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Nove in spremenjene funkcije | Razpolozljiva dodatna dokumentacija

Razpolozljiva dodatna dokumentacija

ID: 1373081-xx

Pregled novih in spremenjenih funkcij programske opreme

Nadaljnje informacije o predhodnih razli¢icah programske opreme so
opisane v dodatni dokumentaciji Pregled novih in spremenjenih funkcij
programske opreme. Ce potrebujete to dokumentacijo, se obrnite na
podjetje HEIDENHAIN.

Nove funkcije

Uporabniski priro¢nik kot integrirana pomoc za izdelke TNCguide

Tema
TNCguide

Uporaba

Tema

Pogoiji glede strojne opreme

Opis

TNCguide lahko priklicete glede na kontekst. S pomocjo priklica glede
na kontekst preidete neposredno do pripadajocih informacij, npr. izbra-
nega elementa ali trenutne NC-funkcije.

S pomocjo simbola Pomoc lahko izberete element, za katerega bi naj
krmiljenje prikazalo informacije. S tipko HELP krmiljenje prikazuje infor-
macije glede izbrane NC-funkcije.

Dodatne informacije: "Pomoc, obcutljiva na kontekst", Stran 45

Opis

Za namestitev ali posodobitev razliCice programske opreme 18 potre-
bujete krmiljenje s prostorom trde plosce 30 GB.

Napoved:
Vti¢na ploSca SIK2

Prikazi stanj

Tema

Delovno obmocje Status
Roc¢no upravljanje
Tema

Funkcije neuravnotezenosti
(#50 / #4-03-1)

Z razlicico programske opreme 18 SP1 je uvedena vticna plosca SIK2
Pri krmiljenih s SIK2 so moznosti programske opreme oznacene s Stiri-
mestnimi Stevilkami.

Dokler sta na voljo SIK1 in SIK2, sta v uporabniskem prirocniku
krmiljenja navedeni obe Stevilki moznosti programske opreme, npr.
(#18 / #3-03-1).

Dodatne informacije: "Moznosti programske opreme”, Stran 54

Opis

S pomocjo simbola Prilagodi postavitev v delovnem obmocju Status
lahko dodate ali odstranite stolpce in razporedite obmocja v stolpcih.

Opis

Krmiljenje nudi ro€ne cikle, da se pri struZzenju doloc¢i neuravnotezenost
trenutnega vpetja. Krmiljenje predlaga maso in polozaj izravnalne teze.
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Osnove za programiranje

Tema

Delovno obmocije Urejeval-
nik besedila

Opis
Krmiljenje v nacinu delovanja Programiranje nudi delovno obmocgje
Urejevalnik besedila.

V Urejevalnik besedila lahko ustvarite in urejate naslednje vrste
podatkov:

® Besedilne datoteke, npr. *.txt
®  Oblikovne datoteke, npr. *.a

Nastavitve v delovnem
obmocju Program

Samodejno dopolnitev lahko deaktivirate v nacinu urejevalnika besedil.

Izberete lahko, ali krmiljenje pomozne slike prikazuje kot pojavno okno
ali izklju¢no v delovnem obmocju Pomo¢.

Izberete lahko, ali krmiljenje pri NC-elementu doda komentar z informa-
cijami, npr. ime NC-elementa.

Izberete lahko, ali krmiljenje nerazpoloZzljive NC-funkcije v oknu
Vstavljanje NC-funkcije prikaze v sivi barvi ali jih skrije, npr. pri
moznostih programske opreme, ki niso bile sproScene.

Izberete lahko, ali krmiljenje pri naslednjih NC-funkcijah standardno
doda narekovaje za navedbe poti:

CALL PGM (ISO: %)

Cikel 12 PGM CALL (ISO: G39)
FN 16: F-PRINT (ISO: D16)
FN 26: TABOPEN (ISO: D26)

Ce uporabljate zaslon na dotik, krmiljenje prikaze na kontekst ob&utlji-
vo zaslonsko tipkovnico. S pomocjo izbirnega menija lahko izberete
polozaj tipkovnice na zaslonu v delovnem obmocju ali skrijete tipkovni-
co na zaslonu.

Prikaz NC-programa

Orodja

Tema

Vrsto orodja

S strojnim parametrom lineBreak (St. 105404) dolodite, ali krmiljenje
vecvrsticne NC-funkcije prikaze v celoti ali zlozeno.

Opis
Tip orodja Kolutni rezkar (MILL_SIDE) je bil dodan.

Model orodja (#140 / #5-03-2)

Cikli za rezkanje

Tema

Cikel 1274 OCM OKROGLI
UTOR (ISO: G1274)
(#167 / #1-02-1)

Dodate lahko 3D-modele za svedre in rezkarje ter tipalne sisteme
obdelovanca. Krmiljenje lahko modele orodja prikaze v simulaci-

jiin racunsko uposteva, npr. pri dinami¢nem nadzoru trkov DCM

(#40 / #5-03-1).

Opis

S tem ciklom dolocite okrogel utor, ki ga lahko v povezavi z dodatnimi
cikli OCM uporabite kot Zep ali omejitev za plansko rezkanje.
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1.1.7

1.1.8

1.1.9

1.1.10

22
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Transformacija koordinat

Tema Opis

TRANS RESET Z NC-funkcijo TRANS RESET istoGasno ponastavite vse enostavne
trasformacije koordinat.

Datoteke

Tema Opis

Nacin delovanja Datoteke V nastavitvah nacina delovanja Datoteke lahko dolocite, ali krmilje-
nje prikazuje skrite in odvisne datoteke, npr. uporabno datoteko orodja
*.t.dep.

Protikolizijskinadzor

Tema Opis

Kombiniraj vpenjalo V oknu Novo vpenjalo lahko zdruzite ve¢ vpenijal in jih shranite kot

novo vpenjalo. Na ta nacin lahko prikazete kompleksne situacije vpenja-
nja in jih nadzorujete.

FUNCTION DCM DIST Z NC-funkcijo FUNCTION DCM DIST lahko zmanjsate najmanj$o razda-
(#140 / #5-03-2) ljo med orodjem in vpenjalom za dinamicni protikolizijski nadzor DCM
(#40 / #5-03-1).

Programiranjespremenljivk

Tema Opis

FN 18: SYSREAD (ISO: D18) Funkcije FN 18: SYSREAD (ISO: D18) so bile razsirjene:
= FN 18: SYSREAD (D18) ID10 NR10: Stevec, ki nadzoruje, koliko krat
je bil trenutni del programa obdelan

= FN 18: SYSREAD (D18) ID245 NR1: trenutni Zeleni poloZaj osi (IDX)
v REF-sistemu

= FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: odziv krmiljenja, ko med progra-
mirljivim ciklom tipalnega sistema 14xx tipalna tocka ni dosezena

= FN 18: SYSREAD (D18) ID610: vrednosti razlicnih strojnih
parametrov za M120

= NR53: radialni premik pri normalnem pomiku
B NR54: radialni premik pri visokem pomiku
= FN 18: SYSREAD (D18) ID630: SIK-informacije krmiljenja
= NR3: SIK-generacija SIK1 ali SIK2
B NR4: informacija ali in koliko krat je moznost programske
opreme (IDX) spro$c¢ena pri krmiljenjih s SIK2
= FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: trenutni kot vretena za vreteno
orodja

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10950 NRé6: izbrana datoteka v stolpcu
TSHAPE preglednice orodij za trenutno orodje (#140 / #5-03-2)
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1.1.11

1.1.12

1.1.13

1.1.14

1.1.15

1.1.16

Graficno programiranje

Tema

Uvoz kontur v grafi¢no
programiranje

ISO

Tema

Okno Vstavljanje NC-funkci-
je

Pripomocki za upravljanje

Tema

Kontekstni meni

Opis

V grafi¢no programiranje lahko uvozite NC-nize, vsebujejo NC-funkcije
za transformacijo koordinat.

Opis

Z oknom Vstavljanje NC-funkcije lahko vstavite tudi ISO-sintakso.

S tipkami za NC-funkcije lahko vstavite ustrezno I1SO-sintakso, npr. GO1
s tipko L.

Opis

Okno Vstavljanje NC-funkcije vsebuje kontekstni meni.

Delovno obmocje Simulacija

Tema

Okno Nastavitve simulacije

Opis

S stikalom Optimirano shranjevanje STL (#152 / #1-04-1) lahko
oddate poenostavljeno STL-datoteko. Te STL-datoteke so prilagojene
funkciji BLK FORM FILE, npr, vsebujejo najv. 20.000 trikotnikov.

Funkcije tipalnega sistema v nac¢inu delovanja Ro¢no

Tema

Okno Spremeni navezno
tocko

Potek programa

Tema

Odmik navojnega svedra

Opis

V oknu Spremeni navezno tocko lahko s pomocjo gumba Uporabi-
te spremembe in brisite obstojece tip. objekte zavrzete dosedanje
tipalne poloZaje in aktivirate novo referen¢no tocko.

Opis
Ce se NC-program med vrtanjem navoja zaustavi, krmiljenje prikaze
gumb Odmik orodja.

Ce izberete gumb in pritisnete tipko NC-zagon, krmiljenje samodejno
odmakne orodje.
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1.1.17 Preglednice

Tema

Delovno obmocije Obrazec

Nove in spremenjene funkcije | Nove funkcije

Opis

S pomocjo simbola Prilagodi postavitev v delovnem obmocju
Obrazec lahko dodate ali odstranite stolpce in razporedite obmocja v
stolpcih.

Preglednica orodij

V stolpcu TSHAPE preglednice orodij izberete 3D-datoteko kot model
orodja (#140 / #5-03-2). Na ta nacin lahko krmiljenje v simulaciji prika-
Ze kompleksna orodja in uposteva dinamicni protikolizijski nadzor DCM
(#40 / #5-03-1).

Prosto dolocljive preglednice

S pomocjo simbola Sprememba lastnosti tabele lahko pri prosto
dolocljivih preglednicah npr. vstavite nove stolpce.

Nastavitev proizvajalca stroja

1.1.18 Override Controller

Tema

Override Controller

S strojnim parametrom CfgTableCellLock (st. 135600) proizvajalec
stroja doloci, ali in v katerih primerih so posamezne celice preglednice
blokirane ali zascitene pred pisanjem. Odvisno od stroja npr. ne morete
spreminjati tipa orodja, ko se orodje nahaja v stroju.

Z izbirnim strojnim parametrom CfgTableCellCheck (st. 141300) lahko
proizvajalec stroja doloci pravila za vrstice preglednice. Strojni parame-
ter nudi moznost dolocanja stolpcev kot obveznih polj ali samodej-

ne ponastavitve na standardno vrednost. Ce pravila niso izpolnjena,
krmiljenje prikaze simbol napotka.

Opis
Z razsiritvijo strojne opreme Override Controller OC 310 krmiljenje nudi
naslednje moznosti:

®  Spreminjanje pomika in/ali hitrega teka s pomocjo nastavitvenega
kolesca

NC-programe zazenite z integrirano tipko NC-zagon
Prejem cutnih povratnih informacij prek vibracij
Definirajte pogojne zaustavitve z zadrzevalnimi tockami
Nadaljevanje NC-programa s povecanjem preglasitve

1.1.19 Integrirana funkcionalna varnost FS

Tema

Varnostna funkcija SLP
(safely limited position)

24

Opis
S strojnim parametrom safeAbsPosition (5t. 403130) proizvajalec
stroja dologi, ali je varnostna funkcija SLP za os aktivna.

Ce varnostna funkcija SLP ni aktivna, funkcionalna varnost FS nadzoru-
je os brez preverjanja po zatetnem postopku. Krmiljenje os oznacuje s
sivim opozorilnim trikotnikom.
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1.1.20 Operacijski sistem HEROS

Tema
Meni HEROS

Opis

V nastavitvah HEROS lahko nastavite svetlost zaslona krmiljenja.

V oknu Nastavitve posnetka zaslona lahko dolocite, pod katero potjo
in imenom datoteke krmiljenje shrani posnetke zaslona. Ime datoteke
lahko vsebuje oznacbo mesta, npr. %N za tekoce StevilCenje.

Orodje HEROS Diffuse je bilo dodano. Lahko primerjate in povezujete
besedilne datoteke.

Krmiljenje s tem orodjem nudi dopolnitev k funkciji Primerjava progra-
ma za NC-programe.

1.2 Spremenjene in razsirjene funkcije

1.2.1 Uporaba

Tema
Dark Mode

Opis

S strojnim parametrom darkModeEnable(st. 135501) proizvajalec
stroja dologi, ali je funkcija Dark Mode na voljo za izbiro.

Naslovna vrstica za delovna
obmocja

1.2.2  Prikazi stanj

Tema

Delovno obmocje Polozaji

Krmiljenje simbole naslovne vrstice odvisno od velikosti delovnega
obmocdja zbira v izbirnem meniju.

Opis

Ko je krmilnik aktiven, krmiljenje v delovnem obmocju Polozaji prikazu-
je simbol ob izbrani osi. Simbol prikazuje, ali lahko os premikate s krmil-
nikom.

Ce osi premikate z aktivno moznostjo M136, krmiljenje v delovnem
obmocju Polozaji in zavihku POS delovnega obmocja Status prikazuje
pomik v mm/vrt.

Ce je aktivna referencna tocka palete, krmiljenje prikazuje simbol s
Stevilko aktivne referencne tocke palete v delovnem obmocju Polozaji.

Pregled stanja vrstice TNC

Nacin prikaza polozaja v pregledu stanja lahko izberete neodvisno od
delovnega obmocja Polozaji, npr. Dejanski pol. (DEJ.).

Delovno obmocje Status

V zavihku FN 16 delovnega obmocdja Status lahko izpraznite obmocje
Izhod z gumbom Izbrisi.

Zavihek QPARA lahko v katerem koli obmocju prikaze 22 namesto 10
spremenljivk.

V zavihku MON delovnega obmocja Status histogram prikazuje celotno
obmocje signala v barvah relativnega prikaza (#155 / #5-02-1).
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Ce sta prisotna izbirna stolpca WPL-DX-DIAM in WPL-DZL pregledni-
ce struznih orodij, krmiljenje vrednosti teh stlpcev prikazuje v zavihku
Orodje delovnega obmodja Status (#50 / #4-03-1).
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1.2.3

1.2.4
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Rocno upravljanje

Tema

Krmilnik
Osnove za programiranje

Tema

Nacin delovanja Programira-
nje

Nove in spremenjene funkcije | Spremenjene in razsirjene funkcije

Opis

Ce izberete nacin delovanja Roéno, krmiljenje deaktivira krmilnik.

Opis

Zaporedje zavihkov lahko spremenite v nacinu delovanja Programira-
nje.

Delovno obmocije Program

Krmiljenje v naslovni vrstici delovnega obmocja Program prikazuje
simbole za funkcije Izrezovanje, Kopiraj in Vnos.

Medtem, ko urejate Nc-niz,, lahko z moznostjo Razveljavi povrnete
posamezne spremembe glede sintakti¢nih elementov.

Okno Vstavljanje NC-funkci-
je

Krmiljenje med iskanjem v oknu Vstavljanje NC-funkcije prikazuje tudi
rezultate iskanja, ki vsebujejo iskalni pojem ter nadomestne funkcije,
sorodne ali enakovredne funkcije.

Pomozna slika

Ce urejate NC-niz, krmiljenje pri lastnih NC-funkcijah prikazuje
pomozno sliko za trenutni sintakti¢ni element kot pojavno okno.

Iz pojavnega okna je mogoce odpreti delovno obmocje Pomoc ali
TNCguide.

Nacin urejevalnika besedil

Ce v nacinu urejevalnika besedil vnesete poljuben znak, krmiljenje vstavi
novo vrstico.

Ce programirate cikel z aktivno samodejno izpolnitvijo, krmiljenje nudi
moznosti samo param. ciklov, zdruzljivi s starejsimi razl. ali z
opcijskimi parametri ciklov. Izbirne parametre cikla lahko vnesete
tudi naknadno.

Krmiljenje v izbirnem meniju nacin urejevalnika besedil dodatno k
moznim sintakti¢nim elementov prikazuje mozne vrednosti, npr. pri ¢rki
M.

Krmiljenje tudi v naCinu urejevalnika besedil prikazuje pomozno sliko.

V nacinu urejevalnika besedil vstavite prelom vrstice.
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1.2.5

1.2.6

1.2.7
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Orodja

Tema

Podat. o orodju

Opis

Tip struznega orodja Navojno orodje vsebuje parameter SPB-Insert
(#50 / #4-03-1).

Indicirana orodja

V oknu Vstavljanje orodja je bilo dodano potrditveno polje Kazalo. Ce
izberete potrditveno polje, krmiljenje vstavi naslednjo prosto Stevilko
indeksa.

Ce ustvarite indicirano orodje, krmiljenje kopira podatke o orodju
predhodne vrstice preglednice. Predhodna vrstica preglednice je lahko
glavno orodje ali predhodno indicirano orodje.

Ce izbrigete glavno orodje, krmiljenje izbrise tudi vsa pripadajoca indici-
rana orodja.

Preverjanje uporabnosti
orodja

Programske tehnike
Tema

NC-elementi

Definicija kontur in tock

Tema
SEL CONTOUR

Krmiljenje v obmocjih Uporaba orodja in Kontrola orodja stolpca
Kontrola orodja prikazuje simbol Posodobi. Ustvarite lahko datoteko
za uporabo orodja in izvedete preverjanje uporabnosti orodja.

Opis

Za NC-elemente lahko aktivirate in deaktivirate zascito pred zapisova-
njem.

Opis

Delne konture znotraj kompleksne formule kontur SEL CONTOUR lahko
dolocite kot podprograme LBL.

PATTERN DEF

Okno Vstavljanje NC-funkcije vsebuje loceno definicijo vzorca funkci-
je PATTERN DEF.

Cikel 220 VZOREC KROG
(1S0: G220) in

Cikel 221 VZOREC CRTE (ISO:
G221)

Proizvajalec stroja lahko skrije cikle 220 VZOREC KROG (ISO: G220)
in 221 VZOREC CRTE (ISO: G221). Prednostno uporabite funkcijo
PATTERN DEF.
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1.2.8

1.2.9

28

Cikli za rezkanje

Tema

Cikel 225 GRAVIRANJE (1SO:
G225)

Nove in spremenjene funkcije | Spremenjene in razsirjene funkcije

Opis

Parameter Q515 VRSTA CRK c viklu 225 GRAVIRANJE (ISO: G225) je
bil razSirjen za vrednost vnosa 1. S to vrednostjo vnosa izberete korak
LiberationSans-Regular

Cikel 208 VRTALNO REZKA-
NJE (1ISO: G208) in

Cikli 127x OCM-cikli standar-
dnih likov (#167 / #1-02-1)

Vnesete lahko simetri¢ne tolerance za zelene mere, npr. 10+-0.5.

Cikel 287 VALJCNO LUPLJ.
ZOBNIKA (ISO: G287)
(#157 / #4-05-1)

Cikel 287 VALJCNO LUPLJ. ZOBNIKA (I1SO: G287) (#157 / #4-05-1) je

bil razsirjen:

= Ce programirate izbirni parameter Q466 POT PREKORACITVE,
krmiljenje samodejno optimira vstopne poti in poti prekoracitve. Na
ta nacin nastanejo krajSi Casi obdelave.

®  Prototip preglednice s tehnoloskimi podatki je bil razSirjen za dva
stolpca:
m  dK: zamik kota obdelovanca za obdelavo samo ene strani boka
zoba. S tem je mogoce v povecati kakovosti povrsine.
= PGM: program profila za posamezno zobnisko bo¢no linijo, da se
izvede npr. okroglost boka zoba.

= Krmiljenje po vsakem rezu prikaze pojavno okno s Stevilko
trenutnega reza in Stevilo preostalih rezov.

Cikel 286 VALJCNO REZK.
ZOBNIKA (ISO: G286)
(#157 / #4-05-1) in

Cikel 287 VALJCNO LUPLJ.
ZOBNIKA (ISO: G287)

(#157 / #4-05-1)

Proizvajalec stroja lahko za cikle 286 VALJCNO REZK. ZOBNIKA (I1SO:
G286) (#157 / #4-05-1) in 287 VALJCNO LUPLJ. ZOBNIKA (ISO: G287)
(#157 / #4-05-1) odstopajoce konfigurira samodejni LIFTOFF.

Cikli za rezkanje (#50 / #4-03-1)

Tema

Cikel 800 PRILAG.SIST.VR-
TENJA (ISO: G800)
(#50 / #4-03-1)

Opis

Cikel 800 PRILAG.SIST.VRTENJA (ISO: G800) (#50 / #4-03-1) je bil

razsirjen:

= Obmocje vnosa parametra Q497 PRECESIJSKI KOT je bilo razsirjeno
s Stirih na pet mest za decimalno vejico.

B Obmocje vnosa parametra Q531 NAKLONSKI KOT je bilo razSirjeno
s treh na pet mest za decimalno vejico.
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1.2.10 Datoteke

Tema

Funkcije datoteke

Opis

Ce so funkcije datoteke na voljo ob izbrani mapi ali datoteki, krmiljenje
prikaze tri pike pod simbolom.

Ce kopirate datoteko in jo znova vstavite v isto mapo, krmiljenje imenu
datoteke doda kon¢&nico _1. Krmiljenje Steje Stevilo pri vsaki nadaljnji
kopiji zaporedno.

Predogled datoteke

Krmiljenje s pomocjo simbolov v predogledu datoteke prikazuje, ali je
datoteka prikazana v celoti ali samo deloma.

Delovno obmocje Dokument

Delovno obmocje Dokument vsebuje informacijsko vrstico datotek, ki
prikazuje pot datoteke.

Delovno obmocje Dokument za PDF-datoteke nudi dodatne funkcije,
npr. iskanje ali skaliranje vsebine.

V oknu Internet URL-je oznacite kot zaznamke.

Delovna obmocja Hitra izbira

1.2.11 Nadzor

Tema

Nadzor komponent
(#155/ #5-02-1)

Delovno obmocje Hitra izbira v nacinu delovanja Programiranje je
razdeljeno na naslednja obmodja:

® Programi NC

= Novo grafi¢no programiranje
® Nova besed. datoteka

= Narocila

Funkcija Ustvari novo tabelo v delovnem obmocju Hitra izbira nove
tabele je bila predelana. Lahko npr. iSCete po tipu preglednice ali
dodajate priljubljene.

Opis

Ce komponenta ni konfigurirana ali je ni mogoce nadzorovati, krmiljenje
obdelavo v Heatmap prikaze v sivi barvi.

Nadzor postopka
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Naloge nadzora, ki jih predhodno doloCi podjetje HEIDENHAIN, so bile
posodobljene in razsirjene, npr. za signale in postopke.

Proizvajalec stroja lahko konfigurira dodatne naloge nadzora.

Referencnih datotek vam ni vec treba izbirati eksplicitno. Risbe oceni-
te kot dobre dele ali slabe dele. Krmiljenje prvih deset kot dobrih delov
ocenjenih risb samodejno uporabo kot referenc¢ne obdelave.

Risbe obdelav je mogoce rocno ali avtomatizirano izvoziti kot protokol-
no datoteko.

Risbe in nastavitve predhodnih razlicic programske opreme niso
zdruzljive z razli¢ico programske opreme 18.
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1.2.12 Dodatne funkcije

Tema

Dodatne funkcije za vreteno

Nove in spremenjene funkcije | Spremenjene in razsirjene funkcije

Opis

Med struzenjem morate dodatne funkcije za struzno vreteno progra-
mirati z drugimi Stevilkami, npr. M303 namesto M3 (#50 / #4-03-1).
Proizvajalec stroja dolo¢i uporabljene Stevilke.

Z izbirnim strojnim parametrom CfgSpindleDisplay (St. 139700)
proizvajalec stroja dolog¢i, katere Stevilke dodatnih funkcij krmiljenje
prikaze v prikazu stanja.

Aplikacija Ro€no delovanje

Z izbirnim strojnim parametrom forbidManual (t. 103917) proizvaja-
lec stroja doloci, katere dodatne funkcije so v aplikaciji Roéno delova-
nje dovoljene in v izbirnem meniju prepovedane.

1.2.13 Programiranjespremenljivk

Tema

Formule

1.2.14 Grafi¢no programiranje

Tema

Okno Nastavitve konture

1.2.15 CAD Viewer

Tema
CAD Import (#42 / #1-03-1)

30

Opis

Ce znotraj NC-funkcije Formula, Enaéba niza in Konturna formula
pritisnete preslednico, krmiljenje v vrstici ukrepov prikaze vse trenutno
mozne sintakticne elemente.

S tipko -/+ lahko pri formulah spremenite predznak.

Opis
Krmiljenje trajno shrani nastavitve okna Nastavitve konture.
Ne shranijo se samo nastavitve Nivo in Programiranje premera.

Opis

Ce v CAD Viewer izberete konture in poloZaje, lahko z dotiki obracate
obdelovanec. Ce uporabljate dotike, krmiljenje ne prikazuje informacij
elementov.

CAD Import (#42 / #1-03-1) konture, ki se ne nahajajo v obdelovalni
ravnini, razdeli na posamezne odseke. Pri tem CAD Viewer ustvari ¢im
daljSe premice L in kroznice.

Pri tem so NC-programi pogosto bistveno krajsi in preglednejsi od

NC-programov., ustvarjenih s CAM. Tako so konture bolj primerne za
cikle, npr. OCM-cikle (#167 / #1-02-1).

CAD Import podaja polmere ustvarjenih kroznic kot komentarje. Ob
kocu ustvarjenih NC-nizov CAD Import prikazuje najmanjsi polmer, da
se olajsa izbira orodja.

Krmiljenje v oknu Iskanje sredisca kroga glede na obmocje premera
nudi moznost filtriranja po globini polozajev.
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1.2.16

1.2.17

1.2.18

ISO

Tema

Programiranje ISO

Pripomocki za upravljanje

Tema

Komentarji in raz¢lenitve

Opis

V zvezi s programiranjem ISO krmiljenje nudi naslednje funkcije:
® Samodejno izpolnjevanje

= Barvno poudarjanje sintakti¢nih elementov

B Struktura

Opis

Znotraj komentarjev in raz€lenitev lahko vstavite prelome vrstic.

Stolpec Struktura

Strukturne elemente stolpca Struktura lahko oznacite s pomocjo
kontekstnega menija. Krmiljenje oznaci tudi vse ustrezne NC-nize.

Stolpec Iskanje v delovnem
obmocju Program

Ce uporabite moznost I8€i in zamenjaj, krmiljenje po potrebi zapre
priklican NC-program.

Omejitev funkcije Zamenjaj vse je bila spremenjena iz 10.000 na
100.000.

Kalkulator S kalkulatorjem lahko vrednosti preracunate iz mm v palce in obratno.
Kalkulator nudi lo¢ene gumbe za trigonometri¢ne funkcije arcsin,
arccos in arctan.

Meni obvestil V meniju sporocil lahko s pomoc¢jo gumba Nast. sam. shranjev. defini-

rate do pet Stevilk napak, pri pojavu katerih krmiljenje samodejno ustva-
ri servisno datoteko.

S pomocjo stikala dolocite, ali krmiljenje podatke nadzora postopka
(#168 / #5-01-1) shrani v trenutni NC-program v servisni datoteki.

Delovno obmocje Simulacija

Tema

Okno Nastavitve simulacije

Opis

V nacinu delovanja Programiranje je mogoce delovno obmocje
Simulacija odpreti samo za NC-program. Ce Zelite delovno obmocje
odpreti v drugem zavihku, krmiljenje zahteva potrditev. Poizvedba je
odvisna od nastavitev simulacije in stanja trenutne simulacije.

Referencna tocka

Pred potrditvijo prekinitve napajanja lahko izberete referenéno tocko v
delovnem obmodju Simulacija.

Razsirjeni pregledi

Znotraj funkcije Razsirjeni pregledi lahko ciljno aktivirate naslednja
preverjanja:

m  (QOdstranitev materiala v hitrem teku

= Trki med nosilcem orodij ali gredjo orodja in obdelovancem

® Trki med orodjem in vpenjalom
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Funkcije tipalnega sistema v nacinu delovanja Ro¢no

Tema

Postopek tipanja

Opis

Ce izberete roéno funkcijo tipalnega sistema, krmljenje samodejno nudi
smer tipanja, ki je bila nazadnje uporabljena znotraj te funkcije.

Krmiljenje po vsakem postopku tipanja v obmocju Meritev prikazuje, v
kateri osi je potekalo tipanje.

Ce tipalna tocka ni bila dosezena, lahko postopek tipanja nadaljujete s
tipko NC-zagon.

Samodejna metoda tipanja

Ce znotraj funkcije tipalnega sistema izberete samodejno metodo
tipanja, krmiljenje kot varnostno razdaljo uporabi vsoto iz stolpca
SET_UP in polmer tipalne krogle. Varnostne razdalje ni mogoce vnesti
manjse od vrednosti v stolpcu SET_UP preglednice tipalnih sistemov.

Funkcija tipalnega sistema
Nivo prek valja (PLC)

V funkciji tipalnega sistema Nivo prek valja (PLC) se standardno
izvaja druga meritev v obrnjenem zaporedju glede na prvo meritev. Na
ta nacin predhodno pozicioniranje na ravnini tipanja odpade, saj krmilje-
nje trenutni kot uporabi kot zacetni kot.

Umerjanje tipaln. sistema

Ce ste polmer tipalnega sistema umerili na umeritveni krogli, krmiljenje
samodejno odpre funkcijo 3D-umerjanja (#92 / #2-02-1).

Okno Spremeni navezno
tocko

V oknu Spremeni navezno tocko vnesite drugo referencno tocko.

Cikli tipalnega sistema za obdelovanec

Tema

Zajemite cikle tipalnega siste-
ma 14xx za doloCanje poSev-
nega polozaja obdelovanca in
zajem referenénih tock

Opis
Vnesete lahko simetricne tolerance za zelene mere, npr. 10+-0.5.

Dodatne informacije: 'Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx",
Stran 131

Cikel 441 HITRO TIPANJE
(1SO: G441)

Cikel 441 HITRO TIPANJE (ISO: G441) je bila razsirjen s parametrom
Q371 REAKCIJA TIPALNE TOCKE. S tem parametrom dolocite odziv
krmiljenja, Ce se tipalni zatiC ne premakne.

S parametrom Q400 PREKINITEV v ciklu 441 HITRO TIPANJE (ISO:
G441) lahko dologite, ali krmiljenje prekine potek programa in prikaze
merilni protokol. Parameter deluje v povezavi z naslednjimi cikli:

= Cikel 444 TIPANJE 3D (ISO: G444)
m 45x Cikli tipalnega sistem za merjenje kinematike

B 46x Umerjanje ciklov tipalnega sistema za tipalni sistem
obdelovanca

B 14xx Cikli tipalnega sistema za doloCanje posevnega polozaja
obdelovanca in zajem referenénih tock

Dodatne informacije: 'Cikel 441 HITRO TIPANJE", Stran 381
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1.2.21 Cikli tipalnega sistema za orodje

Tema

Cikli za merjenje orodja 48x

Opis

Z izbirnim strojnim parametrom maxToolLengthTT (St. 122607)
proizvajalec stroja doloci najvecjo dolzino orodja za cikle tipalnega
sistema orodja.

Ce je orodje v preglednici orodij definirano z dolzino L = 0, krmilje-
nje uporabi vrednost strojnega parametra kot zacetno tocko za grobo
merjenje dolzine. Potem se izvede fino merjenje.

Dodatne informacije: "Merjenje orodja z dolzino 0", Stran 390

Z izbirnim strojnim parametrom calPosType (St. 122606) proizvajalec
stroja doloci, ali krmiljenje pri umerjanju in merjenju upoSteva polozaj
vzporednih osi ter spremembe kinematike. Ena od sprememb kinemati-
ke je lahko npr. zamenjava glave.

Dodatne informacije: "Nastavitev strojnih parametrov', Stran 391

1.2.22 Cikli tipalnega sistem za merjenje kinematike

Tema

Cikel 451 IZMERA
KINEMATIKE (ISO: G451)
(#48 / #2-01-1) in

452 KOMPENZ. PREDNAST.
(1S0: 452) (#48 / #2-01-1)

1.2.23 Potek programa

Tema

Meja pomika

Opis

Cikli 451 IZMERA KINEMATIKE (ISO: G451) (#48 / #2-01-1) in

452 KOMPENZ. PREDNAST. (ISO: 452) (#48 / #2-01-1) shranijo v
QS-parametrih QS144 do QS146 izmerjene napake polozaja rotacijskih
osi.

Dodatne informacije: 'Cikel 451 IZMERA KINEMATIKE (#48 / #2-01-1)",
Stran 421

Dodatne informacije: 'Cikel 452 KOMPENZ. PREDNAST.
(#48 / #2-01-1)", Stran 437

Opis

Gumb za omejitev pomika in pripadajoce funkcije so bile iz FMAX
preimenovane v F LIMIT.

Kazalec za izvajanje

Krmiljenje kazalec za izvedbo vedno prikaze v ospredju. Kazalec za
izvedbo lahko prekriva ali skriva druge simbole.

Referen¢ne tocke
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Ce NC-program obdelate v naginu Posam.blok, lahko urejate pregle-
dnico referencnih tock. Krmiljenje pred urejanjem prikaze varnostno
vprasanje, da boste prekinili potek programa.
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Tema

Ustvari novo tabelo

Nove in spremenjene funkcije | Spremenjene in razsirjene funkcije

Opis

Ce v upravljanju datotek ustvarite novo preglednico, potem pregledni-
ca $e ne vsebuje informacij glede potrebnih stolpcev. Ce prvi¢ odprete
preglednico, krmiljenje odpre okno Nepopolna postavitev preglednice
v nacinu delovanja Tabele.

V oknu Nepopolna postavitev preglednice lahko s pomocjo izbirnega
menija izberete predlogo preglednice. Krmiljenje prikaze, kateri stolpci
preglednice bodo po potrebi dodani ali odstranjeni.

Urejanje preglednice

Za urejanje vsebine preglednice se lahko tudi vrstice preglednice
dvakrat dotaknete oz. jo kliknete. Krmiljenje prikaze okno Urejanje je
onemogoceno. Zelite vklopiti?. Lahko sprostite vrednosti za urejanje
ali prekinete postopek.

Ce v nac¢inu delovanja Tabele kopirate ali izreZete vrstico preglednice,
krmiljenje za vstavljanju nudi funkcije Prepisite ali Prilozi.

Ce vsebino vrstice izberete s pomocjo izbirnega okna, krmiljenje prikaze
gumb Izbrisite vnos.

Delovno obmocje Tabela

Funkcija Spremeni Sirino stolpcev ostane aktivna, Ce izberete drug
stolpec.

Delovno obmocje Obrazec

Krmiljenje v delovnem obmocju Obrazec za preglednice prikaze
pomozne slike, kako parametri delujejo na brusilna orodja.

Dostop do vrednosti pregle-
dnice

V NC-funkcijah TABDATA WRITE, TABDATA ADD in FN 27: TABWRITE
(ISO: D27) lahko vrednostni vnesete neposredno.

Upravljanje orodij

Ne morete izbrisati orodij, ki so vnesene v preglednico mest. Krmiljenje
gumb prikazuje v sivi barvi.

Izbirno okno za 3D-datoteke nudi funkcijo iskanja.

Ce novo vrstico preglednice v upravljanju orodij vstavite z gumbom
Vstavljanje orodja, predlaga krmiljenje naslednjo prosto Stevilko vrsti-
ce.

Krmiljenje prikazuje simbole za usmerjenosti TO uravnalnih orodij
(#156 / #4-04-1).

Z gumbom Orodja iz nekaterih nacinov delovanja in aplikacij preklopite
v Upravljanje orodij.
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1.2.25 Aplikacija Nastavitve

1.2.26

1.2.27
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Tema

OPC UA NC Server
(#56-61 / #3-02-1%)

Opis

Znotraj menijskega elementa OPC UA lahko z gumbom moznost OPC
UA NC Server rocno zazenete ali znova zazenete.

OPC UA NC Server nudi moznost ustvarjanja servisnih datotek.

Potrdite 3D-modele za orodja in nosilce orodij (#140 / #5-03-2).

OPC UA NC Server podpira moznosti Security Policies
Aes128Sha256RsaOaep in Aes256Sha256RsaPss.

PKI Admin

Ce je poskus povezave z OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%)
neuspesen, krmiljenje certifikat odjemalca odloZi v zavihku Zavrnjeno.
Certifikat lahko prevzamete neposredno v zavihek Zaupanja vredno in
vam ni ve¢ treba certifikatov rocno prenasati v krmiljenje.

Moznost PKI Admin lahko odprete menijskem elementu OPC UA.

Moznost PKI Admin je bila razsirjena z zavihkom RazSirjene nastavi-
tve.

Dolocite lahko, ali certifikat streznika mora vsebovati stati¢ne IP-naslo-
ve in dovolite povezave brez pripadajoCe datoteke CRL.

Varne povezave

Krmiljenje s pomogjo simbola prikazuje, ali je konfiguracija povezave
varna ali nevarna.

Krmiljenje v prihodnjih razlic¢icah programske opreme ne bo vec¢ podpi-
ralo protokolov LSV2.

Konfiguracije krmilne povrsi-
ne

Upravljanje uporabnikov
Tema

Prijava s funkcijskim uporab-
nikom

V menijskem elementu Konfiguracije so bili dodani naslednji gumbi:
® Shranjevanje trenutnih nastavitev
= Obnovi zadnjo konfiguracijo

Opis

Vas IT-administrator lahko nastavi funkcijskega uporabnika za olajSanje
povezave z domeno Windows.

Povezava v domeno Windows

Strojni parameter

Tema

Prikaz strojnih parametrov

Ce ste krmiljenje povezali z domeno Windows, lahko izvozite potrebne
konfiguracije za druga krmiljenja.

Opis

V delovnem obmodcju Seznam lahko v urejevalniku konfiguracije s
simbolom preklapljate med pogledom strukture in preglednic

Raztezni filter

Strojni parameter CfgStretchFilter ($t. 201100) je bil odstranjen.

35









2.1

38

O uporabniskem priroéniku | Ciljna skupina Uporabniki

Ciljna skupina Uporabniki
Kot uporabniki veljajo vsi, ki uporabljajo krmiljenje in opravljajo vsaj eno od
naslednjih glavnih nalog:
® Upravljanje stroja
= Priprava orodja
B Priprava obdelovancev
®  QObdelava obdelovancev
Odpravljanje moznih napak med potekom programa
®  Ustvarjanje in testiranje NC-programov
m Ustvarjanje NC-programov na krmiljenju ali zunanje s pomocjo sistema CAM
m Testiranje NC-programov s pomocjo simulacije
B QOdpravljanje moznih napak med testi programa

Uporabniski priro¢nik zaradi poglobljenih informacij zahteva naslednjo
usposobljenost uporabnikov:

®  Tehni¢no osnovno znanje, npr. branje tehni¢nih shem in sposobnost
prostorskega predstavljanja

B Osnovno znanje na podrocju drobljenja, npr. pomen za material znacilnih
tehnoloskih vrednosti

B Varnostna poucenost, npr. mozne nevarnosti in njihovo preprecevanje
® Uvajanje v delo s strojem, npr. smernice in konfiguracija stroja

Podjetje HEIDENHAIN nudi lo¢ene informacijske izdelke za druge ciljne
skupine:

®  Prospekti in dobavni pregledi za osebe, ki se zanimajo za nakup

B Servisni prirocnik za servisne tehnike

= Tehnicni priro€nik za proizvajalce strojev

Poleg tega ponuja podjetje HEIDENHAIN uporabnikom in osebam iz drugih

panog Siroko ponudbo izobrazevanj na podroc¢ju NC-programiranja.
HEIDENHAIN-program za izobrazevanje

Na podlagi ciljne skupine ta uporabniski priro¢nik vsebuje samo informacije o
delovanju in upravljanju krmiljenja. Informacijski izdelki za druge ciljne skupine
vsebujejo informacije o drugih Zivljenjskih fazah izdelka.
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2.2

Razpolozljiva dokumentacija

Uporabniski prirocnik

Ta informacijski izdelek podjetje HEIDENHAIN ne glede na izdajni ali transportni
medij imenuje kot uporabniski priro¢nik. Znana podobna imena se glasijo npr.
navodila za uporabo, navodila za upravljanje in navodila za delo.

Uporabniski prirocnik za krmiljenje je na voljo v naslednjih razlicicah:
m Kot tiskana izdaja, razdeljen na naslednje module:

®  Uporabniski prirocnik Nastavitev in izvedba vsebuje vse vsebine za
nastavljanje stroja in izvedbo NC-programov.
ID: 1358774-xx

m  Uporabniski prirocnik Programiranje in testiranje vsebuje vse vsebine za

ustvarjanje in testiranje NC-programov. Vkljuceni niso cikli tipalnih sistemov in

obdelovalni cikli.
ID: 1358773-xx

= Uporabniski prirocnik Obdelovalni cikli vsebuje vse funkcije obdelovalnih
ciklov.
ID: 1358775-xx

®  Uporabniski prirocnik Merilni cikli za obdelovanec in orodje vsebuje funkcije

ciklov tipalnih sistemov.
ID: 1358777-xx

m Kot PDF-datoteka, razdeljena v skladu s tiskanimi razlicicami, oz. kot uporabniski

prirocnik Skupna izdaja, ki obsega vse module
ID: 1369999-xx
TNCguide
m Kot HTML-datoteka z uporabo kot integrirana pomo¢ glede izdelkov TNCguide
neposredno na krmiljenju
TNCguide
Uporabniski priro¢nik vas podpira pri varni in namenski uporabi krmiljenja.
Dodatne informacije: "Namenska uporaba®, Stran 49

Nadaljnji informacijski izdelki za uporabnika
Vam kot uporabniku so na voljo dodatni nadaljnji informacijski izdelki:

= Pregled novih in spremenjenih funkcij programske opreme vas obvesca o
novostih posameznih razlicic programske opreme.
TNCguide

m  Prospekt Funkcije TNC7 vas obvesca o funkcijah TNC7 v primerjavi z TNC 640
ID: 1387017-xx
Prospekti HEIDENHAIN

= Prospekti HEIDENHAIN vas obvescajo o izdelkih in storitvah podjetja
HEIDENHAIN, npr. moznostih programske opreme krmiljenja.
Prospekti HEIDENHAIN

® Zbirka podatkov NC-Solutions nudi reSitve za pogosto ponavljajoce se naloge.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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Uporabljeni varnostni napotki

Varnostni napotki

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

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

A NEVARNOST

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

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

A POZOR

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

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

Vrstni red informacij znotraj varnostnih napotkov

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

B Vrstain vir nevarnosti

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

m |zogibanje — ukrepi za preprecevanje nevarnosti
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2.4

Informacijski napotki

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

V teh navodilih najdete naslednje informacijske napotke:

o Informacijski simbol je namenjen za nasvet.
Nasvet podaja pomembne dodatne ali dopolnilne informacije.

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

@ Simbol knjige predstavlja sklicevanje.

Sklicevanje privede na zunanjo dokumentacijo, npr. dokumentacijo vasega
proizvajalca stroja ali tretjega ponudnika.

Napotki za uporabo NC-programov

V uporabniskem priro¢niku vsebovani NC-programi so predlogi reSitev. Preden na
stroju uporabite NC-programe ali posamezne NC-nize, jih morate prilagoditi.

Prilagodite naslednje vsebine:

® QOrodja

B Podatki o rezanju

m Pomiki

B Varna viina ali varni polozaji

B Polozaji, znacilni za stroje, npr. z M91

®  Poti priklicev programov

Nekateri NC-programi so odvisni od kinematike stroja. Te NC-programe pred prvim
testnim delovanjem prilagodite vasi kinematiki stroja.

NC-programe dodatno testiranje s pomocjo simulacije dejanskega programskega
teka.

S pomocjo programskega testa ugotovite, ali lahko NC-programe
uporabljate z razpolozljivimi moznostmi programske opreme, aktivno
kinematiko stroja in trenutno konfiguracijo stroja.
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Uporabniski prirocnik kot integrirana pomoc¢ za izdelke
TNCguide

Uporaba

Integrirana pomoc za izdelke TNCguide nudi celoten obseg vseh uporabniskih
prirocnikov.

Dodatne informacije: "RazpoloZljiva dokumentacija”, Stran 39

Uporabniski prirocnik vas podpira pri varni in namenski uporabi krmiljenja.
Dodatne informacije: "Namenska uporaba", Stran 49

Sorodne teme
B Delovno obmocje Pomoc
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje

Pogoj

Krmiljenje v stanju ob dobavi nudi integrirano pomoc¢ za izdelke TNCguide v
jezikovnih razlicicah nemscina in anglescina.

Ce krmiljenje ne najde ustrezne jezikovne razli¢ice TNCguide za izbran jezik
pogovornega okna, odpre TNCguide v angleskem jeziku.

Ce krmiljenje ne najde nobene jezikovne razli¢ice TNCguide, odpre informacijsko

stran z navodili. S pomocjo navedene povezave in koraki dejanj dopolnite
manjkajoCe podatke v krmiljenju.

o Informacijsko stran lahko odprete tudi rocno, tako da izberete index.html,
npr. v TNC:\tncguide\en\readme. Pot je odvisna od zelene jezikovne
razliCice, npr. en za anglescino.
S pomocjo navedenih korakov dejanj lahko tudi posodobite razlicico
TNCguide. Posodobitev bo morda potrebna po posodobitvi programske
opreme.

Opis funkcije

Integrirano pomoc¢ za izdelke TNCguide je mogoce izbrati znotraj aplikacije Pomo¢
ali delovnega obmocja Pomoc¢.

Dodatne informacije: "Aplikacija Pomoc', Stran 43

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje
Upravljanje TNCguide je v obeh primerih enak.

Dodatne informacije: 'Simboli", Stran 44
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Aplikacija Pomo¢

Pomog f 2}

B = «
TNC7

» Nove in spremenjene funkc

» O uporabnikem priro&niku

1 Iskanje

Simboli krmilne povrsine

Pregled simbolov, ki presegajo nacine delovanja

Ta pregled vsebuje simbole, katere je mogoce dosegi iz vseh naginov delovanja oz. jih je mogo€e uporabljati v ve€ nacinih delovanija.

- Oizdelku Posebni simboli za posamezna delovna obmotja so opisani pri pripadajotih vsebinah.
+ TNC7 Simbol in bliZnjica na tipkovnici Pomen
7 G e Nazaj

Varnostni napotki
» Programska oprema @ Izberite nacin delovanja Zagon
» Strojna oprema & Izberite nacin delovanja Datoteke

Obmogja krmilne povrsin

E Izberite naéin delovanja Tabele

Pregled naginov delovanj

N |_?‘ Izberite naéin delovanja Programiranje
» Delovne pravice >
- Upravljalni elemenu ™ Izberite nacin delovanja Ro&no 3
Sploéni gibi za zaslon na 9 Izberite nacin delovanja Programski tek:
» Upravljalni elementi enot )
L!ﬂ Izberite nacin delovanja Machine
Bliznjica na tipkovnici ze 4
Odprite ali zaprite Kalkulator
Simboli krmilne povrsine
+ Delovno obmogje Glavni r Odprite ali zaprite Tipkovnica na zaslonu

B @<« C
€ 2

Odprt TNCguide v delovnem obmocju Pomo¢

TNCguide vsebuje naslednja podrocja:

T Naslovna vrstica delovnega obmocja Pomoé
Dodatne informacije: 'Delovno obmocje Pomoc', Stran 44
2 Naslovna stran integrirane pomoci za izdelke TNCguide
Dodatne informacije: "TNCguide ', Stran 44
3 Stolpec z vsebino TNCguide
4 LocCevalnik med stolpcema TNCguide
S pomocjo locevalnika prilagodite Sirino stolpcev.
5 Navigacijski stolpec TNCguide
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Simboli
Delovno obmocje Pomoc

Delovno obmocje Pomoc znotraj aplikacije Pomoc€ vsebuje naslednje simbole:

Simbol Pomen

Odpiranje ali zapiranje stolpca Rezultati iskanja
Dodatne informacije: "Iskanje v TNCguide", Stran 45

oo Odpri zacetno stran

Zacetna stran prikazuje vso razpolozljivo dokumentacijo.
Zeleno dokumentacijo izberete s pomocjo navigacijskih
ploscic, npr. TNCguide.

Ce je na voljo izkljuéno ena dokumentacija, krmiljenje neposre-
dno odpre vsebino.

Ce je odprta dokumentacija, lahko uporabite funkcijo iskanja.

ﬁ Odpri vadnice
«— > Premakni
Premikanje med nazadnje odprtimi vsebinami
C Posodobi
TNCguide
Integrirana pomoc za izdelek TNCguide vsebuje naslednje simbole:
Simbol Pomen
Odpri strukturo

Struktura je sestavljena iz naslovov vsebine.

Struktura je namenjena kot glavna navigacija znotraj
dokumentacije.

Odpri kazalo
Indeks je sestavljen iz pommembnih gesel.

Indeks je namenjen kot alternativa premikanju znotraj
dokumentacije.

< > Premakni
Prikaz predhodne ali naslednje strani znotraj dokumentacije

& > Odpri ali zapri

Prikaz ali skrivanje navigacije
Kopie

NC-primere kopirajte v odlozisce

Dodatne informacije: "Kopiranje NC-primerov v odlozisce",
Stran 46
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2.5.1

Pomoc, obcutljiva na kontekst

TNCguide lahko priklicete glede na kontekst. S pomocdjo priklica glede na kontekst
preidete neposredno do pripadajocih informacij, npr. izbranega elementa ali trenutne
NC-funkcije.

Pomoc glede na kontekst lahko priklicete z naslednjimi moznostmi:

Simbol ali tipka Pomen

@ Simbol Pomo¢

Ce na povrsini izberete simbol in potem element, krmiljenje
odpre pripadajoce informacije v TNCguide.

Tipka HELP

Ce urejate NC-niz in pritisnete tipko HELP, krmiljenje odpre
pripadajocée informacije v TNCguide.

@e TNCguide priklicete glede na kontekst, krmiljenje odpre vsebine v pojavnem oknu.
Ce izberete gumb Prikazi ve¢, krmiljenje odpre TNCguide v aplikaciji Pomo¢.
Dodatne informacije: "Aplikacija Pomoc¢", Stran 43

Ce je delovno obmocje Pomo¢ Ze odprto, krmiljenje TNCguide tam prikazuje
namesto pojavnega okna.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Programiranje in testiranje

Iskanje v TNCguide

S pomocjo funkcije iskanja znotraj odprte dokumentacije iS¢ete vnesene iskalne
pojme.

Funkcijo iskanja uporabljate na naslednji nacin:

> Vnesite zaporedje znakov

0 Polje za vnos se nahaja v naslovni vrstici levo od simbola Home, s
katerim se premaknete na zacCetno stran.

Iskanje se zazene samodejno, potem ko vnesete npr. ¢rko.
Ce Zelite izbrisati vnos, uporabite simbol X znotraj polja za vnos.

Krmiljenje odpre stolpec z rezultati iskanja.

Krmiljenje oznaci najdena mesta tudi znotraj odprte strani z vsebino.
Izberite najdeno mesto

Krmiljenje odpre izbrano vsebino.

Krmiljenje Se naprej prikazuje rezultate zadnjega iskanja.

Po potrebi izberite alternativno najdeno mesto

Po potrebi vnesite zaporedje znakov

vV V.V V VvV VYV
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2.5.2  Kopiranje NC-primerov v odlozisce

S pomocjo funkcije kopiranja prevzamete NC-primeri iz dokumentacije v
NC-urejevalnik.

