4

Hirthov raster = 3°

Vypocitany uhlovy krok = (Q412 - Q411)/(Q414 -1)
Vypocitany uhlovy krok = (90° - (-30°)) / (4 — 1) =120/ 3 = 40°
Poloha merania 1 = Q411 + 0 * uhlovy krok = -30° ->-30°
Poloha merania 2 = Q411 + 1 * uhlovy krok = +10° --> 9°
Poloha merania 3 = Q411 + 2 * uhlovy krok = +50° > 51°
Poloha merania 4 = Q411 + 3 * uhlovy krok = +90° -> 90°

48)
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9.3.4  Vyber poctu meranych bodov

Na uSetrenie ¢asu mdzete vykonat hrubd optimalizaciu, napr. pri uvedeni do
prevadzky s nizkym po¢tom meranych bodov (1 - 2).

Naslednu jemnu optimalizaciu potom vykonate s priemernym poctom meranych
bodov (odporic¢ana hodnota = cca 4). VySsi pocet meranych bodov neprindsa
vacsinou lepsie vysledky. Idedlne by ste mali merané body rozlozit rovhomerne v
ramci celého rozsahu natacania osi.

Os s rozsahom natacania 0 — 360° premerajte preto idealne tromi meranymi bodmi
na 90°, 180° a 270°. Definujte teda zaciato¢ny uhol s 90° a kone¢ny uhol s 270°.

Ak chcete prislusnym spdsobom preverit presnost, mézete v reZzime Preverit’ zadat
aj vy$Si pocet meranych bodov.

o Ked je merany bod definovany pri 0°, tak sa tento ignoruje, pretoze pri 0°
nasleduje vzdy referencné meranie.

1~ v

9.3.5 Vyber polohy kalibracnej gul'6cky na stole stroja

Principidlne mozete umiestnit kalibracnu gulécku na kazdom pristupnom mieste
na stole stroja, ale mdzete ju upevnit aj na upinacie prostriedky alebo obrobky.
Nasledujuce faktory mézu mat priaznivy vplyv na vysledok merania:

m Stroje s kruhovym stolom/otocnym stolom: Kalibracnud gulécku upnite podla
moznosti ¢o najdalej od stredu otacania

m Stroje s velkymi dréhami posuvu: Kalibracnu gul'écku upnite podla moznosti ¢o
najblizsie k buducej polohe obrabania

o Zvolte polohu kalibrac¢nej gul6¢ky na stole stroja tak, aby pri merani
nemohlo dojst k ziadnej kolizii.
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9.3.6 Upozornenia tykajtice sa roznych kalibracnych metod
= Hruba optimalizacia pocas uvadzania do prevadzky po zadani pribliznych
rozmerov
B Pocet meranych bodov 1 az 2
= Uhlovy krok osi otocenia: cca. 90°
= Jemna optimalizacia v celom rozsahu posuvu
B Pocet meranych bodov 3az 6
m Zaciato¢ny a kone¢ny uhol maju pokryvat ¢o najvacsi rozsah posuvu osi
otacania
= Umiestnite kalibracnu gul6¢ku na stél stroja tak, aby pri osiach otacania stola
vznikol velky polomer rozsahu merania alebo aby sa pri osiach otacania hlav

dalo vykonat premeranie v reprezentativnej polohe (napr. v strede rozsahu
pOSuvU)

® Optimalizacia Specialnej polohy osi otacania
m Pocet meranych bodov 2 az 3

= Merania sa vykonaju pomocou priblizovacieho uhla osi (Q413/Q417/Q421)
okolo uhla osi otacania, pri ktorom sa ma neskér vykonat obrabanie

®  Umiestnite kalibracnu gul6cku na stél stroja tak, aby sa kalibracia vykonala na
mieste, na ktorom sa vykona aj obrabanie

= Preverenie presnosti stroja
m Pocet meranych bodov 4 az 8
m  Zaciato¢ny a kone¢ny uhol maju pokryvat ¢o najvacsi rozsah posuvu osi
otacania
= Stanovenie uvolnenia osi otacania
m  Pocet meranych bodov 8 az 12
m  Zaciato¢ny a kone¢ny uhol maju pokryvat ¢o najvacsi rozsah posuvu osi
otacania
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9.3.7

9.3.8

Poznamky k presnostinost

@ Prip. po dobu premeriavania deaktivujte mechanické zablokovanie osi
otacania, inak moze dojst k skresleniu vysledkov. Respektujte prirucku
pre stroj.

Chyby geometrie a polohovania stroja ovplyviuju namerané hodnoty, a tym aj
optimalizaciu osi otacania. Zvyskova chyba, ktord sa neda odstranit, sa teda bude
vyskytovat vzdy.

Ak sa vychadza z toho, ze by neexistovala chyba geometrie a polohovania, boli by
hodnoty zistené cyklom presne reprodukovatelné na kazdom lubovolnom bode
na stroji kedykolvek. O ¢o su chyby geometrie a polohovania vacsie, o to je rozpty!
vysledkov z merania vacsi, ak vykonate merania v réznych polohach.

Rozptyl, ktory uvedie ovladanie v protokole z merania, je mierou presnosti statickych
natacacich pohybov stroja. Pri hodnoteni presnosti sa prirodzene musi zohladnit

aj polomer meraného rozsahu a pocet a poloha meranych bodov. Pri len jednom
bode merania sa neda vypocitat Ziaden rozptyl, vysledny rozptyl zodpoveda v tomto
pripade priestorovej chybe meraného bodu.

Ak sa pohybuje viacero osi otacania suc¢asne, ich chyby sa prekryvaju, v
nepriaznivom pripade sa scitaju.

o Ak je vas stroj vybaveny riadenym vretenom, mali by ste aktivovat
sledovanie uhla v tabulke snimacieho systému (stlpec TRACK). Tym
zasadne zvysite presnost pri merani pomocou 3D snimacieho systému.

Uvolnenia

Pod pojmom uvolnenie sa chape nepatrna vola medzi oto¢nym snimacom (pristroj
na meranie uhlov) a stolom, ktord vznika pri zmene smeru. Ak vykazuju osi ota¢ania
uvolnenie mimo pravidelnej drahy, napr. pretoze sa meranie uhla vykonava otocnym
snimacom motora, moze pri natdcani dochadzat k velkym chybdm pri natacan.
Pomocou vstupného parametra Q432 mozete aktivovat meranie uvolnenia. Na to
zadajte uhol, ktory ovladanie pouzije ako prejazdovy uhol. Cyklus potom vykona dve
merania pre kazdu os otac¢ania. Ak prevezmete hodnotu uhla 0, nezisti ovladanie
Ziadne davky.

@ Ak je vo volitelnom parametri stroja mStrobeRotAxPos (¢. 204803)
nastavena funkcia M na polohovanie oto¢nych osi, alebo ak je ako os
pouzitad Hirthova os, nie je mozné ziadne zistovanie uvolnenia.

0 Pokyny na programovanie a ovladanie:
m  QOvladanie nevykonava ziadnu automatickd kompenzaciu davok.

B Ak je polomer rozsahu merania < T mm, nevykona uz ovladanie
zistovanie davok. O ¢o je polomer rozsahu merania vacési, o to
presnejsie dokaze ovladanie urdit davky osi otacania.

Dalsie informacie: "Funkcia protokolu”, Strana 353
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9.3.9 Upozornenia

@ Kompenzacia uhlov je mozna len pri moznosti ¢. 52 KinematicsComp.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ked spracuvate tento cyklus, nesmie byt aktivne Ziadne zakladné natocenie alebo
zékladné 3D natocenie. Ovladanie vymaze prip. hodnoty zo stipcov SPA, SPB
alebo SPC v tabulke vztaznych bodov. Po cykle musite nanovo nastavit zakladné
natoCenie alebo zakladné 3D natocenie, inak hrozi nebezpecenstvo kolizie.

» Pred spracovanim cyklu deaktivujte zakladné natocCenie.
» Po optimalizacii znova nastavte vztazny bod a zakladné natocenie

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

B Pred spustenim cyklu dbajte na to, aby bola M128 alebo FUNCTION TCPM
vypnuta.

m Cyklus 453, ako aj 451 a 452 sa ponecha s aktivnym 3D-ROT v automatickom
rezime, ktory sa zhoduje s polohou osi ota¢ania.

m Pred definovanim cyklu musite vlozit vztazny bod do stredu kalibracnej guldcky a
aktivovat ho alebo nastavit vstupny parameter Q431 prislusnym spdsobom na 1
alebo 3.

®  QOvladanie pouzije ako polohovaci posuv pre nabeh na vysku snimania v osi
snimacieho systému nizsiu hodnotu z parametra cyklu Q253 a z hodnoty FMAX
z tabulky snimacieho systému. Pohyby osi otacania vykonava ovladanie zasadne
s polohovacim posuvom Q253, monitorovanie snimacieho hrotu je pritom deak-
tivované.

= QOvladanie ignoruje Udaje v definicii cyklu pre neaktivne osi.

m Korekcia v nulovom bode stroja (Q406 = 3) je mozna len vtedy, ked sa meraju
interpolované osi otacania na strane hlavy alebo stola.

m Ak aktivujete nastavenie vztazného bodu pred premeranim (Q431 = 1/3),
presunte snimaci systém pred spustenim cyklu o bezpe¢nostnu vzdialenost
(Q320 + SET_UP) priblizne do stredu nad kalibra¢nu gulécku.

m Programovanie v palcoch: Vysledky z merania a parametre v protokole poskytuje
ovladdanie na vystup zasadne v mm.

® Po premerani kinematiky musite znovu upnut vztazny bod.

Upozornenia v spojeni s parametrami stroja

m Ak je volitelny parameter stroja mStrobeRotAxPos (¢. 204803) iny ako -1 (funkcia
M polohuje os otdcania), meranie spustite len v pripade, ak su vSetky osi otadc¢ania
v polohe 0°.

B Pri kazdom snimani zisti ovladanie najskor polomer kalibracnej gul6cky. Ak sa
zisteny polomer gul'dcky odliSuje od zadaného polomeru gulécky o hodnotu
vy$Siu, ako je hodnota, ktoru ste definovali vo volitelnom parametri stroja
maxDevCalBall (¢. 204802), vygeneruje ovlddanie chybové hldsenie a ukonci
premeriavanie.

® Na optimalizaciu uhla mdze vyrobca stroja zodpovedajico zmenit konfigurdciu.
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9.3.10 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q406 Rezim (0/1/2/3)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovlddanie skontrolovat
alebo optimalizovat aktivnu kinematiku:

0: Preverit aktivnu kinematiku stroja Ovladanie premeria
kinematiku vo vami definovanych osiach otacania, nevyko-
na ziadne zmeny v aktivnej kinematike. Vysledky z merania
zobrazi ovladanie v protokole z merania.

1: Optimalizovat aktivnu kinematiku stroja: Ovladanie preme-
ria kinematiku vo vami definovanych osiach otacania.
Néasledne optimalizuje polohu osi otac¢ania aktivnej kinema-
tiky.

2: Optimalizovat aktivnu kinematiku stroja: Ovladanie preme-
ria kinematiku vo vami definovanych osiach otac¢ania.
Nasledne sa zoptimalizuju uhlové chyby a chyby polohy.
Predpokladom na korekciu uhlovej chyby je moznost ¢. 52
KinematicsComp.

3: Optimalizovat aktivnu kinematiku stroja: Ovladanie preme-
ria kinematiku vo vami definovanych osiach otac¢ania.
Nasledne automaticky upravi nulovy bod stroja. Nasledne sa
zoptimalizuju uhlové chyby a chyby polohy. Predpokladom
je moznost #52 KinematicsComp.

Vstup: 0,1, 2,3

Q407 Presny polomer kalibrac¢nej gule?
Zadajte presny polomer pouzitej kalibracnej gule.
Vstup: 0.0001...99.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gul6c-
kou snimacieho systému. Q320 pdsobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q408 Vyska stiahnutia?

0: Bez nabehu na vysku spatného posuvu, ovladanie nabeh-
ne na nasledujucu meranu polohu v osi urenej na meranie.
Operacia nie je povolena pre osi v Hirthovom rastri! Ovlada-
nie nabehne na prvd meranu polohu v poradi A, potom B,
potom C.

> 0: Vyska spatného posuvu v nenaklonenom suradnico-
vom systéme obrobku, na ktoru ovlddanie presunie os vrete-
na pred polohovanim osi otac¢ania. Ovladanie dodatocne
presunie snimaci systém v rovine obrabania na nulovy bod.
Kontrola snimaca nie je v tomto rezime aktivna. Definuj-

te rychlost polohovania v parametri Q253. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: 0...99999.9999
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Pom. obr. Parameter

Q253 Polohovaci posuv?
Zadajte rychlost posuvu nastroja pri polohovani v mm/min.
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Ref. uhol ? (0 = hl. os)

Zadajte vztazny uhol (zékladné natocenie) na zaznamenanie
meranych bodov v aktivnom suradnicovom systéme obrob-
ku. Definovanim vztazného uhla mézete vyrazne zvacsit
rozsah merania osi. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: 0...360

Q411 Uhol spust. osi A?