Funkcijo kopiranja uporabljate na naslednji nacin:

> Premaknite se na zeleni NC-primer

» Odprite moznost Napotki za uporabo NC-programov

> Preberite in uposStevajte moznost Napotki za uporabo NC-programov
Dodatne informacije: "Napotki za uporabo NC-programov’, Stran 41

» NC-primer kopirajte v odlozisce

Gumb med postopkom kopiranja spremeni barvo.
Odlozisce vsebuje celotno vsebino kopiranega NC-primera.
NC-primer vstavite vNC-program

Vstavljeno vsebino prilagodite v skladu z moznostjo Napotki
za uporabo NC-programov

» Preverite NC-program s pomocjo simulacije
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje in
testiranje

i)

vV V.V YV

2.6 Kontakt z redakcijo

Zelite sporoéiti spremembe ali ste odkrili napako?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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TNC7

Vsako krmiljenje HEIDENHAIN vas podpira s programiranjem v pogovornih oknih
in natan¢no simulacijo. Z TNC7 lahko izvajate programiranje na osnovi formul ali
grafike ter na ta nacin hitro pridete do Zelenega rezultata.

Moznosti programske opreme ter izbirne razsiritve strojne opreme omogocajo
prilagodljivo povecanje obsega funkcij in udobja pri upravljanju.

Razsiritev obsega funkcij omogoca npr. poleg rezkanja in vrtanja tudi struzenje ter
brusenje.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje

Udobje pri upravljanju se poveca npr. z uporabo tipalnih sistemov, roc¢nih koles ali
3D-miske.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Definicije

OkrajSava Definicija

TNC TNC izhaja iz kratice CNC (computerized numerical control).
T (tip ali touch) predstavlja moznost, da lahko NC-programe
vnesete neposredno na krmiljenju ali jih grafi¢éno programirate
s pomocjo gibov.

7 Stevilka izdelka prikazuje generacijo krmiljenja. Obseg funkcij

je odvisen od spros¢enih moznosti programske opreme.

O izdelku | TNC7
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3.1.1

3.1.2

Namenska uporaba

Informacije glede namenske uporabe vas kot uporabnika podpirajo pri varnem
ravnanju z izdelkom, npr. orodnim strojem.

Krmiljenje je strojna komponenta in ne celoviti stroj. Ta uporabniski prirocnik
opisuje uporabo krmiljenja. Pred uporabo stroja vklj. s krmiljenjem se s pomocjo
dokumentacije proizvajalca stroja informirajte o varnostno pomembnih vidikih,
potrebni varovalni opremi in zahtevah za usposobljeno osebje.

Podjetje HEIDENHAIN prodaja krmiljenja za uporabo na rezkalnih in
struznih strojih ter obdelovalnih centrih z do 24 osmi. Ce se kot uporabnik
sreCate z odstopajoCo postavitvijo, se morate takoj obrniti na upravljavca.

Podjetje HEIDENHAIN nudi dodaten prispevek k povecanju vase varnosti in zasciti
vasih izdelkov, tako da med drugim uposteva tudi povratne informacije strank.
Posledi¢no pride do npr. prilagoditev funkcij krmiljenja in varnostnih napotkov v
informacijskih izdelkih.

Aktivno prispevajte k poveCanju varnosti, tako da prijavite manjkajoce ali
nerazumljive informacije.

Dodatne informacije: "Kontakt z redakcijo”, Stran 46

Predvideno mesto uporabe

V skladu s standardom DIN EN 50370-1 za elektromagnetno zdruZljivost (EMC) je
krmiljenje dovoljeno za uporabo v industrijskih okoljih.

Definicije
Smernica Definicija
DIN EN Ta standard med drugim obravnava temo javljanja in odporno-

50370-1:2006-02 sti na motnje orodnih strojev.
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Varnostni napotki
Upostevajte vse varnostne napotke v tej dokumentaciji in v dokumentaciji vasega
proizvajalca strojal

Naslednji varnostni napotki se nanasajo izkljuéno na krmiljenje kot posamezno
komponento in ne na specifi¢ni skupni izdelek, torej orodni stroj.

@ Upostevajte prirocnik za stroj!
Pred uporabo stroja vklj. s krmiljenjem se s pomocjo dokumentacije

proizvajalca stroja informirajte o varnostno pomembnih vidikih, potrebni
varovalni opremi in zahtevah za usposobljeno osebje.

Naslednji pregled vsebuje izklju¢no splosno veljavne varnostne napotke. V naslednjih
poglavjih upoStevajte dodatne, deloma od konfiguracije odvisne varnostne napotke.

Za zagotovitev najvecje mozne varnosti so vsi varnostni napotki ponovljeni
na ustreznih mestih znotraj poglavij.

A NEVARNOST

Pozor, nevarnost za uporabnika!

Zaradi nezascitenih prikljucnih vticnic, okvarjenih kablov in neprimerne uporabe
vedno obstajajo elektricne nevarnosti. Nevarnost se zacne z vklopom stroja!

» Naprave naj prikljucuje ali odstranjuje izklju¢no pooblas¢eno servisno osebje
> Stroj vklopite izkljucno s prikljucenim krmilnikom ali zasc¢iteno priklju¢no
vticnico

A NEVARNOST

Pozor, nevarnost za uporabnika!

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

> Upostevajte priro¢nik za stroj

> Upostevajte varnostne napotke in varnostne simbole

» Uporabite varnostne naprave

Pozor, nevarnost za uporabnika!

Skodljiva programska oprema (virusi, trojanski konji ali ¢rvi) lahko spremenijo
nize podatkov in programsko opremo. Spremenjeni nizi podatkov in programska
oprema lahko privedejo do nepredvidljivega vedenja stroja.

> Pomnilniske medije pred uporabo preverite glede skodljive programske
opreme

> Interne spletne brskalnike zazenite izklju¢no v peskovniku
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NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje ne izvede preverjanja glede trka med orodjem in obdelovancem.
V primeru napacnega predpozicioniranja ali nezadostnega razmika med
komponentami obstaja med referenciranjem osi nevarnost trka!

> Upostevajte napotke na zaslonu
> Pred referenciranjem osi po potrebi izvedite premik na varen polozaj
> Pazite na morebitne trke

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje za popravek dolzine orodja uporablja dolo¢eno dolzino orodja iz
preglednice orodij. Napacne dolzine orodja povzrocijo tudi napacen popravek
dolzine orodja. Pri orodjih z dolzino 0 in po TOOL CALL 0 krmiljenje ne izvede
nobenega popravka dolzine orodja in nobenega preverjanja glede trka. Med
naslednjimi pozicioniranji orodij obstaja nevarnost trka!

» Orodja vedno dolocite z dejanskimi dolzinami orodij (ne le razlike)
> TOOL CALL 0 uporabite izklju¢no za praznjenje vreten

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

NC-programi, ki so bili ustvarjeni na starejsih krmiljenih, lahko na aktualnih
krmiljenih povzrocijo premike osi ali sporocila o napakah! Med obdelavo obstaja

nevarnost trkal!
» NC-program ali razdelek programa preverite s pomodjo grafi¢ne simulacije

» Previdno preverite NC-program ali razdelek programa v nacinu delovanja
Potek programa, posam. blok

NAPOTEK

Opozorilo: mogoca je izguba datotek!

Ce priklju¢ene USB-naprave med prenosom podatkov ne odstranite primerno,
lahko pride do poskodovanja ali izbrisa podatkov!

» USB-vmesnik uporabljajte le za prenos in varnostno kopiranje, ne za urejanje
ter obdelavo NC-programov

» USB-naprave s pomocjo gumbov po prenosu podatkov odstranite

NAPOTEK

Opozorilo: mogoca je izguba datotek!

Krmiljenje je treba zaustaviti postopoma, da se tekoci postopki zakljucijo in
zaScitijo podatki. TakojSen izklop krmiljenja z glavnim stikalom lahko v vsakem
stanju krmiljenja povzroci izgubo podatkov!

> Krmiljenje vedno zaustavite postopoma

» Glavno stikalo uporabite izklju¢no po sporocilu na zaslonu

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski prirocnik Merilni cikli za obdelovance in orodja | 10/2023 51



0 izdelku | Varnostni napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce v poteku programa s pomodgjo funkcije GOTO izberete NC-niz in potem
obdelate NC-program, krmiljenje prezre vse predhodno programirane NC-funkcije,
npr. transformacije. Na ta nacin obstaja pri naslednjih premikih nevarnost trka!

» Funkcijo GOTO uporabljajte samo pri programiranju in testiranju
NC-programov

> Pri obdelavi NC-programov uporabljajte izklju¢no moznost Zap. nisov

52 HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Merilni cikli za obdelovance in orodja | 10/2023



0 izdelku | Programska oprema

3.3

Programska oprema

Ta uporabniski priro¢nik opisuje funkcije za nastavljanje stroja in programiranje ter
obdelavo NC-programoyv, ki jih krmiljenje nudi v polnem obsegu funkcij.

Dejanski obseg funkcij je med drugim odvisen od spros$c¢enih moznosti
programske opreme.
Dodatne informacije: "MoZznosti programske opreme", Stran 54

Preglednica prikazuje v tem uporabniSkem prirocniku opisane Stevilke NC-
programske opreme.

Podjetje HEIDENHAIN je poenostavilo shemo izdajanja razli¢ic od razlicice
NC-programske opreme 16:

B Obdobje izdaje doloca Stevilko razlicice.

m Vse vrste krmilnega sistema v obdobju izdaje imajo enako Stevilko
razlicice.

» Stevilka razlicice mest programiranja ustreza Stevilki razlicice
NC-programske opreme.

Stevilka NC- Izdelek

programske

opreme

817620-18 TNC7

817621-18 TNC7 E

817625-18 TNC7, programirno mesto

Upostevajte prirocnik za stroj!

Ta uporabniski priro¢nik opisuje osnovne funkcije krmiljenja. Proizvajalec
stroja lahko funkcije krmiljenja na stroju prilagodi, razsiri ali omeji.

S pomocjo prirocnika stroja preverite, ali je proizvajalec stroja prilagodil
funkcije.

Ce mora proizvajalec stroja naknadno prilagoditi konfiguracijo stroja, lahko
nastanejo stroski za upravljavca stroja.

Definicija
OkrajSava Definicija
E Oznaka E oznacuje izvozno razli¢ico krmiljenja. V tej razlicici je

moznost programske opreme st. 9 Razsirjenje funkcije skupi-
ne 2 omejena na 4-osno interpolacijo.
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Moznosti programske opreme

Moznosti programske opreme doloc¢ajo obseg funkcij krmiljenja. I1zbirne funkcije so
znadilne za stroj ali uporabo. Moznosti programske opreme vam nudijo moznost
prilagajanja krmiljenja vasim individualnim potrebam.

Lahko si ogledate, katere moznosti programske opreme so sproscene na vasem
stroju.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

TNC7 ima na voljo razlicne moznosti programske opreme, ki jih lahko proizvajalec
stroja sprosti lo¢eno in tudi naknadno. Naslednji pregled vsebuje izklju¢no moznosti
programske opreme, ki so pomembne za vas kot uporabnika.

Moznosti programske opreme se shranijo na vti¢ni plosci SIK (System Identification
Key). TNC7 je lahko opremljena z vti¢no plosco SIK1 ali SIK2, odvisno od tega se
razlikujejo Stevilke moznosti programske opreme.

V uporabniskem priro¢niku lahko na podlagi oklepajev s Stevilkami
moznosti vidite, da dolocena funkcija ni v standardnem obsegu funkcij.
Oklepaji vsebujejo Stevilke moznosti SIK1-in SIK2 loCene s poSevnico, npr.
(#18 / #3-03-1).

O dodatnih moznosti programske opreme, pomembnih za proizvajalca
stroja, se lahko pozanimate v tehni¢nem prirocniku.

Definicije SIK 2

SIK2-Stevilke moznosti so sestavljene v skladu s shemo <Razred>-<Moznost>-
<Razli¢ica>:

Razred Funkcija velja za naslednja podrocja:

1: programiranje, simulacija in sestava postopka
2: kakovost delov in produktivnost

3: vmesniki

4: tehnoloske funkcije in preverjanje kakovosti

5: stabilnost in nadzor postopka

6: konfiguracija stroja

7: orodja za razvijalce

Moznost Zaporedna Stevilka znotraj razreda

Verzija Moznosti programske opreme lahko vsebujejo nove razliCice, npr. Ce
se obseg funkcij moznosti programske opreme spremeni.

Nekatere moznosti programske opreme lahko s SIK2 veckrat narocite, da prejmete
vec znacilnosti enake funkcije, npr. sprostitev ve¢ regulacijskih krogov za osi. V
uporabniskem priroCniku so te moznosti programske opreme oznacene z znakom *,

Krmiljenje v menijski tocki SIK prikazuje aplikacijo Nastavitve, ¢e in kolikokrat je bila
moznost programske opreme sproscéena.
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Pregled

Upostevajte, da dolo¢ene moznosti programske opreme zahtevajo tudi
razsSiritve strojne opreme.

Nadaljnje informacije: uporabniski priroc¢nik Nastavljanje in obdelava
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Moznost programske
opreme

Control Loop Qty.
(#0-7 / #6-01-1%)

Definicija in uporaba

Dodatni regulacijski krog

Regulacijski krog je potreben za vsako os ali vreteno, ki ga krmiljenje premakne
na programirano zeleno vrednost.

Dodatne regulacijske kroge potrebujete npr. za snemljive in gnane vrtljive mize.

Ce je vase krmiljenje opremljeno s SIK2, lahko to moznost programske opreme
narocite veckrat in sprostite do 24 regulacijskih krogov.

Adv. Function Set 1
(#8/ #1-01-1)

Sklop naprednih funkcij 1

Ta moznost programske opreme na strojih z rotacijskimi osmi omogoca
obdelavo vec strani obdelovancev v enem vpetju.

Moznost programske opreme vsebuje npr. naslednje funkcije:
B Vrtenje obdelovalne ravnine, npr. z moznostjo PLANE SPATIAL
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje
B Programiranje kontur za potek valja, npr. s ciklom 27 CILINDRSKI PLASC
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli
= Programiranje pomika rotacijske osi v mm/min z M116
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Programiranje in testiranje
B 3-osna krozna interpolacija ob zavrteni obdelovalni ravnini

Z razsirjenimi funkcijami skupine 1 se zmanjsa napor pri nastavljanju in povisa
natancnost obdelovanca.

Adv. Function Set 2
(#9 / #4-01-1)

Sklop naprednih funkcij 2

Ta moznost programske opreme na strojih z rotacijskimi osmi omogoca 5-
osno simultano obdelavo obdelovancev.

Moznost programske opreme vsebuje npr. naslednje funkcije:

= TCPM (tool center point management): samodejno dovajanje linearnih osi
med pozicioniranjem rotacijske osi

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Programiranje in testiranje
B Obdelava NC-programov z vektorji vklj. z izbirmim popravkom 3D-orodja
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje
B Rocni premik osi z aktivnim koordinatnim sistemom orodjaT-CS
B |nterpolacija premic v vec kot Stirih oseh (pri izvozni razli¢ici najv. stiri osi)
Z razsirjenimi funkcijami skupine 2 lahko ustvarite npr. povrsine prostih oblik.

HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1)

HEIDENHAIN DNC

Ta moznost programske opreme omogoca zunanjim aplikacijam Windows, da
lahko s pomocjo protokola TCP/IP dostopajo do podatkov krmiljenja.

Mozna podrocja uporabe so npr.:

B Povezava na nadrejene sisteme ERP ali MES

m Zajem strojnih in delovnih podatkov

HEIDENHAIN DNC potrebujete v povezavi z zunanjimi aplikacijami Windows.
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Moznost programske
opreme

Collision Monitoring
(#40 / #5-03-1)

0 izdelku | Programska oprema

Definicija in uporaba

Dinamicni protikolizijski nadzor DCM

Ta moznost programske opreme proizvajalcu stroja omogoca, da komponen-
te stroja doloci kot kolizijske objekte. Krmiljenje nadzoruje dolocena kolizijska
telesa pri vseh premikih stroja.

Moznost programske opreme nudi npr. naslednje funkcije:

®  Samodejna prekinitev poteka programa v primeru nevarnosti trkov
®  Opozorila priro¢nih premikih osi

B Nadzor trkov v programskem testu

Z DCM lahko preprecite trke in se s tem izognete dodatnim stroskom zaradi
materialne Skode ali stanj stroja.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

CAD Import
(#42 / #1-03-1)

CAD Import

Ta moznost programske opreme omogoca izbiranje polozajev in kontur iz
datotek CAD in njihov prevzem v NC-program.

S CAD Import zmanjSate napor pri programiranju in preprecite obicajne
napake, npr. napacen vnos vrednosti. Poleg tega CAD Import prispeva k
proizvodnji brez papirja.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Global PGM Settings
(#44 / #1-06-1)

Globalne programske nastavitve GPS

Ta moznost programske opreme med potekom programa omogoca prekrite
spremembe koordinat ter premikov krmilnika, brez spreminjanja NC-programa.

Z GPS lahko zunanje ustvarjene NC-programe prilagodite stroju in povecate
prilagodljivost med potekom programa.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Adaptive Feed Contr.
(#45/ #2-31-1)

Prilagodljivo krmiljenje pomika AFC
Ta moznost programske opreme omogoc¢a samodejno regulacijo pomika v

odvisnosti od trenutne obremenitve vretena. Krmiljenje povecuje pomik ob
znizevanju obremenitve in zmanjSuje pomik ob povecevanju obremenitve.

Z AFC lahko skrajSate Cas obdelave, brez prilagoditve NC-programa, in istoCa-
sno preprecite poSkodbe stroja zaradi preobremenitve.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

KinematicsOpt
(#48 / #2-01-1)

KinematicsOpt

Moznost programske opreme s pomocjo samodejnih postopkov tipanja
omogoca preverjanje in optimizacijo aktivne kinematike.

S KinematicsOpt lahko krmiljenje popravi napake polozaja pri rotacijskih oseh

in s tem poviSa natancnost pri nihalnih ter simultanih obdelavah. S ponavljajo-
¢imi se meritvami in popravki lahko krmiljenje deloma kompenzira odstopanja,
odvisna od temperature.

Dodatne informacije: 'Cikli tipalnega sistem za merjenje kinematike",
Stran 413
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Moznost programske

opreme

Turning
(#50 / #4-03-1)

Definicija in uporaba

Rezkanje

Ta moznost programske opreme nudi obsezen paket funkcij, znacilen za
struzenje, za rezkalne stroje z vrtljivimi mizami.

Moznost programske opreme nudi npr. naslednje funkcije:

= QOrodja, znacilna za struzenje

® Cikli in konturni elementi, znacilni za struzenje, npr. prosti vbodi
B Samodejna kompenzacija rezalnega polmera

Rezkanje omogoca obdelavo z rezkanjem na samo enem stroju in s tem
moc¢no zmanj$a npr. napor pri nastavljanju.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje

KinematicsComp
(#52 / #2-04-1)

KinematicsComp

Moznost programske opreme s pomocjo samodejnih postopkov tipanja
omogoca preverjanje in optimizacijo aktivne kinematike.

S KinematicsComp lahko krmiljenje v prostoru popravlja napake polozaja
in komponent, poleg tega pa lahko prostorsko popravi napake rotacijskih in
linearnih osi. Popravki so v primerjavi s KinematicsOpt (#48 / #2-01-1) Se
obseznegjsi.

Dodatne informacije: 'Cikel 453 KINEMATICNA MREZA (#48 / #2-01-1)",
Stran 449

OPC UA NC Server

Qty.
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

Te moznosti programske opreme z OPC UA nudijo standardizirani vmesnik za
zunanji dostop do podatkov in funkcij krmiljenja.

Mozna podrocja uporabe so npr.:
B Povezava na nadrejene sisteme ERP ali MES
®  Zajem strojnih in delovnih podatkov

Vsaka moznost programske opreme omogoca po eno povezavo z odjemal-
cem. Ve€ vzporednih povezav zahteva uporabo ve¢ moznosti programske
opreme.

Ce je vase krmiljenje opremljeno s SIK2, lahko to moznost programske opreme
naroCite veckrat in sprostite do Sest povezav.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

4 Additional Axes
(#77 1 #6-01-1%)

4 dodatni regulacijski krogi
Dodatne informacije: "Control Loop Qty. (#0-7 / #6-01-1%)", Stran 55

8 Additional Axes
(#78 / #6-01-1%)

8 dodatnih regulacijskih krogov
Dodatne informacije: "Control Loop Qty. (#0-7 / #6-01-1%)", Stran 55

3D-ToolComp
(#92 / #2-02-1)

3D-ToolComp samo v povezavo z razsirjenimi funkcijami skupine 2

(#9 / #4-01-1)

Ta moznost programske opreme s pomocjo preglednice vrednosti popravkov
omogoca samodejno kompenzacijo odstopanja oblike pri kroglastih rezkarjih
in tipalnih sistemih obdelovanca.

S 3D-ToolComp lahko npr. povecate natan¢nost obdelovanca v povezavi s
povrsinami prostih oblik.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje
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Moznost programske
opreme

Ext. Tool Manage-
ment
(#93 / #2-03-1)

0 izdelku | Programska oprema

Definicija in uporaba

Napredno upravljanje orodij

Ta moznost programske opreme upravljanje orodij razsiri z obema pregledni-
cama Seznam polozajev in Zap. uporabe T.

Preglednici imata naslednjo vsebino:

= Seznam poloZajev prikazuje potrebo po orodju za NC-program ali paleto, ki
bo obdelana

® Zap. uporabe T prikazuje zaporedje orodja NC-programa ali palete, ki bo
obdelana

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Za razSirjenim upravljanjem orodij lahko pravo¢asno zaznate potrebno po
orodju ter s tem preprecite prekinitve med potekom programa.

Adv.Spindle Interpol.

(#96 / #7-04-1)

Interpolirajoce vreteno

Ta moznost programske opreme omogoca interpolacijsko vrtenje, tako da
krmiljenje vreteno orodja poveze z linearnimi osmi.

Moznost programske opreme vsebuje naslednje cikle:

® Cikel 291 IPO. VRTENJE ZA SKL. za enostavno struzenje brez
podprogramov kontur

= Cikel 292 IPO. VRTENJE ZA KON. za fino rezkanje rotacijsko simetricnih
kontur

Z interpolacijskim vretenom lahko tudi na strojih brez vrtljivim miz izvajate
struzenje.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

Spindle Synchronism
(#1317 / #7-02-1)

Sinhrono delovanje vreten

Ta moznost programske opreme s sinhronizacijo dveh ali ve¢ vreten omogoca
npr. izdelavo zobnikov z valjénim rezkanjem.

Moznost programske opreme vsebuje naslednje funkcije:
B Sinhroni tek vretena za posebne obdelave, npr. ustvarjanje vec robov

m Cikel 880 VALJC. REZK. ZOBNIKA samo v povezavi z rezkanjem
(#50 / #4-03-1)

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

Remote Desktop
Manager
(#133/ #3-01-1)

Remote Desktop Manager

Ta moznost programske opreme omogoca prikaz in upravljanje zunanje
povezanih racunalniskih enot na krmiljenju.

Z Remote Desktop Manager zmanjSate npr. poti med vec delovnimi mesti, s
Simer povecate ucinkovitost.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Collision Monitoring
(#140 / #5-03-2)

Dinamicni protikolizijski nadzor DCM razlicica 2

Ta moznost programske opreme vsebuje vse funkcije moznosti programske
opreme Dinami¢ni protikolizijski nadzor DCM (#40 / #5-03-1).

Dodatno ta moznost programske opreme nudi naslednji obseg funkcij:
= Nadzor trkov vpenjal

B Dolocite zmanjsan najmanjsi razmak med vpenjalom in orodjem
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Cross Talk Comp.
(#1471 / #2-20-1)

Kompenzacija sklopov osi CTC

S to moznostjo programske opreme lahko proizvajalec kompenzira npr. odsto-
panja na orodju, ki so pogojena s pospeskom, in s tem poveca natancnost ter
dinamiko.
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Moznost programske
opreme

Position Adapt.
Contr.
(#142 / #2-21-1)

Definicija in uporaba

Prilagodljiva regulacija polozaja PAC

S to moznostjo programske opreme lahko proizvajalec kompenzira npr. odsto-
panja na orodju, ki so pogojena s polozajem, in s tem poveca natancnost ter
dinamiko.

Load Adapt. Contr.
(#143 / #2-22-1)

Prilagodljiva regulacija obremenitve LAC

S to moznostjo programske opreme lahko proizvajalec kompenzira npr. odsto-
panja na orodju, ki so pogojena z obremenitvijo, in s tem poveca natancnost ter
dinamiko.

Motion Adapt. Contr.
(#144 / #2-23-1)

Prilagodljiva regulacija polozaja MAC
S to moznostjo programske opreme lahko proizvajalec spremeni npr. nastavi-
tve stroja, ki so odvisne od hitrosti, in s tem poveca dinamiko.

Active Chatter Contr.
(#145 / #2-30-1)

Aktivno zmanjSevanje hrupa ACC

Ta moznost programske opreme omogoCa zmanjSanje tresenja stroja pri
mocnem drobljenju.

Z ACC lahko krmiljenje izboljsa kakovost povrsine obdelovanca, podaljsa
Zivljenjsko dobo orodja in zmanj$a obremenitev stroja. Odvisno od vrste stroja
lahko koli¢ino drobljenja povecate za vec kot 25 %.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Machine Vibr. Contr.
(#146 / #2-24-1)

BlaZenje nihanja za stroje MVC

BlaZenje nihanj stroja za izboljSanje povrsine obdelovanca s funkcijami:
= AVD Active Vibration Damping

® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer
(#152 / #1-04-1)

Optimiranje CAD-modela

S to moznostjo programske opreme lahko npr. popravite okvarjene datote-
ke vpenjal in nosilcev orodij ali za drugo obdelavo pozicionirate datoteke STL,
ustvarjene s simulacijo.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Batch Process Mngr.
(#154 / #2-05-1)

Batch Process Manager BPM

Ta moznost programske opreme omogoc¢a nacrtovanje in izvedbo vec¢ narocil
izdelave.

Z razSiritvijo ali kombinacijo upravljanja palet in razSirjenega upravljanja orodij
(#93 / #2-03-1) nudi BPM npr. naslednje dodatne informacije:

B Trajanje obdelave

m Razpolozljivost potrebnih orodij

B Potrebni ro¢ni posegi

®  Rezultat programskih testov dodeljenih NC-programov

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje

Component Monito-
ring
(#155/ #5-02-1)

Nadzor komponent

Ta moznost programske opreme omogoc¢a samodejni nadzor komponent
stroja, ki jih konfigurira proizvajalec stroja.

Z nadzorom komponent krmiljenje z opozorilnimi napotki in sporocili o napaki
pomaga pri prepreCevanju poskodb stroja zaradi preobremenitve.
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Moznost programske Definicija in uporaba
opreme
Grinding Koordinate brusenja

(#156 / #4-04-1) Ta moznost programske opreme nudi obsezen paket funkcij, znagilen za
brusenje, za rezkalne stroje.

Moznost programske opreme nudi npr. naslednje funkcije:
®  Za bruSenje znacilna orodja vklj. z uravnalnimi orodji
®  Cikli za nihajni hod in uravnavanje

Koordinatno brusenje omogoca celovito obdelavo na samo enem stroju in s
tem mocno zmanjSa npr. napor pri nastavljanju.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje

Gear Cutting Izdelava zobnikov
(#157 / #4-05-1) Ta moznost programske opreme omogoca izdelavo cilindriénih zobnikov ali
precnih ozobij s poljubnimi koti.
Moznost programske opreme vsebuje naslednje cikle:
m Cikel 285 DOLOCANJE ZOBNIKA za doloCanje geometrije zobnikov
= Cikel 286 VALJCNO REZK. ZOBNIKA
m Cikel 287 VALJCNO LUPLJ. ZOBNIKA

Proizvodnja zobnikov razsirja spekter funkcij rezkalnih strojev z okroglimi
mizami tudi brez rezkanja (#50 / #4-03-1).

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

Turning v2 Rezkanje razlicica 2

(#158 / #4-03-2) Ta moznost programske opreme vsebuije vse funkcije moznosti programske
opreme (#50 / #4-03-1).
Dodatno ta moznost programske opreme nudi naslednje razsirjene funkcije
struzenja:
® Cikel 882 VRT. SIMULT. GROBO REZKANJE
m Cikel 883 VRT. SIMULT. FINO REZKANJE

Z razsirjeno funkcijo struzenja lahko izdelujete npr. spodrezane obdelovance in
med obdelavo uporabite vecje obmocje rezalne plosce.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

Model Aided Setup Graficno podprto nastavljanje

(#159 / #1-07-1) Ta moznost programske opreme omogo&a dolo¢anje poloZaja in po$evnega
polozaja obdelovanca s samo eno funkcijo tipalnega sistema. Kompleksne
obdelovance lahko tipate npr. s povrSinami prostih oblik ali spodrezi, kar pri
drugih funkcijah tipalnega sistema deloma ni mogoce.

Krmiljenje vas dodatno podpira tako, da vam situacijo vpenjanja in mozne tipal-
ne toCke s pomocjo 3D-modela prikazuje v delovnem obmocju Simulacija.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
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3.3.2

Moznost programske Definicija in uporaba
opreme
Opt. Contour Milling  Optimirana obdelava kontur OCM

(#167 / #1-02-1) Ta moznost programske opreme omogo¢a spiralno rezkanje poljubnih zaprti
ali odprtih Zzepov in otokov. Pri spiralnem rezkanju se v stalnih pogojih rezanja
uporablja celotno rezilo orodja.

Moznost programske opreme vsebuje naslednje cikle:

Cikel 271 OCM PODAT. KONTURE

Cikel 272 OCM GROBO REZKANJE

Cikel 273 OCM GLOB. FINO REZK. in cikel 274 OCM STR. FINO REZK.
Cikel 277 OCM IZDEL.POSN.ROBA

Dodatno krmiljenje nudi OCM STANDARD. FIGURE za pogosto uporabljene
konture

Z OCM skrajSate Cas obdelave in isto¢asno zmanjSate obrabo orodja.
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli

Process Monitoring Nadzor postopka
(#168 / #5-01-1) Nadzor postopka obdelave na osnovi referenc

S to moznostjo programske opreme krmiljenje nadzoruje definirane odseke
obdelave med potekom programa. Krmiljenje primerja spremembe v povezavi
z vretenom orodja o0z. orodje z vrednostmi referencne obdelave.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Napotki glede licence in uporabe

Odprtokodna programska oprema

Programska oprema krmiljenja vsebuje odprtokodno programsko opremo, katere
uporaba je predmet eksplicitnih licen¢nih pogojev. Ti pogoji uporabe veljajo
prednostno.

Do licen¢nih pogojev na krmiljenju pridete na naslednji nacin:

@ > Izberite nacin delovanja Zagon
> |zberite aplikacijo Nastavitve
> |zberite zavihek Delovni sistem
@ > Dvakrat se dotaknite ali kliknite moznost O HeROS
o > Krmiljenje odpre okno HEROS Licence Viewer.

OPC UA

Programska oprema krmiljenja vsebuje binarne knjiznice, za katere dodatno in
prednostno veljajo pogoji uporabe, dogovorjeni med podjetjema HEIDENHAIN in
Softing Industrial Automation GmbH.

S pomogjo streznika OPC UANC (#56-61 / #3-02-1*) in HEIDENHAIN DNC

(#18/ #3-03-1) je mogoce vplivati na vedenje krmiljenja. Pred produktivno uporabo
tega vmesnika je treba izvesti teste sistema, ki izkljucujejo moznost napacnih funkcij
ali okvar delovanja krmiljenja. Za izvedbo tega testa odgovarja ustvarjalec izdelka
programske opreme, saj le-ta uporablja te komunikacijske vmesnike.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava
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0 izdelku | Obmocja krmilne povrsine

Obmocja krmilne povrsine
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: Polozaj O x | i Smuacja | &= ,:‘
‘® | & 12: CLIMBING-PLATE | £,0| & Izbia: Strj

®

T
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S

R1OIs1 aAv
5 Z {4 MILL_D10_ROUGH St zvomo
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12000}, () 100 % 7 M5 Orodje: Izvomo

0.000 i

Obdelovanec: Nevidno
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0.000 Voorianasacia

500.000
0.000
0.000
0.000

20.000

M s F | i 3D ROT ‘ Q-informacile DCM Mera koraka Dolocante 6 u
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Krmilna povrsina v aplikaciji Ro¢no delovanje

Krmilna povrsina prikazuje naslednja obmocdja:

1 Vrstica TNC

Nazaj
S to funkcijo se v poteku od zagona krmiljenja pomikate po aplikacijah.
Nacini delovanja
Dodatne informacije: 'Pregled nac¢inov delovanja", Stran 63
Pregled stanja
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
Kalkulator
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje
Tipkovnica na zaslonu
Nastavitve
V nastavitvah lahko krmilno povrsino prilagodite na naslednji nacin:
B Levi nacin

Krmiljenje zamenja polozaje vrstice TNC in vrstice proizvajalca stroja.
= Dark Mode

S strojnim parametrom darkModeEnable(st. 135501) proizvajalec
stroja doloci, ali je funkcija Dark Mode na voljo za izbiro.

® Velikost pisave
Datum in Cas
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2 Informacijska vrstica
®  Aktivni nacin delovanja
B Meni obvestil
B Simbol Pomo¢ za pomoc glede na kontekst

Dodatne informacije: "Pomoc, obcutljiva na kontekst", Stran 45

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

= Simboli
3 Vrstica aplikacij
B Zavihek odprtih aplikacij

Najvecje Stevilo istocasno odprtih aplikacij je omejeno na deset zavihkov.

Ce poskusite odpreti enajsti zavihek, krmiljenje prikaze napotek.

® |zbirni meni za delovna obmocja

Z izbirnim menijem dolocite, katera delovna obmocja so odprta v aktivni

aplikaciji.
4 Delovne pravice
5 Vrstica proizvajalca stroja
Proizvajalec stroja konfigurira vrstico proizvajalca stroja.
6 Funkcijska vrstica
B |zbirni meni za gumbe

V izbirnem meniju dolocite, katere gumbe krmiljenje prikazuje v funkcijski

vrstici.
B Gumb
Z gumbom aktivirate posamezne funkcije krmiljenja.

3.5 Pregled nacinov delovanja

Krmiljenje nudi naslednje nacine delovanja:

Simbol Nacini delovanja

@ Nacin delovanja Zagon vsebuje naslednje aplikacije:

m UporabaZacetni meni
Krmiljenje se v postopku zagona nahaja v

aplikaciji Zaetni meni.
® UporabaNastavitve

= UporabaPomoc

®  Aplikacije za strojne parametre

Dodatne informacije

Glejte uporabniski prirocnik
Nastavitev in izvedba
Glejte uporabniski prirocnik
Programiranje in testiranje
Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba

& V nacinu delovanja Datoteke krmiljenje prikazuje

pogone, mape in datoteke. Lahko npr. ustvarjate oz.

briSete mape ali datoteke in povezujete pogone.

Glejte uporabniski priro¢nik
Programiranje in testiranje

E V nacinu delovanja Tabele lahko odprete in po potre-

bi urejate razlicne preglednice krmiljenja.
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Nacini delovanja

V nacinu delovanja Programiranje imate naslednje
moznosti:

m Ustvarjanje, urejanje in simuliranje NC-programov
m  Ustvarjanje in urejanje kontur

® Ustvarjanje in urejanje preglednic palet

Dodatne informacije

Glejte uporabniski priro¢nik
Programiranje in testiranje

Nacin delovanja Ro€no vsebuje naslednje aplikacije:
= UporabaRocno delovanje

= Aplikacija MDI
= UporabaNastavitev
m UporabaPremik na ref.tocko

= UporabaOdmik

Orodje lahko odmaknete, npr. po izpadu
napajanja.

Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba
Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba
Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba
Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba
Glejte uporabniski prirocnik
Nastavitev in izvedba

S pomocjo nacina delovanja Programski tek izdela-
te obdelovance, tako da krmiljenje, npr. NC-programe
izbirno obdelate neprekinjeno ali po nizih.

Preglednice palet prav tako obdelate v tem nacinu
delovanja.

Glejte uporabniski priro¢nik
Nastavitev in izvedba

Ce je proizvajalec stroja dolocil Embedded Works-

Glejte uporabniski priro¢nik
pace, lahko s tem na¢inom delovanja odprete nacin Nastavitev in izvedba
celotne slike. Ime nacina delovanja dologi proizvaja-
lec stroja.

Upostevajte prirocnik za stroj!
L] V nacinu delovanja Stroj lahko proizvajalec stroja

dolocite lastne funkcije, npr. diagnosticne funkcije
vretena in osi ali aplikacije.

Upostevajte priroCnik za stroj!
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4.1 Programiranje in simuliranje obdelovanca
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4.1.2

41.3

Izberite nacin delovanja Programiranje

NC-programe vedno urejate v nacinu delovanja Programiranje.
Pogoj

B Simbol nacina delovanja je mogoce izbrati

Da lahko izberete nacin delovanja Programiranje, mora biti krmiljenje toliko
zagnano, da simbol nacina delovanja ni ve¢ zasencen.

Izberite nacin delovanja Programiranje

Nacin delovanja Programiranje izberete na naslednji nacin:
I-?IO > |zberite nacin delovanja Programiranje
2

> Krmiljenje prikaze nacin delovanja Programiranje in nazadnje
odprt NC-program.

Nastavitev krmilne povrsine za programiranje
V nacinu delovanja Programiranje imate ve¢ moznosti za urejanje NC-program.

Prvi koraki opisujejo potek dela v nacinu Urejevalnik Klartext in z odprtim
stolpcem Obrazec.

Odprite stolpec Obrazec
Da lahko odprete stolpec Obrazec, mora biti odprt NC-program.

Stolpec Obrazec odprete na naslednji nacin:
55 > |zberite moznost Obrazec.
> Krmiljenje odpre stolpec Obrazec
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Ustvarjanje novega NC-programa

Prvi koraki | Programiranje in simuliranje obdelovanca

£ Odpiranje datoteke

Ime ¥

<« A NG
®© Rezultatiskanja
% Pl

@ Dadnje datoteke
M o

= SF:

O

52GB/233GB

= world

Nova datoteka

epoopropoororopororeoo

nc_prog

ar

Q[ Neme

] [ Vse podprie daiotek...

v

nc_doc

5x-Nose

Bauteile_components.

Bohrfraesen_boremilling

Drehen_tum

Fixture

FN16

Kontur_contour

OCM

Pallet

1078489.h

1226664.h

1339889.h

6D_probing.h

Delovno obmocje Odpiranje datoteke v nacinu delovanja Programiranje

NC-program v nacinu delovanja ustvarite v nacinu delovanja Programiranje:
Izberite moznost Dodaj
Krmiljenje prikazuje delovni obmocji Hitra izbira in Odpiranje

Nova datoteka

Odpiranje

I ID'E +

>
>

datoteke.

V delovnem obmocju Odpiranje datoteke izberite Zelen

pogon
Izberite mapo

[zberite moZnost Nova datoteka

Vnesite ime datoteke, npr.

Potrdite s tipko ENT

Izberite moznost Odpiranje

Krmiljenje odpre nov NC-program in okno Vstavljanje NC-
funkcije za definicijo surovca.

Podrobne informacije

® Delovno obmocje Odpiranje datoteke

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
® Nacin delovanja Programiranje
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje

Programiranje obdelovalnega cikla

Naslednje vsebine kazejo, kako okrogel utor vzoréne naloge rezkate na globino
5 mm. Definicijo surovca in zunanjo konturo ste ze ustvarili.

Dodatne informacije: "Vzor¢na naloga ", Stran 66

Ko ste vstavili cikel, lahko pripadajoce vrednosti definirate v parametru cikla. Cikel
lahko programirane neposredno v stolpcu Obrazec.
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Priklic cikla

Orodije priklicete na naslednji nagin:
TO0L > Izberite moznost TOOL CALL

CALL

» V obrazcu izberite moznost Stev.

> Vnesite Stevilko orodja, npr. 6

> |zberite orodno os Z

> |zberite Stevilo vrtljajev vretena S

> Vnesite Stevilo vrtljajev vretena, npr. 6500
> Izberite moznost Potrditev.
> Krmiljenje konc¢a NC-niz.

Premik orodja na varen polozaj

Potrditev

-—
2 = x
& x
(8 x
@ x
v x
v x
W x
& - X
& - x
& . x
Popravek polmera
R R RR

‘ Potrditev H Zavrzi ‘

Stolpec Obrazec z elementi sintakse premice

Orodje na varen polozaj premaknete na naslednji nacin:
L s > |zberite funkcijo poti L

|zberite moznost Z

Vnesite vrednost, npr. 250

Izberite popravek polmera orodja RO

Krmiljenje prevzame RO, brez popravka polmera orodja.
Izberite pomik FMAX

Krmiljenje prevzame hitri tek FMAX.

Po potrebi vnesite dodatno funkcijo M, npr. M3, vklop vretena
Izberite moznost Potrditev.

Krmiljenje konca NC-niz.

Potrditev

vV VvV vV VvV VvV VvVvYVvyy
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Predpozicioniranje v obdelovalni ravnini

Obdelovalno ravnino pozicionirate na naslednji nacin:
Lo > |zberite funkcijo poti L

> Izberite moznost X

> Vnesite vrednost, npr. +50
> |zberite moznost Y

» Vnesite vrednost, npr. +50
>

>

>

|zberite pomik FMAX
|zberite moznost Potrditev.
Krmiljenje kon¢a NC-niz.
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Definiranje cikla

WV Geometrija
Sirina utora? 15 x
Premer delnega kroga? 60 X
Sredina 1. 0si? 50 X
Sredina 2. 0si? 50 x
Startni kot? 45 X
Qdpiralni kot utora? 225 x
Korak kota? 0 x
Stevilo obdelav? 1 x
Globina? eh) x
Koord. povrsina obdel. kosa? 0 x
V' Standard

Stolpec Obrazec z moznostmi vnosa cikla

Okrogli utor definirate na naslednji nacin:

oveL > |zberite tipko CYCL DEF

DEF

> Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.

> |zberite cikel 254 OKROGLI UTOR

Izberite moznost Vnos.

Krmiljenje vstavi cikel.

Odprite stolpec Obrazec

V obrazec vnesite vrednosti vnosa

vV VvV y

v

Izberite mozZnost Potrditev.
Krmiljenje shrani cikel.

A\
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Priklic cikla

Cikel priklicete na naslednji nacin:
ovoL > Izberite moznost CYCL CALL

CALL
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Orodje premaknite na varen polozaj in zakljucite NC-program

Orodje na varen polozaj premaknete na naslednji nacin:
Lo > |zberite funkcijo poti L

> Izberite moznost Z

> Vnesite vrednost, npr. 250

> |zberite popravek polmera orodja RO

> Izberite pomik FMAX

> Vnesite dodatno funkcijo M, npr. M30, konec programa
> |zberite moznost Potrditev.

> Krmiljenje konc¢a NC-niz in NC-program.

Podrobne informacije
® Delo s cikli

Potrditev
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4.1.6  Simuliranje NC-programa
V delovnem obmocju Simulacija testirate NC-program.

Zagon simulacije

i Simulacija E. OB & oOx

Merjenje
[
Prikaz prereza
[ ]
Poudarianje robov obdelovancal
°
Okviri surovca
°
Izdelek
[ ]
Konéno stikalo
prog. opreme
ae

Barvanje obdelovanca

Na osnovi orodja ¥

Ponastavitev surovca

Ponastavitev poti orodja

Ciscenje orodja

R, v+ D, TMILL b2¢ ROUGH 00:00:37 v
oo

FMIN 1:1 FMAX
i—| > >

Delovno obmocje Simulacija v nacinu delovanja Programiranje

Simulacijo zazenete na naslednji nacin:
> > |zberite moznost Zagon
Krmiljenje po potrebi vprasa, ali zelite datoteko shraniti.
Izberite moznost Shrani
Krmiljenje zazene simulacijo.
Krmiljenje stanje simulacije prikaze s pomocjo moznosti StiB.

VvV VvV VvV

Definicija

StiB (krmiljenje med delovanjem):

S simbolom StiB krmiljenje prikazuje trenutno stanje simulacije v vrstici ukrepov in
zavihku NC-programa:

B Bela: brez narocila za premik

m Zelena: obdelava aktivna, osi se premaknejo
m QOranzna: NC-program prekinjen

B RdecCa: NC-program zaustavljen
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5.1 Delo s cikli

5.1.1 Splosno o ciklih

Splosno

@ Celoten obseg funkcij krmiljenja je na voljo izklju¢no pri orodni osi Z, npr.
definicija vzorca PATTERN DEF.

Omejeno in s strani proizvajalca stroja pripravljena ter konfigurirana je
mozna tudi uporaba orodnih osi Xin Y.

Programiranje

@ [ 1Bohren_dilingH  x

[amll | Progam = W HO M AR D R @ &
0 MM TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
= 0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM VS
1 TNC:inc_proginc_doc\RESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H Globir? O
= — 2 L z+100 RO M3 . g
E.é 7 NC_SPOT_DRILL_D8 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 Globina podajanja? 3 x

DB S ok =

P — BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
™ oer 5 FN 0: Q1 = +2 Koord. povrsina obdel. k... 0 x
o 6 L 2+100 RO
13 |cus| DRILL_DS 7 TOOL CALL "NC_SPOT DRILL [ i Pom.sl x Pomik napre] globinsko .. 250  x
e 8 D8, 0
o g | o [55] 200 vemane . (- - Premer kot referenca (0/... x
19 B3] TAP_M6 10 CYCL DEF 200 VRTANJE -
140 0200=fB] :VARNOSTNA RAZD/ ) \/ Razsiteno
22 [32H] 206 VRTANJE NAVOJEV Q201=-3.4 :GLOBINA -

= Q206=+250 ;POT.NAPR.GLOB| Cas zadrzevanja zgoraj? Stev. v 0 x
% |5 1 0202=+3 ;DOVAJALNA GLOBI} |
Q210=+0 ;AS ZADRZ.ZGORAJ! /] Cas zadrzevanja spodaj? Stev. v 0 x
Q203=+0 ;KOORD. POVRSINA

waron

28 220 VZOREC KROG Q204=+20 ;2. VARNOST. RA{ v + V' Vamost
Q211=+0 ;CAS ZADRZEV. SP({ -

27 [52] 220 vzoREC KROG

® Q

Vamostna razdalja? Stev. v 2 x
12 L Z+100 RO

O 290 11 CALL LBL 10
3 IEER 13 TOOL CALL "DRILL_DS" Z S3f 2 vamostnirazmak?  [Sev. v 0 x
- 14 ; 05,0 Prikaz TNCguide | | Prikaz pomosi §|
0o B 7 NICELNA TOCKA 450l Z+100 RO 3 .
= B RCelNA ook 16 CYCL DEF 200 VRTANJE -
oer 0200=+2 ;VARNOSTNA RAZDALJA -
BN 35 [52] 7 NiCELNA TOCKA Q201=16 FALOBINA, =
. Q206=+350 ;POT.NAPR.GLOB.DOVAT. ~ it
S 12000 . 7 NICELNA TOCKA Q202=+13 ;DOVAJALNA GLOBINA - ul
e Q210=+0 ;AS ZADRZ.ZGORAJ -
a gl - ,
44 5] 7 NICELNA TOCKA 0203=+0 ;KOORD. POVRSINA ‘ Zavzi ‘ Brisanje vrstice
Q204=+20 ;2. VARNOST. RAZMAK -
a[&]o . R oot
= @ Vamostna razdalja?
[
& ‘ PREDEF %
15:
2L Vstavlane oto e 2 i perte |, Zagon
>> [l ® | NClnde | Sevkanza | |/ sz | ontaieu | U | | poteku progama | » simuacie RS

Cikli so kot podprogrami shranjeni v krmiljenju. S cikli lahko izvedete razlicne
obdelave. Na ta nacin se moc¢no olaj$a ustvarjanje programov. Cikli so uporabni

tudi za pogosto ponavljajoce se obdelave, ki obsegajo vect korakov obdelave. V
vecini ciklov so Q-parametri uporabljeni kot parametri vrednosti. Krmiljenje vam nudi
naslednje cikle tehnologij:

= Vrtanje

= Obdelava navojev

B Rezkanje, npr. zepov, Cepov ali tudi kontur
m  Cikli za preracunavanje koordinat

m Posebni cikli

® struzenje

= BruSenje

Pozor, nevarnost trka!

Med cikli se izvajajo obsezne obdelave. Nevarnost kolizije!

> Pred izvedbo simulacije
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NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka

V ciklih HEIDENHAIN lahko spremenljivke programirate kot vrednost vnosa. Ce pri
uporabi spremenljivk ne uporabljate izklju¢no priporocenega razpona vnosa cikla,
lahko to privede do trka.

» Uporabljajte izkljutno razpone vnosa, ki jih priporoCa podjetje HEIDENHAIN

> Upostevajte dokumentacijo podjetja HEIDENHAIN

> Potek preverite s pomocjo simulacije

Izbirni parametri

Podjetje HEIDENHAIN neprekinjeno razvija obsezen paket ciklov, tako da lahko
skupaj z novo programsko opremo nudi tudi nove Q-parametre za cikle. Ti novi
Q-parametri so izbirni parametri in pri starejsih razlicicah programske opreme Se
niso bili vsi na voljo. V ciklu se ti parametri vedno nahajajo na koncu definicije cikla.
Informacije o izbirnih Q-parametrih, ki so bili dodani tej programski opremi, najdete
v pregledu "Nove in spremenjene funkcije". Sami odlocate, ali boste definirali izbirne
parametre Q ali jih izbrisali s tipko NO ENT. Lahko prevzamete tudi nastavljeno
standardno vrednost. Ce ste pomotoma izbrisali katerega od izbirnih Q-parametrov
ali zelite razsiriti cikle za svoje obstojece NC-programe, lahko izbirne Q-parametre
naknadno dodate k ciklom. Postopek je opisan spodaj.
Pri tem sledite naslednjemu postopku:
> Priklic definiranja cikla
> Izberite puscicno tipko v desno, dokler se ne prikazejo novi parametri Q
> Prevzemivneseno standardno vrednost
ali
> Vnesite vrednost
» Ce Zelite prevzeti novi parameter Q, zapustite meni s ponovno izbiro puséicne
tipke v desno ali tipke END

» Ce ne Zelite prevzeti novega Q-parametra, pritisnite tipko NO ENT

Zdruzljivost

Vecino NC-programov, ki ste jih ustvarili v starejsih razlicicah krmiljenja HEIDENHAIN
(od TNC 150 B naprej), lahko v veliki vecini izvedete v tej novi razli¢ici programske
opreme TNC7. Ceprav so bili novi izbirni parametri dodani k obstojecim ciklom, lahko
svoje NC-programe praviloma izvajate po starem. To omogoca shranjena privzeta
vrednost. Ce Zelite v starejsem krmilnem sistemu izvajati NC-program, ki je bil
nadgrajen na novo razliico programske opreme, lahko doloCene izbirne parametre
Q izbrisete iz definicije cikla s tipko NO ENT. Tako boste dobili NC-program, ki je
zdruzljiv s starejsimi razligicami. Ce NC-nizi vsebujejo neveljavne elemente, jih
krmiljenje pri odpiranju datoteke oznaci kot nize ERROR.