Zaciato¢ny uhol v osi A, na ktorom sa ma vykonat prvé
meranie. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -359.9999...4359.9999

Q412 Koncovy uhol osi A?

Koncovy uhol v osi A, na ktorom sa ma vykonat posledné
meranie. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -359.9999...+359.9999

Q413 Uhol nabehu osi A?

Priblizovaci uhol osi A, v ktorom sa maju premerat ostatné
osi otacania.

Vstup: -359.9999...+4359.9999

Q414 Pocet mer. bodovv A (0 ... 12)?

Pocet snimani, ktoré ma ovladanie pouzit na premeranie osi

A
Pri zadani = 0 nevykona ovladanie premeranie tejto osi.
Vstup: 0...12

Q415 Uhol spust. osi B?

Zaciatoc¢ny uhol v osi B, na ktorom sa ma vykonat prvé
meranie. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -359.9999...+359.9999

Q416 Koncovy uhol osi B?

Koncovy uhol v osi B, na ktorom sa ma vykonat posledné
meranie. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -359.9999...+359.9999

Q417 Uhol nabehu osi B?

Priblizovaci uhol osi B, v ktorom sa maju premerat ostatné
osi otacania.

Vstup: -359.999...+360.000

348 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



Cykly snimacieho systému: Automatické premeranie kinematiky | Cyklus 451 MERANIE KINEMATIKY (moZnost €.

48)

Pom. obr.

Parameter

Q418 Pocet mer. bodovvB (0... 12)?

Pocet snimani, ktoré ma ovladanie pouZzit na premeranie osi
B. Pri zadani = 0 nevykona ovladanie premeranie tejto osi.

Vstup: 0...12

Q419 Uhol spustenia osi C?

Zaciatoc¢ny uhol v osi C, na ktorom sa ma vykonat prvé
meranie. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -359.9999...+359.9999

Q420 Koncovy uhol osi C?

Koncovy uhol v osi C, na ktorom sa ma vykonat posledné
meranie. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -359.9999...4359.9999

Q421 “Uhol nabehu osi C?

Priblizovaci uhol osi C, v ktorom sa maju premerat ostatné
osi otac¢ania.

Vstup: -359.9999...+359.9999

Q422 Pocet mer. bodovv C (0 ... 12)?

Pocet snimani, ktoré ma ovladanie pouZzit na premeranie osi
C. Pri zadani = 0 nevykona ovladanie premeranie tejto osi

Vstup: 0...12

Q423 Pocet vzorkovani?

Definujte pocet snimani, ktoré ma ovlddanie pouzit na
premeranie kalibra¢nej gul6¢ky v rovine. Mensi pocet
meranych bodov zvysi rychlost, vy$si pocet meranych bodov
zvysi bezpe¢nost merania.

Vstup: 3...8

Q431 Nastavit’ predvolbu (0/1/2/3)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie automaticky
nastavit vztazny bod na stred gul'dcky:

0: Nenastavit vztazny bod automaticky na stred gul'6cky:
vztazny nastavit ruéne pred spustenim cyklu

1: Nastavit vztazny bod automaticky pred premeranim na
stred gulécky (aktivny vztazny bod sa prepise): snimaci
systém predpolohovat ru¢ne pred spustenim cyklu nad kalib-
racnu gulécku

2: Nastavit vztazny bod automaticky po premerani na stred
gulécky (aktivny vztazny bod sa prepiSe): nastavit vztazny
bod ru¢ne pred spustenim cyklu

3: Nastavit vztazny bod pred a po merani na stred gul6cky
(aktivny vztazny bod sa prepiSe): snimaci systém predpolo-
hovat ru¢ne pred spustenim cyklu nad kalibra¢nu guldcku
Vstup: 0,1, 2,3
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Pom. obr. Parameter

Q432 Kompenz. vole uhlového rozsahu?

Na tomto mieste definujete hodnotu uhla, ktory sa ma pouZit
ako prejazd na meranie uvolnenia osi otacania. Uhol prejaz-
du musi byt jasne vacsi ako skuto¢né uvolnenie osi otacania.
Pri zadani = 0 nevykond ovladanie premeranie davky.

Vstup: -3...+3
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9.3.11 RoOzne rezimy (Q406)
Rezim kontroly Q406 = 0

= Qvladanie premeria osi ota¢ania v definovanych polohach a stanovi na zaklade
toho staticku presnost transformacie natacania

m  QOvladanie zaznamena vysledky moznej optimalizacie polohy do protokoluy,
nevykona vsak Ziadne Upravy

Rezim optimalizacie polohy osi otacania Q406 = 1
= Qvladanie premeria osi ota¢ania v definovanych polohach a stanovi na zaklade
toho staticku presnost transformacie natacania

= QOvladanie sa pritom pokusi o takl zmenu polohy osi otacania v kinematickom
modeli, aby sa dosiahla vyssia presnost

= Upravy parametrov stroja sa vykonaju automaticky

Rezim optimalizacie polohy a uhla Q406 = 2

= QOvladanie premeria osi otac¢ania v definovanych polohach a stanovi na zaklade
toho staticku presnost transformacie natacania

= QOvladanie sa najskoér pokusi o optimalizaciu uhlovej polohy osi otacania
pomocou kompenzacie (moznost ¢. #52 KinematicsComp)

B Po optimalizacii uhla sa vykona optimalizacia polohy. Na to nie su potrebné
Ziadne dodatocné merania, optimalizaciu polohy vypocita ovladanie automaticky.

o Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuéa, v zavislosti od kinematiky stroja,
na spravne zistenie uhla vykonanie jednorazového merania pomocou
priblizovacieho uhla 0°.

Rezim nulového bodu stroja, optimalizacia polohy a uhla Q406 = 3

= QOvladanie premeria osi otac¢ania v definovanych polohach a stanovi na zaklade
toho staticku presnost transformacie natacania

®  Qvlddanie sa pokusi o automatickt optimalizaciu nulového bodu stroja (moznost
¢. 52 KinematicsComp). Na umoznenie korekcie uhlovej polohy osi ota¢ania
pomocou nulového bodu stroja sa os otacania v kinematike stroja urcena na
korekciu musi nachadzat blizsie pri 16Zku stroja ako premerana os otacania.

B QOvladanie sa potom pokusi o optimalizaciu uhlovej polohy osi otacania pomocou
kompenzdcie (moznost ¢. 52 KinematicsComp)

m  Po optimalizacii uhla sa vykona optimalizacia polohy. Na to nie su potrebné
Ziadne dodatocné merania, optimalizaciu polohy vypocita ovladanie automaticky.

o = Spolo¢nost HEIDENHAIN odportc¢a na spravne zistenie chyb uhlovej
polohy priblizovaci uhol 0° prislusnej osi otacania pri tomto merani.
m Po korekcii nulového bodu stroja sa ovladanie pokusi
zredukovat kompenzaciu prislusnej chyby uhlovej polohy
(locErrA/locErrB/locErrC) meranej osi otacania.
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Optimalizacia polohy osi otac¢ania s predchadzajiicim automatickym dosadenim
vztazného bodu a meranim uvolnenia osi otacania
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9.3.12 Funkcia protokolu

Ovladanie vytvori po spracovani cyklu 451 protokol (TCHPRAUTO.html) a ulozi
subor protokolu do rovnakého adresara, v ktorom sa nachadza aj prislusny program
NC. Protokol obsahuje nasledujuce udaje:

® Datum a Cas vytvorenia protokolu

m Nazov cesty programu NC, z ktorého bol cyklus spracovany
= Nazov nastroja

m  Akt. kinematika

m Realizovany rezim (Q = preverit/1 = optimalizovat polohu/2 = optimalizovat
reakcie/3 = optimalizovat nulovy bod stroja a polohu)

m Priblizovacie uhly
B Pre kazdu zmeranu os otacania:
® Spustaci uhol
= Koncovy uhol
B Pocet meranych bodov
m  Polomer meraného rozsahu
= Priemerné uvolnenie, ked Q423 >0
® Polohy osi
m Chyba uhlovej polohy (len s moZnostou ¢. 52 KinematicsComp)
= Standardna odchylka (rozptyl)
B Maximalna odchylka
= Uhlova chyba
m Korekéné hodnoty pre vsetky osi (posun vztazného bodu)

m Poloha skontrolovanych osi ota¢ania pred optimalizéciou (vztahuje sa na
zaciatok kinematického transformacného retazca, bezne na hlavu vretena)

m Poloha skontrolovanych osf ota¢ania po optimalizacii (vztahuje sa na zaciatok
kinematického transformacného retazca, bezne na hlavu vretena)

®  Priemerna chyba polohovania a Standardna odchylka chyby polohovania k 0

B Subory SVG s diagramami: Namerané a optimalizované chyby jednotlivych
poldh merania.

= Cervend linia: Namerané polohy
m Zelend linia: Optimalizované hodnoty po priebehu cyklu

B Oznacenie diagramu: Oznacenie osi v zavislosti od osi otacania, napr. EYC
= chyby komponentov v smere Y osi C.

m  (Os X diagramu: Poloha osi otd¢ania v stupni °
m OsY diagramu: Odchylky pol6éh v mm
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Priklad merania EYC: Chyby komponentov v smere Y osi C
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Cyklus 452 KOMPENZACIA PREDVOL. (mozZnost ¢. 48)

Programovanie ISO
G452

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

z)

Y B+

C+ X
A+
@ -
X

Pomocou cyklu snimacieho systému 452 mézete optimalizovat kinematicky
transformacny retazec vasho stroja (pozrite si "Cyklus 457 MERANIE KINEMATIKY
(moznost ¢. 48)", Strana 339). Ovladanie nasledne skoriguje suradnicovy systém
obrobku aj v kinematickom modeli tak, Zze aktudlny vztazny bod po optimalizacii sa
nachadza v strede kalibracnej gul'6cky.

(moZnost €. 48)
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Priebeh cyklu

o Zvolte polohu kalibracnej gul6cky na stole stroja tak, aby pri merani
nemohlo dojst k Ziadnej kolizii.

Pomocou tohto cyklu mébzete, napr. navzdjom zosuladit vymenné hlavy.

1 Upnutie kalibratnej gulocky

2 Cyklom 451 kompletne zmerajte referenc¢nu hlavu a nakoniec nechajte cyklom
451 nastavit vztazny bod do stredu gul6cky

3 Zamente druht hlavu

4 Vymennu hlavu premerajte cyklom 452 az po rozhranie vymennej hlavy

5 Dalsie vymenné hlavy prispdsobte pomocou cyklu 452 pod|a referenénej hlavy

Ak mbzete nechat pocas obrdbania kalibrac¢nt gulécku upnutu na stole stroja,
mbzete tak, napr. kompenzovat odchylenie stroja. Tento postup je k dispozicii aj na
stroji bez osi otacania.

T Upnite kalibracnu gul'dcku, dbajte na vylucenie kolizif

2 Nastavte predvolbu kalibracnej guldcky

3 Nastavte vztazny bod obrobku a spustite obrdbanie obrobku
4

Pomocou cyklu 452 vykonajte v pravidelnych intervaloch kompenzaciu
predvolby. Ovladanie pritom zaznamena odchylenie zu¢astnenych osi a koriguje
ho v kinematike

Cislo parame- Vyznam
traQ
Q141 Namerana Standardna odchylka osi A

(-1, ak nebola os premerand)

Q142 Namerana Standardna odchylka osi B
(-1, ak nebola os premerand)

Q143 Namerana Standardna odchylka osi C
(-1, ak nebola os premerand)

Q144 Optimalizovana standardna odchylka osi A
(-1, ak nebola os premerand)

Q145 Optimalizovana Standardna odchylka osi B
(-1, ak nebola os premerand)

Q146 Optimalizovana standardna odchylka osi C
(-1, ak nebola os premerana)

Q147 Chyba vyosenia v smere X, na ru¢né prevzatie do prislusného
parametra stroja

Q148 Chyba vyosenia v smere Y, na ru¢né prevzatie do prislusného
parametra stroja

Q149 Chyba vyosenia v smere Z, na ru¢né prevzatie do prislusného
parametra stroja
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Upozornenia

@ Na umoznenie kompenzacie predvolby musi byt kinematika primerane
pripravena. ReSpektujte prirucku pre stroj.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ked spracuvate tento cyklus, nesmie byt aktivne Ziadne zakladné natocenie alebo
zékladné 3D natocenie. Ovladanie vymaze prip. hodnoty zo stipcov SPA, SPB
alebo SPC v tabulke vztaznych bodov. Po cykle musite nanovo nastavit zakladné
natoCenie alebo zakladné 3D natocCenie, inak hrozi nebezpecenstvo kolizie.

> Pred spracovanim cyklu deaktivujte zakladné natocenie.
» Po optimalizacii znova nastavte vztazny bod a zékladné natocenie

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

B Pred spustenim cyklu dbajte na to, aby bola M128 alebo FUNCTION TCPM
vypnuta.

B Cyklus 453, ako aj 451 a 452 sa ponecha s aktivnym 3D-ROT v automatickom
rezime, ktory sa zhoduje s polohou osi otacania.