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Merilni cikli za obdelovance in orodja | 10/2023



Osnove za NC in programiranje | Delo s cikli

Definiranje ciklov
Imate ve€ moznosti za dolocanje ciklov.
Vstavljanje prek NC-funkcije:

Vstavljanje
NC-funkcije

Izberite moznost Vstavljanje NC-funkcije
Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.
Izberite Zelen cikel

Krmiljenje odpre pogovorno okno, v katerega vnesete
vrednosti.

VvV v VvV

Prek tipke CYCL DEF vstavite obdelovalni cikel:

Izberite tipko CYCL DEF
Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.
Izberite zelen cikel

Krmiljenje odpre pogovorno okno, v katerega vnesete
vrednosti.

CYCL
DEF

VvV v VvV

Prek tipke TOUCH PROBE vstavite cikle tipalnega sistema:

> |zberite tipko TOUCH PROBE

> Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.

> Izberite Zelen cikel

> Krmiljenje odpre pogovorno okno, v katerega vnesete

TOUCH
PROBE

vrednosti.
Navigacija v ciklu
Tipka Funkcija
- Navigacija znotraj cikla:
Preskok na naslednji parameter
- Navigacija znotraj cikla:
Preskok na prejsnji parameter
- Preskok na isti parameter v naslednjem ciklu
- Preskok na isti parameter v predhodnem ciklu

Pri nekaterih parametrih cikla krmiljenje prek vrstice ukrepov ali obrazca
omogoca dostop do moznosti izbire.

Ce je v dolocenih parametrih cikla shranjena moznost vnosa, ki predstavlja
dolo¢eno vedenje, lahko s tipko GOTO ali v pogledu obrazca odprete
izbirni seznam. Npr. v ciklu 200 VRTANJE, parametru Q395 REFERENCA
GLOBINA so na voljo naslednje moznosti izbire:

® Q| konica orodja
® 7 |kotrezanja
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Obrazec za vnos ciklov

Krmiljenje za razlicne funkcije in cikle omogoca uporabo moznosti OBRAZEC. Ta
moznost OBRAZEC vam omogoca vnos razlic¢nih elementov sintakse ali parametrov
cikla na osnovi obrazca.

V' Geometrija
Dolzina 1. strani? 60 x
Dolzina 2. strani? 20 x
Kotni radij? 0 i
Globina? -20 X
Koord. povrsina obdel. kosa? 0 x

V' Standard
Obseg obdelave (0/1/2)? 0 x

Globina podajanja? 5 x
Poravnavanje dovoda? 0 x
Potisk naprej rezkanje? 500 x
Poravnanje doveda? 500 x

Potrditev Zavrzi

Krmiljenje parametre cikla zdruzuje v moznosti OBRAZEC glede na njihove funkcije,
npr. geometrija, standardno, razsirjeno, varnost. Pri razli¢nih parametrih cikla
krmiljenje, npr. prek stikala, omogoca moznosti izbire. Krmiljenje cikel parametra, ki
se trenutno ureja, prikaze barvno.

Ce ste dologiti potrebne parametre cikla, lahko vnose potrdite in zakljugite cikel.
Odprite obrazec:

» Odprite nacin delovanja Programiranje
> Odprite delovno obmocje Program

B> » Prek naslovne vrstice izberite moznost OBRAZEC

0 Ce je vnos ngveljaven, krmiljenje pred elementom sintakse prikaze simbol
za napotke. Ce izberete simbol za napotke, krmiljenje prikaze informacije o
napaki.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava
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Pomozne slike

Ce urejate cikle, krmiljenje za trenutne parametre Q prikaze sliko pomogi. Velikost
slike pomoci je odvisna od velikosti delovnega obmocja Program.

Krmiljenje sliko pomoci prikaze na desnem obrobju delovnega obmocgja, na
spodnjem ali zgornjem robu. Polozaj slike pomocdi je na drugi polovici kot polozaj

kazalca.
Ce se dotaknete ali kliknete sliko pomogi, krmiljenje sliko pomogi prikaze v najvegji
velikosti.

Ce je delovno obmogje Pomo€ aktivno, krmiljenje vsebovano sliko pomoci prikaze v
delovnem obmocju Program.

Eﬁmd:li' Iskanje B QA <> C ox

Q395=0

D Q201

Q395=1

& / y
[T Q201
i
T-ANGLE

Delovno obmocje Pomo¢ s pomozno sliko za parameter cikla
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Priklic ciklov

Cikle za odstranjevanje materiala morate v NC-programu ne le definirati, ampak tudi
priklicati. Priklic se vedno nanasa na obdelovalni cikel, ki je bil nazadnje definiran v
NC-programu.

Pogoji

Pred priklicem cikla vedno programirajte:

®  BLK FORM za grafi¢ni prikaz (potrebno samo za simulacijo)
B Priklic orodja

® Smer vrtenja vretena (dodatna funkcija M3/M4)

m Definicija cikla (CYCL DEF)

Upostevajte ostale pogoje, ki so navedeni pri opisih ciklov in preglednih
preglednicah v nadaljevanju.

Za priklic cikla so vam na voljo naslednje moznosti.

Funkcije Dodatne informacije
CYCL CALL Stran 81
CYCL CALL PAT Stran 81
CYCL CALL POS Stran 82
M89/M99 Stran 82

Priklic cikla s funkcijo CYCL CALL

Funkcija CYCL CALL priklice nazadnje definirani obdelovalni cikel. ZaCetna tocka
cikla je mesto, ki je bilo nazadnje programirano z nizom CYCL CALL.

vsaiene > Izberite moznost Vstavljanje NC-funkcije
ali
Izberite tipko CYCL CALL
Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.
Izberite moznost CYCL CALL M

Definirajte moznost CYCL CALL M in po potrebi dodajte
funkcijo M

CYCL
CALL

vV vV y

Priklic cikla s funkcijo CYCL CALL PAT

Funkcija CYCL CALL PAT priklice nazadnje definirani obdelovalni cikel na vseh
polozajih, ki ste jih definirali v definiciji vzorca PATTERN DEF ali v preglednici tock.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Obdelovalni cikli
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Programiranje in testiranje

tsaiene > Izberite moznost Vstavljanje NC-funkcije

ali

Izberite tipko CYCL CALL

Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.

Izberite moznost CYCL CALL PAT

Definirajte moznost CYCL CALL PAT in po potrebi dodajte
funkcijo M

CYCL
CALL

vV vV y
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Priklic cikla s funkcijo CYCL CALL POS

Funkcija CYCL CALL POS priklice nazadnje definirani obdelovalni cikel. ZaCetna
toCka je polozaj, ki ste ga definirali v nizu CYCL CALL POS.

vsaiene > Izberite moznost Vstavljanje NC-funkcije
ali
Izberite tipko CYCL CALL
Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.
Izberite moznost CYCL CALL POS

Definirajte moznost CYCL CALL POS in po potrebi dodajte
funkcijo M

CYCL
CALL

vV vvVvy

Krmiljenje se na vneseni polozaj premakne s pozicionirno logiko, ki je vnesena v nizu
CYCL CALL POS:

= Ceje trenutni polozaj orodja na orodni osi vegji od zgornjega roba obdelovanca
(Q203), krmiljenje opravi pozicioniranje na programiran polozaj najprej v
obdelovalni ravnini in nato na orodni osi

= Ceje trenutni polozaj orodja na orodni osi pod spodnjim robom obdelovanca
(Q203), krmiljenje opravi pozicioniranje najprej na varno visino na orodni osi in
nato na programirani polozaj v obdelovalni ravnini

Napotki za programiranje in upravljanje
m V nizu CYCL CALL POS morajo biti vedno nastavljene tri koordinatne

osi. S koordinatami na orodni osi lahko na enostaven nacin spremenite
zacetni polozaj. Ta deluje kot dodaten zamik nicelne tocke.

B Pomik, definiran v nizu CYCL CALL POS, velja samo za pomik na zacetni
polozaj, programiran v tem NC-nizu.

® Krmiljenje pomik na polozaj, definiran v nizu CYCL CALL POS, praviloma
izvede z neaktivnim popravkom polmera (RO).

= Ce s funkcijo CYCL CALL POS priklicete cikel, v katerem je definiran
zacetni polozaj (npr. cikel 212), potem deluje v ciklu definirani polozaj
kot dodaten premik na polozaj, definiran v nizu CYCL CALL POS. Zato
morate zacetni polozaj, dolo¢eno v ciklu, vedno definirati z 0.

Priklic cikla s funkcijo M99/M89

Po nizih dejavna funkcija M99 priklice nazadnje definirani obdelovalni cikel. M99
lahko nastavite na koncu pozicionirnega niza, krmiljenje nato izvede pomik na ta
polozaj in priklice nazadnje definirani obdelovalni cikel.

Ce zelite, da bo krmiljenje po vsakem pozicionirnem nizu samodejno izvedlo cikel,
prvi priklic cikla nastavite s funkcijo M89.

Za preklic ucinka funkcije M89 upostevajte naslednji postopek:
» Programiranje M99 v nizu za pozicioniranje
> Krmiljenje se premakne na zadnjo zacetno tocko.
ali
» Dolocite nov obdelovalni cikel s CYCL DEF
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Definicija in priklic NC-programa kot cikel
S funkcijo SEL CYCLE lahko kateri koli NC-program definirate kot obdelovalni cikel.

Definicija NC-programa kot cikel:

usaine > |zberite moznost Vstavljanje NC-funkcije
~funkcije

> Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.
oG > Izberite moznost SEL CYCLE

> |zberite ime datoteke, prameter nizov ali datoteko
Priklic NC-programa kot cikel:
ot > |zberite tipko CYCL CALL
> Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.
ali
» Programiranje M99

o = Ce se priklicana datoteka nahaja v istem imeniku kot datoteka, ki izvaja
priklic, lahko povezete tudi ime datoteke brez poti.
m CYCL CALL PAT in CYCL CALL POS se uporabljata kot pozicionirna
logika, preden se posamezni cikel izvede. Cikla SEL CYCLE in cikla 12
PGM CALL glede na pozicionirno logiko delujeta enako: pri tockovnem
vzorcu se izracun varne viSine primika izvede prek:

B najvecje vrednosti iz polozaja Z na zacCetku vzorca
® vseh polozajev Z v tockovnem vzorcu

m Pri funkciji CYCL CALL POS se ne izvede predpozicioniranje v smeri
orodja. Predpozicioniranje v klicani datoteki morate nato programirati
sami.
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5.1.2  Splosno o ciklih tipalnega sistema

Nacin delovanja

@ Upostevajte prirocnik za stroj!
m Proizvajalec stroja mora krmiljenje pripraviti za uporabo tipalnega
sistema.

B Podjetje HEIDENHAIN jamci za delovanje ciklov tipalnega sistema samo
v povezavi s tipalnimi sistemi HEIDENHAIN.

= Celoten obseg funkcij krmiljenja je na voljo izkljuéno pri orodni osi Z.

m Omejeno in s strani proizvajalca stroja pripravljena ter konfigurirana je
mozna tudi uporaba orodnih osi X in Y.

S funkcijami tipalnega sistema lahko nastavite referencne tocke na obdelovancu,
izvedete meritve na obdelovancu in dolocite ter kompenzirate posevne polozaje
obdelovanca.

Ce krmiljenje izvaja cikel tipalnega sistema, se 3D-tipalni sistem premika vzporedno

z osjo proti obdelovancu (tudi pri aktivni osnovni rotaciji in pri zavrteni obdelovalni

ravnini). Proizvajalec stroja tipalni pomik dolo¢i s strojnim parametrom.

Ko se tipalna glava dotakne obdelovanca,

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

B se delovanje 3D-tipalnega sistema se zaustavi;

B sev hitrem teku premakne nazaj na izhodiS¢ni polozaj za zaCetek delovanja
tipalnega sistema.

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

Sorodne teme

Rocni cikli tipalnega sistema

Preglednica referen¢nih tock

Preglednica nicelnih tock

Referenéni sistemi

Prehodno dolocene spremenljivke

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Pogoji
= Umerjeni tipalni sistem obdelovanca
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Delo s tipalnim zaticem v obliki ¢rke L

Tipalna cikla 444 in 14xx poleg enostavnega tipalnega zatica SIMPLE tudi tipalni
zatiC v obliki ¢rke L L-TYPE. Tipalni zati¢ v obliki ¢rke L morate pred uporabo umeriti.

Podjetje HEIDENHAIN priporoca, da tipalni zati¢ umerite z naslednjimi cikli:

m Umerjanje polmera:

= Umerjanje dolzine:

V preglednici tipalnih sistemov morate dovoliti orientacijo s TRACK ON. Krmiljenje
tipalni zati¢ v obliki ¢rke L med postopkom tipanja usmeri v ustrezno smer tipanja.

Ce se smer tikanja sklada z orodno osjo, krmiljenje tipalni sistem usmeri na umerjeni
kot.

o B Krmiljenje rocCice tipalnega zatica ne prikaze v simulaciji. RoCica je kotna
dolZina tipalnega zatica v obliki crke L.

®  Moznost programske opreme DCM (#40 / #5-03-1) ne nadzoruje
tipalnega zatica v obliki Erke L.

m  Za doseganje najvecje natancnosti mora biti pomik pri umerjanju in
tipanju identicen.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

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

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

B Med izvajanjem funkcij tipalnega sistema krmiljenje zacasno deaktivira funkcijo
Globalne programske nastavitve.
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Splosno o preglednici tipalnih sistemov

V preglednici tipalnih sistemov dolocite varnostno razdaljo, kako dale¢ od dolocene
tipalne tocke ali tipalne tocke, ki jo izracuna cikel, naj krmilni sistem vnapre;j
pozicionira tipalni sistem. ManjSo vrednost kot vnesete, toliko natanéneje je treba
dolo¢iti tipalne polozaje. V mnogih ciklih tipalnega sistema lahko dodatno dolocite
varnostno razdaljo, ki dopolnjuje tisto iz preglednice tipalnih sistemov.

V preglednici tipalnih sistemov dolocite naslednje:
® Tip orodja

m Zamik sredine TS

m Kot vretena pri umerjanju

= Tipalni pomik

®  Hitri tek pri tipalnem ciklu

B NajdaljSa pot meritve

B Varnostna razdalja

®  Predpozicioniranje pomika

B Usmeritev tipalnega sistema

B Serijska st.

®  Reakcija ob trku

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Cikli tipalnega sistema v nacinih Ro¢no in El. krmilnik

Krmiljenje med aplikacijo Nastavitev v nacinih delovanja Ro€éno omogoca uporabo
ciklov tipalnega sistema, s katerimi lahko:

m dolocite referencne tocke

® Zaznaj kot

B Zaznaj polozaj

B umerite tipalni sistem

= Merjenje orodja

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Cikli tipalnega sistema za samodejno delovanje

Poleg rocnih ciklov tipalnega sistema krmiljenje nudi tudi vrsto ciklov za
najrazlicnejSe nacine uporabe med samodejnim delovanjem:

B Samodejno dolocanje poSevnega polozaja obdelovanca
®  Samodejno dolocanje referencnih tock

B Samodejni nadzor obdelovancev

= Posebne funkcije

= Umerjanje tipaln. sistema

B Samodejno merjenje kinematike

B Samodejno merjenje orodij
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Definiranje ciklov tipalnega sistema

Uporabljajte cikle tipalnega sistema od Stevilke 400 dalje, novejSe obdelovalne cikle,
Q-parametre in parametre vrednosti. Parametri, katerih funkcija je enaka tistim, ki jih
krmiljenje uporablja pri razli¢nih ciklih, imajo vedno enako Stevilko. Tako na primer
Q260 vedno pomeni varno visino, Q261 vedno pomeni viSino merjenja itd.

Imate veC moznosti za dolocanje ciklov tipalnega sistema. Cikle tipalnega sistema
programirate v nacinu delovanja a Programiranje.

Dodatne informacije: 'Definiranje ciklov", Stran 78

Prirazlicnih parametrih cikla krmiljenje prek vrstice ukrepov ali obrazca
omogoca dostop do moznosti izbire.

Izvajanje ciklov tipalnega sistema

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

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

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

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti aktivne naslednje
transformacije koordinat: cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11FAKTOR DIMENZ., cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP. in TRANS MIRROR. Obstaja nevarnost trka.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

Napotek v povezavi s strojnimi parametri

B Med tipanjem se v skladu z nastavitvijo izbirnega strojnega parametra chkTil-
tingAxes (St. 204600) preverja, ali se postavitev rotacijskih osi sklada z vrtilnimi
koti (3D-RQOT). V nasprotnem primeru krmiljenje sporoci napako.

Napotki v zvezi s programiranjem in izvedbo

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

m Cikli tipalnega sistema 40x do 43x na zacetku cikla ponastavijo aktivno osnovno
vrtenje.

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

B Posevni polozaj lahko kot vrtenje obdelovanca prevzamete samo, Ce obstaja
rotacijska os mize in je njena usmerjenost navpi¢na na koordinatni sistem
obdelovanca W-CS.
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Predhodni polozaj
Pred vsakim postopkom tipanja krmiljenje predhodno pozicionira tipalni sistem.
Predpozicioniranje se izvede v nasprotni smeri naslednje smeri tipanja.

Razdalja med tipalno tocko in predhodnim polozajem je sestavljen iz naslednjih
vrednosti:

Polmer tipalne krogle R
® SET_UP iz peglednice tipalnih sistemov
= Q320 VARNOSTNA RAZDALJA

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

X

Pozicionirna logika

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

Trenutni polozaj > Q260 VARNA VISINA

1 Krmiljenje tipalni sistem s FMAX
; pozicionira na predhodni polozaj v
_|.»_ obdelovalni ravnini.
- Dodatne informacije: "Predhodni
polozaj ", Stran 88

., 2 Potem krmiljenje tipalni sistem s FMAX

=
' 0260 v orodni osi pozicionira neposredno na
4 vigino tipanja.

x

Trenutni poloZaj < Q260 VARNA VISINA

1T Krmiljenje tipalni sistem s FMAX
pozicionira na Q260 VARNA VISINA.

2 Krmiljenje tipalni sistem s FMAX
pozicionira na predhodni polozaj v
obdelovalni ravnini.

Dodatne informacije: "Predhodni
polozaj ", Stran 88

3 Potem krmiljenje tipalni sistem s FMAX
v orodni osi pozicionira neposredno na
visino tipanja.
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5.1.3  Strojni cikli

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

V veliko strojih so cikli ze na voljo. Proizvajalec stroja lahko te cikle, poleg ciklov
podjetja HEIDENHAIN doda v krmiljenje. Pri tem je na voljo locena skupina Stevilk

ciklov:

Skupina stevilk ciklov Opis

300 do 399 Strojni cikli, ki jih je treba izbrati s tipko CYCL DEF
500 do 599 Strojni cikli tipalnega sistema, ki jih je treba izbrati s

tipko TOUCH PROBE

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Cikli HEIDENHAIN, cikli proizvajalca stroja in funkcije tretjih ponudnikov
uporabljajo spremenljivke. Dodatno lahko znotraj NC-programov programirate
spremenljivke. Ce odstopite od priporocenega obmodcja spremenljivk, lahko pride
do presekov in s tem nezelenega vedenja. Med obdelavo obstaja nevarnost trkal!

» Uporabljajte izkljucno razpone spremenljivk, ki jih priporoca podjetje
HEIDENHAIN

» Ne uporabljajte predhodno zasedenih spremenljivk

> Upostevajte dokumentacije podjetja HEIDENHAIN, proizvajalca stroja in tretjih
ponudnikov

> Potek preverite s pomocjo simulacije

Dodatne informacije: "Priklic ciklov", Stran 81
Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Programiranje in testiranje
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5.1.4 Razpolozljive skupine ciklov
Obdelovalni cikli

Osnove za NC in programiranje | Delo s cikli

Skupina ciklov

Dodatne informacije

Vrtanje/navoj
® Vrtanje, povrtavanje
B |zstruzevanje
® Grezenje, centriranje
B Vrtanje navojev
m Rezkanje navojev

Nadaljnje informacije: uporabni-
Ski priro¢nik Obdelovalni cikli

Zepi/Sepi/utori
B Rezkanje zepov
m  Rezkanje ¢epov
B Rezkanje utorov
m Plansko rezkanje

Nadaljnje informacije: uporabni-
Ski prirocnik Obdelovalni cikli

Transformacije koordinat

m Zrcaljenje
B Vrtenje
B ZmanjSanje/povecanje

Nadaljnje informacije: uporabni-
Ski priroénik Obdelovalni cikli

SL-cikli

m Cikli SL (Subcontur-List), s katerimi se obdelujejo konture,
ki so po potrebi sestavljene iz ve¢ delnih kontur

B (Obdelava plasca valja

®  OCM-cikli (Optimized Contour Milling), s katerimi je
mogocCe kompleksne konture sestaviti iz delnih kontur

Nadaljnje informacije: uporabni-
Ski prirocnik Obdelovalni cikli
Nadaljnje informacije: uporabni-
Ski prirocnik Obdelovalni cikli
Nadaljnje informacije: uporabni-
Ski priro€nik Obdelovalni cikli

Tockovni vzorec
= Krozna luknja
® | uknjasta povrsina
B Koda DataMatrix

Nadaljnje informacije: uporabni-
Ski priroénik Obdelovalni cikli

Cikli struzenja
B Vpenjalni cikli vzdolzno in ravno
® Cikli vbodnega rezkanja radialno/aksialno
= Vbodni cikli radialno in aksialno
®  Navojni cikli struzenja
m Cikli simultanega struzenja
= Posebni cikli

Nadaljnje informacije: uporabni-
Ski prirocnik Obdelovalni cikli
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Skupina ciklov Dodatne informacije

Posebni cikli

= (Cas zadrzevanja Nadaljnje informacije: uporabni-
[ ] Orientacija vretena Ski priroénik Obdelovalni cikli
B Toleranca

® Priklic programa
® Graviranje

= Cikli zobnika

B [nterpolac. vrtenje

Cikli brusenja

® Nihanji hod Nadaljnje informacije: uporabni-
® Uravnava Ski priro¢nik Obdelovalni cikli
B BruSenje

®  Cikli popravkov
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Merilni cikli

Skupina ciklov Dodatne informacije
Rotacija
= Tipanje ravnine, roba, dveh krogov, pre¢nega roba Stran 142

® Osnov. rotacija

® Dve izvrtini ali Cepa
m  Prek rotacijske osi
m Prek C-osi

Referencna tocka/polozaj

Pravokotnik znotraj ali zunaj Stran 213
Krog znotraj ali zunaj

Kot znotraj ali zunaj

Sredina krozne luknje, utora ali stojine

Os tipalnega sistema ali posamezna os

Stiri izvrtine

Merjenje
B Kot Stran 311
®  Krog znotraj ali zunaj
m  Pravokotnik znotraj ali zunaj
® Utor ali stojina
® Krozna luknja
® Ravnina ali koordinata

Posebni cikli
= Merjenje ali 3D-merjenje Stran 369
= TIPANJE 3D Stran 381
B Hitro tipanje
® Tipanje izstopanja

Umerjanje tipaln. sistema

m Umerjanje dolzine Stran 100
B Umerjanje v obrocu
= Umerjanje na Cepu
m Umerjanje na krogli

Merjenje kinematike
B Varnostno kopiranje kinematike Stran 413
m  Merjenje kinematike
B Prednastavljena kompenzacija
B Kinemati¢na mreza

Merjenje orodja (TT)
B Umerjanje tipalnega sistema Stran 389
m  Merjenje dolzine, polmera orodja ali celovito merjenje Stran 117

B Umerjanje IR-TT
B Merjenje struznega orodja
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6.1 Programske prednastavitve za cikle

6.1.1  Pregled

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

Na voljo so naslednje funkcije GLOBAL DEF

Cikel Priklic Dodatne informacije

100 SPLOSNO DEF-aktivno Stran 96
Definicija splosno veljavnih parametrov ciklov

Q200 VARNOSTNA RAZDALJA

® UpoStevajte Q204 2. VARNOST. RAZMAK

= Q253 POTISK NAPR.PREDPOZ.

E Q208 POTISK NAPR. POVRAT.

120 TIPANJE DEF-aktivno Stran 97

Definicija posebnih parametrov ciklov tipalnih
sistemov

= Q320 VARNOSTNA RAZDALJA
= Q260 VARNA VISINA
= Q301 PREM.NA VARNO VISINO

6.1.2 Vnos GLOBALNE DEFINICIJE

Vstavijanje
NC-funkcije

Izberite moznost Vstavljanje NC-funkcije

Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.

Izberite moznost GLOBAL DEF

|zberite Zeleno funkcijo GLOBAL DEF, npr. 100 SPLOSNO
Vnos potrebnih definicij

vV vYVvyyvVvey
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6.1.3 Uporaba podatkov GLOBALNIH DEFINICIJ
Ce ste na zadetku programa vnesli ustrezne funkcije GLOBAL DEF, se lahko pri
definiciji poljubnega cikla sklicujete na te globalno veljavne vrednosti.
Pri tem sledite naslednjemu postopku:

Izberite moznost Vstavljanje NC-funkcije
Krmiljenje odpre okno Vstavljanje NC-funkcije.
Izberite in dolocite funkcijo GLOBAL DEF

Ponovno izberite moznost Vstavljanje NC-funkcije
Izberite Zeleni cikel, npr. 200 VRTANJE

Ce ima cikel globalne parametre ciklov, krmiljenje moznost
izbire PREDEF v vrstici ukrepov ali obrazcu prikaze kot izbirni
meni.

> |zberite moznost PREDEF

> Krmiljenje vnese v definicijo cikla besedo PREDEF. Tako ste
vzpostavili povezavo z ustreznim parametrom GLOBAL DEF, ki
ste ga definirali na zacetku programa.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Vstavijanje
NC-funkcije

VvV Vv vV vV VY

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

» Namerno uporabite nastavitve GLOBAL DEF. Pred izvedbo simulacije

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

Parametri veljajo za vse obdelovalne cikle 2xx in za cikle 880, 1017, 1018, 1021,
1022, 1025 te cikle tipalnega sistema 451, 452, 453

Pomozna slika Parametri

Q200 Varnostna razdalja?

Razdalja konica orodja — povrsSina obdelovanca. Vrednost
deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q204 2. varnostni razmak?

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

Vnos: 0...99999.9999

Q253 Premik naprej predpozicionir.

Pomik, s katerim krmiljenje premika orodje v ciklu.
Vnos: 0...99999.999 ali FMAX, FAUTO

Q208 Potisk naprej vracanje?

Pomik, s katerim krmiljenje orodje pomakne nazaj na izhodi-
ScCe.

Vnos: 0...99999.999 ali FMAX, FAUTO
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6.1.5 Globalni podatki za tipalne funkcije

Parametri veljajo za vse cikle tipalnega sistema 4xx in 14xx ter za cikle 271, 286,
287,880,1021,1022, 1025, 1271, 1272, 1273,1274, 1278

Pomozna slika Parametri

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

DolocCanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
tockami:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami
1: premik med merilnimi tockami na merilni visini
Vnos: 0, 1
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7.1 Umerjanje tipalnega sistema obdelovanca

7.1.1 Pregled

Krmiljenje omogoca uporabo umeritvenih ciklov za umerjanje dolzin in umerjanje

polmera:
Cikel Priklic Dodatne informacije
460 UMERJANJE TIPAL. SIST. NA KROGLI DEF- Stran 102
® Dolo&anje polmera z umeritveno kroglo aktivno
® DolocCanje sredinskega zamika z umeritveno
kroglo
461 UMERJANJE DOLZINE TIPAL. SIST. DEF- Stran 110
= Umerjanje dolZine aktivno
462 UMERJANJE TIPAL. SIST. V OBROCU DEF- Stran 112
® Doloc¢anje polmera z umeritvenim obro¢em aktivno
® DolocCanje sredinskega zamika z umeritvenim
obrotem
463 UMERJANJE TIPAL. SIST. NA CEPIH DEF- Stran 115
= Doloc¢anje polmera s ¢epom ali umeritvenim aktivno
trnom

® Dolocanje sredinskega zamika s ¢epom ali
umeritvenim trnom

7.1.2 Osnove

Uporaba

Proizvajalec stroja mora krmiljenje pripraviti za uporabo tipalnega sistema.

Podjetje HEIDENHAIN jamci za delovanije ciklov tipalnega sistema samo v
povezavi s tipalnimi sistemi HEIDENHAIN.

Da bi lahko natan¢no dolocili dejansko stikalno tocko 3D-tipalnega sistema,
morate tipalni sistem umeriti, sicer krmiljenje ne more ugotoviti natancnih merilnih
rezultatov.

o Tipalni sistem vedno umerite pri:

prvem zagonu
zlomu tipalne glave
zamenjavi tipalne glave
spremembi pomika tipalnega sistema
Nepri¢akovane tezave, npr. zaradi segrevanja stroja
spremembi aktivne orodne osi

Krmiljenje prevzame vrednosti umerjanja za aktivni tipalni sistem takoj
po postopku umerjanja. Posodobljeni podatki o orodju so takoj aktivni.
Ponovni priklic orodja ni potreben.

Pri umerjanju krmiljenje dolocCi aktivno dolzino tipalne glave in aktivni polmer tipalne
glave. Za umerjanje 3D-tipalnega sistema vpnite nastavitveni obroc¢ ali ¢ep z znano
viSino in znanim polmerom na strojno mizo.
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Umerjanje stikalnega tipalnega sistema

Da bi lahko natan¢no dolo€ili dejansko stikalno to¢ko 3D-tipalnega sistema,
morate tipalni sistem umeriti, sicer krmiljenje ne more ugotoviti natancnih merilnih
rezultatov.

Tipalni sistem vedno umerite pri:

® prvem zagonu

= zlomu tipalne glave

B zamenjavi tipalne glave

m spremembi pomika tipalnega sistema

= Nepricakovane tezave, npr. zaradi segrevanja stroja
B spremembi aktivne orodne osi

Pri umerjanju krmiljenje dologi aktivno dolzino tipalne glave in aktivni polmer tipalne
glave. Za umerjanje 3D-tipalnega sistema vpnite nastavitveni obro¢ ali ¢ep z znano
viSino in znanim polmerom na strojno mizo.

Krmiljenje omogoca uporabo umeritvenih ciklov za umerjanje dolzin in umerjanje
polmera.

o = Krmiljenje prevzame vrednosti umerjanja za aktivni tipalni sistem takoj
po postopku umerjanja. Posodobljeni podatki o orodju so takoj aktivni.
Ponovni priklic orodja ni potreben.

® Zagotovite, da sta Stevilka tipalnega sistema iz preglednice orodij in
Stevilka tipalnega sistema iz preglednice tipalnih sistemov identicni.

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Prikaz vrednosti za umerjanje

Krmiljenje shrani aktivno dolzino in aktivni polmer tipalnega sistema v preglednico
orodij. Krmiljenje shrani sredinski zamik tipalnega sistema v preglednico tipalnega
sistema, in sicer v stolpca CAL_OF1 (glavna o0s) in CAL_OF2 (pomozna 0s).

Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol. Temu protokolu
je ime TCHPRAUTO.html. Ta datoteka je shranjena na istem mestu kot izhodna
datoteka. Merilni protokol je na krmilni napravi lahko prikazan skupaj z iskalnikom.
Ce krmiljenje v NC-programu za umerjanje tipalnega sistema uporablja ve¢ ciklov, so
vsi merilni protokoli shranjeni v TCHPRAUTO. html.
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7.1.3  Cikel 460 UMERJANJE TIPAL. SIST. NA KROGLI

Programiranje ISO
G460

Uporaba

@ Upostevajte prirocnik za stroj!

z) ?
*@\, —
X
Preden zazenete umeritveni cikel, predpozicionirajte tipalni sistem na sredino
nad umeritveno kroglo. Tipalni sistem na osi tipalnega sistema pomaknite nad

umeritveno kroglo, priblizno za varnostno razdaljo (vrednost iz preglednice tipalnega
sistema + vrednost iz cikla).

S ciklom 460 lahko stikalni 3D-tipalni sistem samodejno umerite z natancno
umeritveno kroglico.

Poleg tega je mogoce ugotoviti podatke o umerjanju 3D. V ta namen je potrebna
moznost programske opreme 3D-ToolComp (#92 / #2-02-1). Podatki o umerjanju 3D
opisujejo premikanje tipalnega sistema v poljubno smer tipanja. V TNC:\system\3D-
ToolComp\* so shranjeni podatki 3D-umerjanja. V preglednice orodij se v stolpcu
DR2TABLE referencira na preglednico 3DTC. Pri tipalnem postopku se upostevajo
podatki o umerjanju 3D. 3D-umerjanje je potrebno, e Zelite s 3D-tipanjem dosedi
zelo visoko natancnost, npr. grafi¢no nastavljanje cikla 444 ali obdelovanca

(#159 / #1-07-1).
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Pred umerjanjem enostavnega tipalnega zatica:
Pred zacetkom cikla umerjanja je treba tipalni sistem predhodno pozicionirati:
» Definirajte priblizno vrednost polmera R in dolzine L tipalnega sistema

> Tipalni sistem v obdelovalni ravnini pozicionirajte na sredini nad umeritveno
kroglo

> Tipalni sistem na osi tipalnega sistema pozicionirajte priblizno za varnostno
razdaljo nad umeritveno kroglo. Varnostna razdalja je sestavljena iz vrednosti
preglednice tipalnega sistema in vrednosti cikla.

>

Predhodno pozicioniranje z enostavnim tipalnim zati¢em
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Pred umerjanjem tipalnega zatica v obliki ¢rke L:
> Vpnite umeritveno kroglo

Pri umerjanju mora biti omogoceno tipanje na najvisji in najnizji tocki.
Ce to ni mogoce, krmiljenje ne more dolociti polmera krogle. Zagotovite,
da ne more priti do trka.

» Definirajte priblizno vrednost polmera R in dolZine L tipalnega sistema. To lahko
dolocite z napravo za prednastavljanje.

> Priblizen stranski zamik shranite v preglednico tipalnega sistema:
= CAL_OF1: dolzina rocice
m CAL_OF2:0

> Vstavite tipalni sistem in ga orientirajte vzporedno z glavno osjo, npr. cikel 13
ORIENTACIJA

> Umerjeni kot vnesite v stolpec CAL_ANG preglednice tipalnega sistema
> Sredino tipalnega sistema pozicionirajte nad sredino umeritvene krogle

> Ker je tipalni zati¢ poSeven, se krogla tipalnega sistema ne nahaja na sredini nad
umeritveno kroglo.

> Tipalni sistem na orodni osi priblizno za varnostno razdaljo (vrednost iz
preglednice tipalnega sistema + vrednost iz cikla) pozicionirajte nad umeritveno

kroglo
>
>
Predhodno pozicioniranje s tipalnim Postopek umerjanja s tipalnim zaticem v
zatiem v obliki ¢rke L obliki ¢rke L
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Potek cikla

Glede na parameter Q433 lahko izvedete samo umerjanje polmerov ali umerjanje
polmerov ter dolzin.

Umerjanje polmerov Q433=0
1 Vpnite umeritveno kroglo. Bodite pozorni na nevarnost trka

2 Tipalni sistem pozicionirajte po osi tipalnega sistema nad umeritveno kroglo in v
obdelovalni ravnini v sredino krogle

Prvi premik krmiljenja se izvede v ravnini glede na referenc¢ni kot (Q380)
Krmiljenje tipalni sistem pozicionira na osi tipalnega sistema
Tipalni postopek se zazene in krmiljenje zacne iskati ekvator umeritvene krogle

Ko ste dolocili ekvator, zacnite z dolo€anjem kota vretena za umerjanje CAL_ANG
(pri tipalnem zaticu v obliki ¢rke L)

Ko ste dolocili CAL_ANG, zacnite z umerjanjem polmera

8 Krmiljenje nato premakne tipalni sistem nazaj v os tipalnega sistema na visino,
na katero je bil tipalni sistem predpozicioniran

umerjanje polmerov in dolzin Q433=1
1 Vpnite umeritveno kroglo. Bodite pozorni na nevarnost trka

2 Tipalni sistem pozicionirajte po osi tipalnega sistema nad umeritveno kroglo in v
obdelovalni ravnini v sredino krogle

Prvi premik krmiljenja se izvede v ravnini glede na referenc¢ni kot (Q380)
Krmiljenje pozicionira tipalni sistem v os tipalnega sistema
Tipalni postopek se zazene in krmiljenje zacne iskati ekvator umeritvene krogle

Ko ste dolocili ekvator, zacnite z dolo€anjem kota vretena za umerjanje CAL_ANG
(pri tipalnem zaticu v obliki ¢rke L)

Ko ste dolocili CAL_ANG, zacnite z umerjanjem polmera

8 Krmiljenje na koncu premakne tipalni sistem nazaj v os tipalnega sistema na
viSino, na katero je bil tipalni sistem predpozicioniran

9 Krmiljenje posreduje dolzino tipalnega sistema na severnem polu umeritvene
krogle

o o~ W

[©)NNNG) BN EV]

10 Na koncu cikla krmiljenje premakne tipalni sistem nazaj v os tipalnega sistema
na visino, na katero je bil tipalni sistem predpozicioniran

Glede na parameter Q455 lahko dodatno izvedete umerjanje 3D.
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Umerjanje 3D Q455=1...30

1
2

Vpnite umeritveno kroglo. Bodite pozorni na nevarnost trka

Po umerjanju polmera in dolzine krmiljenje premakne tipalni sistem nazaj v os
tipalnega sistema. Krmiljenje nato pozicionira tipalni sistem nad severni pol
Tipalni postopek se za¢ne na severnem polu in poteka do ekvatorja v ve¢ korakih.
Doloci se odstopanja od zelene vrednosti in s tem specificno premikanje

Stevilo tipalnih tock med severnim polom in ekvatorjem lahko dologite sami. To
Stevilo je odvisno od parametra za vnos Q455. Mogoce je programirati vrednost
od 1 do 30. Pri programiranju Q455=0 se ne izvede umerjanje 3D

Med umerjanjem dolo¢ena odstopanja se shranijo v preglednico 3DTC

Na koncu cikla krmiljenje premakne tipalni sistem nazaj v os tipalnega sistema
na visino, na katero je bil tipalni sistem predpozicioniran

o B Pritipalnem zati¢u v obliki Crke L se umerjanje izvede med najvisjo in

najnizjo tocko.
m  Zaizvedbo umerjanja dolzine mora biti znan poloZzaj sredis¢ne tocke

(Q434) umeritvene krogle glede na aktivno ni¢elno toc¢ko. V nasprotnem
primeru priporo¢amo, da umerjanja dolZine ne izvedete s ciklom 460!

B Primer uporabe za umerjanje dolzine s ciklom 460 je izravnava dveh
tipalnih sistemov.
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Napotki

Podjetje HEIDENHAIN jamci za delovanje ciklov tipalnega sistema samo v
povezavi s tipalnimi sistemi HEIDENHAIN.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

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

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

= Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinih obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE in FUNKCIJE PROGRAMA STRUZENJE.

B Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol. Temu
protokolu je ime TCHPRAUTO.html. Ta datoteka je shranjena na istem mestu
kot izhodna datoteka. Merilni protokol je na krmilni napravi lahko prikazan skupaj
z iskalnikom. Ce krmiljenje v NC-programu za umerjanije tipalnega sistema
uporablja vec ciklov, so vsi merilni protokoli shranjeni v TCHPRAUTO. html.

m Aktivna dolZina tipalnega sistema se vedno nanasa na referen¢no tocko orodja.
Referenéna tocka orodja se pogosto nahaja na t.i. konici vretena, Gelni povrsini
vretena. Va$ proizvajalec stroja lahko referenéno tocko orodja namesti tudi v
nasprotju s tem.

m |skanje ekvatorja umeritvene krogle glede na natan¢nost predpozicioniranja
zahteva razli¢no Stevilo tipalnih tock.

® Za pridobitev optimalnih rezultatov glede natanc¢nosti s tipalnim zaticem v
obliki ¢rke L podjetje HEIDENHAIN priporoca, da tipanje in umerjanje izvedete z
identicno hitrostjo. UpoStevajte polozaj preglasitve pomika, Ce je ta med tipanjem
aktiven.

= (e ste programirali Q455=0, krmiljenje ne izvede 3D-umerjanja.

= Ce ste programirali Q455=1 do 30, se izvede 3D-umerjanje tipalnega sistema. Pri
tem se ugotovijo odstopanja pri premikanju glede na razli¢ne kote. Ce uporabljate
cikel 444, je treba pred tem izvesti 3D-umerjanje.

= Ce programirate Q455=1 do 30, se v TNC:\system\3D-ToolComp\* shrani
preglednica.

= Ce Ze obstaja referenca na preglednico umerjanja (vnos v DR2TABLE), se ta
preglednica prepise.

= Ce $e ne obstaja referenca na preglednico umerjanja (vnos v DR2TABLE), se
glede na Stevilko orodja ustvari referenca in njej pripadajoca preglednica.

Napotek za programiranje

m  Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za definicijo osi
tipalnega sistema.
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
Q407 Natancen radij kalibriranja?
Vnesite tocen polmer uporabljene umeritvene krogle.
z M Vnos: 0.0001...99.9999

[ SET_UP(TCHPROBE.TP)
A .
Q320 Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega siste-
ma. Q320 dopolnjuje SET_UP (preglednica tipalnega siste-
ma) in deluje samo pri tipanju referencne tocke na osi tipal-
nega sistema. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

DolocCanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami

1: premik med merilnimi tockami na merilni visini

Vnos: 0, 1

Q423 Stevilo tipanj?

Stevilo merilnih tock na premeru. Vrednost deluje absolutno.
Vnos: 3...8

Q380 Ref. kot glavne osi?

Vnesite referencni kot (osnovna rotacija) za izmero merilnih
toCk v aktivnem koordinatnem sistemu obdelovanca. Doloci-
tev referencnega kota lahko bistveno pove¢a obmocje merje-
nja osi. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: 0...360

Q433 Umeritev dolzine (0/1)?

Dologite, ali naj krmiljenje po umerjanju polmera umeri tudi
dolZino tipalnega sistema:

0: brez umerjanja dolzine tipalnega sistema
1: umerjanje dolzine tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q434 Referencna tocka za dolzino?

koordinate sredis¢a umeritvene kroglice. Definicija je potreb-
na samo, kadar morate opraviti umeritev dolZine. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

A
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Pomozna slika Parametri

Q455 Stevilo to¢k za 3D-umerjan.?

Vnesite Stevilo tipalnih tock za umerjanje 3D. Smiselna je
na primer vrednost 15 tipalnih tock. Ce tukaj vnesete 0, se
umerjanj 3D ne izvede. Pri umerjanju 3D se ugotovi premi-
kanje tipalnega sistema pod razlicnimi koti in se shrani v
preglednico. Za 3D-kalibriranje je potrebno uporabiti 3D-
ToolComp.

Vnos: 0...30

")
=
3
]
=
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7.1.4  Cikel 461 UMERJANJE DOLZINE TIPAL. SIST.

Programiranje ISO
G461

Uporaba

@ Upostevajte prirocnik za stroj!

Preden zazenete umeritveni cikel, nastavite referencno tocko na osi vretena tako, da
bo na strojni mizi Z = 0 in da bo tipalni sistem nad umeritvenim obrocem.

Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol. Temu protokolu
je ime TCHPRAUTO.html. Ta datoteka je shranjena na istem mestu kot izhodna
datoteka. Merilni protokol je na krmilni napravi lahko prikazan skupaj z iskalnikom.
Ce krmiljenje v NC-programu za umerjanje tipalnega sistema uporablja ve¢ ciklov, so
vsi merilni protokoli shranjeni v TCHPRAUTO. html.

Potek cikla

T Krmiljenje usmeri tipalni sistem na kot CAL_ANG iz preglednice tipalnega
sistema (samo e tipalni sistem omogoc¢a usmerjanje)

2 Krmiljenje zacne postopek tipanja s trenutnega polozaja v negativni smeri 0si
vretena s tipalnim pomikom (stolpec F iz preglednice tipalnega sistema)

3 Krmiljenje nato pozicionira tipalni sistem v hitrem teku (stolpec FMAX iz
preglednice tipalnega sistema) nazaj na zacetni polozaj
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Napotki

Podjetje HEIDENHAIN jamci za delovanje ciklov tipalnega sistema samo v
povezavi s tipalnimi sistemi HEIDENHAIN.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trkal!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

= Ta cikel lahko izvedete izklju€no v nacinih obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE in FUNKCIJE PROGRAMA STRUZENJE.

® Aktivna dolzina tipalnega sistema se vedno nanasa na referen¢no tocko orodja.
Referencna tocka orodja se pogosto nahaja na t.i. konici vretena, Celni povrsini
vretena. Va$ proizvajalec stroja lahko referen¢no tocko orodja namesti tudi v
nasprotju s tem.

B Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol. Temu
protokolu je ime TCHPRAUTO.html.

Napotek za programiranje

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

Parameter cikla

Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

zh Q434 Referencna tocka za dolzino?

referenca za dolzino (npr. viSina nastavitvenega obroca).
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

- Q434

\ |
X
Primer
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Cikel 462 UMERJANJE TIPAL. SIST. V OBROCU

Programiranje ISO
G462

Uporaba

@ Upostevajte prirocnik za stroj!

Preden zazenete umeritveni cikel, predpozicionirajte tipalni sistem na sredino
umeritvenega obroca in na zeleno merilno visino.

Pri umerjanju polmera tipalne glave krmiljenje samodejno izvede postopek tipanja.
Pri prvem prehodu krmiljenje doloc¢i sredis¢e umeritvenega obroca oz. ¢epa (groba
meritev) in pozicionira tipalni sistem v srediSc¢e. Nato z dejanskim postopkom
umerjanja (fina meritev) dologi polmer tipalne glave. Ce je s tipalnim sistemom
mogocCe opraviti obratno meritev, se v naslednjem prehodu doloci Se sredinski
zamik.

Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol. Temu protokolu

je ime TCHPRAUTO.html. Ta datoteka je shranjena na istem mestu kot izhodna

datoteka. Merilni protokol je na krmilni napravi lahko prikazan skupaj z iskalnikom.

Ce krmiljenje v NC-programu za umerjanje tipalnega sistema uporablja ve¢ ciklov, so

vsi merilni protokoli shranjeni v TCHPRAUTO. html.

Usmeritev tipalnega sistema dolo¢a postopke umerjanja:

®  Usmerjanje ni mogoce o0z. usmerjanje mogoce le v eni smeri: krmiljenje izvede
grobo in fino meritev in doloc¢i aktivni polmer tipalne glave (stolpec R v preglednici
tool.t)

® Omogoc¢eno usmerjanje v dveh smereh (npr. kabelski tipalni sistemi podjetja
HEIDENHAIN): krmiljenje izvede grobo in fino meritev, tipalni sistem zavrti za
180° in izvede &tiri dodatne postopek tipanja. Z obratno meritvijo poleg polmera
dolog¢i §e sredinski zamik (CAL_OF v preglednici tipalnih sistemov)

= Mogoce je poljubno usmerjanje (npr. infrardedi tipalni sistemi podjetja
HEIDENHAIN): postopek tipanja: glejte "Mogoce je umerjanje v dveh smereh"
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Napotki

Proizvajalec stroja mora krmiljenje pripraviti na moznost dolo¢anja
sredinskega zamika tipalne glave.

Zmoznost in nacin usmerjanja tipalnega sistema sta lastnosti, ki ju
podjetje HEIDENHAIN doloci predhodno. Druge tipalne sisteme nastavijo
proizvajalci posameznih strojev.

Podjetje HEIDENHAIN jamci za delovanje ciklov tipalnega sistema samo v
povezavi s tipalnimi sistemi HEIDENHAIN.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

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

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

= Tacikel lahko izvedete izkljucno v nacinih obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE in FUNKCIJE PROGRAMA STRUZENJE.

m  Sredinski zamik lahko dologite le z ustreznim tipalnim sistemom.

B Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol. Temu
protokolu je ime TCHPRAUTO.html.

Napotek za programiranje

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

Pomozna slika Parameter

Q407 Natancno kalibr. polmera kroga?
Z/ Vnesite polmer umeritvenega obroca.
Vnos: 0.0001...99.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega siste-
ma. Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih
ST UP(TCHPROBE TP sistemov. Vrednost deluje inkrementalno.

0320 || Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF
Q423 Stevilo tipanj?
Stevilo merilnih tock na premeru. Vrednost deluje absolutno.
Vnos: 3...8
Q380 Ref. kot glavne osi?

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

Vnos: 0...360
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7.1.6  Cikel 463 UMERJANJE TIPAL. SIST. NA CEPIH

Programiranje ISO
G463

Uporaba

@ Upostevajte prirocnik za stroj!

Preden zazenete umeritveni cikel, predpozicionirajte tipalni sistem na sredino nad
umeritveni trn. Tipalni sistem na osi tipalnega sistema pomaknite nad umeritveni trn,
priblizno za varnostno razdaljo (vrednost iz preglednice tipalnega sistema + vrednost
iz cikla).

Pri umerjanju polmera tipalne glave krmiljenje samodejno izvede postopek tipanja.
Pri prvem prehodu krmiljenje doloéi sredis¢e umeritvenega obroca ali ¢epa (groba
meritev) in pozicionira tipalni sistem v sredisce. Nato z dejanskim postopkom
umerjanja (fina meritev) dologi polmer tipalne glave. Ce je s tipalnim sistemom
mogoce opraviti obratno meritev, se v naslednjem prehodu doloci Se sredinski
zamik.

Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol. Temu protokolu
je ime TCHPRAUTO.html. Ta datoteka je shranjena na istem mestu kot izhodna
datoteka. Merilni protokol je na krmilni napravi lahko prikazan skupaj z iskalnikom.
Ce krmiljenje v NC-programu za umerjanje tipalnega sistema uporablja ve¢ ciklov, so
vsi merilni protokoli shranjeni v TCHPRAUTO. html.

Usmeritev tipalnega sistema dolo¢a postopke umerjanja:

B Usmerjanje ni mogoce oz. usmerjanje je mogoce le v eni smeri: krmiljenje
izvede grobo in fino meritev ter doloci aktivni polmer tipalne glave (stolpec Rv
preglednici tool.t)

® Omogoc¢eno usmerjanje v dveh smereh (npr. kabelski tipalni sistemi podjetja
HEIDENHAIN): krmiljenje izvede grobo in fino meritev, tipalni sistem zavrti za
180° in izvede stiri dodatne postopek tipanja. Z obratno meritvijo poleg polmera
dolo¢i Se sredinski zamik (CAL_OF v preglednici tipalnih sistemov)

® Mogoce je poljubno usmerjanje (npr. infrardeci tipalni sistemi podjetja
HEIDENHAIN): postopek tipanja: glejte "Mogoce je umerjanje v dveh smereh"
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Napotek

Proizvajalec stroja mora krmiljenje pripraviti na moznost dolo¢anja
sredinskega zamika tipalne glave.

Zmoznost in nacin usmerjanja tipalnega sistema sta lastnosti, ki ju
podjetje HEIDENHAIN predhodno doloci. Druge tipalne sisteme nastavijo
proizvajalci posameznih strojev.

Podjetje HEIDENHAIN jamci za delovanje ciklov tipalnega sistema samo v
povezavi s tipalnimi sistemi HEIDENHAIN.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

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

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

= Tacikel lahko izvedete izkljucno v nacinih obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE in FUNKCIJE PROGRAMA STRUZENJE.

m  Sredinski zamik lahko dologite le z ustreznim tipalnim sistemom.

B Med postopkom umerjanja se samodejno ustvari merilni protokol. Temu
protokolu je ime TCHPRAUTO.html.