= Dbajte na to, aby boli vynulované vsetky funkcie na natacanie roviny obrabania.

m Pred definovanim cyklu musite viozit vztazny bod do stredu kalibraénej gulécky a
aktivovat ho.

B Priosiach bez samostatného systému na meranie polohy zvolte merané body
tak, aby ste mali 1° drahu posuvu ku koncovému spinacu. Ovladanie potrebuje
tuto drahu na internd kompenzaciu davky.

= QOvladanie pouzije ako polohovaci posuv pre nabeh na vysku snimania v osi
snimacieho systému nizsiu hodnotu z parametra cyklu Q253 a z hodnoty FMAX
z tabulky snimacieho systému. Pohyby osi otacania vykondva ovladanie zasadne
s polohovacim posuvom Q253, monitorovanie snimacieho hrotu je pritom deak-
tivované.

B Programovanie v palcoch: Vysledky z merania a parametre v protokole poskytuje
ovladanie na vystup zasadne v mm.

o m Ak prerusite cyklus pocCas premeriavania, nemusia sa viac prip.
parametre kinematiky nachadzat v pévodnom stave. Pred optima-
lizaciou pomocou cyklu 450 zalohujte aktivnu kinematiku, aby ste pri
pripadnej chybe mohli obnovit poslednu aktivnu kinematiku.

Upozornenia v spojeni s parametrami stroja

® Pomocou parametra stroja maxModification (¢. 204801) vyrobca stroja definuje
povolenu medznu hodnotu pre zmeny transformacie. Ak su zistené parametre
kinematiky nad povolenou medznou hodnotou, vygeneruje ovladanie vystrazné
hlasenie. Prevzatie zistenych hodnét musite potom potvrdit pomocou NC Start.

B Pomocou parametra stroja maxDevCalBall (¢. 204802) vyrobca stroja definuje
maximalnu odchylku polomeru kalibracnej gulécky. Pri kazdom snimani zisti
ovladanie najskor polomer kalibracnej gul6cky. Ak sa zisteny polomer guldcky
odliSuje od zadaného polomeru gulécky o hodnotu vyssiu, ako je hodnota,
ktoru ste definovali v parametri stroja maxDevCalBall (¢. 204802), vygeneruje
ovladanie chybové hlasenie a ukon&i premeriavanie.
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9.4.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q407 Presny polomer kalibracnej gule?
Zadajte presny polomer pouzitej kalibracnej gule.
Vstup: 0.0001...99.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost’?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gulc-
kou snimacieho systému. Q320 posobi ako doplnok k stlpcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q408 Vyska stiahnutia?

0: Bez nabehu na vysku spatného posuvu, ovladanie nabeh-
ne na nasledujucu meranu polohu v osi urcenej na meranie.
Operdcia nie je povolena pre osi v Hirthovom rastri! Ovlada-
nie nabehne na prvd meranu polohu v poradi A, potom B,
potom C.

> 0: Vyska spatného posuvu v nenaklonenom suradnico-
vom systéme obrobku, na ktoru ovlddanie presunie os vrete-
na pred polohovanim osi ota¢ania. Ovladanie dodatoc¢ne
presunie snimaci systém v rovine obrabania na nulovy bod.
Kontrola snimaca nie je v tomto rezime aktivna. Definuj-

te rychlost polohovania v parametri Q253. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q253 Polohovaci posuv?
Zadajte rychlost posuvu nastroja pri polohovani v mm/min.
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Ref. uhol ? (0 = hl. os)

Zadajte vztazny uhol (zakladné natocenie) na zaznamenanie
meranych bodov v aktivnom suradnicovom systéme obrob-
ku. Definovanim vztazného uhla mézete vyrazne zvacsit
rozsah merania osi. Hodnota ma absolutny uc¢inok.

Vstup: 0...360

Q411 Uhol spust. osi A?

Zaciatocny uhol v osi A, na ktorom sa ma vykonat prvé
meranie. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -359.9999...+359.9999

Q412 Koncovy uhol osi A?

Koncovy uhol v osi A, na ktorom sa ma vykonat posledné
meranie. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -359.9999...+359.9999

Q413 Uhol nabehu osi A?

Priblizovaci uhol osi A, v ktorom sa maju premerat ostatné
osi otacania.

Vstup: -359.9999...+4359.9999
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Pom. obr. Parameter

Q414 Pocet mer. bodov v A (0 ... 12)?
Pocet snimani, ktoré ma ovladanie pouZzit na premeranie osi

A,
Pri zadani = 0 nevykona ovladanie premeranie tejto osi.
Vstup: 0...12

Q415 Uhol spust. osi B?

Zaciato¢ny uhol v osi B, na ktorom sa ma vykonat prvé
meranie. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -359.9999...+359.9999

Q416 Koncovy uhol osi B?

Koncovy uhol v osi B, na ktorom sa ma vykonat posledné
meranie. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -359.9999...+359.9999

Q417 Uhol nabehu osi B?

Priblizovaci uhol osi B, v ktorom sa maju premerat ostatné
osi otacania.

Vstup: -359.999...+360.000

Q418 Pocet mer. bodov v B (0 ... 12)?

Pocet snimani, ktoré ma ovlddanie pouzit na premeranie osi
B. Pri zadani = 0 nevykona ovladanie premeranie tejto osi.

Vstup: 0...12

Q419 Uhol spustenia osi C?

Zaciato¢ny uhol v osi C, na ktorom sa ma vykonat prvé
meranie. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -359.9999...+4359.9999

Q420 Koncovy uhol osi C?

Koncovy uhol v osi C, na ktorom sa ma vykonat posledné
meranie. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -359.9999...+359.9999

Q421 “Uhol nabehu osi C?

Priblizovaci uhol osi C, v ktorom sa maju premerat ostatné
osi otacania.

Vstup: -359.9999...4359.9999

Q422 Pocet mer. bodovv C (0... 12)?

Pocet snimani, ktoré ma ovlddanie pouzit na premeranie osi
C. Pri zadani = 0 nevykona ovladanie premeranie tejto osi

Vstup: 0...12

Q423 Pocet vzorkovani?

Definujte pocet snimani, ktoré ma ovladanie pouZzit na
premeranie kalibracnej gul6cky v rovine. Mensi pocet
meranych bodov zvysi rychlost, vy§si pocet meranych bodov
zvysi bezpecnost merania.

Vstup: 3...8
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Pom. obr. Parameter

Q432 Kompenz. vole uhlového rozsahu?

Na tomto mieste definujete hodnotu uhla, ktory sa ma pouZit
ako prejazd na meranie uvolnenia osi otacania. Uhol prejaz-
du musi byt jasne vacsi ako skuto¢né uvolnenie osi otacania.
Pri zadani = 0 nevykond ovladanie premeranie davky.

Vstup: -3...+3
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9.4.2  Vyrovnanie vymennych hlav

@ Vymena hlavy je funkcia, ktora zavisi od vyhotovenia stroja. Dodrziavajte
prirucku stroja.

Zamena druhej vymennej hlavy
Zamena snimacieho systému
Vymennu hlavu premerajte cyklom 452

Premerajte len tie osi, ktoré boli skuto¢ne zamenené (v uvedenom priklade len os
A, 0s C je skrytd pomocou Q422)

Vztazny bod a polohu kalibracnej guldcky nesmiete menit pocas celého procesu
VSetky zvy$né vymenné hlavy je moZné prispdsobit rovnakym sposobom
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Cielom tohto postupu je, aby sa po vymene osi otad¢ania (vymene hlavy) nezmenil
vztazny bod obrobku

V nasledujucom priklade je opisané vyrovnanie vidlicovej hlavy s osami AC. Osi A sa
zamenia, os C ostava na zakladnom stroji.

Zamena niektorej z vymennych hlav, ktora potom sluzi ako referen¢na hlava
Upnutie kalibracnej guldcky

Zamena snimacieho systému

Premerajte celu kinematiku s referenénou hlavou pomocou cyklu 451

Po premerani referencnej hlavy nastavte vztazny bod (pomocou Q431 = 2 alebo
3vcykle 451)
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9.4.3 Kompenzacia odchylenia

0 Tento postup je k dispozicii aj na strojoch bez osi otacania.

Pocas obrabania podliehaju rézne konstrukéné sucasti stroja, na zaklade meniacich
sa okolitych vplyvov odchyleniu. Ak je odchylenie v ramci celého rozsahu posuvu
dostatoéne konstantné a kalibracna guldcka moze ostat pocas obrabania na stole
stroja, toto odchylenie je mozné zaznamenat a kompenzovat pomocou cyklu 452.

Upnutie kalibracnej gulécky
Zamena snimacieho systému
Skor ako zacnete obrabat, premerajte kompletne kinematiku pomocou cyklu 451

Po premerani kinematiky nastavte vztazny bod (pomocou Q432 = 2 alebo 3 v
cykle 451)

Potom nastavte vztazné body pre obrobky a spustite obrébanie

vV vyYVvyy

v

> 7 7 -

P
]
-
]
=
o
=
7]
=
]
3
1]
=
[
2
(]
-]
=
(]
=
o
3
o
]
3
N
[]
2]
[
o
(=1
7]
=
<
(1]
3
[

362 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje | 10/2022



Cykly snimacieho systému: Automatické premeranie kinematiky | Cyklus 452 KOMPENZACIA PREDVOL.
(mozZnost ¢. 48)

V pravidelnych intervaloch zaznamenavajte odchylenie osi

Zamena snimacieho systému

Aktivacia vztazného bodu v kalibracnej guldcke

Pomocou cyklu 452 premerajte kinematiku

VztaZzny bod a polohu kalibragnej guldcky nesmiete menit pocas celého procesu
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Funkcia protokolu

Ovladanie vytvori po spracovani cyklu 452 protokol (TCHPRAUTO.html) a ulozi
subor protokolu do rovnakého adresara, v ktorom sa nachadza aj prislusny program
NC. Protokol obsahuje nasledujuce udaje:

® Datum a Cas vytvorenia protokolu
m Nazov cesty programu NC, z ktorého bol cyklus spracovany
= Nazov nastroja
m  Akt. kinematika
m Realizovany rezim
m Priblizovacie uhly
B Pre kazdu zmeranu os otacania:
® Spustaci uhol
= Koncovy uhol
B Pocet meranych bodov
m  Polomer meraného rozsahu
= Priemerné uvolnenie, ked Q423 >0
®  Polohy osi
= Standardna odchylka (rozptyl)
= Maximalna odchylka
® Uhlova chyba
m Korekéné hodnoty pre vSetky osi (posun vztazného bodu)

® Poloha skontrolovanych osi otac¢ania pred kompenzaciou predvolby (vztahuje
sa na zacCiatok kinematického transformacného retazca, bezne na hlavu
vretena)

® Poloha skontrolovanych osi otd¢ania po kompenzacii predvolby (vztahuje sa
na zaciatok kinematického transformacného retazca, bezne na hlavu vretena)

®  Priemerna chyba polohovania

m Subory SVG s diagramami: Namerané a optimalizované chyby jednotlivych
poldh merania.

= Cervend linia: Namerané polohy
m  Zelend linia: Optimalizované hodnoty

®  Oznacenie diagramu: Oznacenie osi v zavislosti od osi otacania, napr. EYC
= odchylky osi Y v zavislosti od osi C

B (Os X diagramu: Poloha osi otacania v stupni ®
m (Os Y diagramu: Odchylky pol6éh v mm
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0.000 -

—0.002 -

—0.004 -

~0.006 -
~0.008 - T
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' ' '
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Priklad merania EYC: Odchylky osi Y v zavislosti od osi C

(moZnost €. 48)
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9.5 cyklus 453 MRIEZKA KINEMAT.

Programovanie ISO
G453

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Je potrebna softvérovd moznost KinematicsOpt (moZnost ¢. 48).
Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Aby ste mohli pouzivat tento cyklus, musi vyrobca vasho stroja vopred
vytvorit a konfigurovat kompenzacnu tabulku (*.kco), ako aj vytvorit
dalSie nastavenia.

Z |

= X

Aj ked vas$ stroj uz bol optimalizovany s ohladom na chybnu polohu (napr. cyklom
451), mozu pretrvavat zvyskové chyby na Tool Center Point (TCP) pri natacani
osi otd¢ania. Mozu vyplyvat napr. z chyb komponentov (napr. z chyby loziska) osi
otacania s hlavou.

S cyklom 453 MRIEZKA KINEMAT. moZu byt chyby oto¢nych hlav zistené a
kompenzované v zavislosti od poldh rotaénych osi. Akonahle by ste chceli zapisat
tymto cyklom kompenzacné hodnoty, vyZzaduje cyklus mozZnost KinematicsComp
(moznost ¢. 52). S tymto cyklom premeriate pomocou 3D snimacieho systému
TS kalibra¢nu gulécku HEIDENHAIN, ktoru ste upevnili na stél stroja. Cyklus
potom automaticky presunie snimaci systém na polohy, ktoré su usporiadané

vo forme mriezky okolo kalibracnej gul6cky. Tieto polohy osi natoCenia uréi vyrobca
vasho stroja. Polohy sa mézu nachadzat az na troch rozmeroch. (kazdy rozmer je
jedna os otdc¢ania). Po snimani na gul6cke sa méze vykonat kompenzacia chyby
prostrednictvom viacrozmernej tabulky. Tuto kompenzacnu tabulku (*.kco) urci
vyrobca vasho stroja, definuje aj miesto ulozZenia tejto tabulky.