Napotek za programiranje

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

Pomozna slika Parameter

Q407 Natancno kalibr. polmera cepov?
SET_UP(TCHPROBE.TP)
ado Premer nastavitvenega obroca
Vnos: 0.0001...99.9999

Q320 Varnostna razdalja?
U Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega siste-

ma. Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih
sistemov. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

——
- X Q301 Premik na varno visino (0/1)?
DolocCanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami

1: premik med merilnimi tockami na merilni visini

Vnos: 0, 1

Q423 Stevilo tipanj?

Stevilo merilnih tock na premeru. Vrednost deluje absolutno.
Vnos: 3...8

Q380 Ref. kot glavne osi?

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

Vnos: 0...360

7.2 Umerjanje tipalnega sistema orodja

7.2.1 Pregled

Cikel Priklic Dodatne informacije
480 KALIBRIRANJE TT DEF-aktiv-  Stran 118

= Umerjanje tipalnega sistema orodja no
484 UMERIIRTT DEF-aktiv-  Stran 121

®  Umerjanje tipalnega sistema orodja, npr. no

infrardedi tipalni sistem orodja
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7.2.2 Osnove

Uporaba

Z naslednjimi cikli lahko umerite tipalni sistem orodja ali tipalni sistem infrardecega
orodja.

Tipalni sistem
Kot tipalni sistem uporabite okrogel ali kvadraten tipalni element.
Kvadratni tipalni element

Proizvajalec stroj lahko v primeru kvadratnega tipalnega elementa v izbirna strojna
parametra detectStylusRot (St. 114315) in tippingTolerance (5t. 114319) shrani,
da bo dolocen kot zasuka in prekucni kot. Dolo¢anje kota zasuka pri merjenju orodij
omogoda njihovo izravnavo. Ce prekucni kot prekoraéite, krmiljenje odda opozorilo.
Dolo¢ene vrednosti si lahko ogledate v prikazu stanja TT.

Nadaljnje informacije: uporabniski priro¢nik Nastavljanje in obdelava

Pri vpenjanju tipalnega sistema orodja pazite, da so robovi kvadratnega
tipalnega elementa usmerjeni ¢im bolj vzporedno z osjo. Kot zasuka se
mora nahajati pod 1°, prekucni kot pa pod 0,3°.

Umeritveno orodje

Kot umeritveno orodje uporabite popolnoma valjasti del, npr. valjasto glavo.
Umeritvene vrednosti krmiljenje shrani in jih uposteva pri naslednjih meritvah orodja.

7.2.3  Cikel 480 KALIBRIRANJE TT

Programiranje ISO
G480

Uporaba

@ Upostevajte prirocnik za stroj!

TT umerite s ciklom tipalnega sistema 480. Postopek umerjanja se izvede
samodejno. Krmiljenje samodejno zazna tudi sredinski zamik orodja za umerjanje.
Krmiljenje zavrti vreteno v ta namen na polovici umeritvenega cikla za 180°.

TT umerite s ciklom tipalnega sistema 480.
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Potek cikla

T Vpnite umeritveno orodje. Kot umeritveno orodje uporabite popolnoma valjasti
del, npr. valjasto glavo.

2 Umeritveno orodje v obdelovalni ravnini ro¢no pozicionirajte nad sredisce
tipalnega sistema TT.

3 Umeritveno orodje na orodni osi pozicionirajte priblizno 15 mm + varnostna
razdalja nad tipalnim sistemom TT.

4 Krmiljenje prvi premik izvede vzdolz orodne osi. Orodje se najprej premakne na
varno visino 15 mm + varnostna razdalja.

5 Zactne se postopek umerjanja vzdolz orodne osi.
6 Nato se izvede umerjanje v obdelovalni ravnini.

7 Krmiljenje umeritveno orodje v obdelovalni ravnini najprej pozicionira na vrednost
11 mm + polmer tipalnega sistema TT + varnostna razdalja.

8 Krmiljenje orodje nato premakne navzdol vzdolz orodne osi in zatne se postopek
umerjanja.

9 Med postopkom tipanja krmiljenje izvede premik v obliki kvadrata.

10 Krmiljenje umeritvene vrednosti shrani in jih upoSteva pri naslednjih meritvah
orodja.

11 Krmiljenje tipalno glavo na koncu vzdolz orodne osi povlece nazaj na varnostno
razdaljo in jo premakne v sredisce tipalnega sistema TT.

Napotki
® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

® Pred umerjanjem je treba v preglednico orodij TOOL.T vnesti natancen polmer in
dolzino umeritvenega orodja.

Napotki v povezavi s strojnimi parametri

m S strojnim parametrom CfgTTRoundStylus (5t. 114200) ali CfgTTRectStylus (St.
114300) dolo¢ite nacin delovanja umeritvenega cikla. Upostevajte priro¢nik za
stroj.
=V strojnem parametru centerPos dolocite polozaj TT v delovnem prostoru

stroja.

= Ce spremenite polozaj TT na mizi in/ali strojni parameter centerPos, morate
znova umeriti TT.

m S strojnim parametrom probingCapability (St. 122723) proizvajalec stroja doloci
nacin delovanja cikla. S tem parametrom lahko med drugim omogocite merjenje
dolzin orodij z mirujoCim vretenom in obenem preprecite merjenje polmera orodij
in posameznih rezil.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

Q260 Varna visina

Navedite pozicijo v osi vretena, v kateri je izkljuCena kolizi-
ja z obdelovalnimi kosi ali vpenjalnimi sredstvi. Varna visina
se nanasa na aktivno referenéno tocko obdelovanca. Ce

je vrednost varne visine nastavljena tako nizko, da bi bil
konica orodja pod zgornjim robom okrogle plosce, krmilje-
nje orodje za umerjanje samodejno premakne nad okroglo
plosc¢o (varnostno obmocje iz parametra safetyDistToolAx
(8t. 114203)).

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Primer
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7.2.4 Cikel 484 UMERI IRTT

Programiranje ISO
G484

Uporaba

S ciklom 484 umerite svoj tipalni sistem za orodje, na primer brezzi¢ni infrardedi
namizni tipalni sistem 460. Postopek umerjanja lahko izvedete z ro¢nimi posegi ali
brez njih.

= Z rocnim posegom: ¢e Q536 dolocite kot enako 0, se krmiljenje zaustavi pred
postopkom umerjanja. Na koncu morate orodje ro¢no pozicionirati prek srediSca
tipalnega sistema orodja.

= Brez roc¢nega posega: Ce Q536 dolocite kot enako 1, krmiljenje cikel izvede
samodejno. Po potrebi morate predhodno programirati predpozicioniranje. To je
odvisno od vrednosti parametra Q523 POSITION TT.

Potek cikla

Upostevajte prirocnik za stroj!
Proizvajalec stroj doloci nacin delovanja cikla.

Za umerjanje tipalnega sistema za orodje programirajte cikel tipalnega sistema
484\ parametru za vnos Q536 lahko nastavite, ali naj bo cikel izveden z ro¢nim
posegom ali brez njega.

Q536=0: z rocnim posegom pred umeritvenim postopkom

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

> Zamenjava orodja za umerjanje

> Zagon umeritvenega cikla

> Krmiljenje prekine umeritveni cikel in odpre .

> Umeritveno orodje rocno pozicionirajte prek sredisc¢a tipalnega sistema orodja.

Pazite, da bo umeritveno orodje stalo nad merilno povrsino tipalnega
elementa.

> Nadaljevanje cikla z NC-zagon

> Ce ste Q523 programirali enako 2, krmiljenje umerjen polozaj zapie v strojni
parameter centerPos ($t. 114200)

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski prirocnik Merilni cikli za obdelovance in orodja | 10/2023 121



Tipalni sistemi | Umerjanje tipalnega sistema orodja

Q536=1: brez rocnega posega pred umeritvenim postopkom
Pri tem sledite naslednjemu postopku:
> Zamenjava umeritvenega orodja

» Umeritveno orodje pred zacetkom cikla pozicionirajte prek sredisca tipalnega
sistema orodja.

0 m Pazite, da bo umeritveno orodje stalo nad merilno povrsino tipalnega
elementa.

® Pri umeritvenem postopku brez rocnega posega vam orodja ni treba
pozicionirati prek sredis¢a tipalnega sistema mize. Cikel prevzame
polozaj iz strojnih parametrov in se samodejno premakne na ta
polozaj.

> Zagon umeritvenega cikla
> Umeritveni cikel poteka brez zaustavljanja.

> Ce ste Q523 programirali enako 2, krmiljenje umerjen polozaj zapi$e nazaj v
strojni parameter centerPos (5t. 114200).

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce programirate Q536=1, je treba orodje prek priklicem cikla predhodno
pozicionirati! Krmiljenje med postopkom umerjanja izmeri tudi sredinski
zamik umeritvenega orodja. Krmiljenje zavrti vreteno v ta namen na polovici
umeritvenega cikla za 180°. Obstaja nevarnost trka!

> Dolocite, ali naj se stroj pred zacetkom cikla zaustavi ali Zelite, da se cikel
zazene brez ustavljanja.

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

m  Umeritveno orodje mora imeti premer vecji od 15 mm in segati 50 mm iz
vpenjalne glave. Ce uporabljajte valjasto glavo s temi dimenzijami, nastane
upogib za 0.1 um na 1 N sile tipanja. Ob uporabi umeritvenega orodja, kiima
premajhen premer in/ali stoji dale¢ od vpenjalne glave, lahko pride do vegjih
napak.

B Pred umerjanjem je treba v preglednico orodij TOOL.T vnesti natancen polmer in
dolzino umeritvenega orodja.

= Ce spremenite polozaj namiznega tipalnega sistema na mizi, je treba znova
izvesti umerjanje.

Napotek v povezavi s strojnimi parametri

® S strojnim parametrom probingCapability (St. 122723) proizvajalec stroja dologi
nacin delovanja cikla. S tem parametrom lahko med drugim omogodite merjenje
dolzin orodij z mirujoCim vretenom in obenem preprecite merjenje polmera orodij
in posameznih rezil.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

Q536 Zaustavi pred izvedbo (0=stop)?

Dolocite, ali naj se pred postopkom umerjanja izvede zausta-
vitev ali zelite, da se cikel samodejno zazene brez zaustavlja-
nja:

0: zaustavitev pred umeritvenim postopkom. Krmiljenje vas
pozove, da orodje ro¢no pozicionirate prek tipalnega sistema
orodja. Ko dosezete priblizen polozaj nad tipalnim sistemom
orodja, lahko nadaljujete z obdelavo prek tipke NC-zagon ali
prekinete postopek PREKIN..

1: brez zaustavitve pred umeritvenim postopkom. Krmilje-
nje umeritveni postopek zazene glede na Q523. Po potrebi
morate pred ciklom 484 orodje premakniti na tipalni sistem
orodja.

Vnos: 0, 1
Q523 Polozaj tipala mize (0-2)?
Polozaj tipalnega sistema orodja:

0: trenutni polozaj umeritvenega orodja. Tipalni sistem
orodja se nahaja pod trenutnim poloZajem orodja. Ce je
Q536=0, potem umeritveno orodje med ciklom ro€no
pozicionirajte prek sredi$&a tipalnega sistema orodja. Ce je
Q536=1, potem morate orodje pred zacetkom cikla pozicio-
nirati prek sredi$¢a tipalnega sistema orodja.

1: konfiguriran poloZaj tipalnega sistema orodja. Krmilje-
nje polozaj prevzame iz strojnega parametra centerPos (St.
114207). Orodja vam ni treba predpozicionirati. Umeritveno
orodje se samodejno premakne na polozaj.

2: trenutni polozaj umeritvenega orodja. Glejte Q523=0. 0.
Dodatno krmiljenje po umerjanju mozni doloceni polozaj
zapiSe v strojni parameter centerPos (St. 114201).

Vnos: 0,1, 2
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8.1 Pregled

Dolocite poSevni polozaj obdelovanca

Cikel Priklic Dodatne informacije
400 OSNOVNO VRTENJE DEF-aktivno  Stran 143
B Samodejni zajem prek dveh tock
m Kompenzacija prek funkcije osnovne rotacije
401 ROT 2 VRTINE DEF-aktivno  Stran 147
®  Samodejni zajem prek dveh izvrtin
= Kompenzacija prek funkcije osnovne rotacije
402 ROT 2 ZATICA DEF-aktivno  Stran 152
B Samodejni zajem prek dveh ¢epov
m Kompenzacija prek funkcije osnovne rotacije
403 ROT PREKO VRTIL. OSI DEF-aktivno  Stran 157
®  Samodejni zajem prek dveh tock
= Kompenzacija prek vrtenja okrogle mize

404 NASTAV.OSNOV.VRTENJA DEF-aktivno  Stran 162
® Doloc¢anje poljubne osnovne rotacije
405 ROT PREKO C OSI DEF-aktivno  Stran 163

B Samodejna usmeritev kotnega zamika med
srediSCem izvrtine in pozitivno Y-osjo
m  Kompenzacija prek vrtenja okrogle mize
1410 ROB TIPANJA DEF-aktivno  Stran 168
= Samodejni zajem prek dveh tock
®m  Kompenzacija prek funkcije osnovne rotacije
ali vrtenja okrogle mize
1411 TIPANJE DVEH KROGOV DEF-aktivno  Stran 175
B Samodejni zajem prek dveh izvrtin ali Cepov
= Kompenzacija prek funkcije osnovne rotacije
ali vrtenja okrogle mize
1412 TIPANJE POSEVNEGA ROBA DEF-aktivno  Stran 184

®m Samodejni zajem prek dveh tock na posevnem
robu

®  Kompenzacija prek funkcije osnovne rotacije
ali vrtenja okrogle mize

1416 TIPANJE PRESECISCA DEF-aktivno  Stran 192
B Samodejni zajem presecisca prek stirih tipalnih
tock na dveh premicah

= Kompenzacija prek funkcije osnovne rotacije
ali vrtenja okrogle mize
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Cikel Priklic Dodatne informacije
1420 RAVEN TIPANJA DEF-aktivno  Stran 201
B Samodejni zajem prek treh tock
m Kompenzacija prek funkcije osnovne rotacije
ali vrtenja okrogle mize
Doloéite referencno tocko
Cikel Priklic Dodatne informacije
408 NAVEZ.TOC.SRED.UTOR DEF-aktivno  Stran 215
= Notranje merjenje Sirine utora
® Doloc¢anje sredis¢a utora kot referenéno tocko
409 NAVEZ.TOC-SRED. MOS. DEF-aktivno  Stran 220
B Zunanje merjenje Sirine stojine
B Dolocanje sredisca stojine kot referencno
tocko
410 NAV.TOC.PRAVOK.NOTR. DEF-aktivno  Stran 225
B Notranje merjenje dolzine in Sirine
pravokotnika
m Dolocanje sredis¢a kroga kot referenc¢no tocko
411 NAV.TOC.PRAVOK.ZUN. DEF-aktivno  Stran 229
= Zunanje merjenje dolzine in Sirine pravokotnika
® Doloc¢anje sredis¢a kroga kot referen¢no tocko
412 NAV.TOC.NOTRAN. KROG DEF-aktivno  Stran 236
®  Notranje merjenje §tirih poljubnih tock kroga
® Dolocanje sredisc¢a kroga kot izhodis¢ne tocke
413 NAV.TOC.ZUNAN. KROG DEF-aktivno  Stran 242
®  Zunanje merjenje stirih poljubnih tock kroga
® Doloc¢anje sredis¢a kroga kot izhodiS¢ne tocke
414 NAVEZ.TOC.KOT ZUNAN. DEF-aktivno  Stran 248
B Zunanje merjenje dveh premic
m Dolocanje presecis¢a premic kot referenéno
tocko
415 NAV.TOC.KOT NOTRANJI DEF-aktivno  Stran 255
= Notranje merjenje dveh premic
® DolocCanje presecista premic kot referencno
tocko
416 NAV.TOC.SR.VRT.KROGA DEF-aktivno  Stran 261
B Merjenje treh poljubnih izvrtin na krozni luknji
m Dolocite srediS¢e krozne luknje referen¢no
tocko
417 NAVEZNA.TOCKA TS OS DEF-aktivno  Stran 267

= Merjenje poljubnega polozaja v orodni osi

® Doloc¢anje poljubnega polozaja kot referenéno
tocko
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Cikel Priklic Dodatne informacije
418 NAVEZ.TOC 4 VRTINE DEF-aktivno  Stran 271
B Merjenje po 2 izvrtin prek kriza
B Dolocanje presecisCa povezovalnih premic kot
referen¢no tocko
419 NAVEZ.TOC.POSAMIC.OS DEF-aktivno  Stran 276
= Merjenje poljubnega polozaja na izbirni osi
® Dolocanje poljubnega polozaja na izbirni osi
kot referencno tocko
1400 TIPANJE POLOZAJA DEF-aktivno  Stran 279
= Merjenje posameznega polozaja
®  Po potrebi dolocite referenéno tocko
1401 TIPANJE KROGA DEF-aktivno  Stran 283
m  Merjenje to¢k kroga znotraj ali zunaj
m Po potrebi sredisce kroga dolocite kot
referenc¢no tocko
1402 TIPANJE KROGLE DEF-aktivno  Stran 288
®  Merjenje tock na krogli
B Po potrebi dolocanje sredine krogle kot
referenc¢no tocko
1404 PROBE SLOT/RIDGE DEF-aktivno  Stran 293
m Dolocite srediSc¢e Sirine utora ali stojine
m Po potrebi dolo¢anje sredisce kot referencno
tocko
1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT DEF-aktivno  Stran 297
B |zmerite spodrez
B |zmerite posamezni polozaj s tipalnim zaticem
v obliki ¢rke L
®  Po potrebi dolocite referen¢no tocko
1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT DEF-aktivno  Stran 302
® |zmerite spodrez
B |zmerite srediSCe Sirine utora ali stojine s
tipalnim zaticem v obliki ¢rke L
m  Po potrebi dolo¢anje sredisce kot referenéno
tocko
Preverite obdelovanec
Cikel Priklic Dodatne informacije
0 NAVEZNI NIVO DEF-aktivno  Stran 315
B Merjenje koordinate na izbirni osi
1 NAVEZ.TOCKA POLAR DEF-aktivno  Stran 317
= Merjenje tocke
= Smer tipanja prek kota
420 MERJENJE KOTA DEF-aktivno  Stran 319

= Merjenje kota v obdelovalni ravnini
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Cikel Priklic Dodatne informacije

421 MERJENJE VRTINE DEF-aktivno  Stran 322
B Merjenje polozaja izvrtine
B Merjenje premera izvrtine
m  Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih
vrednosti
422 MERJENJE ZUNAN. KROG DEF-aktivno  Stran 328
= Merjenje polozaja okroglega Cepa
= Merjenje premera okroglega ¢epa
m  Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih
vrednosti
423 MERJ. NOTR.PRAVOKOT. DEF-aktivno  Stran 334
= Merjenje polozaja pravokotnega zepa
B merjenje dolzine in Sirine pravokotnega zepa
B Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih
vrednosti
424 MERJ. ZUNAN. PRAVOK. DEF-aktivno  Stran 339
= Merjenje polozZaja pravokotnega ¢epa
= Merjenje dolzine in Sirine pravokotnega ¢epa
B Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih
vrednosti
425 MERJ. NOTR. SIR. DEF-aktivno  Stran 343
B Merjenje polozaja utora
= Merjenje Sirine utora
B Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih
vrednosti
426 MERJ. MOST. ZUNAN. DEF-aktivno  Stran 347
= Merjenje polozaja stojine
B Merjenje Sirine stojine
m  Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih
vrednosti
427 MERJENJE KOORDINATE DEF-aktivno  Stran 352
= Merjenje poljubne koordinate na izbirni osi
B Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih
vrednosti
430 MERJ. KROZ. RTINE DEF-aktivno  Stran 357
= Merjenje sredisc¢a krozne luknje
= Merjenje premera krozne luknje

B Po potrebi primerjava zelenih-dejanskih
vrednosti
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Cikel Priklic Dodatne informacije

431 MERJENJE RAVNINE DEF-aktivno  Stran 362
m Kot ravnine prek merjenja treh tock

Tipajte polozaj v ravnini ali prostoru

Cikel Priklic Dodatne informacije

3 MERJENJE DEF-aktivho  Stran 369

= Cikel tipalnega sistema za ustvarjanje ciklov
proizvajalca

4 MERITEV 3D DEF-aktivno  Stran 372
B Merjenje poljubnega polozaja
444 TIPANJE 3D DEF-aktivno  Stran 374

= Merjenje poljubnega polozaja
m Dolocanje odstopanja od Zelenih koordinat

Vplivajte na poteke cikla

Cikel Priklic Dodatne informacije

441  HITRO TIPANJE DEF-aktivno  Stran 381
® Cikel tipalnega sistema za dolocanje razlicnih
parametrov tipalnega sistema
1493 TIPANJE IZSTOPANJA DEF-aktivno  Stran 384
= Cikel tipalnega sistema za dolo¢anje ekstruzije

= Moznost programiranja smeri, Stevila in
dolzine ekstruzije
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8.2 Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx

8.2.1 Uporaba
YA

Cikli tipalnega sistema vsebujejo naslednje.
= Upostevanje aktivne strojne kinematike
B Polsamodejno tipanje

m  Nadzor toleranc

m  UposStevanje umerjanja 3D

B SocCasna dolocCitev vrtenja in polozaja

Razlage pojmov

Oznaka Kratek opis

Nominalni Polozaj iz vase risbe, npr. poloZaj izvrtine
polozaj

Zel. vred. Mera iz va$e risbe npr. premer izvrtine

Dejanski polozaj Rezultat meritve polozaja, npr. polozaj izvrtine

Dejanska mera Rezultat meritve mere, npr. premer izvrtine

[-CS Koordinatni sistem vnosa
I-CS: Input Coordinate System

W-CS Koordinatni sistem obdelovanca
W-CS: Workpiece Coordinate System

Objekt Objekti za tipanje: krog, ¢ep, ravnina, rob

8.2.2 Ocena

Rezultati meritev v Q-parametrih

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

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

Aktivna os tipalnega sistema Dolocanje referencne tocke v
z XinY

Y ZinX

X YinZ

Napotki

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

m Vrtenja se lahko zapiSejo v osnovno pretvorbo preglednice referencnih tock kot
osnovno vrtenje ali kot zamik osi prve osi vrtljive mize z vidika obdelovanca.

8.2.3 Protokol

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

Izmerjena odstopanja predstavljajo razliko med izmerjenimi dejanskimi vrednostmi
in sredino tolerance. Ce toleranca ni navedena, se nana$ajo na nazivno mero.
V glavi protokola je razvidna merska enota glavnega programa.

8.2.4 Napotki

= Tipalni polozaji se nanasajo na programirane zelene polozaje v |-CS.
= Zeleni polozaj je naveden v vasi risbi.

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

= Tipalni cikli 14xx podpirajo obliko tipalnega zati¢a SIMPLE in L-TYPE.

® Za pridobitev optimalnih rezultatov glede natancnosti z L-TYPE priporocamo, da
tipanje in umerjanje izvedete z identicno hitrostjo. UpoStevajte polozaj preglasitve
pomika, Ce je ta med tipanjem aktiven.

= Ce se tipalni sistem obdelovanca ne premakne natanéno vodoravno ali
navpicno, lahko nastanejo odstopanja v rezultatin merjenja. Zaradi tega podjetje
HEIDENHAIN priporoc¢a, da tipalni sistem obdelovanca pred tipanjem umerite za
3D (#92 / #2-02-1). Tipalni cikli 14xx upostevajo podatke 3D-umerjanja.

= (e zelite poleg vrtenja uporabiti tudi izmerjeni polozaj, morate izvesti tipanje,
ki je ¢im bolj pravokotno na povrsino. Cim vedja je napaka kota in &im vedji je
polmer tipalne glave, tem vecja je napaka polozaja. Zaradi velikega odstopanja
kotnih vrednosti v izhodis¢nem polozaju lahko tukaj pride do ustreznih odstopan;
polozaja.
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8.25

Polsamodejni nacin

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

Za ta namen morate potrebnemu zelenemu polozaju na zacetku dodati "?". To lahko
izvedete prek moznosti izbire Ime v vrstici ukrepov. Glede na objekt morate definirati
tiste zelene polozaje, ki dolo¢ajo smer vaSega postopka tipanja, glejte "Primeri".

o Glede na objekt morate definirati tiste zelene polozaje, ki dolo¢ajo smer
vasega postopka tipanja.
Primeri:
= Dodatne informacije: "Usmerite prek dveh izvrtin", Stran 135
= Dodatne informacije: "Usmeritev prek roba", Stran 136
® Dodatne informacije: "Usmeritev prek ravnine', Stran 137

Potek cikla

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

| > lzvedite cikel
Krmiljenje prekine NC-program.
Pokaze se okno.

Tipalni sistem s tipkami za smer osi pozicionirajte na zeleno
tipalno tocko

ali

> Tipalni sistem z elektricnim krmilnikom pozicionirajte na
Zeleno tocko

Po potrebi v oknu spremenite smer tipanja
Izberite tipko NC-zagon
Krmiljenje zapre okno in izvede prvi postopek tipanja.
Ce je NACIN VARNE VISINE Q1125 = 1 ali 2, krmiljenje v
zavihku FN 16 delovnega obmocja Status odpre sporocilo.
To sporocilo nakazuje, da nacin za pomik na varno visino ni
mogog.

> Tipalni sistem premaknite na varen polozaj
13 > |zberite tipko NC-zagon

> Cikel oz. program se nadaljuje. Po potrebi morate celoten
postopek ponoviti za nadaljnje tipalne tocke.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

vV V.V

3

VvV Vv VvYy

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

» Po vsakem postopku tipanja je treba v polsamodejnem nacinu izvesti ro¢ni
pomik na varno visino
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Napotki za programiranje in upravljanje:

= Zeleni polozaji so navedeni v vasi risbi.

B Polsamodejni nacin se izvede samo v nacinih delovanja stroja, ne v
simulaciji.

= Ce pri tocki tipanja v vse smeri ne dolo&ite nobenih Zelenih poloZajev,
krmiljenje prikaze sporocilo o napaki.

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

z

Usmerite prek dveh izvrtin

z

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

® QS1100 = zeleni polozaj 1 za glavno os je naveden, vendar polozaj obdelovanca
ni znan

m QS1101 = Zzeleni polozaj 1 za pomozno os je naveden, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

B QS1102 = Zeleni polozaj 1 za orodno 0s ni znan

® QS1103 = zeleni polozaj 2 za glavno os je naveden, vendar polozaj obdelovanca
ni znan

m QS1100 = zeleni polozaj 2 za pomozno os je naveden, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

B QS1105 = Zeleni polozaj 2 za orodno 0s ni znan
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Vtem primeru usmerite rob. Tipanje je izvedeno po Y-osi (pomoZna os). Zato morate
za to os iz rishe obvezno dologiti Zeleni poloZaj! Zeleni polozaji X-osi (glavna os) in Z-
osi (os orodja) niso obvezni, ker ne boste belezili nobene mere v tej smeri.

® QS1100 = Zeleni polozaj 1 za glavno 0s ni znan

= QS1101 = Zeleni polozaj 1 za pomozno os je naveden, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

B QS1102 = Zeleni polozaj 1 za orodno 0s ni znan
® QS1103 = Zeleni polozaj 2 za glavno 0s ni znan

m QS1100 = Zeleni polozaj 2 za pomozno os je naveden, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

B QS1105 = Zeleni polozaj 2 za orodno 0s ni znan
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V tem primeru usmerite nivo. Tukaj morate iz risbe obvezno dolociti vse tri Zelene
polozaje. Za izracun kota je namre¢ pomembno, da se za vsako tipanje upostevajo
vse tri osi.

= QS1100 = Zeleni polozaj 1 za glavno os je naveden, vendar polozaj obdelovanca
ni znan

® QS1101 = zeleni polozaj 1 za pomozno os je naveden, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

m QS1102 = Zeleni polozaj 1 za orodno os je naveden, vendar polozaj obdelovanca
ni znan

= QS1103 = Zeleni polozaj 2 za glavno os je naveden, vendar polozaj obdelovanca
ni znan

® QS1100 = zeleni polozaj 2 za pomozno os je naveden, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

m QS1105 = Zeleni poloZaj 2 za orodno os je naveden, vendar polozaj obdelovanca
ni znan

= QS1106 = zeleni polozaj 3 za glavno os je naveden, vendar polozaj obdelovanca
ni znan

® QS1107 = zeleni polozaj 3 za pomozno os je naveden, vendar polozaj
obdelovanca ni znan

= QS1108 = Zeleni polozaj 3 za orodno os je naveden, vendar polozaj obdelovanca
ni znan
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8.2.6 Ocena toleranc

S pomocjo ciklov 14xx lahko preverite tudi tolerancna obmocja. Pri tem se lahko
preverita polozaj in velikost objekta.

Dolocite lahko naslednje tolerance:

Toleranca Primer

DIN EN ISO 286-2 T10H7

DIN ISO 2768-1 10m

Zelene mere z navedbo tolerance 10+0,01-0,015

Zelene mere lahko vnesete z naslednjimi navedbami tolerance:

Kombinacija Primer Mera obdelave
X+-y 10+0,5 10,0

X-+y 10-+0,5 10,0

X-y+z 10-0,1+0,5 10,2

X+y-z 10+0,1-0,5 9,8

X+y+z 10+0,1+0,5 10,3

X-y-Z 10-0,1-0,5 9,7

X+y 10+0,5 10:25:00

X-y 10-0,5 9,75

Ce programirate vnos s toleranco, krmiljenje nadzoruje toleranéno obmodgje.
Krmiljenje stanja Dobro/dodatna obdelava ali odpad zapiSe v povratni parameter
Q183. Ce je programiran popravek referencne tocke, krmiljenje po postopku tipanja
popravi aktivno referen¢no tocko

Naslednji parametri cikla omogocajo vnose s tolerancami:
= Upostevajte Q1100 1. TOCKA GLAVNE OSI

® Upostevajte Q1101 1. TOCKA POMOZNE OSI

m UpoStevajte Q1102 1. TOCKA ORODNE OSI

m Upostevajte Q1103 2. TOCKA GLAVNE OSI

® Upostevajte Q1104 2. TOCKA POMOZNE OSI

m UpoStevajte Q1105 2. TOCKA ORODNE OSI

= Upostevajte Q1106 3. TOCKA GLAVNE OSI

® Upostevajte Q1107 3. TOCKA POMOZNE OSI

m UpoStevajte Q1108 3. TOCKA ORODNE OSI

® Q1116 PREMER 1

® Q1117 PREMER 2

Pri programiranju sledite naslednjemu postopku:

> Zagon definicije cikla

> Aktivacija moznosti izbire imena v vrstici ukrepov

> Programiranje Zelenega polozaja/mere vklj. s toleranco
>V ciklu je shranjeno npr. QS1116="+8-2-1".
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o = Ce tolerance ne programirate v skladu s predpisi DIN ali ¢e Zeleno mero
z navedbo tolerance programirate napacno, npr. presledek, krmiljenje
prekine obdelavo s sporocilom o napaki.

m  Upostevajte velike in male ¢rke pri vnosu toleranc DIN EN ISO in DIN
ISO. Ne smejo vsebovati presledkov.

Potek cikla

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

= Q309=0: krmiljenje ne izvede prekinitve.

B Q309=1: krmiljenje program s sporocilom prekine pri odpadu in dodatni obdelavi.
®  Q309=2: krmiljenje program s sporocilom prekine pri odpadu.

Ce je Q309 = 1 ali 2, sledite naslednjemu postopku:

> Odpre se okno. Krmiljenje prikaze vse Zelene in dejanske mere

objekta.
> Prekinitev NC-programa z gumbom PREKIN.
5] ali

> Nadaljevanje NC-programa z moznostjo NC-zagon

Upostevajte, da cikli tipalnega sistema vrnejo odstopanja glede na sredino
tolerance v Q98x in Q99x. Ce sta definirani moznosti Q1120 in Q1121,

so vrednosti skladne z velikostmi, ki se uporabljajo za popravek. Ce
samodejna ocena ni aktivna, krmiljenje shrani vrednosti glede na sredino
tolerance v predvidenem parametru Q in te vrednosti lahko Se napre;j
urejate.
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Primer
B QS1116 = premer 1 z navedbo tolerance
m QS1117 = premer 2 z navedbo tolerance

8.2.7
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Pravi polozaj lahko dolocite ze vnaprej in ga v ciklu tipalnega sistema definirate kot
dejanski polozaj. Za objekt se preneseta zeleni polozaj in dejanski polozaj. Cikel na
podlagi razlike izracuna popravke in uporabi nadzor tolerance.

Pri programiranju sledite naslednjemu postopku:

Definiranje cikla

Aktivacija moznosti izbire imena v vrstici ukrepov

Programiranje Zelenega polozaja z moznim nadzorom tolerance
Programiranje "@"

Programiranje dejanskega polozaja

V ciklu je shranjeno npr. Q$1100="10+0,02@10.0123".

vvVvyvVvyy

Napotki za programiranje in upravljanje:
= Ce uporabite @, tipanje ne bo izvedeno. Krmiljenje izratuna samo
dejanske in Zelene polozaje.

= Dejanski poloZaj morate doloCiti za vse tri osi (glavno, pomozno in
orodno). Ce dejanski poloZaj dolo¢ite samo za eno os, krmiljenje prikaze
sporocilo o napaki.

B Dejanske polozaje je mogoce dolociti s Q1900-Q1999.
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S to moznostjo lahko naredite naslednje:

= Dolocite krozni vzorec iz razli¢nih objektov

®  Zobnik poravnajte nad sredino zobnika in polozajem zoba

Zeleni poloZaji so tukaj dologeni z nadzorom tolerance in dejanskim polozajem.

8.3 Dolocite posevni polozaj obdelovanca

8.3.1

(@)

snove ciklov tipalnega sistema 400 do 405

Skupne lastnosti ciklov tipalnega sistema za ugotavljanje poSevnega
polozaja obdelovanca

Yi

-
!YQ

=
©

-
X

dﬂ
©

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

Ti cikli ne delujejo s funkcijo 3D-Rot! V tem primeru uporabite cikle 14xx.
Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
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8.3.2  Cikel 400 OSNOVNO VRTENJE

Programiranje ISO
G400

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 400 z meritvijo dveh tock, ki morata lezati na premici,
zazna posevni poloZaj obdelovanca. S funkcijo Osnovna rotacija krmiljenje izravna
izmerjeno vrednost.

Namesto cikla 400 OSNOVNO VRTENJE podjetje HEIDENHAIN priporoca
naslednje zmogljivejse cikle:

® 1410 ROB TIPANJA
" 1412 TIPANJE POSEVNEGA ROBA

Sorodne teme
m Cikel 1410 ROB TIPANJA
Dodatne informacije: "Cikel 1410 ROB TIPANJA'", Stran 168
m Cikel 1412 TIPANJE POSEVNEGA ROBA
Dodatne informacije: "Cikel 1412 TIPANJE POSEVNEGA ROBA", Stran 184

Potek cikla
Yi

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 88

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

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

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in izvede ugotovljeno
0shovo rotacijo.
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trka!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

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

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

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

Pomozna slika Parametri

Q263 1. merilna tocka v 1. osi?

Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravni-
ne. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Qze3  azes Q2721 Q265 2. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

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

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

2: stranska os = merilna os

Vnos: 1, 2

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

Smer, v kateri naj se tipalni sistem premakne k obdelovalne-
mu kosu:

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

Q272=2

Q266
Q264

@

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

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika Parametri

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolocanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami

1: premik med merilnimi tockami na merilni visini

Vnos: 0, 1

Q307 Prednastavitev kota vrtenja

Ce referenca poSevnega poloZaja, ki ga Zelite izmeriti, naj ne
bo glavna os, temve¢ poljubna premica, vnesite kot referenc-
ne premice. Krmiljenje nato za osnovno rotacijo iz izmerje-
ne vrednosti in kota referencnih premic izracuna odstopanje.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q305 Preset stevilka v tabeli?

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

Vnos: 0...99999

Primer
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8.3.3  Cikel 401 ROT 2 VRTINE

Programiranje ISO
G401

Uporaba

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

Namesto cikla 401 ROT 2 VRTINE podjetje HEIDENHAIN priporoca
zmogljivejsi cikel 1411 TIPANJE DVEH KROGOV.

Sorodne teme
= Cikel 1411 TIPANJE DVEH KROGOV
Dodatne informacije: "Cikel 1411 TIPANJE DVEH KROGOV", Stran 175

Potek cikla

vi

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na navedeno sredisce
prve izvrtine 1

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in s Stirimi
postopki tipanja doloci srediSce prve vrtine.

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se pozicionira na vneseno
srediSce druge vrtine 2.

4 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na nastavljeno merilno visino in s Stirimi
postopki tipanja doloci srediSce druge vrtine.

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

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trka!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

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

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

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

® C priorodniosiZ
® B priorodniosiY
B Apriorodniosi X

Napotek za programiranje

m Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za definicijo osi
tipalnega sistema.
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Parameter cikla
Pomozna slika Parameter
YA Q268 1. vrtina: sredina 1. osi?

Sredis¢na tocka prve izvrtine v glavni osi obdelovalne ravni.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+9999.9999

Q269 1. vrtina: sredina 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. vrtina: sredina 1. osi?

Sredis¢na tocka druge izvrtine v glavni osi obdelovalne ravni-
ne. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2.vrtina: center V 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

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

Koordinata sredisca krogle na osi tipalnega sistema, na
kateri naj se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.
Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q307 Prednastavitev kota vrtenja

Ce referenca poSevnega polozaja, ki ga zelite izmeriti, naj ne
bo glavna os, temve¢ poljubna premica, vnesite kot referenc-
ne premice. Krmiljenje nato za osnovno rotacijo iz izmerje-
ne vrednosti in kota referencnih premic izra¢una odstopanje.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q271

Q269

<Y

Q268 Q270
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Pomozna slika Parameter

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice iz preglednice referenc¢nih tock.
Krmiljenje v to vrstico vnese posamezno vrednost:

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

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

referencénih tock ponastavi na ni¢lo. Tako se izvede vnos v

posamezni stolpec OFFSET preglednice referencnih tock.

(Primer: pri orodni osi Z se izvede vnos v C_OFFS).

Q305 je odvisna od naslednjih parametrov:

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

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

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

Vnos: 0...99999

Q402 Izvedba osnovnega vrtenja (0/1)

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

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

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

Vnos: 0, 1

Q337 Nastav. na ni¢lo po usmeritvi?

Dologite, ali naj krmiljenje prikaz poloZaja ustrezne rotacijske
0Si po izravnavi nastavi na O:

0: po izravnavi se prikaz polozaja ne nastavi na 0

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

Vnos: 0, 1
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8.3.4  Cikel 402 ROT 2 ZATICA

Programiranje ISO
G402

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 402 zazna srediSci dveh cepov. Krmiljenje nato izracuna kot
med glavno osjo obdelovalne ravnine in povezovalnimi premicami srediS¢ Cepov. S
funkcijo Osnovna rotacija krmiljenje izravna izraéunano vrednost. Zaznani poSevni
polozaj pa je mogoce odpraviti tudi z vrtenjem okrogle mize.

Namesto cikla 402 ROT 2 ZATICA podjetje HEIDENHAIN priporoca
zmogljivejsi cikel 1411 TIPANJE DVEH KROGOV.

Sorodne teme
= Cikel 1411 TIPANJE DVEH KROGOV
Dodatne informacije: "Cikel 1411 TIPANJE DVEH KROGOV", Stran 175

Potek cikla

vi

|

5) =
X
T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

2 Tipalni sistem se nato premakne na vneseno merilno visino 1 in s Stirimi
postopki tipanja doloci sredi$ce prvega ¢epa. Med tipalnimi tockami, ki so
zamaknjene za 90°, se tipalni sistem premika v kroznem loku.

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se pozicionira na tipalni tocki
5 drugega Cepa.

4 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na nastavljeno merilno visino 2 in s
Stirimi postopki tipanja doloci sredisSCe drugega Cepa.

5 Krmiljenje nato tipalni sistem premakne nazaj na varno visino in izvede
ugotovljeno osnovno vrtenje.
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trka!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

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

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

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

® C priorodniosiZ
® B priorodniosiY
B Apriorodniosi X

Napotek za programiranje

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

Pomozna slika

Parametri

YA

azr & | o
Q269 if:OZHS

q.@ -
} X

Q268 Q270

z)
Q261
Q260
Q315
Q

SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+

Q320

Q268 1. zatic: sredina 1. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q269 1. zatic: sredina 2. osi?

Sredis¢na tocka prvega Cepa v stranski osi obdelovalne
ravnine. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

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

Q261 Meril. visSina zatica 1 v TS osi?

Koordinata srediSca krogle (= tocka dotika) na osi tipalnega
sistema, na kateri naj se opravi merjenje ¢epa 1. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. zati¢: center v 1. osi?

Srediscna tocka drugega Cepa v glavni osi obdelovalne ravni-
ne. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. zatic¢: center v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

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

Q315 Merilna visina zati¢a v TS osi?

Koordinata srediSca krogle (= tocka dotika) na osi tipalnega
sistema, na kateri naj se opravi merjenje ¢epa 2. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika

Parametri

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolocanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami

1: premik med merilnimi tockami na merilni visini

Vnos: 0, 1

Q307 Prednastavitev kota vrtenja

Ce referenca poSevnega poloZaja, ki ga Zelite izmeriti, naj ne
bo glavna os, temve¢ poljubna premica, vnesite kot referenc-
ne premice. Krmiljenje nato za osnovno rotacijo iz izmerje-
ne vrednosti in kota referencnih premic izracuna odstopanje.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q305 Stevilka v tabeli?

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

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

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

referenénih to¢k ponastavi na ni¢lo. Tako se izvede vnos v

posamezni stolpec OFFSET preglednice referencnih tock.

(Primer: pri orodni osi Z se izvede vnos v C_OFFS).

Q305 je odvisna od naslednjih parametrov:

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

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

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

Vnos: 0...99999
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Pomozna slika Parametri

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

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

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

Vnos: 0, 1

Q337 Nastav. na ni¢lo po usmeritvi?

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

0: po izravnavi se prikaz polozaja ne nastavina 0

1: po izravnavi se polozaj prikaza nastavi na 0, Ce ste predho-
dno doloc¢ili Q402=1

Vnos: 0, 1

Primer
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8.3.5 Cikel 403 ROT PREKO VRTIL. OSI

Programiranje ISO
G403

Uporaba

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

Namesto cikla 403 ROT PREKO VRTIL. OSI podjetje HEIDENHAIN
priporoca naslednje zmogljivejse cikle:

® 1410 ROB TIPANJA
" 1412 TIPANJE POSEVNEGA ROBA

Sorodne teme
m Cikel 1410 ROB TIPANJA
Dodatne informacije: "Cikel 1410 ROB TIPANJA'", Stran 168
m Cikel 1412 TIPANJE POSEVNEGA ROBA
Dodatne informacije: "Cikel 1412 TIPANJE POSEVNEGA ROBA", Stran 184

Potek cikla

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

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

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

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in zavrti v ciklu
definirano rotacijsko os za ugotovljeno vrednost. Po Zelji dologite, ali naj
krmiljenje ugotovljeni rotacijski kot v preglednici referenénih tock ali preglednici
nicelnih tock nastavi na 0.
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Napotki

NAPOTEK

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

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

» Varno visino izberite tako, da ne more priti do trka.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce v parametru Q312 Os za izravnalno premikanje? os za izravnalni premik
vnesete vrednost 0, cikel samodejno doloci rotacijsko os, ki jo je treba poravnati
(priporocljiva nastavitev). Pri tem je glede na zaporedje tipalnih to¢k doloc¢en kot.
Dologen kot kaZe od prve do druge tipalne togke. Ce v parametru Q312 izberete
os A, B ali C, doloci cikel kot ne glede na zaporedje tipalnih tock. Izracunan kot je
znotraj obmocja -90° do +90°. Obstaja nevarnost trka!

» Po poravnavi preverite nastavitev vrtilne osi.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trka!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

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

®  Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno vrtenje.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

Q263 1. merilna tocka v 1. osi?

Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravni-
ne. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

0263 Q265 Q2721 Q265 2. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mer. os (1/2/3, 1=ref. os)?

Os, v kateri naj se izvede meritev:

1: glavna os = merilna os

2: stranska os = merilna os

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

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

Smer, v kateri naj se tipalni sistem premakne k obdelovalne-
mu kosu:

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

Y
Q272=2

Q266
Q264

@

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

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika Parametri

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolocanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami

1: premik med merilnimi tockami na merilni visini

Vnos: 0, 1

Q312 Os za izravnalno premikanje?

Dolocite, s katero rotacijsko osjo naj krmiljenje kompenzira
izmerjeni poSevni polozaj:

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

4: odpravljanje posevnega polozaja z rotacijsko osjo A

5: odpravljanje poSevnega polozaja z rotacijsko osjo B

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

Q337 Nastav. na ni¢lo po usmeritvi?

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

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

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

Vnos: 0, 1

Q305 Stevilka v tabeli?

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

Q305 = 0: orodna os bo v stevilki 0 preglednice referencnih
toCk ponastavljena na ni¢lo. Tako se izvede vnos v stolpec
OFFSET. Poleg tega se v vrstico 0 preglednice referencnih
tock privzamejo vse druge vrednosti (X, Y, Z itn.) trenutno
aktivne referencne tocke. Poleg tega se aktivira referencna
tocCka iz vrstice 0.

Q305 > 0: Vnesite vrstico v preglednici referenc¢nih tock, kjer

naj krmiljenje rotacijsko os nastavi na ni¢lo. Tako se izvede

vnos v stolpec ODMIK preglednice referen¢nih tock.

Q305 je odvisna od naslednjih parametrov:

m Q337 = 0: parameter Q305 ne ucinkuje

m Q337 = 1. parameter Q305 ucinkuje, kot je opisano
zgoraj

® Q312 = 0: parameter Q305 ucinkuje, kot je opisano
zgoraj

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

Vnos: 0...99999
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Pomozna slika Parametri

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se dolo¢ena referenc¢na tocka shrani v pregle-
dnico ni¢elnih tock ali v preglednico referenénih tock:

0: zapis dolocene referencne tocke kot zamik nicelne tocke v
aktivno preglednico nicelnih tock. Referenéni sistem je aktiv-
ni koordinatni sistem obdelovanca

1: zapisovanje dolo¢ene referencne tocke v preglednico
referencnih tock.

Vnos: 0, 1

Q380 Ref. kot glavne osi?

Kot, na katerega naj krmiljenje izravna tipano ravno crto.
Velja samo, Ce je izbrana rotacijska os = samodejni nacin ali
C(Q312=0ali6).

Vnos: 0...360

Primer
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Cikel 404 NASTAV.OSNOV.VRTENJA

Programiranje ISO
G404

Uporaba

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

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trka!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

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

Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

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

Q305 Preset Stevilka v tabeli?:

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

-1: prepisovanje in aktivacija aktivne referencne tocke

0: kopiranje aktivne referencne tocke v vrstico referencne
toCke 0, zapis osnovnega vrtenja v vrstico referenéne tocke 0
in aktiviranje referencne tocke 0

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

Vnos: -1...99999

Primer
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8.3.7

Cikel 405 ROT PREKO C OSI

Programiranje ISO
G405

Uporaba

S ciklom tipalnega sistema 405 je mogoce doloditi

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

® zamik kota med Zelenim polozajem in dejanskim polozajem srediS¢a vrtine

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

Namesto cikla 405 ROT PREKO C OSI podjetje HEIDENHAIN priporoca
zmogljivejsi cikel 1411 TIPANJE DVEH KROGOV.

Sorodne teme
® Cikel 1411 TIPANJE DVEH KROGOV
Dodatne informacije: "Cikel 1411 TIPANJE DVEH KROGOV", Stran 175
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Potek cikla

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

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

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

4 Krmiljenje premakne tipalni sistem na tipalno to¢ko 3 in nato $e na tipalno toc¢ko
4, kjer izvede tretji in Cetrti postopek tipanja, nato pa premakne tipalni sistem na
izmerjeno sredisCe izvrtine.

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

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

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

>V Zepu/izvrtini ne sme biti nobenega materiala

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

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

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

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

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

= Cim manjsi kotni korak programirate, tem manj$a je natan¢nost, s katero
krmiljenje izraCuna sredisce kroga. Najman;jsi vnos: 5°.
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Parameter cikla

Pomozna slika

Parametri

Q322

|

Q260

Q261

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Q321 Sredina 1. osi?

SrediSCe prve izvrtine v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q322 Sredina 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Zeleni premer?

Priblizni premer kroznega Zepa (vrtina). Vnesite manj$o
vrednost.

Vnos: 0...99999.9999

Q325 Startni kot?

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

Vnos: -360.000...+360.000

Q247 Korak kota?

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

Vnos: -120...+120

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

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika

Parametri

o
=.
3
o
=

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolocanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami

1: premik med merilnimi tockami na merilni visini

Vnos: 0, 1

Q337 Nastav. na ni¢lo po usmeritvi?

0: nastavitev prikaza osi C na 0 in opis C_zamik aktivne vrsti-
ce preglednice nicelnih tock

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

Vnos: 0...2999
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Cikel 1410 ROB TIPANJA

Programiranje ISO
G1410

Uporaba

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

Ce pred ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA, krmiljenje ponovi
tipalne tocke v izbrani smeri in definirani dolzini vzdolz premic.

Dodatne informacije: "Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA", Stran 384
Cikel dodatno nudi naslednje moznosti:

= Ce so koordinate tipalnih tock neznane, lahko cikel izvedete v polsamodejnem
nacinu.

Dodatne informacije: '"Polsamodejni nacin’, Stran 133

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

Dodatne informacije: "Ocena toleranc", Stran 139

= (e ste to¢ni polozaj dologili Ze vnaprej, lahko vrednost v ciklu dologite kot
dejanski polozaj.
Dodatne informacije: "Prenos dejanskega poloZaja", Stran 141

Potek cikla

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni poloZaj
prve tipalne tocke 1.
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 88

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino Q1102 in izvede
prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom F, iz preglednice tipalnih
sistemov.

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

4 Ce programirate moznost NACIN VARNE VISINE Q1125, krmiljenje tipalni sistem
s FMAX_PROBE pozicioniran nazaj na varno visino Q260.

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

6 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino (odvisno od Q1125) in
shrani ugotovljene vrednosti v naslednjih Q-parametrih:
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Stevilka Pomen
Q-parametra
Q950 do Q952 Prvi izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in orodni osi
Q953 do Q955 Drugi izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in orodni osi
Q964. |zmerjena osn. rotac.
Q965. lzmerjeno vrt. mize
Q980 do Q982 |zmerjeno odstopanje prve tipalne tocke
Q983 do Q985 Izmerjeno odstopanje druge tipalne tocke
Q994. |zmerjeno odstopanje kota osnovnega vrtenja
Q995. Izmerjeno odstopanije kota vrtenja mize
Q183 Stanje obdelovanca
m -1 =nidefinirano
® 0 =dobro
® 1 =dodatna obdelava
® 2 = odpad
B 3 =tipalna glava ni na polozaju za tipanje.
Stanje obdelovanca 3 krmiljenje prikazuje samo v
povezavi s ciklom 441 HITRO TIPANJE.
Dodatne informacije: "Cikel 441 HITRO TIPANJE",
Stran 381
Q970 Ce ste cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA programirali
vnaprej:
Najvecje odstopanje izhajajoc iz prve tipalne tocke
Q971 Ce ste cikel 1493 TIPANJE 1ZSTOPANJA programirali

vhapreyj:
Najvecje odstopanje izhajajoc iz druge tipalne tocke

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski prirocnik Merilni cikli za obdelovance in orodja | 10/2023

169




Cikli tipalnega sistema za obdelovanec | Dolocite posevni polozaj obdelovanca

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce med objekti ali tipalnimi toékami ni izveden premik na varno visino, obstaja
nevarnost trka.

> Med vsakim objektom ali vsako tipalno tocko je potreben premik na varno
viSino. Programirajte moznost Q1125 NACIN VARNE VISINE, ki ni enaka -1.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti aktivne naslednje
transformacije koordinat: cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11FAKTOR DIMENZ., cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP. in TRANS MIRROR. Obstaja nevarnost trka.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

m Ta cikel lahko izvedete izkljuéno v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

®  UposStevajte osnove ciklov tipalnega sistema 14xx.
Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
Napotek v povezavi z rotacijskimi osmi:
= Ce v zavrteni obdelovalni ravnini dologite osnovno rotacijo, upostevajte naslednje:
= (e se trenutne koordinate rotacijskih osi in dologen vrtilni kot (meni 3D-ROT)
skladajo, je obdelovalna ravnina stalna. Krmiljenje osnovno vrtenje izracuna v
koordinatnem sistemu vnosal-CS.
= Ce se trenutne koordinate rotacijskih osi in dolocen vrtilni kot (meni 3D-ROT)
ne skladajo, potem obdelovalna ravnina ni stalna. Krmiljenje osnovno vrtenje

izracuna v koordinatnem sistemu obdelovanca W-CS v odvisnosti od orodne
0si.

B 7 izbirnim strojnim parametrom chkTiltingAxes (st. 204601) proizvajalec
stroja dolo¢i, ali krmiljenje preveri skladnost s situacijo vrtenja. Ce preverjanje
ni dolo¢eno, krmiljenje v osnovi prevzame stalno obdelovalno ravnino. Izracun
osnovnega vrtenja se potem izvede v I-CS.
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Izravnava osi vrtljive mize:

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

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

® |zravnava z osmi rotacijske mize se lahko izvede samo, ¢e predhodno ne
nastavite osnovne rotacije.

Dodatne informacije: "Primer: dolo¢anje osnovne rotacije prek ravni in z dvema

izvrtinama", Stran 209

Dodatne informacije: "Primer: usmeritev vrtljive mize dolo¢anje osnovne rotacije z

dvema izvrtinama", Stran 211
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na glavni osi
obdelovalne ravnine

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 alternativno ?, -, + ali
Q1105 @

z |

——

N
o,
R

Q1102

,
C
-

B ?: polsamodejni nacin, Glej Stran 133
® - + ocena tolerance, Glej Stran 139
m  @: predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 141

Q1100

Q1103

4 Z Upostevajte Q1101 1. Zelen polozaj pomozne osi?
1/2 Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na pomozni osi
obdelovalne ravnine

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

Y 01101/Q1104 Upostevajte Q1102 1. Zelen polozaj orodne osi?
Absolutni Zeleni polozaj prve tipalne toc¢ke na orodni osi
Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte
Q1100
Upostevajte Q1103 2. Zelen polozaj glavne osi?
Absolutni Zeleni polozaj druge tipalne tocke na glavni osi
obdelovalne ravnine

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

Upostevajte Q1104 2. Zelen polozaj pomozne osi?
Absolutni zeleni polozaj druge tipalne tocke na pomozni osi
obdelovalne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte
Q1100
Q372= Upostevajte Q1105 2. Zelen polozaj orodne osi?
Absolutni zeleni polozaj druge tipalne tocke na orodni osi
obdelovalne ravnine

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

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

Os, v smeri katere naj se izvede tipanje. S predznakom
dolocite, ali se krmiljenje premakne v pozitivno ali negativno
smer.

Vnos:-3,-2,-1, +1, +2, +3
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Pomozna slika Parametri

Q320 Varnostna razdalja?

* z Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega siste-
ma. Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih

sistemov. Vrednost deluje inkrementalno.
200 Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF
Q260 Varna visina
Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobene-
Y SET_UP(TCHPROBE.TP) ga trka med tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom
Q320 e (vpenjalnim sredstvom). Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

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

0: pred in za ciklom premik na varno visino. Predpozicionira-
nje se izvede s FMAX_PROBE.

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

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

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

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

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

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dodatnem delu ne odpre nobenega okna

z rezultati. Krmiljenje pri dejanskih polozajih v obmocju
odpada odpre okno z rezultati in prekine potek programa.
Vnos: 0,1, 2
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Pomozna slika Parametri

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

1. samodejno pozicioniranje rotacijske osi in pri tem nakna-
dno vodenije konice orodja (MOVE). Relativni polozaj med
obdelovancem in tipalnim sistemom se ne spremeni. Krmilje-
nje z linearnimi osmi izvede izravnalni premik.

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

Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?
Dologite, ali krmiljenje popravi aktivno referenéno toc¢ko:
0: brez popravka

1: popravek glede na 1. tipalno tocko. Krmiljenje popravi
trenutno referenc¢no tocko za odstopanije zelenega in dejan-
skega polozaja 1. tipalne tocke.

2: popravek glede na 2. tipalno to¢ko. Krmiljenje popravi
trenutno referenc¢no tocko za odstopanje zelenega in dejan-
skega polozaja 2. tipalne tocke.

3: popravek glede na povprecno tipalno tocko. Krmiljenje
popravi trenutno referencno tocko za odstopanje zelenega in
dejanskega polozaja povprecne tipalne tocke.

Vnos:0,1,2,3

Q1121 Prevzem rotacije?

Dolocite, ali naj krmiljenje prevzame ugotovljeni poSevni
polozaj:

0: brez osnovnega vrtenja

1: dolo¢anje osnovnega vrtenja: krmiljenje poSevni polozaj
kot osnovo transformacijo prevzame v preglednico referenc-
nih tock.

2: izvedba vrtenja okrogle mize: krmiljenje poSevni polozaj
kot zamik prevzame v preglednico referenénih tock.
Vnos: 0,1, 2
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Primer
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8.3.9

Programiranje ISO
G1411

Uporaba

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

Ce pred ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA, krmiljenje ponovi
tipalne tocke v izbrani smeri in definirani dolzini vzdolz premic.

Dodatne informacije: "Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA", Stran 384
Cikel dodatno nudi naslednje moznosti:

Ce so koordinate tipalnih tock neznane, lahko cikel izvedete v polsamodejnem
nacinu.

Dodatne informacije: "Polsamodejni nacin’, Stran 133

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

Dodatne informacije: "Ocena toleranc”, Stran 139

Ce ste to¢ni polozaj dologili ze vnaprej, lahko vrednost v ciklu dologite kot
dejanski polozaj.
Dodatne informacije: 'Prenos dejanskega polozaja’, Stran 141
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Potek cikla

1 Krmiljenje s FMAX (iz preglednice tipalnih sistemov) pozicionira tipalni sistem s
pozicionirno logiko na predhodni polozaj prvega tipalnega objekta 1.
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

2 Tipalni sistem se s FMAX (iz preglednice tipalnih sistemov) premakne na vneseno
merilno visino Q1102.

3 Odvisno od Stevila tipanj Q423 tipalni sistem zajame tipalne tocke in doloci prvo
srediSCe izvrtine oz. Cepa.

4 Ko ste programirali NACIN VARNE VISINE Q1125, krmiljenje premakne tipalni
sistem med tipalnimi tockami ali na koncu tipalnega objekta na varno visino.
Krmiljenje med tem postopkom pozicioniran tipalni sistem s FMAX iz preglednice
tipalnih sistemov.

5 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem iz predhodnega polozaja drugega tipalnega
objekta 2 in ponovi korak 2 do 4.

6 Potem krmiljenje shrani dolocene vrednosti v naslednje Q-parametre:
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Stevilka Pomen
Q-parametra
Q950 do Q952 Prvo izmerjeno sredisce kroga na glavni, stranski in orodni
0si
Q953 do Q955 Drugo izmerjeno sredi¢e kroga na glavni, stranski in orodni
0si
Q964 lzmerjena osn. rotac.
Q965 lzmerjeno vrt. mize
Q966 do Q967 |zmerjeni prvi in drugi premer
Q980 do Q982 |zmerjeno odstopanije prvega srediS¢a kroga
Q983 do Q985 Izmerjeno odstopanje drugega sredisca kroga
Q994 Izmerjeno odstopanje kota osnovnega vrtenja
Q995 Izmerjeno odstopanje kota vrtenja mize
Q996 do Q997 |zmerjeno odstopanje premera
Q183 Stanje obdelovanca
® -1 =nidefinirano
= 0 =dobro
B 1 =dodatna obdelava
® 2= odpad
m 3 =tipalna glava ni na poloZaju za tipanje.
Stanje obdelovanca 3 krmiljenje prikazuje samo v
povezavi s ciklom 441 HITRO TIPANJE.
Dodatne informacije: "Cikel 441 HITRO TIPANJE",
Stran 381
Q970 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA:
Najvecje odstopanje izhajajoc iz prvega sredisc¢a kroga
Q971 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA:
Najvecje odstopanje izhajajoc iz drugega sredis¢a kroga
Q973 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA:
Najvecje odstopanje izhajajoC iz premera 1
Q974 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA:

Najvecje odstopanje izhajajocC iz premera 2

Napotki za upravljanje

= Cejeizvrtina premajhna in programirana varnostna razdalja ni mozna,
se odpre okno. V oknu krmiljenje prikazuje zeleno mero izvrtine,
umerjeni polmer tipalne glave in Se mogoco varnostno razdaljo.

Na voljo so vam naslednje moznosti:

= Ce ne obstaja nevarnost trka, lahko cikel izvedete z vrednostmi iz
pogovornega okna NC-zagon. Ucinkovita varnostna razdalja bo
samo za ta objekt zmanj$ana na prikazano vrednost

® Cikel lahko zakljucite s prekinitvijo
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce med objekti ali tipalnimi toékami ni izveden premik na varno visino, obstaja
nevarnost trka.

> Med vsakim objektom ali vsako tipalno tocko je potreben premik na varno
viSino. Programirajte moznost Q1125 NACIN VARNE VISINE, ki ni enaka -1.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti aktivne naslednje
transformacije koordinat: cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11FAKTOR DIMENZ., cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP. in TRANS MIRROR. Obstaja nevarnost trka.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

= Ta cikel lahko izvedete izkljuéno v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

®  UposStevajte osnove ciklov tipalnega sistema 14xx.
Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
Napotek v povezavi z rotacijskimi osmi:
= Ce v zavrteni obdelovalni ravnini dologite osnovno rotacijo, upostevajte naslednje:
= (e se trenutne koordinate rotacijskih osi in dologen vrtilni kot (meni 3D-ROT)
skladajo, je obdelovalna ravnina stalna. Krmiljenje osnovno vrtenje izracuna v
koordinatnem sistemu vnosa I-CS.
= Ce se trenutne koordinate rotacijskih osi in dolocen vrtilni kot (meni 3D-ROT)
ne skladajo, potem obdelovalna ravnina ni stalna. Krmiljenje osnovno vrtenje

izracuna v koordinatnem sistemu obdelovanca W-CS v odvisnosti od orodne
0si.

B 7 izbirnim strojnim parametrom chkTiltingAxes (st. 204601) proizvajalec
stroja dolo¢i, ali krmiljenje preveri skladnost s situacijo vrtenja. Ce preverjanje
ni dolo¢eno, krmiljenje v osnovi prevzame stalno obdelovalno ravnino. Izracun
osnovnega vrtenja se potem izvede v I-CS.
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Izravnava osi vrtljive mize:

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

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

® |zravnava z osmi rotacijske mize se lahko izvede samo, ¢e predhodno ne
nastavite osnovne rotacije.

Dodatne informacije: "Primer: dolo¢anje osnovne rotacije prek ravni in z dvema

izvrtinama", Stran 209

Dodatne informacije: "Primer: usmeritev vrtljive mize dolo¢anje osnovne rotacije z

dvema izvrtinama", Stran 211
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj srediStne tocke na glavni osi obdelo-
valne ravnine.

VNnos: -99999.9999...+99999.9999 alternativno vnos ?, +, -

ali @:
B "?..." polsamodejni nacin, Glej Stran 133
B "...-...+..."ocena tolerance, Glej Stran 139

m "...@..." predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 141

Q1101 1. Zelen polozaj pomozne osi?

Absolutni zeleni polozaj srediS¢ne tocke na stranski osi
obdelovalne ravnine

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

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

Q1116 Premer 1. polozaja?

Premer prve vrtine ali prvega Cepa

Vnos: 0...9999.9999 ali izbirni vnos:

m "...-...+..." ocena tolerance, Glej Stran 139

Q1103 2. Zelen polozaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj srediS¢ne tocke na glavni osi obdelo-
valne ravnine.

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte
Q1100
Q1104 2. Zelen polozaj pomozne osi?

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

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

Upostevajte Q1105 2. Zelen polozaj orodne osi?
Absolutni Zeleni polozaj druge tipalne tocke na orodni osi
obdelovalne ravnine

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

Q1117 Premer 2. polozaja?

Premer druge vrtine ali drugega Cepa

Vnos: 0...9999.9999 ali izbirni vnos:

. .m..o+.0 " 0Cena tolerance, Glej Stran 139

Q1115 Geometrijski tip (0-3)?

Vrsta objektov tipanja:

0: 1. polozaj = izvrtina in 2. polozaj = izvrtina
1: 1. polozaj = Zep in 2. polozaj= Cep

2: 1. polozaj = izvrtina in 2. polozaj = Cep

3: 1. polozaj = Cep in 2. polozaj = izvrtina
Vnos:0,1,2,3

Q423 Stevilo tipanj?

Stevilo tipalnih tock na premeru

Vnos: 3,4,5,6,7,8

Y Q325 Startni kot?

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

Vnos: -360.000...+360.000

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

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega siste-
ma. Q320 dopolnjuje SET_UP (preglednica tipalnega siste-
ma) in deluje samo pri tipanju referencne tocke na osi tipal-
nega sistema. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Pomozna slika Parametri

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

0: pred in za ciklom premik na varno visino. Predpozicionira-
nje se izvede s FMAX_PROBE.

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

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

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

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

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

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dodatnem delu ne odpre nobenega okna

z rezultati. Krmiljenje pri dejanskih polozajih v obmocju
odpada odpre okno z rezultati in prekine potek programa.
Vnos: 0,1, 2

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

1: samodejno pozicioniranje rotacijske osi in pri tem nakna-
dno vodenije konice orodja (MOVE). Relativni polozaj med
obdelovancem in tipalnim sistemom se ne spremeni. Krmilje-
nje z linearnimi osmi izvede izravnalni premik.

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

Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?

Dolocite, ali krmiljenje popravi aktivno referencno tocko:
0: brez popravka

1: popravek glede na 1. tipalno toc¢ko. Krmiljenje popravi

trenutno referenc¢no tocko za odstopanje zelenega in dejan-
skega polozaja 1. tipalne tocke.

2: popravek glede na 2. tipalno tocko. Krmiljenje popravi
trenutno referencno tocko za odstopanje Zelenega in dejan-
skega polozaja 2. tipalne tocke.

3: popravek glede na povprecno tipalno tocko. Krmiljenje
popravi trenutno referenéno tocko za odstopanje Zelenega in
dejanskega polozaja povprecCne tipalne tocke.

Vnos:0,1,2,3
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Pomozna slika Parametri

Q1121 Prevzem rotacije?

Dolocite, ali naj krmiljenje prevzame ugotovljeni poSevni
polozaj:

0: brez osnovnega vrtenja

1: dolo¢anje osnovnega vrtenja: krmiljenje poSevni polozaj
kot osnovo transformacijo prevzame v preglednico referenc-
nih tock.

2: izvedba vrtenja okrogle mize: krmiljenje poSevni polozaj
kot zamik prevzame v preglednico referenénih tock.
Vnos: 0,1, 2

Primer
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Cikel 1412 TIPANJE POSEVNEGA ROBA

Programiranje ISO
G1412

Uporaba

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

Ce pred ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA, krmiljenje ponovi
tipalne tocke v izbrani smeri in definirani dolzini vzdolz premic.

Dodatne informacije: "Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA", Stran 384
Cikel dodatno nudi naslednje moznosti:

= Ce so koordinate tipalnih tock neznane, lahko cikel izvedete v polsamodejnem
nacinu.

Dodatne informacije: '"Polsamodejni nacin’, Stran 133

= Ce ste to¢ni polozaj dologili Ze vnaprej, lahko vrednost v ciklu dologite kot
dejanski polozaj.
Dodatne informacije: 'Prenos dejanskega polozaja’, Stran 141

Potek cikla
V4

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni poloZaj
prve tipalne tocke 1.
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 88

2 Krmiljenje potem tipalni sistem pozicionira na nastavljeno merilno visino Q1102
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom F, iz preglednice
tipalnih sistemov.

3 Krmiljenje tipalni sistem povleCe nazaj na varnostno razdaljo v nasprotni smeri
tipanja.

4 Ce programirate moznost NACIN VARNE VISINE Q1125, krmiljenje tipalni sistem
s FMAX_PROBE pozicioniran nazaj na varno visino Q260.

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

6 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino (odvisno od Q1125) in
shrani ugotovljene vrednosti v naslednjih Q-parametrih:
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Stevilka Pomen
Q-parametra
Q950 do Q952 Prvi izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in orodni osi
Q953 do Q955 Drugi izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in orodni osi
Q964 lzmerjena osn. rotac.
Q965 lzmerjeno vrt. mize
Q980 do Q982 |zmerjeno odstopanje prve tipalne tocke
Q983 do Q985 Izmerjeno odstopanje druge tipalne tocke
Q994 Izmerjeno odstopanije kota osnovnega vrtenja
Q995 Izmerjeno odstopanije kota vrtenja mize
Q183 Stanje obdelovanca
m -1 =nidefinirano
® 0 =dobro
® 1 =dodatna obdelava
® 2 = odpad
B 3 =tipalna glava ni na polozaju za tipanje.
Stanje obdelovanca 3 krmiljenje prikazuje samo v
povezavi s ciklom 441 HITRO TIPANJE.
Dodatne informacije: "Cikel 441 HITRO TIPANJE",
Stran 381
Q970 Ce ste cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA programirali
vnaprej:
Najvecje odstopanje izhajajoc iz prve tipalne tocke
Q971 Ce ste cikel 1493 TIPANJE 1ZSTOPANJA programirali

vhapreyj:
Najvecje odstopanje izhajajoc iz druge tipalne tocke
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce med objekti ali tipalnimi toékami ni izveden premik na varno visino, obstaja
nevarnost trka.

> Med vsakim objektom ali vsako tipalno tocko je potreben premik na varno
viSino. Programirajte moznost Q1125 NACIN VARNE VISINE, ki ni enaka -1.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti aktivne naslednje
transformacije koordinat: cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11FAKTOR DIMENZ., cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP. in TRANS MIRROR. Obstaja nevarnost trka.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

m Ta cikel lahko izvedete izkljuéno v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

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

®  UpoStevajte osnove ciklov tipalnega sistema 14xx.
Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
Napotek v povezavi z rotacijskimi osmi:
= Ce v zavrteni obdelovalni ravnini dolo¢ite osnovno rotacijo, upostevajte naslednje:

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

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

B Zizbirnim strojnim parametrom chkTiltingAxes (St. 204601) proizvajalec stroja
definira, ali krmiljenje preveri skladnost situacije vrtenja. Ce ni definirano nobeno
preverjanje, krmiljenje v osnovi prevzame stalno obdelovalno ravnino. Izracun
osnovnega vrtenja se potem izvede v I-CS.
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Izravnava osi vrtljive mize:

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

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

® |zravnava z osmi rotacijske mize se lahko izvede samo, ¢e predhodno ne
nastavite osnovne rotacije.

Dodatne informacije: "Primer: dolo¢anje osnovne rotacije prek ravni in z dvema

izvrtinama", Stran 209

Dodatne informacije: "Primer: usmeritev vrtljive mize dolo¢anje osnovne rotacije z

dvema izvrtinama", Stran 211
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Parameter cikla

Pomozna slika

Parametri

z\

(@ =—
(@ =—

A
Y/ |
' X
Q1100
Az
Y
Q1101
——————

Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj, na katerem se v glavni osi zacne
posevni rob.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 alternativno ?, +, - ali @
B ?: polsamodejni nacin, Glej Stran 133

® - + ocena tolerance, Glej Stran 139

m  @: predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 141

Upostevajte Q1101 1. Zelen polozaj pomozne osi?
Absolutni zeleni polozaj, na katerem se v stranski osi zacne
posevni rob.

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

Upostevajte Q1102 1. Zelen polozaj orodne osi?
Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na orodni osi

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

QS400 Navedba tolerance?

Tolerancno obmocje, ki nadzoruje cikel. Toleranca dolo¢a

dopustno odstopanje normal na ploskev vzdolz poSevnega

roba. Krmiljenje odstopanje dolo¢i s pomocjo zelenih koordi-

nat in dejanske koordinate sestavnega dela.

Primeri:

= QS400 ="0,4-0,1" zgornja izmera = zelena koordinata
+0,4, spodnja izmera = Zelena koordinata -0,1. Cikel ima
naslednje toleran¢no obmodgje: "Zelena koordinata +0,4"

do "Zelena koordinata -0,1"
= QS400 ="": brez nadzora tolerance.
B QS400 ="0": brez nadzora tolerance.
= QS400="0,1+0,1" : brez nadzora tolerance.
Vnos: najv. 255 znakov
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Pomozna slika Parametri

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

Q1131 Smer tipanja za 1. premico?
Smer tipanja za prvi rob:

+1: zavrti smer tipanja za +90° na zeleni kot Q1130 in tipa v
desnem kotu do zelenega roba.

-1: zavrti smer tipanja za -90° na Zeleni kot Q1130 in tipa v
desnem kotu do Zelenega roba.

Vnos: -1, +1

Q1132 Prvi razmak na 1. premici?

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

Vnos: -999.999...+999999

Q1133 Drugi razmak na 1. premici?

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

Vnos: -999.999...+999999
Q1139 Nivo za objekt (1-3)?

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

1:ravnina YZ
2: ravnina ZX
3:ravnina XY
Vnos: 1,2, 3

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

+
Q320 Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

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

0: pred in za ciklom premik na varno visino. Predpozicionira-
nje se izvede s FMAX_PROBE.

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

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

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

M SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Pomozna slika Parametri

Q309 Reakcija pri toleran. napaki?

Reakcija pri prekoracitvi tolerance:

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

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dodatnem delu ne odpre nobenega okna

z rezultati. Krmiljenje pri dejanskih polozajih v obmocju
odpada odpre okno z rezultati in prekine potek programa.
Vnos: 0,1, 2

Q1126 Izravnava rotac. osi?

Pozicioniranje rotacijskih osi za nastavljeno obdelavo:

0: ohranjanje trenutnega polozaja rotacijske osi.

1. samodejno pozicioniranje rotacijske osi in pri tem nakna-
dno vodenje konice orodja (MOVE). Relativni polozaj med

obdelovancem in tipalnim sistemom se ne spremeni. Krmilje-
nje z linearnimi osmi izvede izravnalni premik.

1. samodejno pozicioniranje rotacijske osi in pri tem nakna-
dno vodenije konice orodja (MOVE). Relativni polozaj med
obdelovancem in tipalnim sistemom se ne spremeni. Krmilje-
nje z linearnimi osmi izvede izravnalni premik.

Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?

Dolocite, ali krmiljenje popravi aktivno referencno tocko:
0: brez popravka

1: popravek glede na 1. tipalno toc¢ko. Krmiljenje popravi

trenutno referencno tocko za odstopanje Zelenega in dejan-
skega polozaja 1. tipalne tocke.

2: popravek glede na 2. tipalno tocko. Krmiljenje popravi
trenutno referencno tocko za odstopanje Zelenega in dejan-
skega polozaja 2. tipalne tocke.

3: popravek glede na povprecno tipalno tocko. Krmiljenje
popravi trenutno referenéno tocko za odstopanje Zelenega in
dejanskega polozaja povprecne tipalne tocke.

Vnos:0,1,2,3
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Pomozna slika Parametri

Q1121 Prevzem rotacije?

Dolocite, ali naj krmiljenje prevzame ugotovljeni poSevni
polozaj:

0: brez osnovnega vrtenja

1: dolo¢anje osnovnega vrtenja: krmiljenje poSevni polozaj
kot osnovo transformacijo prevzame v preglednico referenc-
nih tock.

2: izvedba vrtenja okrogle mize: krmiljenje poSevni polozaj
kot zamik prevzame v preglednico referenénih tock.
Vnos: 0,1, 2

Primer
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8.3.11 Cikel 1416 TIPANJE PRESECISCA

Programiranje ISO
G1416

Uporaba

S tem ciklom tipalnega sistema 1416 doloCite presecisce dveh robov. Cikel lahko
izvedete v vseh obdelovalnih ravninah XY, XZ in YZ. Cikel skupno potrebuje Stiri
tipalne tocke, na vsakem robu dva polozaja. Zaporedje robov lahko izbirate poljubno.

Ce pred ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA, krmiljenje ponovi
tipalne tocke v izbrani smeri in definirani dolzini vzdolz premic.

Dodatne informacije: "Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA", Stran 384
Cikel dodatno nudi naslednje moznosti:

= Ce so koordinate tipalnih tock neznane, lahko cikel izvedete v polsamodejnem
nacinu.

Dodatne informacije: '"Polsamodejni nacin’, Stran 133

= Ce ste to¢ni polozaj dologili Ze vnaprej, lahko vrednost v ciklu dologite kot
dejanski polozaj.
Dodatne informacije: "Prenos dejanskega polozaja", Stran 141

Potek cikla

z

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

2 Krmiljenje potem tipalni sistem pozicionira na nastavljeno merilno visino Q1102
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom F, iz preglednice
tipalnih sistemov.

3 Ce programirate moznost NACIN VARNE VISINE Q1125, krmiljenje tipalni sistem
s FMAX_PROBE pozicioniran nazaj na varno visino Q260.

4 Krmiljenje tipalni sistem pozicionira do naslednje tipalne tocke.

5 Krmiljenje tipalni sistem pozicionira na vneseno merilno visino Q1102 in zajame
naslednjo tipalno tocko.

6 Krmiljenje ponavlja korake 3 do 5, dokler niso zajete vse stiri tipalne tocke.

7 Krmiljenje shrani dologene polozaje v naslednjih Q-parametrih. Ce je moznost
Q1120 POLOZAJ PREVZEMA definirana z vrednostjo 1, krmiljenje dolocen
poloZaj zapiSe v aktivno vrstico preglednice referenénih tock.
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Stevilka Pomen
Q-parametra
Q950 do Q952 Prvi izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in orodni osi
Q953 do Q955 Drugi izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in orodni osi
Q956 do Q958 Tretji izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in orodni osi
Q959 do Q960 Izmerjeno preseciSce na glavni in pomozni osi
Q964 lzmerjena osn. rotac.
Q965 lzmerjeno vrt. mize
Q980 do Q982 Izmerjeno odstopanije prve tipalne tocke v glavni, pomozni in
orodni osi
Q983 do Q985 Izmerjeno odstopanje druge tipalne tocke v glavni, pomozni
in orodni osi
Q986 do Q988 Izmerjeno odstopanje tretje tipalne tocke v glavni, pomozni
in orodni osi
Q989 do Q990 Izmerjena odstopanja presecisca na glavni in pomozni osi
Q994 |zmerjeno odstopanje kota osnovnega vrtenja
Q995 Izmerjeno odstopanije kota vrtenja mize
Q183 Stanje obdelovanca
® -1 =nidefinirano
® 0 =dobro
® 1 =dodatna obdelava
® 2= odpad
® 3 =tipalna glava ni na polozaju za tipanje.
Stanje obdelovanca 3 krmiljenje prikazuje samo v
povezavi s ciklom 441 HITRO TIPANJE.
Dodatne informacije: "Cikel 441 HITRO TIPANJE",
Stran 381
Q970 Ce ste predhodno programirali cikel 1493 TIPANJE I1ZSTO-
PANJA:
Najvecje odstopanje izhajajoc iz 1. tipalne tocke
Q971 Ce ste predhodno programirali cikel 1493 TIPANJE I1ZSTO-
PANJA:
Najvecje odstopanje izhajajoc iz 2. tipalne tocCke
Q972 Ce ste predhodno programirali cikel 1493 TIPANJE I1ZSTO-

PANJA:
Najvecje odstopanje izhajajoc iz 3. tipalne tocke
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce med objekti ali tipalnimi toékami ni izveden premik na varno visino, obstaja
nevarnost trka.

> Med vsakim objektom ali vsako tipalno tocko je potreben premik na varno
viSino. Programirajte moznost Q1125 NACIN VARNE VISINE, ki ni enaka -1.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti aktivne naslednje
transformacije koordinat: cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11FAKTOR DIMENZ., cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP. in TRANS MIRROR. Obstaja nevarnost trka.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

m Ta cikel lahko izvedete izkljuéno v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

®  UposStevajte osnove ciklov tipalnega sistema 14xx.
Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
Napotek v povezavi z rotacijskimi osmi:
= Ce v zavrteni obdelovalni ravnini dologite osnovno rotacijo, upostevajte naslednje:
= (e se trenutne koordinate rotacijskih osi in dologen vrtilni kot (meni 3D-ROT)
skladajo, je obdelovalna ravnina stalna. Krmiljenje osnovno vrtenje izracuna v
koordinatnem sistemu vnosa I-CS.
= Ce se trenutne koordinate rotacijskih osi in dolocen vrtilni kot (meni 3D-ROT)
ne skladajo, potem obdelovalna ravnina ni stalna. Krmiljenje osnovno vrtenje

izracuna v koordinatnem sistemu obdelovanca W-CS v odvisnosti od orodne
0si.

B 7 izbirnim strojnim parametrom chkTiltingAxes (st. 204601) proizvajalec
stroja dolo¢i, ali krmiljenje preveri skladnost s situacijo vrtenja. Ce preverjanje
ni dolo¢eno, krmiljenje v osnovi prevzame stalno obdelovalno ravnino. Izracun
osnovnega vrtenja se potem izvede v I-CS.
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Izravnava osi vrtljive mize:

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

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

® |zravnava z osmi rotacijske mize se lahko izvede samo, ¢e predhodno ne
nastavite osnovne rotacije.

Dodatne informacije: "Primer: dolo¢anje osnovne rotacije prek ravni in z dvema

izvrtinama", Stran 209

Dodatne informacije: "Primer: usmeritev vrtljive mize dolo¢anje osnovne rotacije z

dvema izvrtinama", Stran 211
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Parameter cikla
Pomozna slika Parameter
zA Q1100 1. Zelen poloZaj glavne osi?
Absolutni zeleni polozaj na glavni osi, na kateri se sekata oba
U robova.
i g Vnos: -99999.9999...+99999.9999 alternativno ? ali @
Q1102
11 @ =X B ?:polsamodejni nacin, Glej Stran 133
Q1100 B @: predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 141

Q1101 1. Zelen poloZaj pomozne osi?

Absolutni zeleni polozaj na pomozni osi, na kateri se sekata
oba robova.

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

Q1102 1. Zelen polozaj orodne osi?

Absolutni zeleni polozaj tipalnih tock na orodni osi

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

QS400 Navedba tolerance?

Toleranéno obmocgje, ki nadzoruje cikel. Toleranca dolo¢a

dopustno odstopanje normal na ploskev vzdolzZ prvega roba.

Krmiljenje odstopanje dolo¢i s pomocjo Zelenih koordinat in

dejanske koordinate sestavnega dela.

Primeri:

® QS400="0,4-0,1" zgornja izmera = Zelena koordinata
+0,4, spodnja izmera = Zelena koordinata -0,1. Cikel ima
naslednje tolerancno obmocje: "zelena koordinata +0,4"
do "Zelena koordinata -0,1"

= QS400="" brez nadzora tolerance.

= QS400 ="0": brez nadzora tolerance.

= QS400 = O,1+0,1 : brez nadzora tolerance.
Vnos: najv. 255 znakov
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Pomozna slika Parameter

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

Q1131 Smer tipanja za 1. premico?
130 Smer tipanja za prvi rob:

+1: zavrti smer tipanja za +90° na zeleni kot Q1130 in tipa v

—? desnem kotu do zelenega roba.

\

@_

SET_UP(TCHPROBE.TP) -1: zavrti smer tipanja za -90° na Zeleni kot Q1130 in tipa v
Q320

desnem kotu do Zelenega roba.
Vnos: -1, +1

Q1132 Prvi razmak na 1. premici?

Razdalja med presecis¢em in prvo tipalno to¢ko na prvem
robu. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: -999.999...+999999

Q1133 Drugi razmak na 1. premici?

Razdalja med presecis¢em in drugo tipalno tocko na prvem
robu. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: -999.999...+999999

QS401 Navedba tolerance 2?

Toleran¢no obmocje, ki nadzoruje cikel. Toleranca dolo¢a
dopustno odstopanje normal na ploskev vzdolz drugega
roba. Krmiljenje odstopanje dolo¢i s pomocjo zelenih koordi-
nat in dejanske koordinate sestavnega dela.

Vnos: najv. 255 znakov

Q1134 Zeleni kot za 2.premico?
Zeleni kot za drugo premico
Vnos: -180...+180

Q1135 Smer tipanja za 2. premico?
Smer tipanja za drugi rob:

+1: zavrti smer tipanja za +90° na Zeleni kot Q1134 in tipa v
desnem kotu do Zelenega roba.

-1: zavrti smer tipanja za -90° na Zeleni kot Q1134 in tipa v
desnem kotu do zelenega roba.

Vnos: -1, +1

<Y

Q1136 Prvi razmak na 2. premici?

Razdalja med presecis¢em in prvo tipalno to¢ko na drugem
robu. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: -999.999...+999999

Q1137 Drugi razmak na 2. premici?

Razdalja med presecis¢em in drugo tipalno tocko na drugem
robu. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: -999.999...+999999
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Pomozna slika Parameter

Q1139 = 1 Q1139 Nivo za objekt (1-3)?

Ravnina, v kateri krmiljenje interpretira zeleni kot Q1130 in
Q1134 ter smeritipanjaQ1131in Q1135.

1:ravnina YZ

2:ravnina ZX

3:ravnina XY

Vnos: 1,2, 3

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

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

0: pred in za ciklom premik na varno visino. Predpozicionira-
Y nje se izvede s FMAX_PROBE.

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

X 2: pred in za vsako tipalno tocko premik na varno visino.
Predpozicioniranje se izvede s FMAX_PROBE.

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

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

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

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dodatnem delu ne odpre nobenega okna

z rezultati. Krmiljenje pri dejanskih polozajih v obmocju
odpada odpre okno z rezultati in prekine potek programa.
Vnos: 0,1, 2

z Q1139 = 3
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Pomozna slika Parameter

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

1. samodejno pozicioniranje rotacijske osi in pri tem nakna-
dno vodenije konice orodja (MOVE). Relativni polozaj med
obdelovancem in tipalnim sistemom se ne spremeni. Krmilje-
nje z linearnimi osmi izvede izravnalni premik.

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

Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?

Dolocite, ali krmiljenje popravi aktivno referencno tocko:

0: brez popravka

1: popravek aktivne referencne tocke glede na presecisce.
Krmiljenje popravi trenutno referen¢no tocko za odstopanje
zelenega in dejanskega polozaja presecisca.

Vnos: 0, 1

Q1121 Prevzem rotacije?

Dologite, ali naj krmiljenje prevzame ugotovljeni poSevni
polozaj:

0: brez osnovnega vrtenja

1: doloCanje osnovnega vrtenja: krmiljenje poSevni polozaj
prvega roba kot osnovo transformacijo prevzame v pregle-
dnico referenc¢nih tock.

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

3: dolocanje osnovnega vrtenja: krmiljenje poSevni polozaj
drugega roba kot osnovo transformacijo prevzame v pregle-
dnico referencnih tock.

4. izvedba vrtenja okrogle mize: krmiljenje poSevni polozaj
drugega roba kot zamik prevzame v preglednico referen¢nih
tock.

5: dolo¢anje osnovnega vrtenja: krmiljenje poSevni polozaj iz
povprecnega odstopanja obeh robov kot osnovo transforma-
cijo prevzame v preglednico referencnih tock.

6: izvedba vrtenja okrogle mize: krmiljenje poSevni polozaj iz
povpreCnega odstopanja obeh robov kot zamik prevzame v
preglednico referencnih tock.

Vnos:0,1,2,3,45,6
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Primer
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8.3.12 Cikel 1420 RAVEN TIPANJA

Programiranje ISO
G1420

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 1420 zazna kot ravnine z merjenjem treh tock in shrani
vrednosti v Q-parametrih.

Ce pred ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA, krmiljenje ponovi
tipalne tocke v izbrani smeri in definirani dolzini vzdolz premic.

Dodatne informacije: "Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA", Stran 384
Cikel dodatno nudi naslednje moznosti:

= Ce so koordinate tipalnih tock neznane, lahko cikel izvedete v polsamodejnem
nacinu.

Dodatne informacije: '"Polsamodejni nacin’, Stran 133

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

Dodatne informacije: "Ocena toleranc", Stran 139

= (e ste to¢ni polozaj dologili Ze vnaprej, lahko vrednost v ciklu dologite kot
dejanski polozaj.
Dodatne informacije: "Prenos dejanskega poloZaja", Stran 141

Potek cikla

z)

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 88

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno vis§ino Q1102 in izvede
prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom F, iz preglednice tipalnih
sistemov.

3 Ce programirate moznost NACIN VARNE VISINE Q1125, krmiljenje tipalni sistem
s FMAX_PROBE pozicionira nazaj na varno visino Q260.

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

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

6 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino (odvisno od Q1125) in
shrani ugotovljene vrednosti v naslednjih Q-parametrih:
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Stevilka Pomen
Q-parametra
Q950 do Q952 Prvi izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in orodni osi
Q953 do Q955 Drugi izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in orodni osi
Q956 do Q958 Tretji izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in orodni osi
Q961 do Q963 |zmerjeni prostorski koti SPA, SPB in SPC v WP-CS
Q980 do Q982 Izmerjeno odstopanje prve tipalne tocke
Q983 do Q985 Izmerjeno odstopanje druge tipalne tocke
Q986 do Q988 3. izmerjeno odstopanje polozajev
Q183 Stanje obdelovanca
m -1 =nidefinirano
®E 0 =dobro
® 1 =dodatna obdelava
= 2 = odpad
® 3 = tipalna glava ni na polozaju za tipanje.
Stanje obdelovanca 3 krmiljenje prikazuje samo v
povezavi s ciklom 441 HITRO TIPANJE.
Dodatne informacije: "Cikel 441 HITRO TIPANJE",
Stran 381
Q970 Ce ste cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA programirali
vnaprej:
Najvecje odstopanje izhajajoc iz prve tipalne tocke
Q971 Ce ste cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA programirali
vnaprej:
Najvecje odstopanje izhajajoc iz druge tipalne tocke
Q972 Ce ste cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA programirali

vnaprej:
Najvecje odstopanje izhajajoc iz tretje tipalne tocke
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce med objekti ali tipalnimi toékami ni izveden premik na varno visino, obstaja
nevarnost trka.

> Med vsakim objektom ali vsako tipalno tocko je potreben premik na varno
viSino. Programirajte moznost Q1125 NACIN VARNE VISINE, ki ni enaka -1.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti aktivne naslednje
transformacije koordinat: cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11FAKTOR DIMENZ., cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP. in TRANS MIRROR. Obstaja nevarnost trka.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

= Ta cikel lahko izvedete izkljuéno v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

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

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

m  Upostevajte osnove ciklov tipalnega sistema 14xx.
Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131

o = Podjetje HEIDENHAIN priporo€a, da pri tem ciklu ne uporabljate osnega
kotal!

Izravnava osi vrtljive mize:

B |zravnava rotacijskih osi je mogoca samo, kadar sta v kinematiki na voljo dve
rotacijski osi.

®  Zaizravnavo rotacijskih osi (Q1126 ni enako 0), morate prevzeti rotacijo (Q1121
ni enako 0). V nasprotnem primeru krmiljenje prikaze napako.

Dodatne informacije: "Primer: dolo¢anje osnovne rotacije prek ravni in z dvema
izvrtinama", Stran 209

Dodatne informacije: "Primer: usmeritev vrtljive mize dolo¢anje osnovne rotacije z
dvema izvrtinama", Stran 211
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

Z A Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na glavni osi
obdelovalne ravnine

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 alternativno ?, -, + ali
@

B ?: polsamodejni nacin, Glej Stran 133
® - + ocena tolerance, Glej Stran 139
m  @: predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 141

@
N\
=<V

Q1106

Upostevajte Q1101 1. Zelen polozaj pomozne osi?
Q1100 Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na pomozni osi
obdelovalne ravnine

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

Q1103

! Upostevajte Q1102 1. Zelen polozaj orodne osi?
ﬂ m Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na orodni osi
t\__r f Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte
Q1105 Q1102 Q1100
7 = ! l Upostevajte Q1103 2. Zelen polozaj glavne osi?
Qo1 Absolutni zeleni polozaj druge tipalne tocke na glavni osi
obdelovalne ravnine
Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte
Q1100
Upostevajte Q1104 2. Zelen polozaj pomozne osi?
Absolutni zeleni polozaj druge tipalne tocke na pomozni osi
obdelovalne ravnine
Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte
Q1100

Upostevajte Q1105 2. Zelen polozaj orodne osi?

Absolutni zeleni polozaj druge tipalne tocke na orodni osi
obdelovalne ravnine

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

Upostevajte Q1106 3. Zelen poloZaj glavne osi?
Absolutni zeleni polozaj tretje tipalne tocke na glavni osi
obdelovalne ravnine.

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

Q1104

Q1107
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Pomozna slika Parametri

Upostevajte Q1107 3. Zelen polozaj pomozne osi?

Absolutni zeleni polozaj tretje tipalne tocke na pomozni osi
obdelovalne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte
Q1100
Upostevajte Q1108 3. Zelen polozaj orodne osi?

Absolutni Zeleni polozaj tretje tipalne tocke na orodni osi
obdelovalne ravnine

Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte
Q1100
z Q372= Q372 Smer tipanja (od -3 do +3)?

Os, v smeri katere naj se izvede tipanje. S predznakom
dolocite, ali se krmiljenje premakne v pozitivno ali negativno
smer.

Vnos: -3,-2, -1, +1, +2, +3
Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

z A Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobene-
SET_UP(TCHPROBE.TP) ga trka med tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom
0320 (vpenjalnim sredstvom). Vrednost deluje absolutno.
Q260 - Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

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

X

0: pred in za ciklom premik na varno viSino. Predpozicionira-
nje se izvede s FMAX_PROBE.

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

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

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

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

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

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dodatnem delu ne odpre nobenega okna
z rezultati. Krmiljenje pri dejanskih polozajih v obmocju
odpada odpre okno z rezultati in prekine potek programa.
Vnos: 0,1, 2

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

1. samodejno pozicioniranje rotacijske osi in pri tem nakna-
dno vodenje konice orodja (MOVE). Relativni polozaj med
obdelovancem in tipalnim sistemom se ne spremeni. Krmilje-
nje z linearnimi osmi izvede izravnalni premik.

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

Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?
Dolocite, ali krmiljenje popravi aktivno referen¢no tocko:
0: brez popravka

1: popravek glede na 1. tipalno toc¢ko. Krmiljenje popravi
trenutno referencno tocko za odstopanje Zelenega in dejan-
skega polozaja 1. tipalne tocke.

2: popravek glede na 2. tipalno tocko. Krmiljenje popravi
trenutno referencno tocko za odstopanje Zelenega in dejan-
skega polozaja 2. tipalne tocCke.

3: popravek glede na 3. tipalno tocko. Krmiljenje popravi
trenutno referenc¢no tocko za odstopanje zelenega in dejan-
skega polozaja 3. tipalne tocCke.

4: popravek glede na povprecno tipalno tocko. Krmiljenje
popravi trenutno referenéno tocko za odstopanje Zelenega in
dejanskega polozaja povprecne tipalne tocke.

Vnos:0,1,2, 3,4

Q1121 Prevzem osnovne rotacije?

Dolocite, ali naj krmiljenje ugotovljeni poSevni polozaj prevza-
me kot osnovno vrtenje:

0: brez osnovnega vrtenja

1: dolo€anje osnovnega vrtenja: tukaj krmiljenje shrani
osnovno vrtenje

Vnos: 0, 1
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Primer
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8.3.13 Primer: dolocanje osnovne rotacije z dvema vrtinama
Y Y

w

—_

. . X Z
25 80
Q268 = sredisée 1. izvrtine: X-koordinata
Q269 = srediSée 1. izvrtine: Y-koordinata
Q270 = sredisce 2. izvrtine: X-koordinata
Q271 = sredisce 2. izvrtine: Y-koordinata
Q261 = koordinata na osi tipalnega sistema, na kateri poteka meritev
Q307 = kot referencnih premic
Q402 = odpravljanje poSevnega polozaja z vrtenjem okrogle mize
Q337 = ponastavitev prikaza po izravnavi

; priklic obdelovalnega programa
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8.3.14 Primer: dolocanje osnovne rotacije prek ravni in z dvema izvrtinama
Ce nastavite osnovno rotacijo s cikli 14xx, morate to dologiti prek parametrov
Q1120 POLOZAJ PREVZEMA in Q1121 PREVZEMI ROTACIJO.
Potek programa
® Cikel 1420 RAVEN TIPANJA
= Q1120=+4: popravek za doloceno tipalno tocko
B Q1121=+1: nastavitev osnovne rotacije
® Cikel 1411 TIPANJE DVEH KROGOV
= Q1120=+3: popravek za doloceno tipalno tocko
B Q1121=+1: nastavitev osnovne rotacije

Y Y

w

—
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; priklic obdelovalnega programa
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8.3.15 Primer: usmeritev vrtljive mize dolocanje osnovne rotacije z dvema
izvrtinama

Potek programa

m Cikel 1411 TIPANJE DVEH KROGOV

Q1126=+2: pozicioniranje rotacijskih osi z vodenjem premikanja TURN
Q1120=+3: popravek za doloCeno tipalno tocko

Q1121=+2: izvedba izravnave vrtljive mize in prevzem zamika

Y

w

—_

; priklic obdelovalnega programa
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8.4 Zajem referencne tocke

8.4.1  Osnove tipalnih sistemov 408 do 419 pri dolo¢anju referencne tocke

Uporaba

@ Med tipanjem se v skladu z nastavitvijo izbirnega strojnega parametra
CfgPresetSettings (St. 204600) preverja, ali se postavitev rotacijskih osi
sklada z vrtilnimi koti 3D ROT. V nasprotnem primeru krmiljenje sporoci
napako.

Na voljo so cikli, s katerimi lahko krmiljenje referen¢ne to¢ke samodejno dologi in
obdela v naslednjem zaporedju:

= Neposredno dolo¢anje izmerjenih vrednosti kot vrednosti za prikaz
®  Zapisovanje ugotovljenih vrednosti v preglednico referenénih tock
m  Zapisovanje ugotovljenih vrednosti v preglednico ni¢elnih tock

Referencna tocka in os tipalnega sistema

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

Aktivna os tipalnega sistema Dolocanje referencne tocke v
Z XinY
Y Zin X
X YinZ
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Shranjevanje izracunane referencne tocke
Pri vseh ciklih za dologitev referenéne tocke lahko s parametroma za vnos Q303 in
Q305 dologite, kako naj krmiljenje shrani izracunano referenéno toc¢ko:
= Q305=0,Q303=1:
aktivna referen¢na tocka se kopira v vrstico 0, spremeni in aktivira vrstico O, pri
tem se enostavne pretvorbe izbrisejo
= Q305 ni enako 0, Q303 = 0:
rezultat se zapiSe v vrstico Q305 preglednice nicelnih tock, nicelno tocko
aktivirajte s ciklom TRANS DATUM v NC-programu
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Programiranje in testiranje
= Q305 ni enako 0, Q303 =1:
rezultat se zapise v vrstico Q305 preglednice referen¢nih tock, referenéno tocko
morate aktivirati prek cikla 247 v NC-programu

= Q305 ni enako 0, Q303 = -1

Ta kombinacija je dovoljena samo, Ce:

= NC-programe prenesete s cikli od 410 do 418, ki so bili ustvarjeni v TNC
4AxX

® NC-programe prenesete s cikliod 410 do 418, ki so bili ustvarjeni s
starejSo razli¢ico programske opreme iTNC 530

= pri definiciji cikla prenosa merilnih vrednosti s parametrom Q303 niste
definirali namerno

V teh primerih krmiljenje prikaze sporocilo o napaki, saj se je celotni nacin

obdelave preglednic nicelnih tock, odvisen od referencne tocke, spremenil

in je treba zato s parametrom Q303 dolociti definirani prenos merilnih

vrednosti.

Rezultati meritev v Q-parametrih

Krmiljenje shrani rezultate meritev posameznega tipalnega cikla v globalno
aktivne Q-parametre od Q150 do Q160. Te parametre lahko nato uporabljate v
NC-programu. Upostevajte preglednico parametrov rezultatov, ki je prikazana pri
vsakem opisu cikla.
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8.4.2

Cikel 408 NAVEZ.TOC.SRED.UTOR

Programiranje ISO
G408

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 408 zazna sredis¢e utora in ga dolo¢i kot referen¢no tocko.
Krmiljenje lahko sredisce zapise tudi v preglednico nicelnih tock ali v preglednico
referencnih tock.

Namesto cikla 408 NAVEZ.TOC.SRED.UTOR podjetje HEIDENHAIN
priporoc¢a zmogljivejsi cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE.

Sorodne teme
m Cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE
Dodatne informacije: "Cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE", Stran 293

Potek cikla

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

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

3 Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino ali pa linearno na
naslednjo tipalno tocko 2, kjer izvede drugi postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

5 Qdvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela dolo¢eno
referen¢no tocko, (Glej "Osnove tipalnih sistemov 408 do 419 pri dolo¢anju
referencne tocke', Stran 213)

6 Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih parametrih Q

7 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se referenéno tocko
na osi tipalnega sistema.

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q166 Dejanska vrednost izmerjene Sirine utora
Q157 Dejanska vrednost polozaja srednje osi
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trka!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce $irina utora in varnostna razdalja ne dovoljujeta predpozicioniranja v blizini
tipalnih tock, krmiljenje postopek tipanja vedno zazene v srediscu utora. V tem
primeru se tipalni sistem med dvema merilnima tockama ne premakne na varno
viSino. Obstaja nevarnost trkal!

» Ce zelite preprediti kolizijo med tipalnim sistemom in obdelovancem, za $irino
utora vnesite manj$o vrednost.

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

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

= Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 Sredina 1. osi?

+
Q320

SrediSCe utora v glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost
deluje absolutno.

r Vnos:-99999.9999...+99999.9999

Q322 Sredina 2. osi?

Sredis¢e utora v stranski osi obdelovalne ravnine. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q311 Sirina utora?

Sirina utora neodvisno od polozaja v obdelovalni ravnini.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

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

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

2: stranska os = merilna os

Vnos: 1,2

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

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

Q260 Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Q261 Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega siste-
ma. Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih
sistemov. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

VNnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolo¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
tockami:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami

1: premik med merilnimi tockami na merilni visini

Vnos: 0, 1
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Pomozna slika Parametri

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih
tock, v katero krmiljenje shranjuje koordinate sredis¢ne
toCke. Odvisno od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico
referencnih tock ali preglednico nicelnih tock.