Ak pracujete s cyklom 453, vykonajte cyklus na viacerych réznych polohach. Takto
mbZete ihned skontrolovat, ¢i ma kompenzacia pomocou cyklu 453 poZzadované
pozitivne Ucinky na presnost stroja. Len ak sa s rovnakymi korekénymi hodnotami
na viacerych polohdch dosahuju pozadované vylepSenia, je takyto typ kompenzacie
pre prislusny stroj vhodny. Ak to tak nie je, potom sa musia vyhladat chyby mimo osi
otacania.

Vykonajte meranie pomocou cyklu 453 v optimalnom stave odchylky polohy osi
otacania. Na tento UcCel pracujte najprv napr. s cyklom 451.
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o Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuca pouzitie kalibracnych gul6cok KKH
250 (objednavacie ¢islo 655475-01) alebo KKH 100 (objednavacie
Cislo 655475-02), ktoré vykazuju vynimoc¢ne vysoku nepoddajnost a su
skonStruované Specialne na kalibrovanie strojov. V pripade zaujmu sa
spojte so spolo¢nostou HEIDENHAIN.

Ovladanie optimalizuje presnost vasho stroja. Na tento Ucel uloZi kompenzacné
hodnoty na konci procesu merania automaticky do kompenzacénej tabulky (*kco).
(Prirezime Q406 = 1)
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9.5.1

9.5.2

9.5.3

Priebeh cyklu

1 Upnite kalibracnu guldcku, dbajte na vylucenie kolizif

2V prevadzkovom rezime Ruéna prevadzka nastavte vztazny bod do stredu
gul'écky alebo, ak je definované Q431=1 alebo Q431=3: Snimaci systém
polohujte ru¢ne na osi snimacieho systému cez kalibracnu gul6cku a v rovine
obrabania do stredu gulécky

3 Vyberte prevadzkovy rezim Chod programu a spustite program NC

4 Cyklus sa vykond v zavislosti od parametra Q406 (-1 = Vymazat/0 = Skon-
trolovat/1 = Kompenzovat)

o Poc¢as zadavania vztazného bodu sa sleduje naprogramovany polomer
kalibracnej gule len pri druhom merani. Pretoze ked je predpolohovanie
voci kalibracénej guli nepresné a vy potom vykonate zadanie vztazného

bodu, snima sa kalibracna gula dvakrat.

Ro6zne rezimy (Q406)

ReZim Vymazat Q406 = -1 (moznost ¢. 52 KinematicsComp)
m Nevykona sa ziaden pohyb osi

m QOvladanie opisuje vSetky hodnoty kompenzacnej tabulky (*.kco) s ,0°, ¢o
vedie k tomu, Ze na aktudlne zvolenu kinematiku nepdsobia ziadne pridavné
kompenzacie.

Rezim kontroly Q406 = 0
= QOvladanie vykonava snimania na kalibracnej gul6cke.

B Vysledky sa ukladaju v protokole vo formate .html a do rovnakého adresara,
v ktorom je aj aktualny program NC

ReZim Kompenzovat Q406 = 1(moznost €. 52 KinematicsComp)

= QOvladanie vykonava snimania na kalibracnej gul6cke

m  Qvlddanie zapise odchylky do kompenzacnej tabulky (* kco), tabulka sa
aktualizuje a kompenzdcie su ucinné ihned

= Vysledky sa ukladaju v protokole vo formate .html a do rovnakého adresara,
v ktorom je aj aktualny program NC

Vyber polohy kalibracnej gul'6¢ky na stole stroja

Principidalne mbzete umiestnit kalibracnu guldécku na kazdom pristupnom mieste
na stole stroja, ale mdZete ju upevnit aj na upinacie prostriedky alebo obrobky.
Odportca sa vsak napnut kalibra¢nu guldcku ¢o najblizsie k neskorsim poloham
obrabania.

o Zvolte polohu kalibracnej gul6cky na stole stroja tak, aby pri merani
nemohlo dojst k ziadnej kolizii.

Upozornenia

@ Je potrebna softvérova moznost KinematicsOpt (moznost ¢. 48). Je
potrebna softvérova moznost KinematicsComp (moznost ¢. 52).

Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.
Vyrobca vasho stroja uréi miesto ulozenia kompenzacénej tabulky (*.kco).
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ked spracuvate tento cyklus, nesmie byt aktivne Ziadne zakladné natocenie alebo
zékladné 3D natocenie. Ovladanie vymaze prip. hodnoty zo stipcov SPA, SPB
alebo SPC v tabulke vztaznych bodov. Po cykle musite nanovo nastavit zakladné
natoCenie alebo zakladné 3D natocenie, inak hrozi nebezpecenstvo kolizie.

> Pred spracovanim cyklu deaktivujte zakladné natocenie.
» Po optimalizacii znova nastavte vztazny bod a zakladné natocenie

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m Pred spustenim cyklu dbajte na to, aby bola M128 alebo FUNCTION TCPM
vypnuta.

B Cyklus 453, ako aj 451 a 452 sa ponecha s aktivnym 3D-ROT v automatickom
rezime, ktory sa zhoduje s polohou osi otacania.

® Pred definovanim cyklu musite vlozit vztazny bod do stredu kalibracnej gulécky a
aktivovat ho alebo nastavit vstupny parameter Q431 prislusnym spésobom na 1
alebo 3.

= QOvladanie pouzije ako polohovaci posuv pre nabeh na vysku snimania v osi
snimacieho systému nizsiu hodnotu z parametra cyklu Q253 a z hodnoty FMAX
z tabulky snimacieho systému. Pohyby osi otac¢ania vykonava ovladanie zasadne
s polohovacim posuvom Q253, monitorovanie snimacieho hrotu je pritom deak-
tivované.

B Programovanie v palcoch: Vysledky z merania a parametre v protokole poskytuje
ovladanie na vystup zasadne v mm.

m Ak aktivujete nastavenie vztazného bodu pred premeranim (Q431 = 1/3),

presunite snimaci systém pred spustenim cyklu o bezpe¢nostnu vzdialenost
(Q320 + SET_UP) priblizne do stredu nad kalibraénu gulécku.

o m Ak je vas stroj vybaveny riadenym vretenom, mali by ste aktivovat
sledovanie uhla v tabulke snimacieho systému (stipec TRACK).
Tym zasadne zvysite presnost pri merani pomocou 3D snimacieho
systému.

Upozornenia v spojeni s parametrami stroja

B Pomocou parametra stroja mStrobeRotAxPos (¢. 204803) vyrobca stroja
definuje maximalnu povolend medznu zmenu transformacie. Ak sa hodnota
nerovna -1 (funkcia M polohuje os otacania), meranie spustite len v pripade, Ze su
vSetky osi otaCania v polohe 0°.

® Pomocou parametra stroja maxDevCalBall (¢. 204802) vyrobca stroja definuje
maximalnu odchylku polomeru kalibracnej guldcky. Pri kazdom snimani zisti
ovladanie najskdr polomer kalibracnej gulécky. Ak sa zisteny polomer guldcky
odlisuje od zadaného polomeru guldcky o hodnotu vyssiu, ako je hodnota,
ktoru ste definovali v parametri stroja maxDevCalBall (¢. 204802), vygeneruje
ovladanie chybové hlasenie a ukonci premeriavanie.
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9.5.4  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q406 Rezim (-1/0/+1)
Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovlddanie popisat hodno-
ty kompenzacnej tabulky (*.kco) s hodnotou 0, skontrolovat

pripadné odchylky alebo ich kompenzovat. Vytvori sa proto-
kol (*.html).

-1: Vymazanie hodndt v kompenzacnej tabulke (*.kco).
Kompenzacné hodnoty chyb polohy TCP sa v kompenzacne;j
tabulke (* kco) nastavia na hodnotu 0. Nesnimaju sa ziadne
polohy merania. V protokole (*.html) sa nevygeneruju Ziadne
vysledky (potrebna moznost ¢. 52 KinematicsComp )

0: Kontrola chyby polohy TCP.. Ovladanie meria chybu
polohy TCP v zavislosti od poldh osi otacania, nevykona vSak
Ziadne zaznamy v kompenzacnej tabulke (*.kco). Standardnu
a maximalnu odchylku ukaze ovladanie v protokole (*.html).

1: Kompenzuje chyby polohy TCP. Ovladanie meria chybu
polohy TCP v zavislosti od poldh osi otacania a zapise
odchylky do kompenzacnej tabulky (*.kco). Nasledne su
kompenzacie Uginné ihned. Standardnut a maximalnu odchyl-
ku ukaze ovladanie v protokole (*.html). (potrebnd moznost
¢. 52 KinematicsComp )

Vstup: -1, 0, +1

Q407 Presny polomer kalibra¢nej gule?
Zadajte presny polomer pouzitej kalibracnej gule.
Vstup: 0.0001...99.9999

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gulé¢-
kou snimacieho systému. Q320 p&sobi ako doplnok k stipcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q408 Vyska stiahnutia?

0: Bez nabehu na vysku spatného posuvu, ovladanie nabeh-
ne na nasledujicu meranu polohu v osi uréenej na meranie.
Operdacia nie je povolena pre osi v Hirthovom rastri! Ovlada-
nie nabehne na prvd meranu polohu v poradi A, potom B,
potom C.

> 0: VySka spatného posuvu v nenaklonenom suradnico-
vom systéme obrobku, na ktoru ovladanie presunie os vrete-
na pred polohovanim osi otacania. Ovladanie dodatocne
presunie snimaci systém v rovine obrabania na nulovy bod.
Kontrola snimaca nie je v tomto reZzime aktivna. Definuj-

te rychlost polohovania v parametri Q253. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q253 Polohovaci posuv?
Zadajte rychlost posuvu nastroja pri polohovani v mm/min.
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a ndstroje | 10/2022 369



Cykly snimacieho systému: Automatické premeranie kinematiky | cyklus 453 MRIEZKA KINEMAT.

Pom. obr. Parameter

Q380 Ref. uhol ? (0 = hl. os)

Zadajte vztazny uhol (zékladné natocenie) na zaznamenanie
meranych bodov v aktivnom suradnicovom systéme obrob-
ku. Definovanim vztazného uhla mézete vyrazne zvacsit
rozsah merania osi. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: 0...360

Q423 Pocet vzorkovani?

Definujte pocet snimani, ktoré ma ovladanie pouZit na
premeranie kalibra¢nej gul6¢ky v rovine. Mensi pocet
meranych bodov zvysi rychlost, vyssi pocet meranych bodov
zvySi bezpecnost merania.

Vstup: 3...8

Q431 Nastavit’ predvolbu (0/1/2/3)?

Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovladanie automaticky
nastavit vztazny bod na stred guldcky:

0: Nenastavit vztazny bod automaticky na stred gul'6cky:
vztazny nastavit ruéne pred spustenim cyklu

1: Nastavit vztazny bod automaticky pred premeranim na
stred gulécky (aktivny vztazny bod sa prepise): snimaci
systém predpolohovat ru¢ne pred spustenim cyklu nad kalib-
racnu gulécku

2: Nastavit vztazny bod automaticky po premerani na stred
gulécky (aktivny vztazny bod sa prepiSe): nastavit vztazny
bod rucne pred spustenim cyklu

3: Nastavit vztazny bod pred a po merani na stred gul6cky
(aktivny vztazny bod sa prepiSe): snimaci systém predpolo-
hovat ru¢ne pred spustenim cyklu nad kalibra¢nu guldcku
Vstup: 0, 1,2, 3

Snimanie s cyklom 453
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9.5.5 Funkcia protokolu

Ovladanie vytvori po spracovani cyklu 453 protokol (TCHPRAUTO.html), tento
protokol sa uklada do rovnakého adresara, v ktorom je aj aktualny program NC.
Obsahuje nasledujuce udaje:

® Datum a Cas vytvorenia protokolu

m Nazov cesty programu NC, z ktorého bol cyklus spracovany

= Cislo a nazov aktivneho néstroja

B Rezim

= Namerané Udaje: Standardna odchylka a Maximalna odchylka

= Informdcia, na ktorej polohe v stuprioch (°) sa vyskytuje maximalna odchylka
B Pocet polbh merania
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10.1  Zaklady

10.1.1 Prehlad

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Prip. nemusia byt na vaSom stroji k dispozicii vSetky tu opisované cykly a
funkcie.
Je potrebnd moznost ¢. 17.

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

Spolo¢nost HEIDENHAIN preberd zaruku za fungovanie cyklov
snimacieho systému len v spojeni so snimacimi systémami
HEIDENHAIN.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému 400 a7 499 nesmu byt aktivne Ziadne
cykly na prepocet suradnic. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

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

> Vopred resetujte prepocty suradnic

Pomocou snimacieho systému ndstroja a cyklov na premeranie ndstroja ovladania
zmeriate nastroje automaticky: Hodnoty korekcif dizky a polomeru sa uloZia do
tabulky nastrojov a automaticky sa zapocitaju na konci cyklu snimacieho systému. K
dispozicii sU nasledujuce druhy merania:

B Premeranie nastroja so stojacim nastrojom
®  Premeranie nastroja s rotujucim nastrojom
B Premeranie jednotlivych reznych hran

Cyklus Vyvolanie  DalSie informacie
480 KALIBRACIATT DEF aktiv-  Strana 378

30 ® Kalibrovanie snimacieho systému néastroja ~ N€

481 DLZKA NASTROJA DEF aktiv-  Strana 381

31 = Premeranie dizky nastroja ne

482 POLOMER NASTROJA DEF aktiv-  Strana 385

32 = Premeranie polomeru nastroja ne

483 MER. NASTROJA DEF aktiv-  Strana 388

33 = Premeranie dizky a polomeru nastroja ne

484 KALIBROVAT IRTT DEF aktiv-  Strana 392

® Kalibrovanie snimacieho systému néstroja, N€
napr. infracerveny snimaci systém nastroja

485 PREMERAT SUSTRUZ. NASTROJ (mozZnost DEF aktiv-  Strana 396
¢. 50) ne
B Premeranie sustruznickych nastrojov
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10.1.2 Rozdiely medzi cyklami 30 az 33 a 480 az 483

Rozsah funkcie a priebeh cyklu st absolutne identické. Medzi cyklami 30 az 33 a
480 az 483 su iba nasledujlce dva rozdiely:
® Cykly 480 az 483 su k dispozicii v G480 az G483 aj v DIN/ISO

= Namiesto niektorého volne zvolitelného parametra pre stav merania pouzivaju
cykly 481 az 483 pevny parameter Q199

10.1.3 Nastavit parametre stroja

@ Cykly snimacieho systému 480, 481, 482, 483, 484 mdzete skryt
volitelnym parametrom stroja hideMeasureTT (¢. 128901).

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

B Pred zaCiatkom prace s cyklami snimacieho systému skontrolujte
vSetky parametre stroja, ktoré su definované v parametroch Probe-
Settings > CfgTT (C. 122700) a CfgTTRoundStylus (¢. 114200) alebo
CfgTTRectStylus (. 114300).

= Qvladanie pouziva na premeranie so stojacim vretenom snimaci
posuv z parametra stroja probingFeed (¢. 122709).

Pri premerani s rotujucim nastrojom ovladanie zapocita pocet otacok vretena a
snimaci posuv automaticky.

Pocet otdcok vretena sa pritom vypocita nasledovne:
n = maxPeriphSpeedMeas/(r - 0,0063) s

n: Otacky [U/min]

maxPeriphSpeedMeas: maximalna pripustna obehova rychlost
[m/min]

r: Aktivny polomer néstroja [mm]

Snimaci posuv sa vypocita z:
v = tolerancia merania-ns

v: Snimaci posuv (v mm/min)

Tolerancia merania: Tolerancia merania [mm)], zavisla od
maxPeriphSpeedMeas

n: Otacky [U/min]
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Pomocou parametra probingFeedCalc (¢. 122710) sa nastavuje vypocet
snimacieho posuvu:

probingFeedCalc (¢. 122710) = ConstantTolerance:

Tolerancia merania zostava konstantna — nezavisle od polomeru nastroja.

Pri privelkych nastrojoch sa snimaci posuv vSak redukuje k nule. Tento efekt

sa ukaze o to skor, o ¢o nizsiu hodnotu zvolite pre max. obvodovu rychlost
(maxPeriphSpeedMeas ¢. 122712) a pripustnu toleranciu (measureTolerance1 ¢.
122715).

probingFeedCalc (¢. 122710) = VariableTolerance:

Tolerancia merania sa zmeni so zvacsujucim sa polomerom nastroja. To zaisti gj
pri vacsich polomeroch nastroja eSte dostatoc¢ny snimaci posuv. Ovladanie zmeni
toleranciu merania podla nasledujucej tabulky:

Polomer nastroja Tolerancia merania

Do 30 mm measureTolerance1

30 az 60 mm 2 + measureTolerance1
60 az 90 mm 3 * measureTolerance1
90 az 120 mm 4 - measureTolerance1

probingFeedCalc (¢. 122710) = ConstantFeed:

Snimaci posuv zostdva konstantny, chyba merania vSak rastie linedrne s rasticim
polomerom pouzitého nastroja:

Tolerancia merania = (r - measureTolerance1)/5 mm) s

r: Aktivny polomer néstroja [mm]
measureTolerance1: Maximalna pripustna chyba merania
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10.1.4 Vstupy v tabulke nastrojov pri frézovacich a sustruznickych

nastrojoch

Skr. Vstupy Dialog

CuT Pocet reznych hran nastroja (max. 20 reznych hrén) Pocet reznych hran?
LTOL Pripustna odchylka od diZky néstroja L na stanove- Tol. opotrebenia: Dizka?

nie opotrebovania. Ak sa zadana hodnota prekro¢i,
ovladanie zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah:
0.0000 aZ 5.0000 mm

RTOL Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na stano-  Tol. opotrebenia: Polomer?
venie opotrebovania. Ak sa zadana hodnota prekrodi,
ovladanie zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah:
0.0000 az 5.0000 mm

DIRECT. Smer rezu nastroja na premeranie s rotujucim nastro-  Smer rezu (M3 = -)?
jom
R-OFFS Premeranie dizky: posunutie ndstroja medzi stredom  Osadenie nastroja: Polomer?

snimacieho hrotu a stredom nastroja. Prednasta-
venie: Nie je zadand Ziadna hodnota (posunutie =
polomer ndstroja)

L-OFFS Premeranie polomeru: Dodato¢ny posun nastro- Osadenie nastroja: Dizka?
ja k hodnote offsetToolAxis medzi hornou hranou
snimacieho hrotu a dolnou hranou nastroja. Predna-
stavenie: 0

LBREAK Pripustnd odchylka od dizky néstroja L na zistenie Tol. zlomenia: Dizka?
zlomenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, ovladanie
zablokuje ndstroj (stav L). Vstupny rozsah: 0.0000 az
9.0000 mm

RBREAK Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na ziste-  Tol. zlomenia: Polomer?
nie zlomenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, ovlada-
nie zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0.0000
az 9.0000 mm
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Priklady beznych typov nastrojov

Typ nastroja CUT R-OFFS L-OFFS
Vrtak Bez funkcie 0: Nie je potrebné
Ziadne presadenie,
nakolko hrot vrtédka sa
ma merat.
Stopkova fréza 4: Styri rezné hrany R: Presadenie je potreb-  O: Nie je potrebné

né, ked je priemer
nastroja vacsi ako
priemer taniera TT.

Ziadne dodato¢né
presadenie pri merani
polomeru. PouZije sa
presadenie z offsetTo-
olAxis (8. 122707).

Gulova fréza s prieme-
rom 10 mm

4: Styri rezné hrany

0: Nie je potrebné
Ziadne presadenie,
pretoze juzny pol vrtaka
sa méa merat

5: Pri priemere 10 mm
sa polomer nastroja
definuje ako presade-
nie. Ak to tak nie je,

premeria sa priemer
gulovej frézy prilis
dole. Polomer nastroja
nesuhlasi.

10.2 Cyklus 30 alebo 480 KALIBRACIA TT

Programovanie ISO
G480

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal

TT kalibrujte pomocou cyklu snimacieho systému 30 alebo 480 (pozrite si "Rozdiely
medzi cyklami 30 az 33 a 480 az 483", Strana 375). Kalibracia sa vykondva
automaticky. Ovladanie zistuje aj automaticky posun stredu kalibra¢ného néstroja.
Na to oto¢i ovladanie vreteno po polovici kalibraéného cyklu o 180°.

TT kalibrujte pomocou cyklu snimacieho systému 30 alebo 480 .

Snimaci systém
Ako snimaci systém pouzite snimaci prvok s kruhovym alebo kvadrovym prierezom.
Snimaci prvok s kvadrovym prierezom

Pri snimacom prvku s kvadrovym prierezom mdze vyrobca vo volitelnom parametri
stroja detectStylusRot (¢. 114315) a tippingTolerance (¢. 114319) ulozit, Ze sa
zisti uhol pretocenia alebo naklopenia. Zistenie uhla pretocenia umoznuje jeho
kompenzaciu pri premerani nastroja. Pri prekroCeni uhla naklopenia vygeneruje
ovladanie vystrahu. Zistené hodnoty si mdzete prezriet v zobrazeni stavu TT.

Dalsie informacie: PouZivatelska priru¢ka Nastavenie a spracovanie

o Pri upinani snimacieho systému nastroja dbajte na to, aby boli hrany
snimacieho prvku s kvadrovym prierezom orientované podla moznosti
rovnobezne s osou. Uhol pretocenia by mal byt mensi ako 1° a uhol
naklopenia mensi ako 0,3°.
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Kalibracny nastroj
Ako kalibracny nastroj pouzite presny valcovy dielec, napr. valcovy kolik. Ovladanie
ulozi kalibracné hodnoty a zohladni ich pri nasledujucich premeraniach nastroja.

Priebeh cyklu
T Upnite kalibracny nastroj. Ako kalibracny nastroj pouzite presny valcovy dielec,
napr. valcovy kolik

2 Umiestnite kalibracny nastroj na rovine obrabania ru¢ne nad centrum TT

3 Umiestnite kalibra¢ny nastroj v osi nastroja cca 15 mm + bezpecénostna
vzdialenost prostrednictvom TT

4 Prvy pohyb ovlddania sa vykond pozdiz osi ndstroja. Nastroj sa najprv presunie
na Bezpecnu vysku 15 mm + bezpecnostna vzdialenost

5 Kalibragny proces sa spusti pozdiZ osi néstroja
6 Nasledne sa vykona kalibracia na rovine obrabania

7 Qvladanie polohuje kalibracny ndstroj najprv na rovine obrabania na hodnotu
11 mm + polomer TT + bezpe¢nostna vzdialenost

8 Ovladanie nasledne presunie néstroj pozdiZ osi nstroja nadol a spusti sa proces
kalibracie

9 Pocas snimania vykona ovladanie kvadraticky obraz pohybu

10 Ovladanie ulozi kalibracné hodnoty a zohladni ich pri nasledujucich premeraniach
nastroja

11 Nakoniec ovladanie stiahne snimacf hrot naspat pozdiz osi néstroja na
bezpecnostnu vzdialenost a presiva ho do stredu TT

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a ndstroje | 10/2022 379



Cykly snimacieho systému: Automatické meranie nastrojov | Cyklus 30 alebo 480 KALIBRACIA TT

Upozornenia

® Tento cyklus mbZete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

= Pred kalibraciou musite do tabulky nastrojov TOOL.T zaznamenat presny
polomer a presnu dizku kalibracného nastroja.

Upozornenia v spojeni s parametrami stroja

® Pomocou parametra stroja CfgTTRoundStylus (¢. 114200) alebo CfgTT-

RectStylus (¢. 114300) definujete spdsob fungovania kalibracného cyklu.

Respektujte prirucku stroja.

® V parametri stroja centerPos stanovite polohu TT v pracovnom priestore
stroja.

Ak zmenite polohu TT na stole a/alebo parameter stroja centerPos, musite znova

kalibrovat TT.

Pomocou parametra stroja probingCapability (. 122723) vyrobca stroja

definuje sposob fungovania cyklu: S tymto parametrom je mozné okrem iného

povolit premeranie diZzky ndstroja so stojacim vretenom a suc¢asne zablokovat

premeranie polomeru nastroja a jednotlivych reznych hran.

10.2.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q260 Bezpecna vyska?

Zadajte polohu osi vretena, v ktorej sa ma vylucit kolizia s
obrobkami alebo upinacimi prostriedkami. Bezpe¢na vyska
sa vztahuje na aktivny vztazny bod obrobku. Ak je vioZe-

na bezpecna vyska taka mala, Ze by hrot nastroja lezal pod
hornou hranou taniera, ovladanie polohuje kalibraény nastroj
automaticky nad tanier (bezpe¢nostna oblast z parametra
safetyDistToolAx (¢. 114203)).

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Priklad nového formatu

Priklad starého formatu
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10.3

Cyklus 31 alebo 481 DLZKA NASTROJA

Programovanie ISO
G481

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Na premeranie diZky ndstroja naprogramuijte cyklus snimacieho systému 31

alebo 482 (pozrite si "Rozdiely medzi cyklami 30 az 33 a 480 az 483", Strana 375).