Ce je Q303=1, krmiljenje izvede zapis v preglednico referenc-
nih tock.

Ce je Q303=0, krmiljenje izvede zapis v preglednico nicelnih
toCk. Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izraCunane referencne
toCke', Stran 214

Vnos: 0...99999

Q405 Nova navezna tocka?

Koordinata v merilni osi, na kateri naj krmiljenje postavi
doloceno sredisce utora. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+9999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se doloCena referencna tocka shrani v pregle-
dnico nicelnih tock ali v preglednico referenc¢nih tock:

0: zapis dolocene referen¢ne tocke kot zamik ni¢elne tocke v
aktivno preglednico ni¢elnih tock. Referencni sistem je aktiv-
ni koordinatni sistem obdelovanca

1: zapisovanje dolo¢ene referencne tocke v preglednico
referencnih tock.

Vnos: 0, 1

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje tudi referenéno tocko nastavi v
osi tipalnega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne toCke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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Pomozna slika Parametri

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne toCke v stranski osi obdelovalnega nivoja,
v katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega siste-
ma. Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne to¢ke na osi tipalnega sistema, v katero
naj se postavi referencna tocka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje
postavi referenéno tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Primer
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8.4.3  Cikel 409 NAVEZ.TOC-SRED. MOS.

Programiranje ISO
G409

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 409 zazna sredis¢e stojine in ga doloci kot referen¢no tocko.
Krmiljenje lahko sredisce zapise tudi v preglednico nicelnih tock ali v preglednico
referencnih tock.

Namesto cikla 409 NAVEZ.TOC-SRED. MOS. podjetje HEIDENHAIN
priporoc¢a zmogljivejsi cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE.

Sorodne teme
m Cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE
Dodatne informacije: "Cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE", Stran 293

Potek cikla

vi

N =
X
1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

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

3 Tipalni sistem se na varni viSini premakne na naslednjo tipalno toc¢ko 2 in tam
izvede drugi postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

5 Qdvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela dolo¢eno
referencno tocko,

6 Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih parametrih Q

7 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se referenéno tocko
na osi tipalnega sistema.

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q166 Dejanska vrednost izmerjene Sirine stojine
Q157 Dejanska vrednost polozaja srednje osi
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trka!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Da bi preprecili kolizijo med tipalnim sistemom in obdelovancem, vnesite manjso

Sirino stojine.

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

B Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
SET_UP(TCHPROBETPI Q321 Sredina 1. osi?
YA Q320 SrediScCe stojine v glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost
deluje absolutno.
Vnos: -99999.9999...+99999.9999
Q322 é Q322 Sredina 2. osi?
SrediscCe stojine v stranski osi obdelovalne ravnine. Vrednost
N deluje absolutno.

ol |

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q321 Q311 Sirina mostu?

Sirina stojine neodvisno od polozaja v obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q272 Merilna os (1=1.0s / 2=2. 0s)?
Os obdelovalnega nivoja, v katerem naj se izvede meritev:
1: glavna os = merilna os
2: stranska os = merilna os
Vnos: 1,2
zh Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika

Parametri

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih
tock, v katero krmiljenje shranjuje koordinate sredis¢ne
toCke. Odvisno od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico
referencnih tock ali preglednico nicelnih tock.

Ce je Q303=1, krmiljenje izvede zapis v preglednico referenc-
nih tock.

Ce je Q303=0, krmiljenje izvede zapis v preglednico nicelnih
toCk. Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izraCunane referencne
tocke", Stran 214

Vnos: 0...99999

Q405 Nova navezna tocka?

Koordinata v merilni osi, na kateri naj krmiljenje posta-
vi ugotovljeno sredisce stojine. Osnovna nastavitev = 0.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se doloCena referencna tocka shrani v pregle-
dnico nicelnih tock ali v preglednico referenc¢nih tock:

0: zapis dolocene referen¢ne tocke kot zamik ni¢elne tocke v
aktivno preglednico ni¢elnih tock. Referencéni sistem je aktiv-

ni koordinatni sistem obdelovanca

1: zapisovanje dolo¢ene referencne tocke v preglednico
referencnih tock.

Vnos: 0, 1

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje tudi referenéno tocko nastavi v
osi tipalnega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne toCke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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Pomozna slika Parametri

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne toCke v stranski osi obdelovalnega nivoja,
v katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega siste-
ma. Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne to¢ke na osi tipalnega sistema, v katero
naj se postavi referencna tocka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje
postavi referenéno tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Primer
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8.4.4 Cikel 410 NAV.TOC.PRAVOK.NOTR.

Programiranje ISO
G410

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 410 zazna srediSCe pravokotnega zepa in ga dolocCi kot
referenéno tocko. Krmiljenje lahko sredisc¢e zapise tudi v preglednico ni¢elnih tock ali
v preglednico referencnih tock.

Potek cikla

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

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

3 Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino ali pa linearno na
naslednjo tipalno tocko 2, kjer izvede drugi postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno toc¢ko 3 in zatem na tipalno tocko
4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.

5 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

6 0Odvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela doloceno
referencno tocko, (Glej "Osnove tipalnih sistemov 408 do 419 pri dolo¢anju
referencne tocke", Stran 213)

7 Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih parametrih Q

8 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se referenéno tocko
na osi tipalnega sistema

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost srediS¢a pomozne osi

Q154 Dejanska vrednost stranske dolzine glavne osi
Q155 Dejanska vrednost stranske dolZzine pomozne osi
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trka!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce dimenzije Zepa in varnostna razdalja ne dovoljujejo predpozicioniranja v blizini
tipalnih tock, krmiljenje postopek tipanja vedno zazene v sredis¢u zepa. V tem
primeru se tipalni sistem med Stirimi merilnimi tockami ne premakne na varno
viSino. Obstaja nevarnost trkal!

» Da bi preprecili kolizijo med tipalnim sistemom in obdelovancem, vnesite
manj$o 1. in 2. stransko dolzino Zepa.

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

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

= Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

Q321 Sredina 1. osi?

SrediSce Zepa v glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q322 Sredina 2. osi?

SredisCe Zepa v stranski osi obdelovalnega nivoja. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q323 Dolzina 1. strani?

Dolzina zepa, vzporedno k glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q324 Dolzina 2. strani?

Dolzina Zepa, vzporedno k stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

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

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

Q260 Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Q261 Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega siste-
ma. Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih
sistemov. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolo¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami

1: premik med merilnimi tockami na merilni visini

Vnos: 0, 1
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Pomozna slika Parameter

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih
tock, v katero krmiljenje shranjuje koordinate sredis¢ne
toCke. Odvisno od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico
referencnih tock ali preglednico nicelnih tock.

Ce je Q303=1, krmiljenje izvede zapis v preglednico referenc-
nih tock.

Ce je Q303=0, krmiljenje izvede zapis v preglednico nicelnih
toCk. Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izraCunane referencne
tocke", Stran 214

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?

Koordinata v glavni osi, na kateri naj krmiljenje postavi ugoto-
vljeno sredisce zepa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na kateri naj krmiljenje postavi
doloceno sredisce zepa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dologite, ali naj se dolocena referen¢na tocka shrani v pregle-
dnico nicelnih tock ali v preglednico referenénih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo
stari NC-programi Glej "Uporaba’, Stran 213

0: zapis dolocene referen¢ne tocke v aktivno preglednico
nicelnih tock. Referenéni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca

1: zapisovanje dolocene referencne tocke v preglednico
referencnih tock.

Vnos: -1, 0, +1

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolocanje, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v
osi tipalnega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1
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Pomozna slika Parameter

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne tocke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne tocke v stranski osi obdelovalnega nivoja,
v katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega siste-
ma. Velja samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne tocke na osi tipalnega sistema, v katero
naj se postavi referenéna tocka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje
postavi referenéno tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Primer

8.4.5 Cikel 411 NAV.TOC.PRAVOK.ZUN.

Programiranje ISO
G411
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Uporaba

Cikel tipalnega sistema 411 zazna srediSce pravokotnega ¢epa in ga doloci kot
referencno tocko. Krmiljenje lahko srediSce zapise tudi v preglednico nicelnih tock ali
v preglednico referencnih tock.

Potek cikla

vi

N =

X

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

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

3 Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino ali pa linearno na
naslednjo tipalno tocko 2, kjer izvede drugi postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno toc¢ko 3 in zatem na tipalno tocko
4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.

5 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

6 Odvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela dolo¢eno
referencno tocko, (Glej "Osnove tipalnih sistemov 408 do 419 pri dolo¢anju
referencne tocke", Stran 213)

7 Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih parametrih Q

8 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se referenéno tocko
na osi tipalnega sistema

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne osi

Q154 Dejanska vrednost stranske dolzine glavne osi
Q155 Dejanska vrednost stranske dolzine pomozne osi
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trka!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Da bi prepreciti kolizijo med tipalnim sistemom in obdelovancem, vnesite vecjo 1.
in 2. stransko dolzino Cepa.

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

B Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 Sredina 1. osi?

vi Q323 Q320 e o . .
SrediSCe Cepa v glavni osi obdelovalne ravni. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+9999.9999
0322 - o | g Q322 Sredina 2. osi?
SrediSCe Cepa v stranski osi obdelovalnega nivoja. Vrednost
N o deluje absolutno.
X Vnos: -99999.9999...+99999.9999

az Q323 Dolzina 1. strani?

Dolzina Cepa, vzporedno k glavni osi obdelovalne ravni.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q324 Dolzina 2. strani?

Dolzina ¢epa, vzporedno k stranski osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999
4 \ Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega siste-
ma. Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih
@\E sistemov. Vrednost deluje inkrementalno.

X Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolo¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami

1: premik med merilnimi tockami na merilni visini

Vnos: 0, 1

Q260
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Pomozna slika Parametri

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih
tock, v katero krmiljenje shranjuje koordinate sredis¢ne
toCke. Odvisno od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico
referencnih tock ali preglednico nicelnih tock.

Ce je Q303=1, krmiljenje izvede zapis v preglednico referenc-
nih tock.

Ce je Q303=0, krmiljenje izvede zapis v preglednico nicelnih
toCk. Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izraCunane referencne
toCke', Stran 214

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?

Koordinata v glavni osi, na kateri naj krmiljenje postavi ugoto-
vljeno sredisce ¢epa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na kateri naj krmiljenje postavi
ugotovljeno srediSce Cepa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dologite, ali naj se dolocena referen¢na tocka shrani v pregle-
dnico nicelnih tock ali v preglednico referenénih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo
stari NC-programi Glej "Uporaba’, Stran 213

0: zapis dolocene referen¢ne tocke v aktivno preglednico
nicelnih tock. Referenéni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca

1: zapisovanje dolocene referencne tocke v preglednico
referencnih tock.

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

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v
osi tipalnega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne tocke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne tocke v stranski osi obdelovalnega nivoja,
v katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega siste-
ma. Velja samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne toCke na osi tipalnega sistema, v katero
naj se postavi referenéna tocka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje
postavi referen¢no tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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Primer
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Cikel 412 NAV.TOC.NOTRAN. KROG

Programiranje ISO
G412

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 412 zazna sredis¢e kroznega Zepa (vrtine) in ga doloci kot
referenéno tocko. Krmiljenje lahko sredisc¢e zapise tudi v preglednico ni¢elnih tock ali
v preglednico referencnih tock.

Namesto cikla 412 NAV.TOC.NOTRAN. KROG podjetje HEIDENHAIN
priporoc¢a zmogljivejsi cikel 1401 TIPANJE KROGA.

Sorodne teme
m Cikel 1401 TIPANJE KROGA
Dodatne informacije: "Cikel 1401 TIPANJE KROGA", Stran 283

Potek cikla

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

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

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

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno toc¢ko 3 in zatem na tipalno tocko
4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.

5 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

6 0Odvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela doloceno
referencno tocko, (Glej "Osnove tipalnih sistemov 408 do 419 pri dolo¢anju
referencne tocke", Stran 213)

7 Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih parametrih Q

8 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se referenéno tocko
na osi tipalnega sistema.

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi
Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne osi
Q153 Dejanski premer
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trka!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce dimenzije Zepa in varnostna razdalja ne dovoljujejo predpozicioniranja v blizini
tipalnih tock, krmiljenje postopek tipanja vedno zazene v sredis¢u zepa. V tem
primeru se tipalni sistem med Stirimi merilnimi tockami ne premakne na varno
viSino. Obstaja nevarnost trkal!

>V Zepu/izvrtini ne sme biti nobenega materiala

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

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

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

= Cim manjsi kotni korak Q247 programirate, tem manj$a je natanénost, s katero
krmiljenje izracuna referen¢no tocko. Najmanjsi vnos: 5°

o Programirajte korak kota, manjsi od 90°
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

Q321 Sredina 1. osi?

SrediSce Zepa v glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q322 Sredina 2. osi?

Sredi$ée Zepa v stranski osi obdelovalnega nivoja. Ce progra-
mirate Q322 = 0, krmiljenje sredisce vrtine usmeri k pozitivni
Y-osi; Ce pa Q322 programirate tako, da ni enak O, krmiljenje
sredisce vrtine usmeri k zelenemu poloZzaju. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Zeleni premer?

Priblizni premer kroznega Zepa (vrtina). Vnesite manj$o
vrednost.

Vnos: 0...99999.9999

Q325 Startni kot?

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

Vnos: -360.000...+360.000

Q247 Korak kota?

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

Vnos: -120...+120

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

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q322

S

Q260

Q320 Varnostna razdalja?

Q261 Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega siste-
: ma. Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih
sistemov. Vrednost deluje inkrementalno.
SET_UP(TCHPROBE.TP) X Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF
+
Q320

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika

Parametri

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolocanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami

1: premik med merilnimi tockami na merilni visini

Vnos: 0, 1

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referen¢nih/nicelnih
tock, v katero krmiljenje shranjuje koordinate sredisScne
tocke. Odvisno od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico
referencnih tock ali preglednico nicelnih tock.

Ce je Q303=1, krmiljenje izvede zapis v preglednico referenc-
nih tock.

Ce je Q303=0, krmiljenje izvede zapis v preglednico ni¢elnih
toCk. Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izracunane referencne
tocke', Stran 214

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?

Koordinata v glavni osi, na kateri naj krmiljenje postavi ugoto-
vljeno sredisce Zepa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na kateri naj krmiljenje postavi
doloceno sredisce zepa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dologite, ali naj se dolocena referencna tocka shrani v pregle-
dnico nicelnih tock ali v preglednico referen¢nih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, ¢e se nalozijo
stari NC-programi Glej "Uporaba’, Stran 213

0: zapis dolocene referencne tocke v aktivno preglednico
ni¢elnih tock. Referenéni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca

1. zapisovanje dolo¢ene referencne tocke v preglednico
referen¢nih tock.

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

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v
osi tipalnega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne tocke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne tocke v stranski osi obdelovalnega nivoja,
v katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega siste-
ma. Velja samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne toCke na osi tipalnega sistema, v katero
naj se postavi referenéna tocka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje
postavi referen¢no tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Stevilo tipanj ravnine (4/3)?

Dolocanje, ali naj krmiljenje krog izmeri s tremi ali Stirimi
tipanji:

3: uporaba treh merilnih tock

4: uporaba stirih merilnih tock (standardna nastavitev)
Vnos: 3,4

Q365 Vrsta premika?naravn.=0/krozno=1

Dolo¢anje, s katero funkcijo podajanja orodja naj se orodja
premika med merilnimi tockami, Ce je aktiven premik na
varno visino (Q301=1):

0: premocrtni premik med obdelavami

1: krozni premik na premer delnega kroga med obdelavami

Vnos: 0, 1
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Cikel 413 NAV.TOC.ZUNAN. KROG

Programiranje ISO
G413

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 413 zazna srediSCe kroznega Cepa in ga doloci kot
referenéno tocko. Krmiljenje lahko sredisc¢e zapise tudi v preglednico ni¢elnih tock ali
v preglednico referencnih tock.

Namesto cikla 413 NAV.TOC.ZUNAN. KROG podjetje HEIDENHAIN
priporoc¢a zmogljivejsi cikel 1401 TIPANJE KROGA.

Sorodne teme
m Cikel 1401 TIPANJE KROGA
Dodatne informacije: "Cikel 1401 TIPANJE KROGA'", Stran 283

Potek cikla

vi

N =
X
1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

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

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

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno toc¢ko 3 in zatem na tipalno tocko
4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.

5 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

6 0Odvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela doloceno
referencno tocko, Glej "Osnove tipalnih sistemov 408 do 419 pri dolocanju
referencne tocke", Stran 213

7 Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih parametrih Q

8 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se referenéno tocko
na osi tipalnega sistema.

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi
Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne osi
Q153 Dejanski premer
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trka!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Trk med tipalnim sistemnom in obdelovancem preprecite tako, da vnesete vedgji
zeleni premer Cepa.

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

®  Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

= Cim manjsi kotni korak Q247 programirate, tem manj$a je natancnost, s katero
krmiljenje izracuna referencno tocko. Najmanjsi vnos: 5°.

0 Programirajte korak kota, manjsi od 90°
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
Yi Q321 Sredina 1. osi?
SrediSCe Cepa v glavni osi obdelovalne ravni. Vrednost deluje
absolutno.
N Vnos: -99999.9999...+9999.9999
a2 8 Q322 Sredina 2. osi?
Sredisée Gepa v stranski osi obdelovalnega nivoja. Ce progra-
- mirate Q322 = 0, krmiljenje sredisce vrtine usmeri k pozitivni
X Y-osi; Ce pa Q322 programirate tako, da ni enak O, krmiljenje
Q321 srediSCe vrtine usmeri k Zelenemu polozaju. Vrednost deluje

absolutno.
VNnos: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Zeleni premer?
Priblizni premer Cepa. Vnesite vecjo vrednost.
Vnos: 0...99999.9999

Q325 Startni kot?

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

Vnos: -360.000...+360.000

Q247 Korak kota?

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

Vnos: -120...+120

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

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

Qoso  VN0S:-99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

4@ Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF
SET_UP(TCHPROBE TP) X Q260 Varna visina
Q320 Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobene-

ga trka med tipalnim sistemnom in obdelovalnim kosom
(vpenjalnim sredstvom). Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika

Parametri

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolocanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami

1: premik med merilnimi tockami na merilni visini

Vnos: 0, 1

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referen¢nih/nicelnih
tock, v katero krmiljenje shranjuje koordinate sredisScne
tocke. Odvisno od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico
referencnih tock ali preglednico nicelnih tock.

Ce je Q303=1, krmiljenje izvede zapis v preglednico referenc-
nih tock.

Ce je Q303=0, krmiljenje izvede zapis v preglednico ni¢elnih
toCk. Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izracunane referencne
tocke', Stran 214

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?

Koordinata v glavni osi, na kateri naj krmiljenje postavi ugoto-
vljeno sredisce ¢epa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na kateri naj krmiljenje postavi
ugotovljeno sredisce ¢epa. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dologite, ali naj se dolocena referencna tocka shrani v pregle-
dnico nicelnih tock ali v preglednico referen¢nih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, ¢e se nalozijo
stari NC-programi Glej "Uporaba’, Stran 213

0: zapis dolocene referencne tocke v aktivno preglednico
ni¢elnih tock. Referenéni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca

1. zapisovanje dolo¢ene referencne tocke v preglednico
referen¢nih tock.

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

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v
osi tipalnega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne tocke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne tocke v stranski osi obdelovalnega nivoja,
v katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega siste-
ma. Velja samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne toCke na osi tipalnega sistema, v katero
naj se postavi referenéna tocka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje
postavi referen¢no tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Stevilo tipanj ravnine (4/3)?

Dolocanje, ali naj krmiljenje krog izmeri s tremi ali Stirimi
tipanji:

3: uporaba treh merilnih tock

4: uporaba stirih merilnih tock (standardna nastavitev)
Vnos: 3,4

Q365 Vrsta premika?naravn.=0/krozno=1

Dolo¢anje, s katero funkcijo podajanja orodja naj se orodja
premika med merilnimi tockami, Ce je aktiven premik na
varno visino (Q301=1):

0: premocrtni premik med obdelavami

1: krozni premik na premer delnega kroga med obdelavami

Vnos: 0, 1
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8.4.8 Cikel 414 NAVEZ.TOC.KOT ZUNAN.

Programiranje ISO
G414

Uporaba
Cikel tipalnega sistema 414 ugotovi presecisce dveh premic in ga nastavi kot

referenéno tocko. Krmiljenje lahko presecisc¢e zapise tudi v preglednico nielnih tock
ali v preglednico referenénih tock.

Namesto cikla 414 NAVEZ.TOC.KOT ZUNAN. podjetje HEIDENHAIN
priporoc¢a zmogljivejsi cikel 1416 TIPANJE PRESECISCA.

Sorodne teme
= Cikel 1416 TIPANJE PRESECISCA
Dodatne informacije: "Cikel 1416 TIPANJE PRESECISCA", Stran 192
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Potek cikla

Yi

-
X

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 88

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in izvede prvi
postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom (stolpec F). Krmiljenje
samodejno doloCi smer tipanja glede na programirano 3. merilno tocko.

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

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno toc¢ko 3 in zatem na tipalno toc¢ko
4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.

5 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

6 Odvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela dolo¢eno
referen¢no tocko, (Glej "Osnove tipalnih sistemov 408 do 419 pri dolo¢anju
referen¢ne tocke", Stran 213)

7 Potem krmiljenje koordinate doloCenega kota shrani v spodaj navedene
parametre Q

8 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se referenéno tocko
na osi tipalnega sistema

Krmiljenje meri prvo premico vedno v smeri pomozne osi obdelovalne

ravnine.
Stevilka Pomen
Q-parametra
Q151 Dejanska vrednost roba glavne osi
Q152 Dejanska vrednost roba pomozne osi
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Definicija kota

S polozajem merilnih tock 1 in 3 dolocite vogal, na katerem krmiljenje doloci
referencno tocko (glejte naslednjo sliko in preglednico).

Y* Y
© (© ‘
3 ] 3
B
A B
Y* 2 1 Y 1 2
© ©
c | B
© 3 30
© ©
N
X @ X
Rob X-koordinata Y-koordinata
A toGka 1 velika tocka 3 tocka 1 mala tocka 3
B tocka 1 mala tocka 3 tocka 1 mala tocka 3
C tocka 1 mala tocka 3 tocka 1 velika tocka 3
D toCka 1 velika tocka 3 toCka 1 velika tocka 3
Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

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

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

= Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

m  Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za definicijo osi
tipalnega sistema.
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
vi SET_UP(TCEPROBE»TW Q263 1. merilna tocka v 1. osi?
320 Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravni-
N ne. Vrednost deluje absolutno.
3 Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

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

N
*@ v VNnos: -99999.9999...+99999.9999
T

Q263 Q326 Razmak 1. osi?

Razdalja med prvo in drugo merilno tocko v glavni osi
obdelovalne ravnine. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q296 3. merilna tocka 1. osi

Koordinata tretje tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravni-
ne. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3. merilna tocka 2. osi?

Koordinata tretje tipalne toCke v stranski osi obdelovalne
ravnine. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q327 Razmak 2. osi?

Razdalja med tretjo in Cetrto merilno tocko v glavni osi
obdelovalne ravnine. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

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

YA Koordinata sredisca krogle na osi tipalnega sistema, na
kateri naj se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

4@ Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q297

<Y

Q260
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Pomozna slika Parametri

Q260 Varna visina

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

VNnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolo¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami

1: premik med merilnimi to¢kami na merilni visini

Vnos: 0, 1

Q304 Izvedba osnovnega vrtenja (0/1)?

Dologitev, ali naj krmiljenje poSevni polozaj obdelovanca
kompenzira z osnovnim vrtenjem:

0: brez izvedbe osnovnega vrtenja
1: z izvedbo osnovnega vrtenja
Vnos: 0, 1

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih
toCk, v katero krmiljenje shranjuje koordinate kota. Odvisno
od Q303 krmiljenje vnos zapiSe v preglednico referencnih
tock ali preglednico nicelnih tock:

Ce je Q303 = 1, krmiljenje vnos zapise v preglednico
referencnih tock.

Ce je Q303 = 0, krmiljenje vnos zapige v preglednico nicelnih
tock. Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izraCunane referencne
tocke", Stran 214

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?

Koordinata v glavni osi, na kateri naj krmiljenje postavi
dolocen kot. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolu-
tno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na kateri naj krmiljenje posta-
vi doloceno kot. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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Pomozna slika

Parametri

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se dolocena referentna tocka shrani v pregle-
dnico nicelnih tock ali v preglednico referenc¢nih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo
stari NC-programi Glej "Uporaba’, Stran 213

0: zapis dolo¢ene referencne tocke v aktivno preglednico
nicelnih tock. Referen¢ni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca

1: zapisovanje doloCene referencne tocke v preglednico
referencnih tock.

Vnos: -1, 0, +1

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje tudi referen¢no tocko nastavi v
osi tipalnega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referenéne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne tocke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema.
Velja samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne toCke v stranski osi obdelovalnega nivoja,
v katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega siste-
ma. Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne tocke na osi tipalnega sistema, v katero
naj se postavi referen¢na tocka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje
postavi referenéno tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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8.49

Cikel 415 NAV.TOC.KOT NOTRANJI

Programiranje ISO
G415

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 415 ugotovi presecisce dveh premic in ga nastavi kot
referenéno tocko. Krmiljenje lahko presecisc¢e zapise tudi v preglednico nielnih tock
ali v preglednico referenénih tock.

Namesto cikla 415 NAV.TOC.KOT NOTRANJI podjetje HEIDENHAIN
priporoc¢a zmogljivejsi cikel 1416 TIPANJE PRESECISCA.

Sorodne teme
= Cikel 1416 TIPANJE PRESECISCA
Dodatne informacije: "Cikel 1416 TIPANJE PRESECISCA", Stran 192

Potek cikla

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

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

3 Nato se premakne tipalni sistem na naslednjo tipalno tocko 2, krmiljenje pa
pri tem premakne tipalni sistem na pomozni osi na varnostno razdaljo Q320 +
SET_UP + polmer tipalne glave in tam izvede drugi postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno toc¢ko 3 (pozicionirna logika je
enaka kot pri 1. tipalni tocki) in ga izvede.

5 Nato se premakne tipalni sistem na tipalno toc¢ko 4. Krmiljenje pa pri tem
premakne tipalni sistem na glavni osi za varnostno razdaljo Q320 + SET_UP +
polmer tipalne glave ter tam izvede Cetrti postopek tipanja

6 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

7 Odvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela doloceno
referenc¢no tocko, (Glej "Osnove tipalnih sistemov 408 do 419 pri dolo¢anju
referencne tocke", Stran 213)

8 Potem krmiljenje koordinate dolo¢enega kota shrani v spodaj navedene
parametre Q

9 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se referen¢no tocko
na osi tipalnega sistema
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Krmiljenje meri prvo premico vedno v smeri pomozne osi obdelovalne

ravnine.
Stevilka Pomen
Q-parametra
Q151 Dejanska vrednost roba glavne osi
Q152 Dejanska vrednost roba pomozne osi
Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

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

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

= Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

m Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za definicijo osi
tipalnega sistema.
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
Y+ SET_UP(TCEPROBE-TP) Q263 1. merilna tocka v 1. osi?
w Q320

Koordinata kota na glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

Koordinata kota na pomozni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q326 Razmak 1. osi?

Razdalja med prvo in drugo merilno tocko v glavni osi
obdelovalne ravnine. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q327 Razmak 2. osi?

Razdalja med kotom in Cetrto merilno tocko v glavni osi
obdelovalne ravnine. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999

Q308 Kot? (1/2/3/4)

Stevilka kota, v katerem naj krmiljenje postavi referenéno
tocko.

Vnos: 1,2, 3,4
Z Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?

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

0260 Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

X Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolocanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami

1: premik med merilnimi to¢kami na merilni visini

Vnos: 0, 1

1

Q261
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Pomozna slika Parametri

Q304 Izvedba osnovnega vrtenja (0/1)?

Dolociteyv, ali naj krmiljenje poSevni polozaj obdelovanca
kompenzira z osnovnim vrtenjem:

0: brez izvedbe osnovnega vrtenja
1: z izvedbo osnovnega vrtenja
Vnos: 0, 1

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referen¢nih/nicelnih
tock, v katero krmiljenje shranjuje koordinate kota. Odvisno
od Q303 krmiljenje vnos zapiSe v preglednico referencnih
tock ali preglednico nicelnih tock:

Ce je Q303 = 1, krmiljenje vnos zapie v preglednico
referenénih tock.

Ce je Q303 = 0, krmiljenje vnos zapise v preglednico nigelnih
toCk. Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izracunane referencne
tocke', Stran 214

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?

Koordinata v glavni osi, na kateri naj krmiljenje postavi
dolocen kot. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolu-
tno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na kateri naj krmiljenje posta-
vi dolo¢eno kot. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dologite, ali naj se dolocena referencna tocka shrani v pregle-
dnico nicelnih tock ali v preglednico referen¢nih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, ¢e se nalozijo
stari NC-programi Glej "Uporaba’, Stran 213

0: zapis dolocene referencne tocke v aktivno preglednico
ni¢elnih tock. Referenéni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca

1. zapisovanje dolo¢ene referencne tocke v preglednico
referen¢nih tock.

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

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v
osi tipalnega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne tocke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne tocke v stranski osi obdelovalnega nivoja,
v katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega siste-
ma. Velja samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne toCke na osi tipalnega sistema, v katero
naj se postavi referenéna tocka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje
postavi referen¢no tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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8.4.10 Cikel 416 NAV.TOC.SR.VRT.KROGA

Programiranje ISO
G416

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 416 z merjenjem treh vrtin izraCuna sredisce krozne luknje
in ga dolodi kot referenéno tocko. Krmiljenje lahko sredis¢e zapise tudi v preglednico
nic¢elnih toc¢k ali v preglednico referenénih tock.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na navedeno sredisCe
prve izvrtine 1

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in s Stirimi
postopki tipanja doloci srediSce prve vrtine.

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se pozicionira na vneseno
srediSce druge vrtine 2.

4 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na nastavljeno merilno visino in s Stirimi
postopki tipanja doloci srediSce druge vrtine.

5 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se pozicionira na nastavljeno
srediscCe tretje vrtine 3.

6 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na nastavljeno merilno visino in s Stirimi
postopki tipanja doloCi srediSce tretje vrtine.

7 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

8 0Odvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela dolo¢eno
referen¢no tocko, (Glej "Osnove tipalnih sistemov 408 do 419 pri dolo¢anju
referencne tocke", Stran 213)

9 Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih parametrih Q

10 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se referen¢no tocko
na osi tipalnega sistema.

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost sredi$¢a glavne osi
Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne osi
Q153 Dejanska vrednost premera krozne luknje
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trka!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

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

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

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

Pomozna slika Parametri

Q273 Sredina 1. osi zel.vred.)?

Sredisce krozne luknje (Zelena vrednost) v glavni osi obdelo-
valne ravnine. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)?

Sredisce krozne luknje (Zelena vrednost) v stranski osi
obdelovalne ravnine. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Zeleni premer?

Navedite priblizni premer krozne luknje. Manjsi kot je premer
izvrtine, natancneje je treba vnesti zeleni premer.

Vnos: 0...99999.9999

Q291 Kot 1. vrtine?

Kot polarnih koordinat prvega sredisca izvrtine v obdelovalni
ravnini. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q292 Kot 2. vrtine?

Kot polarnih koordinat drugega sredisc¢a izvrtine v obdeloval-
ni ravnini. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q293 Kot 3. vrtine?

Kot polarnih koordinat tretjega sredis¢a izvrtine v obdelovalni
ravnini. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

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

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q274
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Pomozna slika Parametri

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih
tock, v katero krmiljenje shranjuje koordinate sredis¢ne
toCke. Odvisno od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico
referencnih tock ali preglednico nicelnih tock.

Ce je Q303=1, krmiljenje izvede zapis v preglednico referenc-
nih tock.

Ce je Q303=0, krmiljenje izvede zapis v preglednico nicelnih
toCk. Nicelna tocka se ne aktivira samodejno.

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izraCunane referencne
tocke", Stran 214

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?

Koordinata v glavni osi, na kateri naj krmiljenje postavi
doloc¢eno sredisce krozne luknje. Osnovna nastavitev = 0.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na kateri naj krmiljenje postavi
doloc¢eno sredisce krozne luknje. Osnovna nastavitev = 0.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dologite, ali naj se dolocena referen¢na tocka shrani v pregle-
dnico nicelnih tock ali v preglednico referenénih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo
stari NC-programi Glej "Uporaba’, Stran 213

0: zapis dolocene referen¢ne tocke v aktivno preglednico
nicelnih tock. Referenéni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca

1: zapisovanje dolocene referencne tocke v preglednico
referencnih tock.

Vnos: -1, 0, +1

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolocanje, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v
osi tipalnega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1
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Pomozna slika Parametri

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne tocke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne tocke v stranski osi obdelovalnega nivoja,
v katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega siste-
ma. Velja samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.
Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne tocke na osi tipalnega sistema, v katero
naj se postavi referen¢na tocka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje
postavi referenéno tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega siste-
ma. Q320 dopolnjuje SET_UP (preglednica tipalnega siste-
ma) in deluje samo pri tipanju referencne tocke na osi tipal-
nega sistema. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF
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8.4.11 Cikel 417 NAVEZNA.TOCKA TS OS

Programiranje ISO
G417

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 417 meri poljubno koordinato na osi tipalnega sistema in
jo dolo¢i kot referenéno tocko. Krmiljenje lahko izmerjeno koordinato zapise tudi v
preglednico nicelnih tock ali v preglednico referencnih tock.

Namesto cikla 417 NAVEZNA.TOCKA TS OS podjetje HEIDENHAIN
priporoc¢a zmogljivejsi cikel 1400 DOTIP POZICIJE.

Sorodne teme
m Cikel 1400 DOTIP POZICIJE
Dodatne informacije: "Cikel 1400 TIPANJE POLOZAJA", Stran 279

Potek cikla

z|

<om

~@?, -
X

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na programirano
tipalno tocko 1. Krmiljenje premakne tipalni sistem za varnostno razdaljo v smeri
pozitivne osi tipalnega sistema

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 88

2 Tipalni sistem se nato po osi tipalnega sistema premakne na vneseno koordinato
tipalne tocke 1, kjer z enostavnim postopkom tipanja doloci dejanski polozaj.

3 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

4 Qdvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela dolo¢eno
referen¢no tocko, (Glej "Osnove tipalnih sistemov 408 do 419 pri dolo¢anju
referen¢ne tocke', Stran 213)

5 Potem krmiljenje dejanske vrednosti shrani v naslednjih parametrih Q

Stevilka Pomen
Q-parametra

Q160 Dejanska vrednost izmerjene toCke
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trka!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

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

B Krmiljenje na tej osi doloci referenctno tocko.
B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

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

Pomozna slika

Parametri

Q264

YA

(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q263 1. merilna tocka v 1. osi?

Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravni-
ne. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

N

SET_UP

o
N
©
e

<Y

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1. meril. tocka 3. os?

Koordinata prve tipalne tocke na osi tipalnega sistema.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih
tock, v katero krmiljenje shranjuje koordinate. Odvisno od
Q303 krmiljenje vnos zapiSe v preglednico referencnih tock
ali preglednico nicelnih tock.

Ce je Q303 = 1, krmiljenje vnos zapie v preglednico
referencnih tock.

Ce je Q303 = 0, krmiljenje izvede zapis v preglednico nicelnih
toCk. Nicelna tocka se ne aktivira samodejno

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izraCunane referenc¢ne
tocke", Stran 214

Vnos: 0...99999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje
postavi referenéno tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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Pomozna slika Parametri

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se dolo¢ena referenc¢na tocka shrani v pregle-
dnico ni¢elnih tock ali v preglednico referenénih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo
stari NC-programi Glej "Uporaba’, Stran 213

0: zapis dolo¢ene referencne tocke v aktivno preglednico
nicelnih tock. Referen¢ni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca

1: zapisovanje dolo¢ene referen¢ne tocke v preglednico
referencnih tock.

Vnos: -1,0, +1

i)
=
3
]
=
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8.4.12 Cikel 418 NAVEZ.TOC 4 VRTINE

Programiranje ISO
G418

Uporaba
Cikel tipalnega sistema 418 izracuna presecisce daljic med dvema sredisCema

vrtin in ga dolo¢i kot referen¢no toc¢ko. Krmiljenje lahko preseciscée zapise tudi v
preglednico nicelnih tock ali v preglednico referencnih tock.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na sredino prve izvrtine
1

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in s Stirimi
postopki tipanja doloci srediSce prve vrtine.

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se pozicionira na vneseno
srediSce druge vrtine 2.

4 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na nastavljeno merilno visino in s Stirimi
postopki tipanja doloci sredi$ce druge vrtine.

5 Krmiljenje ponovi postopek 3 in 4 za vrtini 3 in 4.
6 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

7 Odvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela doloceno
referencno tocko, (Glej "Osnove tipalnih sistemov 408 do 419 pri doloGanju
referencne tocke", Stran 213)

8 Krmiljenje izracuna referencno tocko kot presecisce daljic sredis¢a vrtin 1/3 in
2/4 ter dejanske vrednosti shrani v Q-parametrih, navedenih v nadaljevanju

9 Krmiljenje lahko nato s posebnim postopkom tipanja zazna Se referen¢no tocko
na osi tipalnega sistema.

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost presecisca glavne osi
Q152 Dejanska vrednost presecis¢a pomozne osi
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trka!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

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

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

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

Pomozna slika

Parametri

Q260

Q268 1. vrtina: sredina 1. osi?

Sredis¢na tocka prve izvrtine v glavni osi obdelovalne ravni.

Vrednost deluje absolutno.
Vnos: -99999.9999...+9999.9999

Q269 1. vrtina: sredina 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. vrtina: sredina 1. osi?

Sredis¢na tocka druge izvrtine v glavni osi obdelovalne ravni-

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

Q271 2.vrtina: center V 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q316 3. vrtina: center v 1. osi?

SrediSce 3. izvrtine v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q317 3. vrtina: center v 2. osi?

Sredisce 3. izvrtine v pomozni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q318 4. vrtina: center v 1. osi?

SrediSCe 4. izvrtine v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q319 4. vrtina: center v 2. osi?

SredisCe 4. izvrtine v pomozni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

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

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika Parametri

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referencnih/nicelnih
tock, v katero krmiljenje shranjuje koordinate presecisca
daljic. Odvisno od Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico
referencnih tock ali preglednico nicelnih tock.

Ce je Q303 = 1, krmiljenje vnos zapise v preglednico
referencnih tock.

Ce je Q303 = 0, krmiljenje izvede zapis v preglednico nicelnih
toCk. Nicelna tocka se ne aktivira samodejno

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izraCunane referencne
tocke", Stran 214

Vnos: 0...99999

Q331 Nova navez. tocka glavna os?
Koordinata v glavni osi, na katero naj krmiljenje postavi

doloc¢eno secisce povezovalnih ¢rt. Osnovna nastavitev = 0.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nova navez. tocka stranska os?

Koordinata v stranski osi, na katero naj krmiljenje postavi
doloceno secisce povezovalnih ¢rt. Osnovna nastavitev = 0.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+9999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dologite, ali naj se dolocena referen¢na tocka shrani v pregle-
dnico nicelnih tock ali v preglednico referenénih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo
stari NC-programi Glej "Uporaba’, Stran 213

0: zapis dolocene referen¢ne tocke v aktivno preglednico
nicelnih tock. Referenéni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca

1: zapisovanje dolocene referencne tocke v preglednico
referencnih tock.

Vnos: -1, 0, +1

Q381 Tipanje v TS osi? (0/1)

Dolocanje, ali naj krmiljenje tudi referencno tocko nastavi v
osi tipalnega sistema:

0: brez nastavljanja referencne tocke v osi tipalnega sistema
1: nastavljanje referencne tocke v osi tipalnega sistema
Vnos: 0, 1
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Pomozna slika Parametri

Q382 Tipanje TS os: Koord. 1. os?

Koordinata tipalne tocke v glavni osi obdelovalnega nivoja, v
katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Tipanje TS os: Koord. 2. os?

Koordinata tipalne tocke v stranski osi obdelovalnega nivoja,
v katero naj se postavi navezna tocka v osi tipalnega siste-
ma. Velja samo, ¢e je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Tipanje TS os: Koord. 3. os?

Koordinata tipalne tocke na osi tipalnega sistema, v katero
naj se postavi referenéna tocka na osi tipalnega sistema.
Velja samo, Ce je Q381 = 1. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nova navezna tocka TS os?

Koordinata na osi tipalnega sistema, na katero naj krmiljenje
postavi referenéno tocko. Osnovna nastavitev = 0. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Primer
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8.4.13 Cikel 419 NAVEZ.TOC.POSAMIC.OS

Programiranje ISO
G419

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 419 meri poljubno koordinato na izbirni osi in jo doloCi kot
referenéno tocko. Krmiljenje lahko izmerjeno koordinato zapise tudi v preglednico
nic¢elnih toc¢k ali v preglednico referenénih tock.

Namesto cikla 419 NAVEZ.TOC.POSAMIC.OS podjetje HEIDENHAIN
priporoc¢a zmogljivejsi cikel 1400 DOTIP POZICIJE.

Sorodne teme
m Cikel 1400 DOTIP POZICIJE
Dodatne informacije: "Cikel 1400 TIPANJE POLOZAJA", Stran 279

Potek cikla

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni poloZaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 88

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

3 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino

4 QOdvisno od parametrov cikla Q303 in Q305 krmiljenje obdela doloceno
referencno tocko, Glej "Osnove tipalnih sistemov 408 do 419 pri dolocanju
referencne tocke", Stran 213

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trka!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

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

= Ce zelite referenéno tocko na ve¢ oseh shraniti v preglednico referenénih tock,
lahko cikel 419 uporabite veckrat zaporedoma. V ta namen morate Stevilko
referenéne tocke po vsaki izvedbi cikla 419 znova aktivirati. Ce kot aktivno
referencno tocko uporabljate tocko O, ta postopek ne pride v posStev.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

®  Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za definicijo osi
tipalnega sistema.
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
SET_UPTCHPROBETP)  * Q263 1. merilna tocka v 1. osi?
+Q320 . . « . . .
Yy A - + Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravni-
Qz72=2 ne. Vrednost deluje absolutno.
- Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
Q261 Vis. merj. v osi tipal. sist.?
Koordinata sredisca krogle na osi tipalnega sistema, na

Q264

02722=3 kateri naj se opravi merjenje. Vrednost deluje absolutno.
Vnos: -99999.9999...+99999.9999
Q320 Varnostna razdalja?
Q261

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q272=1 Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

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

1: glavna os = merilna os

2: stranska os = merilna os

3: os tipalnega sistema = merilna os

Dodelitve osi

Aktivna Pripadajo- Pripadajoca
os tipalnega Ca glavna os: stranska os:
sistema: Q272 = Q272 =1 Q272 =2

3

z X Y

Y z

X Y VA

Vnos: 1,2, 3

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

-1: negativna smer premikanja
+1: pozitivha smer premikanja
Vnos: -1, +1
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Pomozna slika Parametri

Q305 Stevilka v tabeli?

Vnesite Stevilko vrstice v preglednici referen¢nih/nicelnih
tock, v katero krmiljenje shranjuje koordinate. Odvisno od
Q303 krmiljenje vnos zapise v preglednico referen¢nih tock
ali preglednico nicelnih tock.

Ce je Q303 = 1, krmiljenje vnos zapie v preglednico
referencnih tock.

Ce je Q303 = 0, krmiljenje izvede zapis v preglednico nicelnih
toCk. Nicelna tocka se ne aktivira samodejno

Dodatne informacije: 'Shranjevanje izracunane referenéne
tocke", Stran 214

Vnos: 0...99999

Q333 Nova navezna tocka?

Koordinata, na kateri naj krmiljenje postavi referen¢no tocko.
Osnovna nastavitev = 0. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Predaja meril. vrednosti (0,1)?

Dolocite, ali naj se dolo¢ena referen¢na tocka shrani v pregle-
dnico nicelnih tock ali v preglednico referenénih tock:

-1: ne uporabite! To vrednost vnese krmiljenje, Ce se nalozijo
stari NC-programi Glej "Uporaba’, Stran 213

0: zapis dolo¢ene referencne tocke v aktivno preglednico
nicelnih tock. Referencni sistem je aktivni koordinatni sistem
obdelovanca

1: zapisovanje dolo¢ene referen¢ne tocke v preglednico
referencnih tock.

Vnos: -1,0, +1

i)
=
3
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=
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8.4.14 Cikel 1400 TIPANJE POLOZAJA

Programiranje ISO
G1400

Uporaba

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

Ce pred ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA, krmiljenje ponovi
tipalne tocke v izbrani smeri in definirani dolzini vzdolz premic.

Dodatne informacije: "Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA", Stran 384
Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 88

2 Krmiljenje potem tipalni sistem pozicionira na nastavljeno merilno visino Q1102
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom F, iz preglednice
tipalnih sistemov.

3 Ce programirate moznost NACIN VARNE VISINE Q1125, krmiljenje tipalni sistem
s FMAX_PROBE pozicioniran nazaj na varno visino Q260.

4 Krmiljenje shrani dologene polozaje v naslednjih Q-parametrih. Ce je moznost
Q1120 POLOZAJ PREVZEMA definirana z vrednostjo 1, krmiljenje dolocen
polozaj zapise v aktivno vrstico preglednice referencnih tock.

Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
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Stevilka Pomen
Q-parametra
Q950 do Q952 Prvi izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in orodni osi
Q980 do Q982 Izmerjeno odstopanije prve tipalne tocke
Q183 Stanje obdelovanca
m -1 =nidefinirano
® 0 =dobro
B 1 =dodatna obdelava
® 2= odpad
® 3 =tipalna glava ni na polozaju za tipanje.

Stanje obdelovanca 3 krmiljenje prikazuje samo v
povezavi s ciklom 441 HITRO TIPANJE.

Dodatne informacije: "Cikel 441 HITRO TIPANJE",
Stran 381

Q970 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA:
Najvecje odstopanje izhajajoc iz prve tipalne tocke

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti aktivne naslednje
transformacije koordinat: cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11FAKTOR DIMENZ., cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP. in TRANS MIRROR. Obstaja nevarnost trka.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

m  Upostevajte osnove ciklov tipalnega sistema 14xx.
Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
zA Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?
Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na glavni osi
H obdelovalne ravnine
Vnos: -99999.9999...+99999.9999 alternativno ?, -, + ali
Q1102 —g @
T @ ? B ?: polsamodejni nacin, Glej Stran 133
Q1100 ® - + ocena tolerance, Glej Stran 139
||

@: predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 141

Z s
h UposStevajte Q1101 1. Zelen polozaj pomozne osi?

Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na pomozni osi
obdelovalne ravnine

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

Y 01101 Upostevajte Q1102 1. Zelen polozaj orodne osi?
T=——  Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na orodni osi
Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte
Q1100

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

Os, v smeri katere naj se izvede tipanje. S predznakom
dolocite, ali se krmiljenje premakne v pozitivno ali negativno
smer.

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

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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Pomozna slika Parametri

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

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

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

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

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

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dodatnem delu ne odpre nobenega okna

z rezultati. Krmiljenje pri dejanskih polozajih v obmocju
odpada odpre okno z rezultati in prekine potek programa.
Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?
Dologite, ali krmiljenje popravi aktivno referencéno toc¢ko:
0: brez popravka

1: popravek glede na 1. tipalno tocko. Aktivna referencna
toCka se popravi za odstopanje zelenega in dejanskega
polozaja 1. tipalne tocke.

Vnos: 0, 1

")
=
3
]
=
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8.4.15 Cikel 1401 TIPANJE KROGA

Programiranje ISO
G1401

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 1401 dolocCi srediSCe kroZznega Zepa ali kroznega Cepa.
Rezultat lahko prevzamete v aktivno vrstico preglednice referencnih tock.

Ce pred ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA, krmiljenje ponovi
tipalne tocke v izbrani smeri in definirani dolzini vzdolz premic.

Dodatne informacije: "Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA", Stran 384
Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne toCke.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 88

2 Krmiljenje potem tipalni sistem pozicionira na nastavljeno merilno visino Q1102
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom F, iz preglednice
tipalnih sistemov.

3 Ce programirate moznost NACIN VARNE VISINE Q1125, krmiljenje tipalni sistem
s FMAX_PROBE pozicioniran nazaj na varno visino Q260.

4 Krmiljenje tipalni sistem pozicionira do naslednje tipalne tocke.

5 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na vneseno merilno visino Q1102 in
zajame naslednjo tipalno toc¢ko.

6 Glede na definicijo Q423 STEVILO TIPANJ se ponavljata koraka 3 in 5.
7 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino Q260.

8 Krmiljenje shrani dologene polozaje v naslednjih Q-parametrih. Ce je moznost
Q1120 POLOZAJ PREVZEMA definirana z vrednostjo 1, krmiljenje dolocen
polozaj zapise v aktivno vrstico preglednice referencnih tock.

Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
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Stevilka Pomen
Q-parametra
Q950 do Q952 Izmerjeno sredisce kroga na glavni, stranski in orodni osi
Q966 lzmerjen premer
Q980 do Q982 Izmerjeno odstopanje srediSca kroga
Q996 Izmerjeno odstopanje premera
Q183 Stanje obdelovanca
® -1 =nidefinirano
m 0 =dobro
B 1 =dodatna obdelava
® 2= odpad
m 3 =tipalna glava ni na poloZaju za tipanje.

Stanje obdelovanca 3 krmiljenje prikazuje samo v
povezavi s ciklom 441 HITRO TIPANJE.

Dodatne informacije: 'Cikel 441 HITRO TIPANJE',

Stran 381
Q970 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA:
Najvecje odstopanje izhajajoc iz prvega sredisc¢a kroga
Q973 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA:

Najvecje odstopanje izhajajoc iz premera 1

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti aktivne naslednje
transformacije koordinat: cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11FAKTOR DIMENZ., cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP. in TRANS MIRROR. Obstaja nevarnost trka.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

m  Upostevajte osnove ciklov tipalnega sistema 14xx.
Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
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Parameter cikla

Pomozna slika

Parametri

Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj srediStne tocke na glavni osi obdelo-
valne ravnine.

VNnos: -99999.9999...+99999.9999 alternativno vnos ?, +, -
ali @:

B "?..." polsamodejni nacin, Glej Stran 133

" .-...+..." ocena tolerance, Glej Stran 139

m "...@..." predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 141

Q1101 1. Zelen polozaj pomozne osi?

Absolutni zeleni polozaj srediS¢ne tocke na stranski osi
obdelovalne ravnine

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

Upostevajte Q1102 1. Zelen poloZaj orodne osi?
Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na orodni osi

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

Q1116 Premer 1. polozaja?

Premer prve vrtine ali prvega Cepa

Vnos: 0...9999.9999 ali izbirni vnos:

B "...-...+..." ocena tolerance, Glej Stran 139

Q1115 Geometrijski tip (0/1)?
Vrsta objekta tipanja:

0: izvrtina

1. Cep

Vnos: 0, 1

Q423 Stevilo tipanj?
Stevilo tipalnih tock na premeru
Vnos: 3,4,5,6,7,8

Q325 Startni kot?

kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in prvo tipalno
toc¢ko. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

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

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

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

0, 1: pred in za ciklom premik na varno viSino. Predpozicioni-
ranje se izvede s FMAX_PROBE.