Pomocou vstupnych parametrov mébzete dizku ndstroja uréit tromi réznymi

spbsobmi:

® Ak je priemer nastroja vacsi ako priemer meracej plochy TT, merajte s rotujucim
nastrojom

= Ak je priemer nastroja mensi ako priemer meracej plochy TT, alebo ak urCujete
dlZku vrtakov alebo zaoblovacich fréz, potom merajte so stojacim nastrojom

m Ak je priemer nastroja vacsi ako priemer meracej plochy TT, vykonajte meranie
jednotlivych reznych hrdn so stojacim nastrojom

Priebeh ,Meranie s rotujicim nastrojom”

Na uréenie najdihsej reznej hrany sa ndstroj, ktory treba zmerat, posunie k
stredovému bodu snimacieho systému a rotujuc nabehne na meraciu plochu TT.
Posunutie naprogramujte v tabulke nastrojov v bode Posunutie nastroja: polomer
(R-OFFS).

Priebeh ,Meranie s odstavenym nastrojom"” (napr. pre vrtaky)

Nastroj, ktory sa ma zmerat, sa posuiva dostredne cez meraciu plochu. Ndsledne
sa posunie so stojacim vretenom na meraciu plochu TT. Pre toto meranie
zaznamenajte do bodu Posunutie nédstroja: polomer (R-OFFS) v tabulke néstrojov
hodnotu ,0".

Priebeh ,Premeranie jednotlivych reznych hran“

Ovladanie polohuje merany néstroj boéne od snimacej hlavy. Celné plocha néstroja
sa pritom nachadza pod hornou hranou snimacej hlavy, ako je stanovené v
offsetToolAxis (¢. 122707). V tabulke nastrojov mdzete v bode Posunutie nastroja:
diZka (L-OFFS) stanovit dodatodné posunutie. Ovladanie snima s rotujicim
nastrojom radialne, pre urenie uhla spustenia merania jednotlivych reznych hran.
Nakoniec zmeria di#ku v&etkych reznych hran zmenou orientacie vretena. Pre toto
meranie naprogramujte SKONTROLOVAT v cykle 31 = 1.
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri nastaveni stopOnCheck (¢. 122717) na hodnotu FALSE hodnotenie
nevyhodnoti parameter vysledku Q199. Program NC sa pri prekroCeni tolerancie
zlomenia nezastavi. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Nastavte stopOnCheck (¢. 122717) na hodnotu TRUE

> Prip. zabezpecte, aby sa program NC pri prekroCeni tolerancie zlomenia
samocinne zastavil!

m Tento cyklus méZete nasledne vykonat v obrdbacom reZime FUNCTION MODE
MILL.

= Pred prvym premeranim nastroja zapiste priblizny polomer, pribliznu dizku, pocet
reznych hran a smer rezania prislusného nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

® Meranie jednotlivych reznych hran moézete vykonat pre nastroje s max. 20
reznymi hranami.

= Cykly 31 a 481 nepodporuju sustruznicke, brdsne a orovnavacie nastroje ani
snimacie systémy.

Premeranie briasnych nastrojov

B Cyklus zohladnuje zakladné udaje a Udaje korekcie z TOOLGRIND.GRD a udaje
opotrebovania a korekcie (LBREAK a LTOL) z TOOL.T.

Q340:0a 1

® V zavislosti od toho, ¢i bolo alebo nebolo zadané pociatocné orovnavanie
(INIT_D), sa zmenia Udaje korekcie alebo zékladné Udaje. Cyklus zapi$e hodnoty
automaticky na spravne miesto do TOOLGRIND.GRD.

Dbajte na postup nastavovania brisneho néstroja. Dal$ie informéacie: PouZivatelska
priruCka Nastavenie a spracovanie
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10.3.1

Parametre cyklu

Pom. obr.

Parameter

Priklad nového formatu

Q340 Rezim premerania nastr. (0 - 2)?
UrcCite, Ci sa zistené udaje zapisu do tabulky nastrojov a ak
ano, ako.

0: Zmerana diZka nastroja sa zapi$e do tabulky ndstrojov
TOOL.T a do pamate L a vlozi sa korekcia nastroja DL = 0. Ak
tabulka TOOL.T uz obsahuje hodnotu, prepise sa.

1: Namerand diZka nastroja sa porovna s dizkou nastroja L
z tabulky TOOL.T. Ovladanie vypocita odchylku a zapiSe ju
ako hodnotu delta DL do tabulky TOOL.T. Dalej je odchylka
k dispozicii aj v parametri Q115. Ak je hodnota delta vacsia
ako pripustna tolerancia opotrebovania alebo zlomenia pre
diZzku nastroja, potom ovladanie zablokuje nastroj (stav L

v TOOL.T)

2: Namerané dizka nastroja sa porovna s dizkou nastroja
L z tabulky TOOL.T. Ovladanie vypocita odchylku a zapiSe
hodnotu do parametra Q115. Nevykona sa ziadny zapis do
tabulky nastrojov L alebo DL.

Vstup: 0,1, 2

0 Respektujte spravanie sa brusnych nastrojov,

Dalsie informacie: "Premeranie brusnych
nastrojov', Strana 382

Q260 Bezpecna vyska?

Zadajte polohu osi vretena, v ktorej sa ma vylucit kolizia

s obrobkami alebo upinacimi prostriedkami. Bezpecna vyska
sa vztahuje na aktivny vztazny bod obrobku. Ak je bezpecna
vySka zadana taka mala, Ze by hrot nastroja lezal pod hornou
hranou taniera, ovladanie polohuje nastroj automaticky nad
tanier (bezpec¢nostnd oblast z parametra safetyDistStylus).

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q341 Meranie rez. hrany? 0=Nie/1=Ano

Tymto parametrom urcite, ¢i sa ma vykonat premeranie
jednotlivych reznych hrén (premerat sa da max. 20 reznych
hran)

Vstup: 0, 1
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Cyklus 31 obsahuje dodato¢ny parameter:

Pom. obr. Parameter

C. parametra pre vysledok?

Cislo parametra, do ktorého ovladanie uloZi stav merania:
0.0: Nastroj v tolerancii

1.0: Nastroj je opotrebovany (prekro¢enie LTOL)

2.0: Nastroj je zlomeny (prekrocenie LBREAK) Ak nechcete
dalej spracuvat vysledok z merania v ramci NC programu,
potvrdte dialdgovu otdzku klavesom NO ENT

Vstup: 0...1999

Prvé premeranie s rotujlicim nastrojom; stary format

Kontrola s premeranim jednotlivych hran, stav ulozZit v Q5; stary format
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10.4 Cyklus 32 alebo 482 POLOMER NASTROJA

Programovanie ISO
G482

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Na premeranie polomeru nastroja naprogramujte cyklus snimacieho systému 32
alebo 482 (pozrite si "Rozdiely medzi cyklami 30 az 33 a 480 az 483", Strana 375).
Pomocou vstupnych parametrov mébzete urcit polomer nastroja dvomi spésobmi:

B Meranie s rotujucim nastrojom
®  Meranie s rotujucim nastrojom a naslednym meranim jednotlivych reznych hran

Ovlé&danie polohuje merany néstroj boéne od snimacej hlavy. Celnd plocha frézy
sa pritom nachadza pod hornou hranou snimacej hlavy, ako je stanovené v
offsetToolAxis (¢. 122707). Ovladanie snima s rotujicim ndstrojom radialne. Ak
sa ma este vykonat premeranie jednotlivych reznych hran, zmeraju sa polomery
vSetkych reznych hran pomocou orientacie vretena.

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri nastaveni stopOnCheck (¢. 122717) na hodnotu FALSE hodnotenie
nevyhodnoti parameter vysledku Q199. Program NC sa pri prekroCeni tolerancie
zlomenia nezastavi. Hrozi nebezpecCenstvo kolizie!

» Nastavte stopOnCheck (¢. 122717) na hodnotu TRUE

> Prip. zabezpecCte, aby sa program NC pri prekroCeni tolerancie zlomenia
samocinne zastavil!

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

® Pred prvym premeranim nastroja zapi$te priblizny polomer, pribliznu dizku, poget
reznych hran a smer rezania prislusného nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

m  Cykly 32 a 482 nepodporuju sustruznicke, brdsne a orovnavacie nastroje ani
snimacie systémy.

Premeranie briasnych nastrojov

B Cyklus zohladnuje zakladné Udaje a Udaje korekcie z TOOLGRIND.GRD a Udaje
opotrebovania a korekcie (RBREAK a RTOL) z TOOL.T.

Q340:0a 1

® V zavislosti od toho, ¢i bolo alebo nebolo zadané pociatocné orovnavanie
(INIT_D), sa zmenia Udaje korekcie alebo zakladné udaje. Cyklus zapise hodnoty
automaticky na spravne miesto do TOOLGRIND.GRD.

Dbajte na postup nastavovania brisneho néstroja. Dal$ie informéacie: PouZivatelska
prirucka Nastavenie a spracovanie
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Cykly snimacieho systému: Automatické meranie nastrojov | Cyklus 32 alebo 482 POLOMER NASTROJA

Upozornenia v spojeni s parametrami stroja

B Pomocou parametra stroja probingCapability (¢. 122723) vyrobca stroja
definuje spdsob fungovania cyklu: S tymto parametrom je mozné okrem iného
povolif premeranie diZky nastroja so stojacim vretenom a stéasne zablokovat
premeranie polomeru nastroja a jednotlivych reznych hran.

®  Ndstroje tvaru valca s diamantovym povrchom sa mézu merat so stojacim
vretenom. Na to musite v tabulke ndstrojov definovat pocet reznych hran CUT =
0 a prispbsobit parameter stroja CfgTT. Respektujte prirucku stroja.

Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q340 Rezim premerania nastr. (0 - 2)?
UrcCite, Ci sa zistené udaje zapisu do tabulky nastrojov a ak
ano, ako.

0: Zmerany polomer nastroja sa zapiSe do tabulky nastrojov
TOOL.T a do pamate R a vloZi sa korekcia nastroja DR = 0.
Ak tabulka TOOL.T uz obsahuje hodnotu, prepiSe sa.

1: Namerany polomer nastroja nastroja sa porovna s polo-
merom nastroja R z tabulky TOOL.T. Ovladanie vypoci-

ta odchylku a zapiSe ju ako hodnotu delta DR do tabulky
TOOL.T. Dalej je odchylka k dispozicii aj v parametri QQ116.
Ak je hodnota delta vacsia ako pripustna tolerancia opotre-
bovania alebo zlomenia pre polomer nastroja, potom ovlada-
nie zablokuje nastroj (stav L v TOOL.T)

2: Namerany polomer nastroja nastroja sa porovna s polo-
merom nastroja R z tabulky TOOL.T. Ovladanie vypoci-

ta odchylku a zapiSe ju do parametra Q116. Nevykona sa
ziadny zapis do tabulky nastrojov R alebo DR.

Vstup: 0,1, 2

Q260 Bezpecna vyska?

Zadajte polohu osi vretena, v ktorej sa ma vylucit kolizia

s obrobkami alebo upinacimi prostriedkami. Bezpecna vyska
sa vztahuje na aktivny vztazny bod obrobku. Ak je bezpecna
vyska zadana taka mala, ze by hrot nastroja lezal pod hornou

hranou taniera, ovladanie polohuje nastroj automaticky nad
tanier (bezpecnostna oblast z parametra safetyDistStylus).

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q341 Meranie rez. hrany? 0=Nie/1 =Ano

Tymto parametrom urcite, ¢i sa ma vykonat premeranie
jednotlivych reznych hrén (premerat sa déd max. 20 reznych
hrdn)

Vstup: 0, 1

Priklad nového formatu
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Cyklus 32 obsahuje dodato¢ny parameter:

Pom. obr. Parameter

C. parametra pre vysledok?

Cislo parametra, do ktorého ovladanie uloZi stav merania:
0.0: Nastroj v tolerancii

1.0: Nastroj je opotrebovany (prekro¢enie RTOL)

2.0: Nastroj je zlomeny (prekrocenie RBREAK) Ak nechcete
dalej spracuvat vysledok z merania v ramci NC programu,
potvrdte dialdgovu otdzku klavesom NO ENT

Vstup: 0...1999

Prvé premeranie s rotujlicim nastrojom; stary format

Kontrola s premeranim jednotlivych hran, stav ulozZit v Q5; stary format
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10.5 Cyklus 33 alebo 483 MER. NASTROJA

Programovanie ISO
G483

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Na kompletné premeranie nastroja (dizka a polomer) naprogramujte cyklus
snimacieho systému 33 alebo 483 (pozrite si "Rozdiely medzi cyklami 30 az 33

a 480 az 483", Strana 375). Cyklus je vhodny najma pre prvé meranie nastrojov,
nakolko — v porovnani s jednotlivym meranim dlzky a polomeru — sa ziska znacny
¢asovy naskok. Pomocou vstupnych parametrov mozete ndstroj premerat dvomi
spbsobmi:

B Meranie s rotujucim nastrojom

®  Meranie s rotujucim nastrojom a naslednym meranim jednotlivych reznych hran
Premeranie s rotujicim nastrojom:

Ovladanie zmeria nastroj podlia pevne naprogramovaného priebehu. Najskor (ak je to
mozné) premerajte dizku nastroja a nasledne jeho polomer.