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

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

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

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

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dodatnem delu ne odpre nobenega okna
z rezultati. Krmiljenje pri dejanskih polozajih v obmocju
odpada odpre okno z rezultati in prekine potek programa.
Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?

Dolocite, ali krmiljenje popravi aktivno referen¢no tocko:
0: brez popravka

1: popravek glede na 1. tipalno tocko. Aktivna referencna
toCka se popravi za odstopanje zelenega in dejanskega
polozaja 1. tipalne tocke.

Vnos: 0, 1
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8.4.16 Cikel 1402 TIPANJE KROGLE

Programiranje ISO
G1402

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 1402 doloci srediSce krogle. Rezultat lahko prevzamete v
aktivno vrstico preglednice referencnih tock.

Potek cikla

z\

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni poloZaj
prve tipalne tocke.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 88

2 Krmiljenje potem tipalni sistem pozicionira na nastavljeno merilno visSino Q1102
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom F, iz preglednice
tipalnih sistemov.

3 Ce programirate moznost NACIN VARNE VISINE Q1125, krmiljenje tipalni sistemn
s FMAX_PROBE pozicioniran nazaj na varno visino Q260.

4 Krmiljenje tipalni sistem pozicionira do naslednje tipalne tocke.

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

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

7 Krmiljenje tipalni sistem pozicionira na orodni osi, za varnostno razdaljo
odmaknjeno nad kroglo.

8 Tipalni sistem se premakne na sredino krogle in izvede naslednjo tipalno tocko.
9 Krmiljenje se premakne nazaj na varno visino Q260.

10 Krmiljenje shrani dolo¢ene poloZaje v naslednjih Q-parametrih. Ce je moznost
Q1120 POLOZAJ PREVZEMA definirana z vrednostjo 1, krmiljenje dolocen
polozaj zapise v aktivno vrstico preglednice referencnih tock.

Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
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Stevilka Pomen
Q-parametra
Q950 do Q952 Izmerjeno sredisce kroga na glavni, stranski in orodni osi
Q966 lzmerjen premer
Q980 do Q982 Izmerjeno odstopanje srediSca kroga
Q996 Izmerjeno odstopanje premera
Q183 Stanje obdelovanca
® -1 =nidefinirano
m 0 =dobro
B 1 =dodatna obdelava
® 2= odpad
m 3 =tipalna glava ni na poloZaju za tipanje.

Stanje obdelovanca 3 krmiljenje prikazuje samo v
povezavi s ciklom 441 HITRO TIPANJE.

Dodatne informacije: 'Cikel 441 HITRO TIPANJE',
Stran 381

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti aktivne naslednje
transformacije koordinat: cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11FAKTOR DIMENZ., cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP. in TRANS MIRROR. Obstaja nevarnost trka.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

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

= Ce ste predhodno dologili cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA, potem krmiljenje to
krmiljenje prezre priizvedbi cikla 1402 TIPANJE KROGLE.

m  UpoStevajte osnove ciklov tipalnega sistema 14xx.
Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

z\

Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj srediStne tocke na glavni osi obdelo-
valne ravnine.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 alternativno vnos ?, +, -
ali @:

B "?..." polsamodejni nacin, Glej Stran 133

" .-...+..." ocena tolerance, Glej Stran 139

Q1100 m "...@..." predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 141

@

Q1101 1. Zelen polozaj pomozne osi?

Absolutni zeleni polozaj srediS¢ne tocke na stranski osi
Az obdelovalne ravnine

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

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

Q1116 Premer 1. polozaja?

Premer krogle

Vnos: 0...9999.9999 ali izbirni vnos, glejte Q1100

B "...-...+..." ocena tolerance, Glej Stran 139

Q423 Stevilo tipanj?

Stevilo tipalnih tock na premeru

Vnos: 3,4,5,6,7,8

Q325 Startni kot?

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

Vnos: -360.000...+360.000

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

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q1116

Q1101
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Pomozna slika Parametri

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

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

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

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

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

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

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

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dodatnem delu ne odpre nobenega okna
z rezultati. Krmiljenje pri dejanskih polozajih v obmocju
odpada odpre okno z rezultati in prekine potek programa.
Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?

Dologite, ali krmiljenje popravi aktivno referenéno toc¢ko:
0: brez popravka

1: popravek aktivne referencne tocke glede na sredisce
krogle. Krmiljenje popravi trenutno referenéno tocko za
odstopanje zelenega in dejanskega polozaja srediScne tocCke.

Vnos: 0, 1
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8.4.17 Cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE

Programiranje ISO
G1404

Uporaba

S tipalnim sistemom 1404 dolocite sredino in Sirino utora ali stojine. Krmiljenje
zacne postopek tipanja z dvema nasproti lezeCima tipalnima tockama. Krmiljenje
tipa navpi¢no na rotacijski polozaj objekta tipanja, tudi Ce je objekt tipanja zavrten.
Rezultat lahko prevzamete v aktivno vrstico preglednice referencnih tock.

Ce pred ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA, krmiljenje ponovi
tipalne tocke v izbrani smeri in definirani dolzini vzdolz premic.

Dodatne informacije: "Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA", Stran 384
Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 88

2 Krmiljenje potem tipalni sistem pozicionira na nastavljeno merilno visino Q1102
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom F, iz preglednice
tipalnih sistemov.

3 0dvisno od izbranega tipa geometrije v parametru Q1115 krmiljenje nadaljuje na
naslednji nacin:

Utor Q1115=0:

= (e moznost NACIN VARNE VISINE Q1125 programirate z vrednostjo 0, 1 ali
2, krmiljenje tipalni sistem z moznostjo FMAX_PROBE pozicionira na Q260
VARNA VISINA.

Stojina Q1115=1:

m Neodvisno od Q1125 krmiljenje tipalni sistem z moznostjo FMAX_PROBE
pozicionira pri vsaki tipalni tocki nazaj na Q260 VARNA VISINA.

4 Tipalni sistem se premakne na naslednjo tipalno to¢ko 2 in izvede drugi postopek
tipanja s tipalnim pomikom F.

5 Krmiljenje shrani dolo¢ene poloZaje v naslednjih Q-parametrih. Ce je moznost
Q1120 POLOZAJ PREVZEMA definirana z vrednostjo 1, krmiljenje dolocen
poloZaj zapiSe v aktivno vrstico preglednice referenénih tock.

Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
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Stevilka Pomen
Q-parametra
Q950 do Q952 Izmerjeno sredisce utora ali stojine na glavni, pomozni in
orodni osi
Q968 Izmerjena Sirina utora ali stojine
Q980 do Q982 Izmerjeno odstopanje sredisca utora ali stojine
Q998 Izmerjeno odstopanje Sirine utora ali stojine
Q183 Stanje obdelovanca
® -1 =nidefinirano
m 0 =dobro
B 1 =dodatna obdelava
® 2= odpad
m 3 =tipalna glava ni na poloZaju za tipanje.

Stanje obdelovanca 3 krmiljenje prikazuje samo v
povezavi s ciklom 441 HITRO TIPANJE.

Dodatne informacije: 'Cikel 441 HITRO TIPANJE',

Stran 381
Q970 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA:
Najvecje odstopanje izhajajo¢ iz sredisc¢a utora ali stojine
Q975 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA:

Najvecje odstopanje glede na Sirino utora ali stojine

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti aktivne naslednje
transformacije koordinat: cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11FAKTOR DIMENZ., cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP. in TRANS MIRROR. Obstaja nevarnost trka.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

m  Upostevajte osnove ciklov tipalnega sistema 14xx.
Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?

Absolutni zeleni polozaj srediStne tocke na glavni osi obdelo-
valne ravnine.

VNnos: -99999.9999...+99999.9999 alternativno vnos ?, +, -

ali @:
B "?..." polsamodejni nacin, Glej Stran 133
B "...-...+..."ocena tolerance, Glej Stran 139

m "...@..." predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 141

Q1101 1. Zelen polozaj pomozne osi?

Absolutni zeleni polozaj srediS¢ne tocke na stranski osi
obdelovalne ravnine

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

Q1102 1. Zelen polozaj orodne osi?

Absolutni zeleni polozaj tipalnih tock na orodni osi
Vnos: -99999.9999...+9999.9999 izbirni vnos, glejte
Q1100

Q1113 Width of slot/ridge?

Sirina utora ali stojine, vzporedno k pomozni osi obdelovalne
ravnine. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...9999.9999 alternativno - ali +:
B "...-...+..." ocena tolerance, Glej Stran 139

Q1115 Geometrijski tip (0/1)?
Vrsta objekta tipanja:

0: utor

1: stojina

Vnos: 0, 1

Q1114 Polozaj vrtenja?

Kot, okrog katerega je zavrten utor ali stojina. Sredisce
vrtenja se nahaja v Q1100 in Q1101. Vrednost deluje absolu-
tno.

Vnos: 0...359999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika Parametri

Q1125 Premik na varno visino?
Vedenje pri pozicioniranju med tipalnimi polozaji pri utoru:
4 -1: brez premika na varno visino.

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

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

SET_UP(TCHPROBE.TP) Parameter deluje samo pri Q1115=+1 (utor).
Qs Vnos: -1,0, +1, +2
Q309 Reakcija pri toleran. napaki?
Reakcija pri prekoracitvi tolerance:

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

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dodatnem delu ne odpre nobenega okna
z rezultati. Krmiljenje pri dejanskih polozajih v obmocju
odpada odpre okno z rezultati in prekine potek programa.
Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?

Dologite, ali krmiljenje popravi aktivno referenéno toc¢ko:
0: brez popravka

1: popravek aktivne referenéne tocke glede na sredisce utora
ali stojine. Krmiljenje popravi trenutno referenéno tocko za
odstopanje zelenega in dejanskega polozaja srediSCne tocke.

Vnos: 0, 1

Y
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8.4.18 Cikel 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 1430 omogoca tipanje poloZaja s tipalnim zati¢em v obliki
Crke L. Z obliko tipalnega cikla lahko krmiljenje tipa spodreze. Rezultat postopka
tipanja lahko prevzamete v aktivno vrstico preglednice referencnih tock.

Na glavni in pomozni osi se tipalni sistem usmerja glede na umerjeni kot. Na orodni
osi se tipalni sistem usmeri glede na programiran kot vretena in umerjeni kot.

Ce pred ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA, krmiljenje ponovi
tipalne tocke v izbrani smeri in definirani dolZini vzdolZ premic.

Dodatne informacije: "Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA", Stran 384
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Potek cikla
Y4

i3]

I

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj

prve tipalne tocke 1.

Predhodni polozaj v obdelovalni ravnini v odvisnosti od smeri tipanja:

B Q372=+/-1: predhodni polozaj glavne osi je za Q1118 RADIAL APPROACH
PATH oddaljen od zelenega polozaja Q1100. Radialna dolzina premika deluje v
nasprotni smeri od smeri tipanja.

® Q372=+/-2: predhodni polozaj pomozne osi je za Q1118 RADIAL APPROACH
PATH oddaljen od zelenega polozaja Q1101. Radialna dolzina premika deluje v
nasprotni smeri od smeri tipanja.

m Q372=+/-3: prehodni polozaj glavne in stranke osi je odvisen od smeri, v
katero je usmerjen tipalni zati¢. Predhodni polozaj je za Q1118 RADIAL
APPROACH PATH oddaljen od Zelenega polozaja. Radialna dolzina premika
deluje v nasprotni smeri od kota vretena Q336.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

2 Krmiljenje potem tipalni sistem pozicionira na nastavljeno merilno visino Q1102
in izvede prvi postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom F, iz preglednice
tipalnih sistemov. Tipalni pomik mora biti enak pomiku pri umerjanju.

3 Krmiljenje tipalni sistem z moznostjo FMAX_PROBE za Q1118 RADIAL

APPROACH PATH povlecCe nazaj v obdelovalno ravnino.

4 Ce programirate moznost NACIN VARNE VISINE Q1125 z 0, 1 ali 2, krmiljenje
tipalni sistem s FMAX_PROBE pozicionira nazaj na varno visino Q260.

5 Krmiljenje shrani dolocene polozaje v naslednjih Q-parametrih. Ce je moznost

Q1120 POLOZAJ PREVZEMA definirana z vrednostjo 1, krmiljenje dolocen

polozaj zapise v aktivno vrstico preglednice referencnih tock.

Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
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Stevilka Pomen
Q-parametra
Q950 do Q952 Izmerjeni polozaj na glavni, pomozni in orodni osi
Q980 do Q982 Izmerjeno odstopanje polozaja na glavni, pomozni in orodni
0si
Q183 Stanje obdelovanca
m -1 =nidefinirano
® 0 =dobro
B 1 =dodatna obdelava
® 2= odpad
® 3 = tipalna glava ni na polozaju za tipanje.

Stanje obdelovanca 3 krmiljenje prikazuje samo v
povezavi s ciklom 441 HITRO TIPANJE.

Dodatne informacije: "Cikel 441 HITRO TIPANJE",
Stran 381
Q970 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA:

Najvecje odstopanje glede na zeleni polozaj prve tipalne
tocCke

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti aktivne naslednje
transformacije koordinat: cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11FAKTOR DIMENZ., cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP. in TRANS MIRROR. Obstaja nevarnost trka.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

= Ta cikel je doloc¢en za tipalni zati¢ v obliki ¢rke L. Za enostavne tipalne zatice
podjetje HEIDENHAIN priporoca cikel 1400 TIPANJE POLOZAJA.

Dodatne informacije: "Cikel 1400 TIPANJE POLOZAJA", Stran 279
®  UpoStevajte osnove ciklov tipalnega sistema 14xx.
Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
zA Q1100 1. Zelen polozaj glavne osi?
Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na glavni osi
obdelovalne ravnine
EI::S 01:02 Vnos: -99999.9999...+99999.9999 alternativno ?, -, + ali
@
2 i
N4 7 B ?: polsamodejni nacin, Glej Stran 133
Q1100 ® - + ocena tolerance, Glej Stran 139
||

@: predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 141

Z
? Upostevajte Q1101 1. Zelen polozaj pomozne osi?

Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na pomozni osi
obdelovalne ravnine

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

Q1100

Qo1 Upostevajte Q1102 1. Zelen polozaj orodne osi?
Absolutni zeleni polozaj prve tipalne tocke na orodni osi
Vnos: -99999.9999...+9999.9999 ali izbirni vnos, glejte
Q1100
Q372 Smer tipanja (od -3 do +3)?

Os, v smeri katere naj se izvede tipanje. S predznakom
dolocite, ali se krmiljenje premakne v pozitivno ali negativno
smer.

Vnos: -3,-2,-1, +1, +2, +3
Q336 Kot za orientacijo vretena?

Kot, na katerega krmiljenje orientira orodje pred postopkom
tipanja. Ta kot deluje samo pri tipanju na orodni osi (Q372 =
+/- 3). Vrednost deluje absolutno.

Vnos: 0...360

Q1118 Distance of radial approach?

Razdalja do Zelenega polozaja, na katerega se tipalni sistem
predhodno pozicionira v obdelovalni ravnini in se po tipanju
tja tudi vrne.

Ce je Q372= +/-1: razdalja je nasprotna smeri tipanja.

Ce je Q372= +/- 2: razdalja je nasprotna smeri tipanja.
Q118 Ceje Q372= +/-3: razdalja je nasprotna kotu vretena Q336.
Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...9999.9999

<A

N
¢ -

xV
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Pomozna slika Parametri

Q320 Varnostna razdalja?

z Dodatna razdalja med tipalno tocko in glavo tipalnega siste-
ma. Q320 dopolnjuje stolpec SET_UP preglednice tipalnih
sistemov. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 SET_UP(TCTPROBE.TP) Q260 Varna visina
0320 Koordinata v orodni osi, v kateri ne more priti do nobene-
9 v ga trka med tipalnim sistemom in obdelovalnim kosom
(vpenjalnim sredstvom). Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

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

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

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

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

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

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje odpre okno z rezultati.

2: krmiljenje pri dodatnem delu ne odpre nobenega okna
z rezultati. Krmiljenje pri dejanskih polozajih v obmocju
odpada odpre okno z rezultati in prekine potek programa.
Vnos: 0,1, 2

Q1120 Polozaj za prevzem?

Dologite, ali krmiljenje popravi aktivno referencéno toc¢ko:
0: brez popravka

1: popravek glede na 1. tipalno toc¢ko. Aktivna referen¢na
toCka se popravi za odstopanje zelenega in dejanskega
polozaja 1. tipalne tocke.

Vnos: 0, 1
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8.4.19 Cikel 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 1434 doloci sredino in Sirino utora ali stojine s pomocjo
tipalnega zatica v obliki ¢rke L. Z obliko tipalnega cikla lahko krmiljenje tipa spodreze.
Krmiljenje zacne postopek tipanja z dvema nasproti leze€ima tipalnima tockama.
Rezultat lahko prevzamete v aktivno vrstico preglednice referencnih tock.

Krmiljenje tipalni sistem usmeri na umerjeni kot iz preglednice tipalnega sistema.

Ce pred ciklom programirate cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA, krmiljenje ponovi
tipalne tocke v izbrani smeri in definirani dolZini vzdolZ premic.

Dodatne informacije: "Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA", Stran 384

302 HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniki prirocnik Merilni cikli za obdelovance in orodja | 10/2023



Cikli tipalnega sistema za obdelovanec | Zajem referen¢ne tocke

Potek cikla
Y4

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj

prve tipalne tocke 1.

Predhodni polozaj v obdelovalni ravnini v odvisnosti od ravnine objekta:

B Q1139=+1: predhodni polozaj glavne osi je za Q1118 RADIAL APPROACH
PATH oddaljen od zelenega polozaja v Q1100. Smer radialne dolzine premika
Q1118 je odvisen od predznaka. Predhodni polozaj pomozne osi je skladen z
Zelenim polozajem.

® Q1139=+2: predhodni polozaj pomozne osi je za Q1118 RADIAL APPROACH
PATH oddaljen od Zelenega polozaja v Q1101. Smer radialne dolzine premika
Q1118 je odvisen od predznaka. Predhodni polozaj glavne osi je skladen z
Zelenim polozajem.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika", Stran 88

2 Krmiljenje potem tipalni sistem pozicionira na nastavljeno merilno visino
Q1102 in izvede prvi postopek tipanja 1 z nastavljenim tipalnim pomikom F iz
preglednice tipalnih sistemov. Tipalni pomik mora biti enak pomiku pri umerjanju.
3 Krmiljenje tipalni sistem z moznostjo FMAX_PROBE za Q1118 RADIAL

APPROACH PATH povlece nazaj v obdelovalno ravnino.

4 Krmiljenje tipalni sistem pozicionira na naslednjo tipalno toc¢ko 2 in izvede drugi

postopek tipanja s tipalnim pomikom F.

5 Krmiljenje tipalni sistem z moznostjo FMAX_PROBE za Q1118 RADIAL

APPROACH PATH povlecCe nazaj v obdelovalno ravnino.

6 Ce programirate moznost NACIN VARNE VISINE Q1125 z vrednostjo 0 ali 1,
krmiljenje tipalni sistem s FMAX_PROBE pozicionira nazaj na varno visino Q260.

7 Krmiljenje shrani dologene poloZaje v naslednjih Q-parametrih. Ce je moznost
Q1120 POLOZAJ PREVZEMA definirana z vrednostjo 1, krmiljenje dolocen
polozaj zapise v aktivno vrstico preglednice referencnih tock.

Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
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Stevilka Pomen
Q-parametra
Q950 do Q952 Izmerjeno sredisce utora ali stojine na glavni, pomozni in
orodni osi
Q968 Izmerjena Sirina utora ali stojine
Q980 do Q982 Izmerjeno odstopanje sredisca utora ali stojine
Q998 Izmerjeno odstopanje Sirine utora ali stojine
Q183 Stanje obdelovanca
® -1 =nidefinirano
m 0 =dobro
B 1 =dodatna obdelava
® 2= odpad
m 3 =tipalna glava ni na poloZaju za tipanje.

Stanje obdelovanca 3 krmiljenje prikazuje samo v
povezavi s ciklom 441 HITRO TIPANJE.

Dodatne informacije: 'Cikel 441 HITRO TIPANJE',

Stran 381
Q970 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA:
Najvecje odstopanje glede na sredi¢e utora ali stojine
Q975 Ce ste programirali cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA:

Najvecje odstopanje glede na Sirino utora ali stojine

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Priizvedbi ciklov tipalnega sistema 444 in 14xx ne smejo biti aktivne naslednje
transformacije koordinat: cikel 8 ZRCALJENJE, cikel 11FAKTOR DIMENZ., cikel 26
FAKT.DIM.OSNO SP. in TRANS MIRROR. Obstaja nevarnost trka.

> Ponastavitev preracunavanja koordinat pred priklicem cikla

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

= Ce v radialni dolzini premika programirate Q1118=-0, predznak nima nobenega
ucinka. Vedenije je taksno kot pri +0.

= Ta cikel je doloCen za tipalni zati¢ v obliki ¢rke L. Za enostavne tipalne zatice
podjetje HEIDENHAIN priporoca cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE.

Dodatne informacije: "Cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE", Stran 293
m  Upostevajte osnove ciklov tipalnega sistema 14xx.
Dodatne informacije: "Osnove ciklov tipalnega sistema 14xx", Stran 131
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
zA Q1100 1. Zelen poloZaj glavne osi?
Absolutni zeleni polozaj srediS¢ne toCke na glavni osi obdeloval-
: ne ravnine.
E‘I:('t T Vnos: -99999.9999...+99999.9999 alternativno vnos ?, +, - ali
@ 01202 @:
- 01100 X "?..." polsamodejni nacin, Glej Stran 133

| |
B "...-...+...ocena tolerance, Glej Stran 139
m "...@..." predaja dejanskega polozaja, Glej Stran 141

Q1101 1. Zelen polozaj pomozne osi?

Absolutni Zeleni polozaj sredis¢ne tocke na stranski osi obdelo-
valne ravnine

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

Q1102 1. Zelen polozaj orodne osi?
zi Absolutni zeleni polozaj sredis¢a na orodni osi
Vnos: -99999.9999...+9999.9999 izbirni vnos, glejte Q1100

Q1113 Width of slot/ridge?

Sirina utora ali stojine, vzporedno k pomozni osi obdelovalne
ravnine. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...9999.9999 alternativno - ali +:
...t 0CeNa tolerance, Glej Stran 139

Q1115 Geometrijski tip (0/1)?
Vrsta objekta tipanja:

0: utor

1: stojina

Vnos: 0, 1

<A
yzany
N\

Q1101

!
Q113
|

x

QM5 =1
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Pomozna slika Parametri

Q1139 Object plane (1-2)?

Ravnina, v kateri krmiljenje interpretira smer tipanja.
1:ravnina YZ

2: ravnina ZX

Vnos: 1,2

Q1118 Distance of radial approach?

Razdalja do zelenega polozaja, na katerega se tipalni sistem
predhodno pozicionira v obdelovalni ravnini in se po tipanju tja
tudi vrne. Smer Q1118 je skladna s smerjo tipanja in v nasprotju
s predznakom. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: -99999.9999...+9999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q1125 Premik na varno visino?
Vedenje pri pozicioniranju pred in za ciklom:
-1: brez premika na varno visino.

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

Vnos: -1, 0, +1

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

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

1: prekinitev programskega teka pri prekoracitvi tolerance.
Krmiljenje odpre okno z rezultati.

z T 2: krmiljenje pri dodatnem delu ne odpre nobenega okna z rezul-

Q1139 =1

Q1118

Y Q118

Q1mns

tati. Krmiljenje pri dejanskih polozajih v obmoc¢ju odpada odpre
okno z rezultati in prekine potek programa.

Vnos: 0,1, 2

Q260 SET_UP(TCHPROBE.TP) Q1120 Polozaj za prevzem?

Q320 Dolodite, ali krmiljenje popravi aktivno referenc¢no tocko:

. 0: brez popravka

1: popravek aktivne referen¢ne tocke glede na sredisce utora ali

stojine. Krmiljenje popravi trenutno referen¢no tocko za odsto-
panje zelenega in dejanskega poloZaja srediStne tocke.
Vnos: 0, 1

=Y
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Primer
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o v v

8.4.20 Primer: nastavitev referenc¢ne tocke v sredis¢u kroznega odseka in
na zgornjem robu obdelovanca

Y

N

o1
i
X

25 25

Q325 = polarne koordinate kota za 1. tipalno toc¢ko

Q247 = kotni korak za izracun tipalnih toc¢k od 2 do 4

Q305 = zapisovanje v vrstico preglednice referencnih tock st. 5

Q303 = zapisovanje dolocene referenéne tocke v preglednico referenénih tock
Q381 = doloc¢anje referencne tocke na osi tipalnega sistema

Q365 = premik med merilnimi tockami na kroznici
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8.4.21 Primer: nastavitev referencne tocke na zgornjem robu obdelovanca
in v sredis¢u krozne luknje

Izmerjeno srediSCe krozne luknje se za poznejso uporabo zapise v preglednico
referencnih tock.

Y Y

X
35 20

z

Q291 = polarne koordinate kota za 1. srediSce izvrtine 1
Q292 = polarne koordinate kota za 2. sredis¢e izvrtine 2
Q293 = polarne koordinate kota za 3. srediSce izvrtine 3
Q305 = zapisovanje sredis¢a krozne luknje (X in Y) v 1. vrstico

Q303 = shranjevanje izracunane referencne tocke, ki se nanasa na nespremenljiv
koordinatni sistem stroja (REF-sistem), v preglednico referencnih to¢k PRESE-
T.PR
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8.5

8.5.1

Preverjanje obdelovanca

Osnove ciklov tipalnega sistema 0, 1 in 420 do 431

Belezenje rezultatov meritev

Za vse cikle, s katerimi je mogoce obdelovance izmeriti samodejno (izjemi sta cikla
0in 1), lahko krmiljenje ustvari merilni protokol. V posameznem tipalnem ciklu lahko
definirate, ali naj krmiljenje izvede naslednje:

= merilni protokol shrani v datoteko
B merilni protokol prikaze na zaslonu in prekine programski tek
®  merilnega protokola ne izdela

Ce Zelite merilni protokol shraniti v datoteko, krmiljenje privzeto shrani podatke v
ASClI-datoteko. Krmiljenje kot mesto shranjevanja izbere imenik, ki vsebuje tudi
pripadajoci NC-program.

V glavi protokolne datoteke je razvidna merska enota glavnega programa.

Ce Zelite merilni protokol prenesti s podatkovnim vmesnikom, uporabite
HEIDENHAINOVO programsko opremo za prenos podatkov TNCremo.
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Primer datoteke protokola za tipalni cikel 421:

Merilni protokol za tipalni cikel 421 — merjenje izvrtine

Datum: 30-06-2005

Cas: 6:55:04

Merilni program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H
Vrsta merjenje (0=MM / 1=INCH): 0

Zelene vrednosti:

Sredina glavne osi: 50.0000
Sredina pomozne osi: 65.0000
Premer: 12.0000

Vnaprej dolo¢ene mejne vrednosti:

Najvecja vrednost sredisca glavne osi: 50.1000
Najmanjsa vrednost srediSca glavne osi: 49.9000
Najvecja vrednost sredis¢a pomozne osi: 65.1000
NajmanjSa vrednost srediS¢a pomozne osi: 64.9000
Najvecji premer vrtine: 12.0450
Najmanjsi premer vrtine: 12.0000
Dejanske vrednosti:

Sredina glavne osi: 50.0810
Sredina pomozne osi: 64.9530
Premer: 12.0259
Odstopanja:

Sredina glavne osi: 0.0810
Sredina pomozne osi: -0.0470
Premer: 0.0259
Ostali merilni rezultati: Izmerjena visina: -5.0000

Konec merilnega protokola
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Rezultati meritev v Q-parametrih

Krmiljenje shrani rezultate meritev posameznega tipalnega cikla v globalno aktivne
Q-parametre od Q150 do Q160. Odstopanja od Zelene vrednosti so shranjena v
parametrih od Q161 do Q166. UposStevajte preglednico parametrov rezultatov, ki je
prikazana pri vsakem opisu cikla.

Krmiljenje pri definiranju cikla na pomozni sliki posameznega cikla prikazuje tudi
parametre rezultatov . Osvetljeni parameter rezultata pripada trenutno izbranemu
parametru za vnos.

Stanje meritve

Pri nekaterih ciklih je mogoce z globalno aktivnimi Q-parametri od Q180 do Q182
priklicati stanje meritve.

Vrednost Stanje merjenja

parametra

Q180 =1 Meritve so v mejah tolerance
Q181 =1 Potrebna je dodatna obdelava
Q182 =1 lzvrzek

Krmiljenje postavi oznako za dodelavo ali izvrzek, ko ena od merilnih vrednosti ni

v mejah tolerance. Ce Zelite ugotoviti, kateri rezultat meritve ni v mejah tolerance,

si oglejte mejne vrednosti protokola meritve ali pa preverite posamezne rezultate
meritve (od Q150 do Q160).

Krmiljenje pri ciklu 427 predvideva, da merite zunanje mere (¢epa). Z ustrezno
nastavitvijo najvecje in najmanjse mere skupaj s smerjo tipanja lahko stanje meritve
popravite.

Krmiljenje postavi oznako stanja tudi, ¢e ne vnesete toleran¢nih vrednosti
ali najvecjih oz. najmanjsih mer.

Nadzor tolerance

Pri vecini ciklov za nadzor obdelovanca lahko s krmiljenjem izvedete nadzor
tolerance. Ce Zelite izvajati nadzor, je treba pri definiranju cikla dologiti potrebne
mejne vrednosti. Ce ne Zelite izvajati nadzora tolerance, za te parametre vnesite 0 (=
prednastavljena vrednost).

Nadzor orodja

Pri nekaterih ciklih za nadzor obdelovanca lahko s krmiljenjem izvedete nadzor

orodja. Krmiljenje nato nadzoruije, ali

B je treba zaradi odstopanja od Zelene vrednosti (vrednosti v Q16x) popraviti
polmer orodja

® so odstopanja od Zelene vrednosti (vrednosti v Q16x) vecja od tolerance loma
orodja
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Popravek orodja
Pogoji:
= Aktivna preglednica orodij

= Nadzor orodij v ciklu mora biti vklopljen: Q330 ni enako 0 ali vnos imena orodja.
Vnos imena orodja v vrstici ukrepov prek moznosti Ime.

0 = Podjetje HEIDENHAIN priporo€a, da to funkcijo izvedete samo, Ce ste
konturo obdelali s popravljalnim orodjem in je s tem orodjem potrebno
izvesti naknadno obdelavo.

= Ce izvajate ve& meritev popravkov, krmiljenje posamezna izmerjena
odstopanja pristeje k vrednosti, ki je shranjena v preglednici orodij.

Rezkalo

Ce se v parametru Q330 sklicujete na rezkar, se ustrezne vrednosti popravijo na
naslednji nacin:

Krmiljenje praviloma vedno popravi polmer orodja v stolpcu DR preglednice orodij,
tudi Ce je izmerjeno odstopanje v prednastavljenih mejah tolerance.

Ali je potrebna dodatna obdelava, lahko to v NC-programu preverite s parametrom
Q181 (Q181=1: potrebna je dodatna obdelava).

Struzno orodje
Veljavno samo za cikle 421, 422, 427.

Ce se v parametru Q330 sklicujete na struzno orodje, se popravijo ustrezne
vrednosti v stolpcu DZL oz. DXL. Krmiljenje nadzoruje tudi toleranco loma, doloceno
v stolpcu LBREAK.

Ali je potrebna dodatna obdelava, lahko to v NC-programu preverite s parametrom
Q181 (Q181=1: potrebna je dodatna obdelava).

Popravek namenskega orodja

Ce Zelite avtomatsko popraviti namensko orodje z imenom orodja, programirajte na
naslednji nacin:

= QSO = »IME ORODJA«

E FN 18: SYSREAD QO = 1D990 NR10 IDXO; pod IDX je vnesena Stevilka QS-
parametra

® Q0= QO +0.2; dodajte indeks Stevilke osnovnega orodja
=V ciklu: Q330 = QO; uporabite Stevilko orodja z indeksom

Nadzor loma orodja

Pogoji:

m  Aktivna preglednica orodij

= Nadzor orodij v ciklu mora biti vklopljen (vnesite Q330 ni enako 0)

m RBREAK mora biti vecji od 0 (pri vneseni Stevilki orodja v preglednici)
Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Ce je izmerjeno odstopanje ve&je od tolerance loma orodja, krmiljenje prikaze
sporocilo o napaki in zaustavi programski tek. Hkrati blokira orodje v preglednici
orodij (stolpec TL = L).

Referencni sistem za rezultate meritev

Krmiljenje vse rezultate meritev shrani v parametre rezultatov in v datoteko s
protokolom v aktivnem, tj. zamaknjenem ali/in obrnjenem/zavrtenem koordinatnem
sistemu.

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Merilni cikli za obdelovance in orodja | 10/2023



Cikli tipalnega sistema za obdelovanec | Preverjanje obdelovanca

8.5.2  Cikel 0 NAVEZNI NIVO

Programiranje ISO
G55

Uporaba

Cikel tipalnega sistema zazna v izbirni smeri osi poljubni polozaj na obdelovancu.

Namesto cikla 0 NAVEZNI NIVO podjetje HEIDENHAIN priporoca
zmogljivejsi cikel 1400 DOTIP POZICIJE.

Sorodne teme
m Cikel 1400 DOTIP POZICIJE
Dodatne informacije: "Cikel 1400 TIPANJE POLOZAJA", Stran 279

Potek cikla

z|

<om

~@P -
X

1 Tipalni sistem se s 3D-premikom v hitrem teku (vrednost iz stolpca FMAX)
premakne na predpolozaj 1, programiran v ciklu.

2 Tipalni sistem nato izvede postopek tipanja s tipalnim pomikom (stolpec F).
Smer tipanja je treba dologiti v ciklu.

3 Ko krmiljenje zazna polozaj, se tipalni sistem vrne na zacetno tocko postopka
tipanja in izmerjene koordinate shrani v Q-parameter. Krmiljenje poleg tega shrani
koordinate polozaja, na katerem je tipalni sistem v trenutku stikalnega signala,

v parametre od Q115 do Q119. Za vrednosti v teh parametrih krmiljenje ne
uposSteva dolzine in polmera tipalne glave.

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje tipalni sistem v hitrem teku premakne v 3-dimenzionalnem premiku na
predpolozaj, programiran v ciklu. Glede na polozaj, v katerem se je orodje pred
tem nahajalo, obstaja nevarnost trka.

> Predpozicionirajte tako, da pri premiku na programiran prvi polozaj ne more
priti do trka.

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

St. parametra za rezultat?

Navedite Stevilko Q-parametra, ki mu pripada vrednost
koordinate.

Vnos: 0...1999

Tipalna os/smer tipanja?

Tipalno os nastavite s tipko za os ali ¢rkovno tipkovnico in
vnesite predznak za smer tipanja.

Vnos: -, +

Zelena vrednost pozicije?

S tipkami za osi ali ¢rkovno tipkovnico vnesite vse koordinate
za predpozicioniranje tipalnega sistema.

Vnos: -999999999...+999999999

Primer
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8.5.3  Cikel 1 NAVEZ.TOCKA POLAR

Programiranje ISO
NC-sintaksa je na voljo samo v navadnem besedilu.

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 1 zazna v poljubni smeri tipanja poljubni polozaj na
obdelovancu.

Potek cikla

1 Tipalni sistem se s 3D-premikom v hitrem teku (vrednost iz stolpca FMAX)
premakne na predpolozaj 1, programiran v ciklu.

2 Tipalni sistem nato izvede postopek tipanja s tipalnim pomikom (stolpec F). Pri
postopku tipanja se krmiljenje hkrati premika po 2 oseh (odvisno od kota tipanja).
Smer tipanja je treba v ciklu dolociti s polarnim kotom.

3 Ko krmiljenje zazna polozaj, se tipalni sistem vrne na zacetno to¢ko postopka
tipanja. Krmiljenje shrani koordinate polozaja, na katerem je tipalni sistem v
trenutku stikalnega signala, v parametre od Q115 do Q119.

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Krmiljenje tipalni sistem v hitrem teku premakne v 3-dimenzionalnem premiku na
predpolozaj, programiran v ciklu. Glede na polozaj, v katerem se je orodje pred
tem nahajalo, obstaja nevarnost trka.

> Predpozicionirajte tako, da pri premiku na programiran prvi polozaj ne more
priti do trka.

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

® V ciklu doloc¢ena tipalna os doloca tipalno ravnino:
Tipalna os X: ravnina X/Y
Tipalna os Y:ravnina Y/Z
Tipalna os Z: ravnina Z/X
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
Tipal. os?
Tipalno os nastavite s tipko za os ali ¢rkovno tipkovnico.
Potrdite s tipko ENT.
Vnos: X, Y ali Z
Topal. kot?
Kot zadeva tipalno os, v kateri naj se tipalni sistem premika.
Vnos: -180...+180
Zelena vrednost pozicije?
S tipkami za osi ali ¢rkovno tipkovnico vnesite vse koordinate
za predpozicioniranje tipalnega sistema.
Vnos: -999999999...+999999999
Primer
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8.5.4  Cikel 420 MERJENJE KOTA

Programiranje ISO
G420

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 420 zazna kot, ki ga tvorita poljubna premica in glavna os
obdelovalne ravnine.

Namesto cikla 420 MERJENJE KOTA podjetje HEIDENHAIN priporoca
zmogljivejsi cikel 1410 ROB TIPANJA.

Sorodne teme
m Cikel 1410 ROB TIPANJA
Dodatne informacije: "Cikel 1410 ROB TIPANJA", Stran 168

Potek cikla

vi

> =
X
1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: 'Pozicionirna logika', Stran 88

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

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

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in ugotovljeni vogal
shrani v naslednji Q-parameter:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q150 Izmerjeni kot glede na glavno os obdelovalne ravnine

Napotki

B Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

= Ceje definirano, da je os tipalnega sistema = merilna os, lahko izberite vogal v
smeri A-osi ali B-osi.
= Ce Zelite izmeriti vogal v smeri A-osi, morata biti Q263 in Q265 enaka, med
tem ko Q264 in Q266 ne smeta biti enaka.

= Ce Zelite izmeriti vogal v smeri B-osi, morata biti Q263 in Q265 ne smeta biti
enaka, med tem ko Q264 in Q266 morata biti enaka.

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

m Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za definicijo osi

tipalnega sistema.

Parameter cikla

Pomozna slika

Parametri

Q272=2

Q266
Q264

Iz

Q263  Qzes  Q272=1

z\

Q263 1. merilna tocka v 1. osi?

Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravni-
ne. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

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

1: glavna os = merilna os

2: stranska os = merilna os

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

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

Smer, v kateri naj se tipalni sistem premakne k obdelovalne-
mu kosu:

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

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

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

Dodatna razdalja med merilno tocko in glavo tipalnega siste-
ma. Postopek tipanja se zacne tudi pri tipanju za usmeri-

tev orodja, kjer pride do zamika za vsoto iz Q320, SET_UP in
polmera tipalne glave. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika Parametri

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolo¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami

1: premik med merilnimi to¢kami na merilni visini

Vnos: 0, 1

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?
Dolo€anje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
Dolo¢anje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno
datoteko TCHPR420.TXT shrani v isto mapo, v kateri se
nahaja tudi pripadajoci NC-program.

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega proto-
kola na zaslonu krmiljenja (s tipko NC-zagon lahko nato
nadaljujete NC-program)

Vnos: 0,1, 2

o
=
3
"]
=
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8.5.5 Cikel 421 MERJENJE VRTINE

Programiranje ISO
G421

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 421 zazna sredisce in premer vrtine (krozni zep). Ce v ciklu
definirate ustrezne toleranéne vrednosti, krmiljenje izvede primerjavo Zelenih in
dejanskih vrednosti ter odstopanja shrani v Q-parametrih.

Namesto cikla 421 MERJENJE VRTINE podjetje HEIDENHAIN priporoca
zmogljivejsi cikel 1401 TIPANJE KROGA.

Sorodne teme
m Cikel 1401 TIPANJE KROGA
Dodatne informacije: "Cikel 1401 TIPANJE KROGA", Stran 283

Potek cikla

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

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

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

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko 3 in zatem na tipalno tocko
4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.

5 Krmiljenje nato vrne tipalni sistem na varno visino ter shrani dejanske vrednosti in
odstopanja v naslednje Q-parametre:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi
Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne osi
Q153 Dejanski premer

Q161 Odstopanje sredisc¢a glavne osi

Q162 Odstopanje sredis¢a pomozne 0si

Q163 Odstopanje premera
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Napotki
= Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

= Cim manjsi kotni korak programirate, tem manjsa je natancnost, s katero
krmiljenje izracuna dimenzije vrtine. Najmanjsi vnos: 5°.
= Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotki za programiranje

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

= Zeleni premer Q262 se mora nahajati med najmanj$o in najvesjo mero
(Q276/Q275).

= Ce sev parametru Q330 sklicujete na rezkalno orodje, vnosi v parametrih Q498
in Q531 nimajo nobenega vpliva.

» Ce se v parametru Q330 sklicujete na struzno orodje, velja naslednje:

Parametra Q498 in Q531 morata biti opisana.

Podatki parametrov Q498, Q531 iz npr. cikla 800 se morajo ujemati s temi
podatki.

Ce krmiljenje izvede popravek struznega orodja, se popravijo ustrezne
vrednosti v stolpcu DZL oz. DXL.

Krmiljenje nadzoruje tudi toleranco loma, dolo¢eno v stolpcu LBREAK.
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Sredina 1. osi zel.vred.)?

SrediSCe prve izvrtine v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)?

SredisCe prve izvrtine v stranski osi obdelovalnega nivoja.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q2730770 Q262 Zeleni premer?
Navedite premer izvrtine.
Vnos: 0...99999.9999

Q325 Startni kot?

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

Vnos: -360.000...+360.000

Q247 Korak kota?

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

Vnos: -120...+120

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

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolocanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami

1: premik med merilnimi to¢kami na merilni visini

Vnos: 0, 1
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Pomozna slika Parametri

Q275 Najvecja izmera vrtine?
Maksimalni dopustni premer vrtine (krozni Zep)
Vnos: 0...99999.9999

Q276 Najmanjsa izmera vrtine?

Vnos: 0...99999.9999

Q279 Tolerancna vred. sredina 1. osi?

Dovoljeno odstopanje polozaja v glavni osi obdelovalne
ravnine.

Vnos: 0...99999.9999

Q280 Toleranc. vred, sredina 2, osi?

Dovoljeno odstopanije poloZaja v stranski osi obdelovalne
ravnine.

Vnos: 0...99999.9999

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?
Dolocanje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno
datoteko TCHPR421.TXT standardno shrani v isti imenik, v
katerem se nahaja tudi pripadajo¢i NC-program.

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protoko-
la na zaslonu krmiljenja. Nadaljevanje NC-programa s tipko
NC-zagon

Vnos: 0,1, 2

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleranénih
vrednosti prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o
napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki
Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?
Dolo€anje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja :
0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je krmiljenje izvedlo
obdelavo. Imate moznost, da prek moznosti izbire v vrstici
ukrepov orodje prevzamete neposredno iz preglednice orodij.
Vnos: 0...99999.9 ali najvec 255 znakov

Dodatne informacije: "Nadzor orodja’, Stran 313
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Pomozna slika Parametri

Q423 Stevilo tipanj ravnine (4/3)?

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje krog izmeri s tremi ali Stirimi
tipanji:

3: uporaba treh merilnih tock

4: uporaba Stirih merilnih to¢k (standardna nastavitev)
Vnos: 3,4

Q365 Vrsta premika?naravn.=0/krozno=1

Dolo¢anje, s katero funkcijo podajanja orodja naj se orodja
premika med merilnimi tockami, Ce je aktiven premik na
varno visino (Q301=1):

0: premocrtni premik med obdelavami

1: krozni premik na premer delnega kroga med obdelavami
Vnos: 0, 1

Q498 Obracanje orodja (0=ne/1=da)?

Pomembno le, Ce ste pred tem v parametru Q330 podali
struzno orodje. Za pravilen nadzor struznega orodja mora
krmiljenje natancno poznati obdelovalno situacijo. V ta
namen vnesite naslednje:

1: struzno orodje je zrcaljeno (zavrteno za 180°), npr. prek
cikla 800 in parametra Obracanje orodja Q498=1

0: struzno orodje je sladno z opisom iz preglednice struznih
orodij toolturn.trn, brez spremembe prek npr. cikla 800 in
parametra Obracanje orodja Q498=0

Vnos: 0, 1

Q531 Naklonski kot?

Pomembno le, e ste pred tem v parametru Q330 podali
struzno orodje. Vnesite nastavljivi kot med struznim orodjem
in obdelovancem med obdelavo, npr. v parametru cikla 800
Naklonski kot? Q531.

Vnos: -180...+180
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8.5.6  Cikel 422 MERJENJE ZUNAN. KROG

Programiranje ISO
G422

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 422 zazna sredi$¢e in premer kroznega éepa. Ce v ciklu
definirate ustrezne toleranéne vrednosti, krmiljenje izvede primerjavo Zelenih in
dejanskih vrednosti ter odstopanja shrani v Q-parametrih.

Namesto cikla 422 MERJENJE ZUNAN. KROG podjetje HEIDENHAIN
priporoc¢a zmogljivejsi cikel 1401 TIPANJE KROGA.

Sorodne teme
m Cikel 1401 TIPANJE KROGA
Dodatne informacije: "Cikel 1401 TIPANJE KROGA'", Stran 283

Potek cikla

vi

N =
X
1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

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

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

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno tocko 3 in zatem na tipalno tocko
4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.

5 Krmiljenje nato vrne tipalni sistem na varno visino ter shrani dejanske vrednosti in
odstopanja v naslednje Q-parametre:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi
Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne osi
Q153 Dejanski premer

Q161 Odstopanje sredisc¢a glavne osi

Q162 Odstopanje sredis¢a pomozne 0si

Q163 Odstopanje premera
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Napotki
= Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

= Cim manjsi kotni korak programirate, tem manjsa je natancnost, s katero
krmiljenje izracuna dimenzije vrtine. Najmanjsi vnos: 5°.
= Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotki za programiranje

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

= Ce sev parametru Q330 sklicujete na rezkalno orodje, vnosi v parametrih Q498
in Q531 nimajo nobenega vpliva.

= Ce se v parametru Q330 sklicujete na struzno orodje, velja naslednje:

Parametra Q498 in Q531 morata biti opisana.

Podatki parametrov Q498, Q531 iz npr. cikla 800 se morajo ujemati s temi
podatki.

Ce krmiljenje izvede popravek struznega orodja, se popravijo ustrezne
vrednosti v stolpcu DZL oz. DXL.

Krmiljenje nadzoruje tudi toleranco loma, doloceno v stolpcu LBREAK.
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
vi SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Sredina 1. osi Zel.vred.)?
0320 SrediSCe Cepa v glavni osi obdelovalne ravni. Vrednost deluje
2 absolutno.
& 0325 | ol ol Vnos: -99999.9999...+99999.9999
: SRIE Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)?
SrediSCe Cepa v stranski osi obdelovalnega nivoja. Vrednost
- deluje absolutno.
X Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q273279

Q262 Zeleni premer?
Vnesite premer Cepa.
Vnos: 0...99999.9999

Q325 Startni kot?

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

Vnos: -360.000...+360.000

Q247 Korak kota?

Kot med dvema merilnima tockama, predznak kotnega
koraka dolo¢i smer obdelave (- = smer urinega kazalca). Ce
zelite meriti krozni lok, potem programirajte kotni korak na
manj kot 90°. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: -120...+120

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

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

X Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

DolocCanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

0: premik na merilno visino med merilnimi to¢kami

1: premik med merilnimi to¢kami na merilni visini

Vnos: 0, 1

Q260
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Pomozna slika Parametri

Q277 Maksimalna izmera zatica?
Najvecji dopustni premer Cepa

Vnos: 0...99999.9999

Q278 Minimalna izmera zatica?
Najmanjsi dopustni premer ¢epa

Vnos: 0...99999.9999

Q279 Toleranéna vred. sredina 1. osi?

Dovoljeno odstopanje polozaja v glavni osi obdelovalne
ravnine.

Vnos: 0...99999.9999

Q280 Toleranc. vred, sredina 2, osi?

Dovoljeno odstopanije poloZaja v stranski osi obdelovalne
ravnine.

Vnos: 0...99999.9999

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?

Dolocanje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:

0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno
datoteko TCHPR422.TXT shrani v isto mapo, v kateri se
nahaja tudi pripadajoci NC-program.

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protoko-
la na zaslonu krmiljenja. Nadaljevanje NC-programa s tipko
NC-zagon

Vnos: 0,1, 2

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleranénih
vrednosti prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o
napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki
Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja:

0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka orodja v preglednici orodij TOOL. T

Vnos: 0...99999.9 ali najvec 255 znakov

Dodatne informacije: "Nadzor orodja’, Stran 313
Q423 Stevilo tipanj ravnine (4/3)?

Dolocanje, ali naj krmiljenje krog izmeri s tremi ali Stirimi
tipanji:

3: uporaba treh merilnih tock

4: uporaba stirih merilnih tock (standardna nastavitev)
Vnos: 3,4
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Pomozna slika Parametri

Q365 Vrsta premika?naravn.=0/krozno=1

Doloc¢anje, s katero funkcijo podajanja orodja naj se orodja
premika med merilnimi tockami, Ce je aktiven premik na
varno visino (Q301=1):

0: premocrtni premik med obdelavami

1: krozni premik na premer delnega kroga med obdelavami
Vnos: 0, 1

Q498 Obracanje orodja (0=ne/1=da)?

Pomembno le, Ce ste pred tem v parametru Q330 podali
struzno orodje. Za pravilen nadzor struznega orodja mora
krmiljenje natan¢no poznati obdelovalno situacijo. V ta
namen vnesite naslednje:

1: struzno orodje je zrcaljeno (zavrteno za 180°), npr. prek
cikla 800 in parametra Obracanje orodja Q498=1

0: struzno orodje je sladno z opisom iz preglednice struznih
orodij toolturn.trn, brez spremembe prek npr. cikla 800 in
parametra Obracanje orodja Q498=0

Vnos: 0, 1

Q531 Naklonski kot?

Pomembno le, Ce ste pred tem v parametru Q330 podali
struzno orodje. Vnesite nastavljivi kot med struznim orodjem
in obdelovancem med obdelavo, npr. v parametru cikla 800
Naklonski kot? Q531.

Vnos: -180...+180
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Cikel 423 MERJ. NOTR.PRAVOKOT.

Programiranje ISO
G423

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 423 zazna sredi$ée, dolzino in $irino pravokotnega zepa. Ce
v ciklu definirate ustrezne toleranéne vrednosti, krmiljenje izvede primerjavo Zelenih
in dejanskih vrednosti ter odstopanja shrani v Q-parametrih.

Potek cikla

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

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

3 Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino ali pa linearno na
naslednjo tipalno tocko 2, kjer izvede drugi postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno toc¢ko 3 in zatem na tipalno tocko
4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.