Premeranie s premeranim jednotlivych reznych hran:

Ovladanie zmeria nastroj podla pevne naprogramovaného priebehu. Najskor sa

premeria polomer nastroja a nasledne di¥ka néstroja. Priebeh merania zodpoveda
priebehom z cyklu snimacieho systému 31 a 32, ako aj 481 a 482.
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri nastaveni stopOnCheck (¢. 122717) na hodnotu FALSE hodnotenie
nevyhodnoti parameter vysledku Q199. Program NC sa pri prekroCeni tolerancie
zlomenia nezastavi. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Nastavte stopOnCheck (¢. 122717) na hodnotu TRUE

> Prip. zabezpecte, aby sa program NC pri prekroCeni tolerancie zlomenia
samocinne zastavil!

m Tento cyklus méZete nasledne vykonat v obrdbacom reZime FUNCTION MODE
MILL.

= Pred prvym premeranim nastroja zapiste priblizny polomer, pribliznu dizku, pocet
reznych hran a smer rezania prislusného nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

® Cykly 33 a 483 nepodporuju sustruznicke, brisne a orovnavacie nastroje ani
snimacie systémy.

Premeranie brisnych nastrojov

m  Cyklus zohladriuje zakladné Udaje a Udaje korekcie z TOOLGRIND.GRD a Udaje
opotrebovania a korekcie (LBREAK a RBREAK) z LTOL a RTOL) z TOOL.T.

Q340:0a 1

m V zavislosti od toho, ¢i bolo alebo nebolo zadané pociatocné orovnavanie
(INIT_D), sa zmenia Udaje korekcie alebo zakladné udaje. Cyklus zapiSe hodnoty
automaticky na spravne miesto do TOOLGRIND.GRD.

Dbajte na postup nastavovania brisneho nastroja. Dal$ie informacie: PouZivatelska
prirucka Nastavenie a spracovanie

Upozornenia v spojeni s parametrami stroja

®  Pomocou parametra stroja probingCapability (¢. 122723) vyrobca stroja
definuje sposob fungovania cyklu: S tymto parametrom je mozné okrem iného
povolit premeranie dizky ndstroja so stojacim vretenom a sucasne zablokovat
premeranie polomeru nastroja a jednotlivych reznych hran.

®  Nastroje tvaru valca s diamantovym povrchom sa mdZu merat so stojacim

vretenom. Na to musite v tabulke ndstrojov definovat pocet reznych hran CUT =
0 a prispdsobit parameter stroja CfgTT. Respektujte prirucku stroja.
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10.5.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q340 Rezim premerania nastr. (0 - 2)?

UrcCite, Ci sa zistené udaje zapisu do tabulky nastrojov a ak
ano, ako.

0: Zmerand diZka nastroja a zmerany polomer nastroja sa
zapisu do tabulky nastrojov TOOL.T, do pamate L a R a vloZi
sa korekcia nastroja DL = 0 a DR = 0. Ak tabulka TOOL.T uz
obsahuje hodnotu, prepiSe sa.

1: Namerand dizka nastroja a namerany polomer nastro-

ja sa porovnaju s dizkou nastroja L a s polomerom néstro-
ja R z tabulky TOOL.T. Ovladanie vypocita odchylku a zapiSe
ju ako hodnotu delta DL a DR do tabulky TOOL.T. Dalej je
odchylka k dispozicii aj v parametri Q115 a Q116. Ak je
hodnota delta vacsia ako pripustna tolerancia opotrebova-
nia alebo zlomenia pre dizku alebo polomer nastroja, potom
ovladanie zablokuje nastroj (stav L v TOOL.T)

2: Namerana di2[<a nastroja a namerany polomer nastroja

sa porovnaju s dizkou nastroja L a s polomerom nastroja R

z tabulky TOOL.T. Ovladanie vypocita odchylku a zapiSe ju do
parametrov Q115, resp. Q116. Nevykona sa ziadny zapis do
tabulky nastrojov L, R alebo DL, DR.

Vstup: 0,1, 2

Q260 Bezpecna vyska?

Zadajte polohu osi vretena, v ktorej sa ma vylucit kolizia

s obrobkami alebo upinacimi prostriedkami. Bezpecna vyska
sa vztahuje na aktivny vztazny bod obrobku. Ak je bezpe¢na
vysSka zadana taka mala, ze by hrot nastroja lezal pod hornou

hranou taniera, ovladanie polohuje nastroj automaticky nad
tanier (bezpe¢nostna oblast z parametra safetyDistStylus).

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q341 Meranie rez. hrany? 0=Nie/1 =Ano

Tymto parametrom urcite, ¢i sa ma vykonat premeranie
jednotlivych reznych hrén (premerat sa déd max. 20 reznych
hran)

Vstup: 0, 1

Priklad nového formatu
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Cyklus 33 obsahuje dodato¢ny parameter:

Pom. obr. Parameter

C. parametra pre vysledok?
Cislo parametra, do ktorého ovladanie uloZi stav merania:
0.0: Nastroj v tolerancii

1.0: Nastroj je opotrebovany (prekrocenie LTOL alebo/a
RTOL)

2.0: Nastroj je zlomeny (prekrocenie LBREAK alebo/a
RBREAK) Ak nechcete dalej spracuvat vysledok z merania
v ramci NC programu, potvrdte dialégovu otazku kldvesom
NO ENT

Vstup: 0...1999

Prvé premeranie s rotujlicim nastrojom; stary format

Kontrola s premeranim jednotlivych hran, stav ulozZit v Q5; stary format
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Cykly snimacieho systému: Automatické meranie nastrojov | Cyklus 484 KALIBROVAT IR TT

Cyklus 484 KALIBROVAT IR TT

Programovanie ISO
G484

Aplikacia
Cyklus 484 sluzi na kalibraciu snimacieho systému nastroja, napr. bezdrétového

infracerveného stolového snimacieho systému TT 460. Proces kalibracie mbzete
vykonat s manudlnymi zasahmi alebo bez nich.
= S manualnym zasahom: Ak zadefinujete Q536 nerovné 0, ovladanie zastavi

sestersky nastroj. Nasledne musite umiestnit nastroj nad stred snimacieho
systému nastroja.

= Bez manualneho zasahu: Ak zadefinujete Q536 nerovné 1, ovladanie
automaticky vykona cyklus. Musite prip. predtym naprogr@movat' predpo-
lohovanie. To zavisi od hodnoty parametra Q523 TT POZICIA.

Priebeh cyklu

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vyrobca stroja definuje spdsob fungovania cyklu.

Na kalibraciu vasho snimacieho systému nastroja naprogramujte cyklus snimacieho
systému 484. Vo vstupnom parametri Q536 mdZete nastavit, ¢i sa cyklus ma alebo
nema vykonat s manualnym zasahom.

Snimaci systém
Ako snimaci systém pouzite snimaci prvok s kruhovym alebo kvadrovym prierezom.
Snimaci prvok s kvadrovym prierezom:

Pri snimacom prvku s kvadrovym prierezom méze vyrobca vo volitelnom parametri
stroja detectStylusRot (¢. 114315) a tippingTolerance (¢. 114319) ulozit, Ze sa
zisti uhol pretocenia alebo naklopenia. Zistenie uhla pretocenia umoznuje jeho
kompenzaciu pri premerani nastroja. Pri prekroceni uhla naklopenia vygeneruje
ovladanie vystrahu. Zistené hodnoty si mézete prezriet v zobrazeni stavu TT.

Dalsie informacie: PouZivatelska priru¢ka Nastavenie a spracovanie

o Pri upinani snimacieho systému nastroja dbajte na to, aby boli hrany
snimacieho prvku s kvadrovym prierezom orientované podla moznosti
rovnobezne s osou. Uhol pretocenia by mal byt mensi ako 1° a uhol
naklopenia mensi ako 0,3°.

Kalibraény néstroj:

Ako kalibracny ndstroj pouzite presny valcovy dielec, napr. valcovy kolik. Do tabulky
nastrojov TOOL.T zadajte presny polomer a presnu dizku kalibradného néstroja.

Po kalibracnom procese ulozi ovladanie kalibracné hodnoty a zohladni ich pri
nasledujucich premeraniach nastrojov. Kalibracny nastroj by mal mat priemer vacsi
ako 15 mm a mal by vy&nievat zo sklucovadla cca 50 mm.
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Q536 = 0: S manualnym zasahom pred procesom kalibracie
Postupujte nasledovne:

>

>
>
>

Zamena kalibracného nastroja
Spustite kalibracny cyklus
Ovladanie prerusi kalibracny cyklus a otvori dialdgové okno.

Kalibracny nastroj manualne umiestnite nad stred snimacieho systému néstroja.

Dbajte pritom na to, aby sa kalibracny nastroj nachadzal nad meracou
plochou snimacieho prvku.

Pokracujte v cykle pomocou NC start

Ak ste naprogramovali Q523 rovné 2, ovladanie zapiSe kalibrovanu polohu do
parametra stroja centerPos (¢. 114200)

Q536 = 1: Bez manualneho zasahu pred procesom kalibracie
Postupujte nasledovne:

>
>

A\

Zamena kalibracného nastroja

Kalibracny nastroj pred spustenim cyklu manudlne umiestnite nad stred
snimacieho systému nastroja.

o = Dbajte pritom na to, aby sa kalibra¢ny ndstroj nachadzal nad
meracou plochou snimacieho prvku.

® Pri procese kalibracie bez manualneho zdsahu musite umiestnit
nastroj nad stred snimacieho systému stola. Cyklus prevezme
polohu z parametrov stroja a automaticky nabehne do tejto polohy.

Spustite kalibra¢ny cyklus
Kalibracny cyklus sa vykona bez zastavenia.

Ak ste naprogramovali Q523 rovné 2, ovladanie zapise kalibrovanu polohu spat
do parametra stroja centerPos (¢. 114200).
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak naprogramujete Q536 = 1, musi sa nastroj pred vyvolanim cyklu
predpolohovat! Ovladanie zistuje pri kalibranom procese aj posunutie stredu
kalibracného nastroja. Na to otoci ovladanie vreteno po polovici kalibracného
cyklu 0 180°. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Definovanie, ¢i sa ma pred zaciatkom cyklu vykonat zastavenie alebo ¢i chcete
ponechat automaticky priebeh cyklu bez zastavenia.

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m Kalibra¢ny nastroj by mal mat priemer vac¢si ako 15 mm a mal by vyénievat zo
sklucovadla cca 50 mm. Ak pouZzivate valcovy kolik s tymito rozmermi, déjde
k prehnutiu s hodnotou iba 0,1 um na 1 N dotykovej sily pri snimani. Pri pouziti
kalibracného nastroja, ktorého priemer je prilis maly alebo ktory prilis vy&nieva zo
sklucovadla, méze dojst k vzniku vacsich nepresnosti.

® Pred kalibraciou musite do tabulky nastrojov TOOL.T zaznamenat presny
polomer a presnu dizku kalibradného néstroja.

m Ak zmenite polohu TT na stole, musite vykonat novu kalibraciu.

Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

= Pomocou parametra stroja probingCapability (¢. 122723) vyrobca stroja
definuje spésob fungovania cyklu: S tymto parametrom je mozné okrem iného
povolit premeranie dizky nastroja so stojacim vretenom a stigasne zablokovat
premeranie polomeru nastroja a jednotlivych reznych hran.
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10.6.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q536 Stop pred vykonanim (0 = stop)?

Tymto parametrom urcite, Ci sa ma pred procesom kalibra-
cie vykonat zastavenie alebo ¢i ma cyklus prebiehat automa-
ticky bez zastavenia:

0: Zastavenie pred procesom kalibracie. Ovladanie vas vyzve,
aby ste nastroj polohovali ru€ne nad snimaci systém nastro-

ja. Po dosiahnuti pribliznej polohy nad snimacim systé-

mom stola moZete pokracovat v obrabani stlacenim tlacidla

NC Start alebo ho prerusit pomocou ikony STORNO.

1: Bez zastavenia pred procesom kalibracie. Ovladanie spusti
proces kalibracie v zavislosti od Q523. Prip. musite pred
cyklom 484 nastroj presunut nad snimaci systém ndstroja.

Vstup: 0, 1
Q523 Pozicia stol. tlacidla (0-2)?

Poloha snimacieho systému nastroja:

0: Aktudlna poloha kalibracného nastroja. Kalibracny nastroj
sa nachadza pod aktualnou polohou nastroja. Ak Q536 = 0,
polohujte kalibracny ndstroj po¢as cyklu manualne nad stred
snimacieho systému nastroja. Ak Q536 = 1, musite nastroj
pred zaciatkom cyklu polohovat nad stred snimacieho systé-
mu nastroja.

1: Konfigurovana poloha snimacieho systému nastroja.
Ovladanie prevezme polohu z parametra stroja centerPos
(€. 114207). Nemusite predpolohovat nastroj. Kalibra¢ny
nastroj sa automaticky presunie do polohy.

2: Aktualna poloha kalibraéného nastroja. Pozri Q523 = 0.
0. Okrem toho ovlddanie po kalibracii zapise prip. zistenu
polohu do parametra stroja centerPos (¢. 114201).

Vstup: 0, 1, 2

Priklad
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10.7 Cyklus 485 PREMERAT SUSTRUZ. NASTROJ
(moznost €. 50)

Programovanie ISO
G485

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.

Na premeranie sustruznickych nastrojov pomocou snimacieho systému nastroja
HEIDENHAIN mate k dispozicii cyklus 485 PREMERAT SUSTRUZ. NASTROJ.
Ovladanie zmeria nastroj podla pevne naprogramovaného priebehu.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje sustruznicky nastroj do bezpecnej vysky.

2 Sustruznicky nastroj sa vyrovna na zaklade TO a ORI

3 Ovladanie polohuje nastroj do polohy merania v hlavnej osi, pohyb posuvu je v
hlavnej a vedlajsej osi interpolacny

4 Nasledne sa sustruznicky nastroj presunie do polohy merania v osi nastroja.

5 Nastroj sa premeria. V zavislosti od definicie parametra Q340 sa rozmery
nastroja zmenia alebo sa nastroj zablokuje

6 Vysledok merania sa prenesie do parametra vysledku Q199
7 Po premerani polohuje ovladanie nastroj v osi nastroja na bezpecnu vysku.

Vysledny parameter Q199:

Vysledok Vyznam

0 Rozmery nastroja v tolerancii LTOL/RTOL
Nastroj sa nezablokuje

1 Rozmery nastroja mimo tolerancie LTOL/RTOL
Nastroj sa zablokuje

2 Rozmery nastroja mimo tolerancie LBREAK/RBREAK

Nastroj sa zablokuje
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(mozZnost €. 50)

Cyklus pouziva nasledujice vstupy z toolturn.trn:

Skr.

Vstupy

Dialog

ZL

DiZka néstroja 1 (smer Z)

Dizka nastroja 1?

XL

Dizka nastroja 2 (smer X)

Dizka nastroja 2?

DZL

Hodnota delta dizky néstroja 1 (smer Z), pripo&ita sa
k ZL

Pridavo dizky nastroja 1?

DXL

Hodnota delta diZky néstroja 2 (smer X), pripocita sa
k XL

Pridavo dizky nastroja 2?

RS

Polomer reznej hrany: Pri naprogramovani obrysov
s korekciou polomeru RL alebo RR zohladni ovlada-
nie polomer reznej hrany v sustruznickych cykloch a
vykona korekciu reznej hrany

Polomer ostria?

TO

Orientéacia nastroja: Ovladanie odvodi z orientacie
nastroja polohu reznej hrany nastroja a v zavislosti od
typu nastroja dalSie informdcie, ako smer uhla nasta-
venia, polohu vztazného bodu atd. Tieto informacie
sU potrebné na vypocCet kompenzacie reznej hrany a
frézy, uhla zanorenia atd.

Orientacia nastroja?

ORI

Uhol orientdcie vretena: uhol dosky voci hlavnej osi

Uhol orientacie vretena?

TYPE

Typ sustruznickeho nastroja: hrubovaci nastroj
ROUGH, dokonc¢ovaci nastroj FINISH, zavitorezny
nastroj THREAD, zapichovaci ndstroj RECESS, zaoblo-
vaci nastroj BUTTON, upichovaci nastroj RECTURN

Typ sustruznickeho nastroja

Dalsie informacie: "Podporovana orientacia nastroja (TO) pri nasledujucich typoch
sustruznickych nastrojov (TYPE)", Strana 398
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Podporovana orientacia nastroja (TO) pri nasledujtcich typoch ststruznickych

nastrojov (TYPE)
TYPE Podporovana TO Nepodporovana TO
s prip. obmedzeniami
ROUGH, LI 4 3z+
FINISH =7 =9 ‘
= 2, ibaXL % Chs [57
= 3, iba XL 7 8
Ssibext O
o3
= 6 iba XL ﬁ i %
= 8 ibaZL @
= 18 1
BUTTON LI m 4 z
=7 =9 T0= @/Rs
= 2,iba XL @ : O
= 3 iba XL "7 1
= 5 ibaXL R O
= 6,ibaXL 53,
= 8 ibazL © é ©
RECESS, LI =4 2 curuzom
RECTURN =7 =6 H
" 8 = 9 RS i
8|2
lg'bXL =, B
| | waXe T e
! 5 ! 3
= 5 ibaXL - 64 =
THREAD LI 4 2
n 7/ m 5
® 8 m O @3 [:Z>
2 A 7 ) @ N
= 3ibax Tom oo
! 5 ! 3
= 5 iba XL v o v
d b
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri nastaveni stopOnCheck (¢. 122717) na hodnotu FALSE hodnotenie
nevyhodnoti parameter vysledku Q199. Program NC sa pri prekroCeni tolerancie
zlomenia nezastavi. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Nastavte stopOnCheck (¢. 122717) na hodnotu TRUE

> Prip. zabezpecte, aby sa program NC pri prekroCeni tolerancie zlomenia
samocinne zastavil!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri odchylke Udajov nastroja ZL/DZL a XL/DXL o +/-2 mm od redlnych udajov
nastroja hrozi nebezpecenstvo kolizie.

» Priblizné udaje nastroja vlozte s presnostou vy$Sou ako +/-2 mm
> Vykonajte opatrne cyklus

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

Pred zaciatkom cyklu musite spustit TOOL CALL s osobou ndstroja Z.

Ak pre parametre YL a DYL definujete hodnotu mimo tolerancie +/-5 mm,
nedostane sa nastroj do snimacieho systému nastroja

® Cyklus nepodporuje SPB-INSERT (uhol zalomenia). V parametri SPB-INSERT
musite ulozit hodnotu 0, inak ovladanie vygeneruje chybové hlasenie.

Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

® Cyklus zavisi od volitelného parametra stroja CfgTTRectStylus (¢. 114300).
Respektujte prirucku stroja.
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10.7.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q340 Rezim premerania nastr. (0 - 2)?
Pouzitie nameranych hodnot:

0: Namerané hodnoty sa zapiSu do ZL a XL. Ked uz tabul-
ka hodnot obsahuje ulozené hodnoty, prepiSu sa. Parametre
DZL a DXL sa nastavia na hodnotu 0. TL sa nezmeni

1: Namerané hodnoty ZL a XL sa porovnaju s hodnotami

z tabulky nastrojov. Tieto hodnoty sa nezmenia. Ovladanie
vypocita odchylku ZL a XL a zapiSe ju do parametrov DZL

a DXL. Ak su hodnoty delta vySSie ako pripustna toleran-
cia opotrebenia alebo zlomenia, ovladanie zablokuje nastroj
(TL = zablokované). Dalej je odchylka aj v parametri Q115
aQi11é6.

2: Namerané hodnoty ZL a XL, ako aj DZL a DXL sa porovna-
ju s hodnotami z tabulky nastrojov, ale sa nezmenia. Ak su
hodnoty vyssie ako pripustna tolerancia opotrebenia alebo
zlomenia, ovladanie zablokuje nastroj (TL = zablokované).

Vstup: 0,1, 2

Q260 Bezpecna vyska?

Zadajte polohu osi vretena, v ktorej sa ma vylucit kolizia

s obrobkami alebo upinacimi prostriedkami. Bezpecna vyska
sa vztahuje na aktivny vztazny bod obrobku. Ak je bezpe¢na
vysSka zadana taka mala, ze by hrot nastroja lezal pod hornou

hranou taniera, ovladanie polohuje nastroj automaticky nad
tanier (bezpec¢nostnd oblast z parametra safetyDistStylus).

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Priklad
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11.1

11.1.1

402

Zaklady

Prehl'ad

Ovladanie poskytuje pre Specidlne pouzitia nasledujuce cykly:

Specialne cykly | Zaklady

Cyklus Priebeh Dalsie informacie
9 CAS ZOTRV. DEF aktivne  DalSie informécie:
® Zastavenie chodu programu pocas trvania Pouzivatelska prirucka
asu zotrvania Obrabacie cykly
12 VOL. PROG. DEF aktivne  DalSie informécie:
= Viyvolanie lubovolného programu NC Pouzivatel'ska prirucka
Obrabacie cykly
13 ORIENTACIA DEF aktivne ~ "Cyklus 13 ORIENTACIA "
m QOtocenie vretena do urCeného uhla
32 TOLERANCIA DEF aktivne  DalSie informécie:
= Naprogramovanie pripustnej odchylky Pouzivatelska prirucka
obrysu na plynulé obrabanie Obrabacie cykly
291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO. (moznost ¢. 96) CALL aktivne DalSie informacie:
® Vizba vretena nastroja na polohu linedrnych Pouzivatelska prirucka
osf Obrabacie cykly
B Alebo zruSenie vazby vretena
292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO. (moZnost ¢. 96) CALL aktivne  DalSie informacie:
® Vizba vretena nastroja na polohu linedrnych Pouzivatelska prirucka
osi Obréabacie cykly
® Vytvorenie urcCitych rotaCne symetrickych
obrysov v aktivnej rovine obrabania
B SU mozné aj s natoCenou rovinou obrabania
225 GRAVIROVAT CALL aktivne DalSie informacie:
= Gravirovanie textov na rovnej ploche Pouzivatelska prirucka
» Pozdl? priamok alebo kruhového oblika Obrabacie cykly
232 CEL. FREZ. CALL aktivne DalSie informacie:
®  Rovinné frézovanie rovnej plochy vo Pouzivatel'ska prirucka
viacerych prisuvoch Obrabacie cykly
m \/yber stratégie frézovania
285 DEFIN. OZUB. KOLESA (moZnost ¢. 157) DEF aktivne  DalSie informécie:
® Definovanie geometrie ozubeného kolesa PouZivatelska prirucka
Obrabacie cykly
286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL. (moznost ¢. 157) CALL aktivne  DalSie informacie:
= Definicia Udajov nastroja Pouzivatelska prirucka
B \yber stratégie a strany obrabania Obrabacie cykly
= Moznost na pouZitie celej reznej hrany
nastroja
287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL. (moznost ¢. 157) CALL aktivne  DalSie informacie:

= Definicia Udajov nastroja

= \yber strany obrabania

= Definicia prvého a posledného prisuvu
® Definicia po&tu rezov

Pouzivatel'ska prirucka
Obrabacie cykly
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Specialne cykly | Zaklady

Cyklus Priebeh Dalsie informacie
238  MERAT STAV STROJA (moZnost ¢. 155) DEF aktivne  DalSie informacie:
= Meranie aktudlneho stavu stroja alebo test Pouzivatelska prirucka
priebehu merania Obrabacie cykly
239  URCITNALOZENIE (mozZnost ¢. 143) DEF aktivne  DalSie informacie:
= Vyber pre vaziaci chod Pouliivatgl'ské prirucka
m  Resetovanie predradenych riadiacich Obrabacie cykly
parametrov a regula¢nych parametrov
zavislych od naloZenia
18 REZANIE ZAVITU CALL aktivne  DalSie informacie:

= Pomocou regulovaného vretena
m  Zastavenie vretena na dne otvoru
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Specialne cykly | Cyklus 13 ORIENTACIA

11.2 Cyklus 13 ORIENTACIA

Programovanie ISO
G36

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.

Ovladanie dokaze riadit hlavné vreteno obrabacieho stroja a natocit ho do polohy
danej urcitym uhlom.

Orientacia vretena sa pouziva, napr.:

B pri systémoch vymeny nastroja s urcitymi polohami vymeny pre nastroj,

B na vyrovnanie vysielacieho a prijimacieho okna 3D snimacich systémov s infra-
cervenym prenosom.

Uhlové nastavenie definované v cykle napolohuje ovladanie prostrednictvom
naprogramovania M19 alebo M20 (v zavislosti od stroja).

Ak ste naprogramovali M19 alebo M20 bez toho, aby ste predtym definovali cyklus
13, ovladanie napolohuje hlavné vreteno na uhlovu hodnotu, ktord zadal vyrobca
stroja.

Upozornenia
® Tento cyklus mbzete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN a FUNCTION DRESS.

11.2.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Uhol orientacie

Zadajte uhol orientacie, ktory sa vztahuje na vztaznu os uhla
roviny obrabania.

Vstup: 0...360
Priklad
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StralRe 5
83301 Traunreut, Germany

= +498669 31-0

+49 8669 32-5061
info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems © +49 8669 31-3104
service.ms-support@heidenhain.de

NC support © +49 8669 31-3101
service.nc-support@heidenhain.de

NC programming < +49 8669 31-3103
service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
service.plc@heidenhain.de

APP programming & +49 8669 31-3106
service.app@heidenhain.de

www.heidenhain.com

Snimacie systémy od spolo¢nosti HEIDENHAIN

vam pomahaju skratit vedlajsie ¢asy a zlepsit rozmerovu stalost vyrobenych obrobkov.

Snimacie systémy obrobku
TS 150, TS 260, Kablovy prenos signalov
TS 750

TS 460, TS 760 Bezdrotovy alebo infracerveny prenos
TS 642, TS 740 InfraCerveny prenos

= Vyrovnat obrobky
m  Nastavenie vztaznych bodov
= Meranie obrobkov

Snimacie systémy nastroja
TT 160 Kablovy prenos signalov
TT 460 Infracerveny prenos

= Merat nastroje
= Kontrolovat opotrebovanie
B Zaznamenavat zlomenie ndstroja
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