5 Krmiljenje nato vrne tipalni sistem na varno visino ter shrani dejanske vrednosti in
odstopanja v naslednje Q-parametre:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredi$¢a pomozne osi

Q154 Dejanska vrednost stranske dolzine glavne osi
Q155 Dejanska vrednost stranske dolZzine pomozne osi
Q161 Odstopanje sredisc¢a glavne osi

Q162 Odstopanje sredis¢a pomozne 0si

Q164 Odstopanje stranske dolzine glavne osi

Q165 Odstopanje stranske dolZine stranske osi
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Napotki
= Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

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

= Nadzor orodij je odvisen od odstopanja na prvi stranski dolzini.
= Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotek za programiranje

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

Pomozna slika Parametri

| Q284 | Q273 Sredina 1. osi Zel.vred.)?

SrediSce Zepa v glavni osi obdelovalne ravnine. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)?

SredisCe Zepa v stranski osi obdelovalnega nivoja. Vrednost
deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q27320270 Q282 1. stran. dolz. (zelena vred.)?
Dolzina zepa, paralelno k glavni osi obdelovalnega nivoja
Vnos: 0...99999.9999

Q283 2. stran. dolz. (zelena vred.)?
Dolzina zepa, paralelno k stranski osi obdelovalnega nivoja
Vnos: 0...99999.9999

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

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320
' Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolo¢anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
toCkami:

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

Q284 Najvec.izmera. 1. stran.dolz.?

Najvecja dopustna dolzina zepa

Vnos: 0...99999.9999

Q285 Najmanjsa izm. dolzine 1. str. ?
Najmanj$a dovoljena dolzina Zzepa

Vnos: 0...99999.9999
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Pomozna slika Parametri

Q286 Najvecja izmera dolzine 2. str.?
Najvecja dopustna Sirina zepa

Vnos: 0...99999.9999

Q287 Najm. izmera dolzina 2. str.?
Najmanj$a dovoljena Sirina zepa

Vnos: 0...99999.9999

Q279 Toleranéna vred. sredina 1. osi?

Dovoljeno odstopanje polozaja v glavni osi obdelovalne
ravnine.

Vnos: 0...99999.9999

Q280 Toleranc. vred, sredina 2, osi?

Dovoljeno odstopanije poloZaja v stranski osi obdelovalne
ravnine.

Vnos: 0...99999.9999

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?
Dolocanje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
0: brez ustvarjanja merilnega protokola.

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno
datoteko TCHPR423.TXT shrani v isto mapo, v kateri se
nahaja tudi pripadajoci NC-program.

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protoko-
la na zaslonu krmiljenja.Nadaljevanje NC-programa s tipko
NC-zagon.

Vnos: 0,1, 2

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?
Dolo¢anje, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleranénih
vrednosti prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o
napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki
Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja:
0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka orodja v preglednici orodij TOOL. T
Vnos: 0...99999.9 ali najvec 255 znakov
Dodatne informacije: "Nadzor orodja’, Stran 313
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8.5.8  Cikel 424 MERJ. ZUNAN. PRAVOK.

Programiranje ISO
G424

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 424 zazna sredi$ée, dolZino in $irino pravokotnega ¢epa. Ce
v ciklu definirate ustrezne toleranéne vrednosti, krmiljenje izvede primerjavo Zelenih
in dejanskih vrednosti ter odstopanja shrani v Q-parametrih.

Potek cikla

Yi

N =
X
1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

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

3 Tipalni sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino ali pa linearno na
naslednjo tipalno tocko 2, kjer izvede drugi postopek tipanja.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem na tipalno toc¢ko 3 in zatem na tipalno tocko
4, kjer opravi tretji in Cetrti postopek tipanja.

5 Krmiljenje nato vrne tipalni sistem na varno visino ter shrani dejanske vrednosti in
odstopanja v naslednje Q-parametre:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredi$¢a pomozne osi

Q154 Dejanska vrednost stranske dolzine glavne osi

Q155 Dejanska vrednost stranske dolZzine pomozne osi

Q161 Odstopanje sredisc¢a glavne osi

Q162 Odstopanje sredis¢a pomozne 0si

Q164 Odstopanje stranske dolzine glavne osi

Q165 Odstopanje stranske dolZine stranske osi

Napotki

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

®  Nadzor orodij je odvisen od odstopanja na prvi stranski dolzini.
®  Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.
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Napotek za programiranje

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

Parameter cikla

Pomozna slika Parametri
gig‘z‘ Q273 Sredina 1. osi zZel.vred.)?
YA Q285 Sredisce Cepa v glavni osi obdelovalne ravni. Vrednost deluje
absolutno.
ftleemcososeosooaons : Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q287
Q283
Q286

Q2742020 - Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)?
: SrediSCe Cepa v stranski osi obdelovalnega nivoja. Vrednost

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

Q273077 Q282 1. stran. dolz. (zelena vred.)?
Dolzina Cepa, paralelno k glavni osi obdelovalnega nivoja
Vnos: 0...99999.9999

Q283 2. stran. dolz. (zelena vred.)?
Dolzina Cepa, paralelno k stranski osi obdelovalnega nivoja
Vnos: 0...99999.9999

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

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

N
SET_UP(TCHPROBE.TP) X Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF
Q320 Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

DolocCanje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
tockami:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami

1: premik med merilnimi to¢kami na merilni visini

Vnos: 0, 1

Q284 Najvec.izmera. 1. stran.dolz.?
Najvecja dopustna dolzina ¢epa

Vnos: 0...99999.9999

Q285 Najmanjsa izm. dolzine 1. str. ?
Najmanjsa dovoljena dolzina ¢epa
Vnos: 0...99999.9999

<Y

340 HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Merilni cikli za obdelovance in orodja | 10/2023



Cikli tipalnega sistema za obdelovanec | Preverjanje obdelovanca

Pomozna slika

Parametri

Q286 Najvecja izmera dolzine 2. str.?
Najvecja dopustna Sirina Cepa
Vnos: 0...99999.9999

Q287 Najm. izmera dolzina 2. str.?
Najmanjsa dovoljena Sirina ¢epa
Vnos: 0...99999.9999

Q279 Tolerancna vred. sredina 1. osi?

Dovoljeno odstopanje polozaja v glavni osi obdelovalne
ravnine.

Vnos: 0...99999.9999

Q280 Toleranc. vred, sredina 2, osi?

Dovoljeno odstopanije poloZaja v stranski osi obdelovalne
ravnine.

Vnos: 0...99999.9999

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?
Dolocanje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokol, proto-
kolno datoteko TCHPR424.TXT shrani v isto mapo, v kateri
se nahaja tudi datoteka .h

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protoko-
la na zaslonu krmiljenja. Nadaljevanje NC-programa s tipko
NC-zagon

Vnos: 0,1, 2

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?
Dolo¢anje, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleranénih
vrednosti prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o
napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki
Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?
Dolo€anje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja :
0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je krmiljenje izvedlo
obdelavo. Imate moznost, da prek moznosti izbire v vrstici
ukrepov orodje prevzamete neposredno iz preglednice orodij.
Vnos: 0...99999.9 ali najvec 255 znakov

Dodatne informacije: "Nadzor orodja’, Stran 313
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8.5.9

Cikel 425 MERJ. NOTR. SIR.

Programiranje ISO
G425

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 425 zazna polozaj in $irino utora (zepa). Ce v ciklu definirate
ustrezne tolerancne vrednosti, krmiljenje izvede primerjavo Zelenih in dejanskih
vrednosti ter odstopanje shrani v Q-parametru.

Namesto cikla 425 MERJ. NOTR. SIR. podjetje HEIDENHAIN priporo¢a
zmogljivejsi cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE.

Sorodne teme
m Cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE
Dodatne informacije: "Cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE", Stran 293

Potek cikla

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in izvede prvi
postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom (stolpec F). 1. postopek
tipanja vedno poteka v pozitivni smeri programirane osi.

3 Ce za drugo meritev vnesete zamik, krmiljenje premakne tipalni sistem (po
potrebi na varni visini) na naslednjo tipalno to¢ko 2, kjer izvede drugi postopek
tipanja. Pri velikih Zelenih dolzinah krmiljenje izvede premik v hitrem teku k drugi
tipalni togki. Ce zamika ne vnesete, krmiljenje $irino izmeri v nasprotni smeri.

4 Krmiljenje nato vrne tipalni sistem na varno visino ter shrani dejanske vrednosti in
odstopanje v naslednje Q-parametre:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q156 Dejanska izmerjena dolzina

Q157 Dejanska vrednost polozaja srednje osi
Q166 Odstopanje izmerjene dolzine
Napotki

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

= Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.
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Napotki za programiranje
m Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za definicijo osi
tipalnega sistema.

= Zelena dolzina Q311 se mora nahajati med najmanj$o in najve¢jo mero
(Q276/Q275).

Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

| Q288 | Q328 Startna tocka 1. osi?

SrediSce tipalnega postopka v glavni osi obdelovalne ravnine.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q329 Startna tocka 2. osi?

SrediSce tipalnega postopka v stranski osi obdelovalne ravni-
ne. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q310 Premik za 2. meritev (+/-)?

Vrednost, za katero naj se sistem pred drugo meritvijo
premakne. Ce vnesete 0, krmiljenje ne zamakne tipalnega
sistema. Vrednost deluje inkrementalno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

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

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

2: stranska os = merilna os

Vnos: 1,2

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

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q311 Zelena dolZina?

Zelena vrednost merjene dolzine
Vnos: 0...99999.9999

Q288 Najvecja izmera?
Najvecja dopustna dolzina
Vnos: 0...99999.9999

Q289 Najmanjsa izmera?

Najmanjsa dovoljena dolzina
Vnos: 0...99999.9999
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Pomozna slika

Parametri

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?
Dolo¢anje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokol, proto-
kolno datoteko TCHPR425.TXT shrani v isto mapo, v kateri
se nahaja tudi datoteka .h

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protoko-
la na zaslonu krmiljenja. Nadaljevanje NC-programa s tipko
NC-zagon

Vnos: 0,1, 2

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?
Dolo¢anje, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleranénih
vrednosti prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o
napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki
Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?
Dolo€anje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja :
0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je krmiljenje izvedlo
obdelavo. Imate moznost, da prek moznosti izbire v vrstici
ukrepov orodje prevzamete neposredno iz preglednice orodij.
Vnos: 0...99999.9 ali najveC 255 znakov

Dodatne informacije: "Nadzor orodja’, Stran 313

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q301 Premik na varno visino (0/1)?

Dolo€anje, kako naj se tipalni sistem premika med merilnimi
tockami:

0: premik na merilno visino med merilnimi tockami

1: premik med merilnimi tockami na merilni visini

Vnos: 0, 1
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8.5.10 Cikel 426 MERJ. MOST. ZUNAN.

Programiranje ISO
G426

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 426 zazna polozaj in $irino stojine. Ce v ciklu definirate
ustrezne tolerancne vrednosti, krmiljenje izvede primerjavo Zelenih in dejanskih
vrednosti ter odstopanje shrani v Q-parametrih.

Namesto cikla 426 MERJ. MOST. ZUNAN. podjetje HEIDENHAIN priporo¢a
zmogljivejsi cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE.

Sorodne teme
m Cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE
Dodatne informacije: "Cikel 1404 PROBE SLOT/RIDGE", Stran 293

Potek cikla

vi

O

e
N —
X

1T Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in izvede prvi
postopek tipanja z nastavljenim tipalnim pomikom (stolpec F). 1. postopek
tipanja vedno poteka v negativni smeri programirane osi.

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

4 Krmiljenje nato vrne tipalni sistem na varno visino ter shrani dejanske vrednosti in
odstopanje v naslednje Q-parametre:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q156 Dejanska izmerjena dolzina

Q157 Dejanska vrednost polozaja srednje osi

Q166 Odstopanje izmerjene dolzine

Napotki

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

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

m Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za definicijo osi
tipalnega sistema.
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
Q288 Q263 1. merilna tocka v 1. osi?
Y A 82;; Koordinata prve tipalne toc¢ke v glavni osi obdelovalne ravni-
Q272=2 ne. Vrednost deluje absolutno.
Vnos: -99999.9999...+99999.9999
Q264 Q264 1. merilna tocka v 2. osi?
Q266 o : Koordinata prve tipalne tocke v stranski osi obdelovalne
SET_UP(TCHPROBE.TP) ravnine. Vrednost deluje absolutno.
~-@ : +Q5320 = Vnos: -99999.9999...+99999.9999
" Q265 Q263 QZg(2=1 Q265 2. merilna to¢ka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

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

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

2: stranska os = merilna os

Vnos: 1, 2

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

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
Q311 Zelena dolzina?

Zelena vrednost merjene dolZine

Vnos: 0...99999.9999

Q288 Najvecja izmera?

Najvecja dopustna dolzina

Vnos: 0...99999.9999
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Pomozna slika Parametri

Q289 Najmanjsa izmera?
Najmanjsa dovoljena dolzina
Vnos: 0...99999.9999

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?

Doloc¢anje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:

0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno
datoteko TCHPR426.TXT shrani v isto mapo, v kateri se
nahaja tudi pripadajoci NC-program.

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protoko-
la na zaslonu krmiljenja. Nadaljevanje NC-programa s tipko
NC-zagon

Vnos: 0,1, 2

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?

Dolocanje, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleran¢nih
vrednosti prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:
0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o
napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki
Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?
Dolocanje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja :
0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je krmiljenje izvedlo
obdelavo. Imate moznost, da prek moznosti izbire v vrstici
ukrepov orodje prevzamete neposredno iz preglednice orodij.
Vnos: 0...99999.9 ali najvec 255 znakov

Dodatne informacije: '"Nadzor orodja", Stran 313
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Primer

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski prirocnik Merilni cikli za obdelovance in orodja | 10/2023 351



8.5.11

352

Cikli tipalnega sistema za obdelovanec | Preverjanje obdelovanca

Cikel 427 MERJENJE KOORDINATE

Programiranje ISO
G427

Uporaba

Cikel tipalnegav sistema 427 zazna koordinato na izbirni osi in shrani vrednosti v
Q-parameter. Ce v ciklu definirate ustrezne toleran¢ne vrednosti, krmiljenje izvede
primerjavo zelenih in dejanskih vrednosti ter odstopanje shrani v Q-parametrih.

Namesto cikla 427 MERJENJE KOORDINATE podjetje HEIDENHAIN
priporoc¢a zmogljivejsi cikel 1400 DOTIP POZICIJE.

Sorodne teme
m Cikel 1400 DOTIP POZICIJE
Dodatne informacije: "Cikel 1400 TIPANJE POLOZAJA", Stran 279

Potek cikla

z|

@ :

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na predhodni polozaj
prve tipalne tocke 1.

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

2 Krmiljenje nato pozicionira tipalni sistem na obdelovalni ravnini na navedeno
tipalno tocko 1 ter tam izmeri dejansko vrednost na izbrani osi.

3 Krmiljenje na koncu pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in shrani
ugotovljeno koordinato v naslednjem Q parametru:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q160 Izmerjena koordinata
Napotki

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

= Ceje kot merilna os definirana os aktivne obdelovalne ravnine (Q272 = 1 ali 2),
krmiljenje izvede popravek polmera orodja. Krmiljenje dolo¢i smer popravljanja
glede na definirano smer premika (Q267).

= Ce je kot merilna os izbrana os tipalnega sistema (Q272 = 3), krmiljenje izvede
popravek dolzine orodja.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.
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Napotki za programiranje

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

m Merilna viSina Q261 se mora nahajati med najmanjso in najvecjo mero
(Q276/Q275).

= Ce sev parametru Q330 sklicujete na rezkalno orodje, vnosi v parametrih Q498
in Q531 nimajo nobenega vpliva.

» Ce se v parametru Q330 sklicujete na struzno orodje, velja naslednje:

Parametra Q498 in Q531 morata biti opisana.

Podatki parametrov Q498, Q531 iz npr. cikla 800 se morajo ujemati s temi
podatki.

Ce krmiljenje izvede popravek struznega orodja, se popravijo ustrezne
vrednosti v stolpcu DZL oz. DXL.

Krmiljenje nadzoruje tudi toleranco loma, dolo¢eno v stolpcu LBREAK.
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
SET_UP(TCHPROBE.TP) ~ + 0267 Q263 1. merilna tocka v 1. osi?
+Q320 . . « . . .
Yy | _ + Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravni-
Q272=2 ne. Vrednost deluje absolutno.
B Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

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

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q272=1 Q272 Mer. os (1/2/3, 1=ref. os)?
Os, v kateri naj se izvede meritev:
1: glavna os = merilna os
2: stranska os = merilna os
3: os tipalnega sistema = merilna os
Vnos: 1,2, 3
Q267 Smer premika 1 (+1=+/ -1=-)?

Smer, v kateri naj se tipalni sistem premakne k obdelovalne-
mu kosu:

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

Q260 Varna visina

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

VNnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q264

Q261
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Pomozna slika Parametri

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:

0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno
datoteko TCHPR427.TXT shrani v isto mapo, v kateri se
nahaja tudi pripadajo¢i NC-program.

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protoko-
la na zaslonu krmiljenja.Nadaljevanje NC-programa s tipko
NC-zagon

Vnos: 0,1, 2

Q288 Najvecja izmera?

Najvecja dopustna merilna vrednost

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q289 Najmanjsa izmera?

Najnizja dopustna merilna vrednost

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?
Dolo¢anje, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleranénih
vrednosti prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:

0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o
napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki
Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?
Dolo€anje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja :
0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je krmiljenje izvedlo
obdelavo. Imate moznost, da prek moznosti izbire v vrstici
ukrepov orodje prevzamete neposredno iz preglednice orodij.
Vnos: 0...99999.9 ali najvec 255 znakov

Dodatne informacije: "Nadzor orodja’, Stran 313
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Pomozna slika Parametri

Q498 Obracanje orodja (0=ne/1=da)?

Pomembno le, ¢e ste pred tem v parametru Q330 podali
struzno orodje. Za pravilen nadzor struznega orodja mora
krmiljenje natancno poznati obdelovalno situacijo. V ta
namen vnesite naslednje:

1: struzno orodje je zrcaljeno (zavrteno za 180°), npr. prek
cikla 800 in parametra Obracanje orodja Q498=1

0: struzno orodje je sladno z opisom iz preglednice struznih
orodij toolturn.trn, brez spremembe prek npr. cikla 800 in
parametra Obraéanje orodja Q498=0

Vnos: 0, 1

Q531 Naklonski kot?

Pomembno le, Ce ste pred tem v parametru Q330 podali
struzno orodje. Vnesite nastavljivi kot med struznim orodjem
in obdelovancem med obdelavo, npr. v parametru cikla 800
Naklonski kot? Q531.

Vnos: -180...+180

Primer
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8.5.12 Cikel 430 MERJ. KROZ. RTINE

Programiranje ISO
G430

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 430 zazna sredisce in premer krozne luknje z merjenjem
treh izvrtin. Ce v ciklu definirate ustrezne toleranéne vrednosti, krmiljenje izvede
primerjavo zelenih in dejanskih vrednosti ter odstopanje shrani v Q-parametrih.

Potek cikla

1 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem s pozicionirno logiko na navedeno sredisCe
prve izvrtine 1

Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

2 Tipalni sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino in s Stirimi
postopki tipanja doloci srediSce prve vrtine.

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se pozicionira na vneseno
srediSce druge vrtine 2.

4 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na nastavljeno merilno visino in s Stirimi
postopki tipanja doloci srediSce druge vrtine.

5 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino in se pozicionira na nastavljeno
srediscCe tretje vrtine 3.

6 Krmiljenje tipalni sistem nato premakne na nastavljeno merilno visino in s Stirimi
postopki tipanja doloCi srediSce tretje vrtine.

7 Krmiljenje nato vrne tipalni sistem na varno visino ter shrani dejanske vrednosti in
odstopanja v naslednje Q-parametre:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredis¢a pomozne osi

Q153 Dejanska vrednost premera krozne luknje

Q161 Odstopanje sredis¢a glavne osi

Q162 Odstopanje sredis¢a pomozne osi

Q163 Odstopanje premera krozne luknje

Napotki

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

® Cikel 430 izvede samo nadzor loma, ne pa tudi samodejnega popravka orodja.
= Krmiljenje na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.
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Napotek za programiranje

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

Pomozna slika Parametri

Q273 Sredina 1. osi zel.vred.)?

Sredisce krozne luknje (Zelena vrednost) v glavni osi obdelo-
valne ravnine. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Sredina 2. osi (zel.vred.)?

Sredisce krozne luknje (Zelena vrednost) v stranski osi
obdelovalne ravnine. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Zeleni premer?
Navedite premer izvrtine.
Vnos: 0...99999.9999

Q291 Kot 1. vrtine?

Kot polarnih koordinat prvega sredisca izvrtine v obdelovalni
ravnini. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q292 Kot 2. vrtine?

Kot polarnih koordinat drugega srediscCa izvrtine v obdeloval-
ni ravnini. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

Q293 Kot 3. vrtine?

Kot polarnih koordinat tretjega sredis¢a izvrtine v obdelovalni
ravnini. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -360.000...+360.000

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

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
Q288 Najvecja izmera?

Najvecji dopustni premer krozne luknje

Vnos: 0...99999.9999

Q289 Najmanjsa izmera?

Najmanjsi dopustni premer krozne luknje

Vnos: 0...99999.9999

Q279 Tolerancna vred. sredina 1. osi?

Dovoljeno odstopanje polozaja v glavni osi obdelovalne
ravnine.

Vnos: 0...99999.9999

027310279
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Pomozna slika Parametri

Q280 Tolerané. vred, sredina 2, osi?

Dovoljeno odstopanje polozaja v stranski osi obdelovalne
ravnine.

Vnos: 0...99999.9999

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?

Doloc¢anje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:

0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno
datoteko TCHPR430.TXT shrani v isto mapo, v kateri se
nahaja tudi pripadajoCi NC-program

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protoko-
la na zaslonu krmiljenja. Nadaljevanje NC-programa s tipko
NC-zagon

Vnos: 0,1, 2

Q309 Stop progr. pri napaki toleran.?

Dolocanje, ali naj krmiljenje pri prekoracitvi toleran¢nih
vrednosti prekine tek programa in odda sporocilo o napaki:
0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila o
napaki

1: prekinitev programskega teka, prikaz sporocila o napaki
Vnos: 0, 1

Q330 Orodje za nadzor?
Dolocanje, ali naj krmiljenje izvede nadzor orodja :
0: nadzor ni aktiven

>0: Stevilka ali ime orodja, s katerim je krmiljenje izvedlo
obdelavo. Imate moznost, da prek moznosti izbire v vrstici
ukrepov orodje prevzamete neposredno iz preglednice orodij.
Vnos: 0...99999.9 ali najvec 255 znakov

Dodatne informacije: '"Nadzor orodja", Stran 313
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Primer
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8.5.13 Cikel 431 MERJENJE RAVNINE

362

Programiranje ISO
G431

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 431 zazna kot ravnine z merjenjem treh tock in shrani
vrednosti v Q-parametrih.

Namesto cikla 431 MERJENJE RAVNINE podjetje HEIDENHAIN priporoca
zmogljivejSi cikel 1420 RAVEN TIPANJA.

Sorodne teme
m Cikel 1420 RAVEN TIPANJA
Dodatne informacije: "Cikel 1420 RAVEN TIPANJA'", Stran 207

Potek cikla

1 Krmiljenje tipalni sistem s pozicionirno logiko pozicionira na progrmairano
tipalno tocko 1 in tam meri prvo tocko ravnine. Krmiljenje pri tem tipalni sistem
premakne na varnostno razdaljo v nasprotni smeri tipanja
Dodatne informacije: "Pozicionirna logika', Stran 88

2 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino, nato pa v obdelovalni ravnini
na tipalno tocko 2, kjer izmeri dejansko vrednost druge tocke ravnine.

3 Tipalni sistem se premakne nazaj na varno visino, nato pa v obdelovalni ravnini
na tipalno tocko 3, kjer izmeri dejansko vrednost tretje tocke ravnine.

4 Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno viSino in shrani ugotovljene
kotne vrednosti v naslednjih Q-parametrih:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q158 Projekcijski kot A-osi

Q159 Projekcijski kot B-osi

Q170 Prostorski kot A

Q171 Prostorski kot B

Q172 Prostorski kot C

Q173 do Q175 Merilne vrednosti na osi tipalnega sistema (prva do tretja
meritev)
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce vogale shranite v preglednico referenénih togk in nato izvedete vrtenje s PLANE
SPATIAL na SPA=0, SPB=0, SPC=0, je na voljo vecC resitev, pri katerih so rotacijske
osi nastavljene na vrednost 0. Obstaja nevarnost trka!

» Programirajte SYM (SEQ) + ali SYM (SEQ) -

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

m Da lahko krmiljenje izracuna kotne vrednosti, tri merilne to¢ke ne smejo biti na isti
premici.

B Krmiljenje na zaCetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Napotki za programiranje
m  Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja za definicijo osi
tipalnega sistema.

m Prostorski koti, ki so potrebni pri funkciji obracanje ovdelov. ravni, se shranijo
v parametrih od Q170 do Q172. S prvima dvema merilnima tockama dolocite
usmeritev glavne osi pri vrtenju obdelovalne ravnine.

= Tretja merilna to¢ka dolo¢a usmeritev orodne osi. Ce Zelite, da bo orodna os
pravilno postavljena v koordinatnem sistemu, ki se vrti v desno, tretjo merilno
tocko definirajte v smeri pozitivhe Y-osi.
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Pomozna slika

Parameter
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Q263 1. merilna tocka v 1. osi?

Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravni-
ne. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1. meril. tocka 3. os?

Koordinata prve tipalne tocke na osi tipalnega sistema.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q295 2. merilna tocka 3. os?

Koordinata druge tipalne tocke na osi tipalnega sistema.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q296 3. merilna tocka 1. osi

Koordinata tretje tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravni-
ne. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3. merilna tocka 2. osi?

Koordinata tretje tipalne tocke v stranski osi obdelovalne
ravnine. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q298 3. merilna tocka 3. osi?

Koordinata tretje tipalne tocke na osi tipalnega sistema.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika

Parameter

Primer

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF

Q281 Merilni protokol (0/1/2)?
Dolo¢anje, ali naj krmiljenje ustvari merilni protokol:
0: brez ustvarjanja merilnega protokola

1: ustvarjanje merilnega protokola: krmiljenje protokolno
datoteko TCHPR431.TXT shrani v isto mapo, v kateri se
nahaja tudi pripadajoCi NC-program

2: prekinitev programskega teka in prikaz merilnega protoko-
la na zaslonu krmiljenja. Nadaljevanje NC-programa s tipko

NC-zagon
Vnos: 0,1, 2
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8.5.14 Primer: merjenje in dodatna obdelava pravokotnega cepa
Tek programa
®  Grobo rezkanje pravokotnega cepa z nadmero 0,5
m  Merjenje pravokotnega Cepa
® Fino rezkanje pravokotnega Cepa glede na izmerjene vrednosti
Y Y

o
o

; priklic orodja za predhodno obdelavo

; dolzina pravokotnega ¢epa v X (vrednost grobega
rezkanja)

; dolzina pravokotnega ¢epa v Y (vrednost grobega
rezkanja)

; odmik orodja
; priklic podprograma za obdelovanje
; odmik orodja

; priklic tipala

; izraéun dolzine v X na osnovi izmerjenega odstopanja
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;izracun dolzine v Y na osnovi izmerjenega odstopanja
; odmik tipala

; priklic orodja za fino rezkanje

; odmik orodja

; priklic podprograma za obdelovanje

; konec programa

; podprogram z obdelovalnim ciklom za pravokotni ¢ep

; priklic cikla

; konec podprograma
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8.5.15 Primer: merjenje pravokotnega zepa, belezenje rezultatov meritev

X
50 -20
-15

; priklic orodja za tipalo

; odmik tipala

; odmik orodja

; konec programa
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8.6 Tipanje polozaja v ravnini in v prostoru

8.6.1  Cikel 3 MERJENJE

Programiranje ISO
NC-sintaksa je na voljo samo v navadnem besedilu.

Uporaba

Cikel tipalnega sistema 3 zazna v izbirni smeri tipanja poljubni polozaj na
obdelovancu. V nasprotju z ostalimi cikli tipalnega sistema lahko v ciklu 3
neposredno vnesete pot meritve ABST in merilni pomik F. Tudi umik po dokonC¢anem
merjenju vrednosti se izvede glede na vrednost, ki jo je mogoce vnesti, MB.

Potek cikla
1 Tipalni sistem se s trenutnega polozaja v doloCeni smeri tipanja premakne z
vnesenim pomikom. Smer tipanja je treba v ciklu dolo¢iti s polarnim kotom.

2 Ko krmiljenje zazna polozaj, se delovanje tipalnega sistema zaustavi. Krmiljenje
shrani koordinate sredis¢a tipalne glave X, Y, Z v tri zaporedne Q-parametre.
Krmiljenje ne opravi popravkov dolZine in polmera. Stevilko prvega parametra
rezultata definirate v ciklu

3 Krmiljenje nato premakne tipalni sistem nazaj v smeri tipanja za vrednost, ki ste
jo definirali v parametru MB.

Napotki

PodrobnejSe nastavitve delovanja cikla 3 tipalnega sistema dolocCi
proizvajalec stroja ali programske opreme, ki cikel 3 uporablja v posebnih
ciklih tipalnega sistema.

= Tacikel lahko izvedete izkljucno v nacinih obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE in FUNKCIJE PROGRAMA STRUZENJE.

®  Podatka tipalnega sistema DIST (najvecji premik do tipalne tocke) in F (tipalni
pomik), ki sta veljavna pri drugih ciklih tipalnega sistema, v ciklu 3 tipalnega
sistema nista veljavna.

®  UposStevajte, da krmiljenje praviloma vedno opise Stiri zaporedne Q-parametre.

= Ce krmiljenje ni zaznalo veljavne tipalne tocke, se obdelava NC-programa
nadaljuje brez sporocila o napaki. V tem primeru krmiljenje dodeli 4. parametru
rezultata vrednost —1, tako da lahko napako odpravite po lastni presoji.

= Krmiljenje odmakne tipalni sistem najvec za pot pri odmiku MB, vendar ne dlje od
zacCetne tocke meritve. Tako pri odmiku ne more priti do kolizije.

S funkcijo FN 17: SYSWRITE 1D990 NRé6 lahko dolocite, ali naj cikel vpliva
na tipalni vhod X12 ali X13.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

St. parametra za rezultat?

Navedite Stevilko Q-parametra, kateremu naj krmiljenje
dodeli vrednost prve dolo¢ene koordinate (X). Vrednosti Y in
Z sta v neposredno sledecCih si Q-parametrih.

Vnos: 0...1999

Tipal. os?

Vnesite os, v smeri katere naj se izvaja postopek tipanja;
potrdite s tipko ENT.

Vnos: X, Yali Z

Topal. kot?

S tem kotom dolocite smer tipanja. Kot se nanasa na tipalno
os. Potrdite s tipko ENT.

Vnos: -180...+180

Maksim.pot merjenja?

Navedite pot premika, kako daleC naj se tipalni sistem
premakne od zacetne tocke, potrdite s tipko ENT.
Vnos: 0...999999999

Pomik naprej merjenje

Merilni pomik navedite v mm/min.

Vnos: 0...3000

Maksimalna dolzina povratka?

Pot premika nasprotna smeri tipanja, potem ko se tipalna
glava odmakne. Krmiljenje odmakne tipalni sistem najvec do
zacetne tocke, da ne more priti do trka.

Vnos: 0...999999999

Referencni sistem? (0=ACT/1=REF)

Dolocitev, ali naj se smer tipanja in rezultat merjenja nanasa-
ta na trenutni koordinatni sistem (DEJ., je mogoce tudi
zamakniti ali zavrteti) ali na koordinatni sistem stroja (REF):
0: tipanje v trenutnem sistemu in shranjevanje rezultatov
meritev v sistem DEJ

1: tipanje v sistemu REF, vezanem na stroj. Shranjevanje
rezultata meritve v sistemu REF

Vnos: 0, 1
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Pomozna slika Parameter
Nacin napak? (0=IZKLOP/1=VKLOP)
Dolocite, ali naj krmiljenje na zaCetku cikla, ko je tipalna glava
v polozaju za delovanje, prikaze sporocilo o napaki ali ne. Ce

jeizbran nacin 1, potem krmiljenje v 4. parameter rezultata
shrani vrednost -1 in nadaljuje z izvajanjem cikla:

0: prikaz sporocila o napaki
1: brez prikaza sporocila o napaki

Vnos: 0, 1
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8.6.2  Cikel 4 MERITEV 3D

Programiranje ISO
NC-sintaksa je na voljo samo v navadnem besedilu.

Uporaba

Cikel 4 tipalnega sistema v smeri tipanja, definirani z vektorjem, zazna poljubni
polozaj na obdelovancu. V nasprotju z drugimi cikli tipalnega sistema lahko v ciklu 4
tipalno pot in tipalni pomik vnesete neposredno. Tudi odmik po vrednosti se izvede v
skladu s tipalno vrednostjo, ki jo je mogoce vnesti.

Cikel 4 je pomozni cikel, ki ga lahko uporabite za tipalne premike pri poljubnem
tipalnem sistemu (TS ali TT). Krmiljenje ne da na voljo nobenega cikla, s katerim
lahko tipalni sistem TS umerite v poljubni smeri tipanja.

Potek cikla

T Krmiljenje se s trenutnega polozaja v doloCeni smeri tipanja premakne z
vnesenim pomikom. Smer tipanja je treba dolociti z vektorjem (delta vrednosti v
X, Yin Z) v ciklu.

2 Ko krmiljenje zazna polozaj, zaustavi postopek tipanja. Krmiljenje shrani
koordinate tipalnega polozaja X, Y, Z v tri zaporedne Q-parametre. Stevilko prvega
parametra definirate v ciklu. Ce uporabljate tipalni sistem TS, se rezultat tipanja
popravi za umerjen sredinski zamik.

3 Krmiljenje nato izvede pozicioniranje proti smeri tipanja. Pot premika dolocite v
parametru MB, pri tem pa se izvede premik najve¢ do zacetnega polozaja

Pri predpozicioniranju pazite, da krmiljenje sredisce tipalne glave brez
popravkov namesti na definirani polozaj.

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce krmiljenje ni zaznalo nobene veljavne tipalne tocke, je 4. parametru dodeljena
vrednost -1. Krmiljenje ne prekine programa! Obstaja nevarnost trkal!

> Zagotovite, da je mogoce doseci vse tipalne tocke

= Tacikel lahko izvedete izkljucno v nacinih obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE in FUNKCIJE PROGRAMA STRUZENJE.

m Krmiljenje odmakne tipalni sistem najvec¢ za pot pri odmiku MB, vendar ne dlje od
zacetne tocke meritve. Tako pri odmiku ne more priti do kolizije.

m  Upostevajte, da krmiljenje praviloma vedno opisSe Stiri zaporedne Q-parametre.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

St. parametra za rezultat?

Navedite Stevilko Q-parametra, kateremu naj krmiljenje
dodeli vrednost prve dolo¢ene koordinate (X). Vrednosti Y in
Z sta v neposredno sledecCih si Q-parametrih.

Vnos: 0...1999

Relativna pot meritve v X?

X-delez smernega vektorja, v ¢igar smeri naj se premakne
tipalni sistem.

Vnos: -999999999...+999999999

Relativna pot meritve v Y?

Y-delez smernega vektorja, v Cigar smeri naj se premakne
tipalni sistem.

Vnos: -999999999...+999999999

Relativna pot meritve v Z?

Z-delez smernega vektorja, v Cigar smeri naj se premakne
tipalni sistem.

Vnos: -999999999...+999999999
Maksim.pot merjenja?

Navedite pot premika, kako dalec naj se tipalni sistem od
zacCetne toCke premakne vzdolz smernega vektorja.

Vnos: -999999999...+999999999
Pomik naprej merjenje

Merilni pomik navedite v mm/min.
Vnos: 0...3000

Maksimalna dolzina povratka?

Pot premika nasprotna smeri tipanja, potem ko se tipalna
glava odmakne.

Vnos: 0...999999999

Referencni sistem? (0=ACT/1=REF)

Dolo¢anje, ali naj se tipalni rezultat shrani v vnosnem koordi-
natnem sistemu (DEJ.) ali navezujo¢ na strojni koordinatni
sistem (REF.):

0: shranjevanje rezultata meritve v sistemu DEJ.
1: shranjevanje rezultata meritve v sistemu REF.

Vnos: 0, 1
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8.6.3  Cikel 444 TIPANJE 3D

Programiranje ISO
G444

Uporaba

Upostevajte prirocnik za stroj!
To funkcijo mora omogoditi in prilagoditi proizvajalec stroja.

Vf"

i

4

\

9

T~

Cikel 444 preveri posamezno tocko na povrsini sestavnega dela. Ta cikel se
uporablja npr. za meritve povrsin prostovoljnih oblik pri sestavnih delih oblik. Uporabi
se lahko, ¢e leZi toctka na povrsini sestavnega dela visje ali nizje glede na Zeleno
koordinato. Nato lahko uporabnik izvede nadaljnje delovne korake, kot npr. dodelava.

Cikel 444 tipa poljubno tocko v prostoru in posreduje odstopanje od Zelene
koordinate. Pri tem se upos$teva normalni vektor, ki ga dolocajo parametri Q581,
Q582 in Q583. Normalni vektor stoji pravokotno na (namisljeno) ravnino, v kateri
lezi zelena koordinata. Normalni vektor kaze stran od povrsine in ne doloca
tipalne poti. Normalni vektor je smiselno posredovati s pomocjo sistema CAD ali
CAM. Toleran¢no obmocje Q5400 doloca dopustno odstopanje med dejansko in
zeleno koordinato vzdolz normalnega vektorja. Tako se lahko npr. dolo¢i, da se
po posredovani podmeri program zaustavi. Krmiljenje dodatno izda protokol in
odstopanja se shranijo v spodaj navedenih Q-parametrih.
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Potek cikla

1 Tipalni sistem se premakne iz trenutnega polozaja na tocko normalnega vektorja,
ki je od zelene koordinate oddaljena za naslednjo vrednost: razdalja = polmer
tipalne glave + vrednost SET_UP iz preglednice tchprobe.tp (TNC:\table\tchpro-
be.tp) + Q320. Predpozicioniranje uposteva varno visino.

Dodatne informacije: "lzvajanje ciklov tipalnega sistema", Stran 87

2 Nato tipalni sistem premakne Zeleno koordinato. Tipalno pot dolo¢a DIST
(Ne normalni vektor! Normalni vektor se uporablja samo za pravilen izracun
koordinat.)

3 Ko krmiljenje zazna polozaj, se tipalni sistem premakne nazaj in zaustavi.
Ugotovljene koordinate kontaktne tocke krmiljenje shrani v Q-parametre.

4 Krmiljenje nato premakne tipalni sistem nazaj v smeri tipanja za vrednost, ki ste
jo definirali v parametru MB.
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Parametri rezultata
Krmiljenje shrani rezultate tipalnega postopka v naslednjih parametrih:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q151 lzmerjen polozaj glavne osi

Q152 Izmerjen polozaj pomozne osi
Q153 Izmerjen polozaj orodne osi

Q161 Izmerjeno odstopanije glavne osi
Q162 Izmerjeno odstopanje pomozne o0si
Q163 Izmerjeno odstopanje orodne osi
Q164 Izmerjeno 3D-odstopanje

®m ManjSe od 0: podmera

B Vecje od 0: nadmera
Q183 Stanje obdelovanca:

®m -7 =nidefinirano

® (0 =dobro

® 7 =dodatna obdelava

® 2 =odpad

Funkcija belezenja

Po kon¢anem postopku krmiljenje ustvari protokol v obliki zapisa .html. V protkolu
so protokolirani rezultati glavne, pomozne in orodne osi ter 3D-odstopanja.
Krmiljenje shrani protokol v isto mapo, Kjer je tudi datoteka .h (dokler ni konfigurirana
pot za FN 16).

Protokol poda naslednje vsebine glavne, pomozne in orodne osi:

m Dejanska smer tipanja (kot vektor v sistemu za vnos). Vrednost vektorja pri tem
ustreza konfigurirani tipalni poti.

m  Definirane Zelene koordinate

= (Ce se doloti toleranca QS400) Izdaja zgornje in spodnje izmere kot tudi
posredovano odstopanje vzdolz normalnega vektorja.

B Zaznane dejanske koordinate

® Barvna predstavitev vrednosti (zelena za "dobro", oranzna za "dodelavo’, rdece za
"izvrzek"
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Napotki
= Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

® Za pridobitev natancnih rezultatov glede na uporabljen tipalni sistem morate
pred izvedbo cikla 444 izvesti umerjanje 3D. Z 3D-umerjanje je potrebna moznost
programske opreme 3D-ToolComp (#92 / #2-02-1). Moznost programske
opreme

m  Cikel 444 ustvari merilni protokol v obliki html.

m |zdano je sporocilo o napaki, Ce je pred izvedbo cikla 444 aktiven cikel 8
ZRCALJENJE, cikel 11 FAKTOR DIMENZ. ali cikel 26 FAKT.DIM.OSNO SP..

m Pridolo¢anju referenénih tock se uposteva aktivna funkcija TCPM. Tipanje
polozajev z aktivno funkcijo TCPM je mogoce tudi pri neskladnem stanju
moznosti obracanje ovdelov. ravni.

= Ceje stroj opremljen s krmiljenim vretenom, je treba usmeritev pod kotom
aktivirati v preglednici tipalnega sistema (stolpec TRACK). Praviloma se tako
poveca natan¢nost pri merjenju s 3D-tipalnim sistemom.

m Cikel 444 poveze vse koordinate na sistem za vnos.
B Krmiljenje opiSe povratni parameter z izmerjenimi vrednostmi.
Dodatne informacije: "Uporaba’, Stran 374

m S Q-parametrom Q183 se doloci stanje obdelovanca dobro/dodelava/izvrzek ne
glede na parameter Q309.

Dodatne informacije: "Uporaba’, Stran 374

Napotek v povezavi s strojnimi parametri
m Med tipanjem se v skladu z nastavitvijo izbirnega strojnega parametra chkTil-

tingAxes (St. 204600) preverja, ali se postavitev rotacijskih osi sklada z vrtilnimi
koti (3D-RQT). V nasprotnem primeru krmiljenje sporoci napako.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

Q263 1. merilna tocka v 1. osi?

Koordinata prve tipalne tocke v glavni osi obdelovalne ravni-
ne. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. merilna tocka v 2. osi?

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1. meril. tocka 3. os?

Koordinata prve tipalne tocke na osi tipalnega sistema.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q581 Glavna os normalne ploskve?

Tukaj vnesete normalo na ploskev v smeri glavne osi. Izpis
normale na povrsino ena toc¢ka se praviloma doloci s siste-
mom CAD/CAM.

Vnos: -10...+10

Q582 Pomozna os normalne ploskve?

Tukaj vnesete normalo na ploskev v smeri pomozne osi.
Izpis normale na povrSino ena tocka se praviloma doloCi s
sistemom CAD/CAM.

Vnos: -10...+10

Q583 Orodna os normalne ploskve?

Tukaj vnesete normalo na ploskev v smeri usmeritve orodja.
Izpis normale na povrSino ena tocka se praviloma doloCi s
sistemom CAD/CAM.

Vnos: -10...+10

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q260 Varna visina

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

Vnos: -99999.9999...+99999.9999 ali PREDEF
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Pomozna slika Parameter

QS400 Navedba tolerance?

Tukaj vnesete tolerancno obmocje, ki jo nadzoruje cikel.

Toleranca doloca dopustno odstopanje vzdolz normalne

ploskve. To odstopanje se ugotovi med zeleno koordinato in

dejansko koordinato sestavnega dela. (Normala na ploskev

je dolocena z Q581-Q583, zelena koordinata je dolocena z

Q263,Q264, Q294) Toleranc¢na vrednost je razdeljena glede

na normalni vektor skladno z osmi, glejte primere.

Primeri

= QS400 ="0,4-0,1" pomeni: zgornja izmera = zelena
koordinata +0,4, spodnja izmera = zelena koordinata
-0,1. Cikel ima naslednje toleran¢no obmocje: "zelena

koordinata +0,4" do "Zelena koordinata -0,1"

E QS400 ="0,4" pomeni: zgornja toleranca: zelena
koordinata +0,4, spodnja toleranca = zelena koordinata.
Cikel ima naslednje tolerancno obmocje: "Zelena
koordinata +0,4" do "Zelena koordinata".

® QS400 ="-0,1" pomeni: zgornja toleranca: zelena
koordinata, spodnja toleranca = zelena koordinata
-0,1. Cikel ima naslednje tolerancno obmocje: "zelena

koordinata" do "Zelena koordinata -0,1".
= QS400 =" " pomeni: brez preucevanja tolerance.
E QS400 ="0" pomeni: brez preucevanja tolerance.
® QS400="0,1+0,1" pomeni: brez preuCevanja tolerance.
Vnos: najv. 255 znakov

Q309 Reakcija pri toleran. napaki?

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje pri ugotovljenem odstopanju
prekine programski tek in prikaze sporocilo:

0: brez prekinitve programskega teka pri prekoracitvi toleran-
ce, brez prikaza sporocila

1: prekinitev programskega teka pri prekoragitvi tolerance,
prikaz sporocila

2: Ce se ugotovljena dejanska koordinata vzdolz vektorja
normalne na ploskev nahaja pod zeleno koordinato, krmilje-
nje prikaze sporocilo in prekine NC-program. Ne pride do
napacne reakcije, e je ugotovljena dejanska koordinata nad
Zeleno koordinato

Vnos: 0,1, 2
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8.7 Vplivanje na poteke ciklov

8.7.1  Cikel 441 HITRO TIPANJE

Programiranje ISO
G441

Uporaba

S tem tipalnim ciklom 441 je mogoce razlicne parametre tipalnega sistema, npr.
pomik pri pozicioniranju, globalno nastaviti za vse naslednje cikle tipalnega sistema.

o Ta cikel ne izvede nobenega premika stroja.

Prekinitev programa Q400=1

S pomocjo parametra Q400 PREKINITEV lahko prekinete potek cikla in prikazete
doloCene rezultate.

Prekinitev programa s Q400 deluje v naslednjih ciklih tipalnega sistema:

m  Cikli tipalnega sistema za nadzor obdelovanca: 421 do 427, 430 in 431
m Cikel 444 TIPANJE 3D

m Cikli tipalnega sistem za merjenje kinematike: 45x

= Cikli tipalnega sistema za umerjanje: 46x

® Cikli tipalnega sistema 14xx

Cikli 421 do 427, 430 in 431:

Krmiljenje prikazuje doloCene rezultate med prekinitvijo programa na prikazu zaslona
FN 16.

Cikli 444, 45x, 46x, 14xx:

Krmiljenje prikazuje samodejno dolocene rezultate med prekinitvijo programa v
protokolu HTML na poti: TNC:\TCHPRIast.html. Protokol HTML odprite v delovnem
obmocju Dokument.

Napotki

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

= END PGM, M2, M30 ponastavijo globalne nastavitve cikla 441.

® Parameter cikla Q399 je odvisen od konfiguracije stroja. Moznost usmeritve
tipalnega sistema na podlagi NC-programa mora nastaviti proizvajalec stroja.

B Tudi Ce imate na stroju loCene potenciometre za hitri tek in pomik, lahko pomik
pri Q397 = 1 regulirate samo s potenciometrom za pomike.

= Ce Q371 nienako 0 in se tipalni zati¢ v ciklih 14xx ne premakne, krmiljenje
zakljuci cikel. Krmiljenje pozicionira tipalni sistem nazaj na varno visino in shrani
stanje obdelovanca 3 v parametru Q Q183. NC-program deluje napre;j.

Stanje obdelovanca 3: tipalni zati¢ se ne premakne

Napotek v povezavi s strojnimi parametri

® S strojnim parametrom maxTouchFeed (St. 122602) lahko proizvajalec stroja
omeji pomik. V tem strojnem parametru je definiran najvecji absolutni pomik.

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski priro¢nik Merilni cikli za obdelovance in orodja | 10/2023



Cikli tipalnega sistema za obdelovanec | Vplivanje na poteke ciklov

Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

Q396 Pozicionirni potisk naprej?
Dolocite, s katerim pomikom krmiljenje izvaja pozicioniranje
tipalnega sistema.

Vnos: 0...99999.999

Q397 Predpoz. s hitrim tekom stroja?

Dolo¢anje, ali naj krmiljenje pri predpozicioniranju tipalnega
sistema izvede premik s pomikom FMAX (hitri tek stroja):
0: predpozicioniranje s pomikom iz Q396

1: predpozicioniranje s hitrim tekom stroja FMAX

Vnos: 0, 1

Q399 Naknad.konto vod. (0/1)?

Dolocanje ali naj krmiljenje tipalni sistem usmeri pred vsakim
tipalnim postopkom:

0: brez usmerjanja

1: usmerjanje vretena pred vsakim tipalnim postopkom
(povecuje natanénost)

Vnos: 0, 1

Q400 Avtomatska prekinitev?

Dolocite, ali naj krmiljenje po ciklu tipalnega sistema prekine
programski tek in rezultate meritev prikaze na zaslonu:

0: brez prekinitve programskega teka, ¢eprav je v posame-
znem tipalnem ciklu izbran prikaz rezultatov meritev na
zaslonu

1: prekinitev programskega teka in prikaz rezultatov meritev
na zaslonu. Programski tek nato nadaljujte s tipko NC-zagon

Vnos: 0, 1

Dodatne informacije: "Prekinitev programa Q400=1",
Stran 381

Q371 Tipalna tocka ni dosezena?

Dologite, kako se krmiljenje obnasa, Ce se tipalni zati¢ znotraj
vrednosti DIST preglednice tipalnih sistemov ne premakne.
0: krmiljenje prekine NC-program s sporocilo o napaki, da
tipalna tocka ni ve¢ dosegljiva. To vedenje je standardno.

1: krmiljenje prikaze opozorilo in zakljuci tipalni cikel. NC-
program deluje naprej. Deluje samo v ciklih 14xx.

2: krmiljenje ne prikaze opozorila in zakljuci tipalni cikel. NC-
program deluje naprej. Deluje samo v ciklih 14xx.

Vnos: 0,1, 2
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8.7.2  Cikel 1493 TIPANJE IZSTOPANJA

Programiranje ISO
G1493

Uporaba
z

S ciklom 1493 lahko ponovite tipalne tocke doloc¢enih ciklov tipalnih sistemov vzdolz
premice. Smer, dolzino in Stevilo ponovitev dologite v ciklu.

Zaradi ponovitev lahko npr. izvedete veC meritev na razlicnih viSinah, da dolocite
odstopanja zaradi potiskanja orodja. Ekstruzijo lahko uporabite tudi za povecano
natancnost pri tipanju. Umazanijo na obdelovancu ali grobe povrsine lahko bolje
dolocite z ve€ merilnimi tockami.

Za aktivacijo ponovitev za dolo¢ene tipalne to¢ke morate pred ciklom tipanja dolo¢iti
cikel 1493. Ta cikel ostane glede na definicijo aktiven za naslednji cikel 0z. skozi
celoten NC-program. Krmiljenje ekstruzijo interpretira v koordinatnem sistemu vnosa
I-CS.

Nasledniji cikli lahko izvedejo ekstruzijo

= RAVEN TIPANJA (cikel 1420, DIN/ISO: G1420), Glej Stran 201

= ROB TIPANJA (cikel 1410, DIN/ISO: G1410), Glej Stran 168

= TIPANJE DVEH KROGOV (cikel 1411, DIN/ISO: G1411), Glej Stran 175

= TIPANJE POSEVNEGA ROBA (cikel 1412, DIN/ISO: G1412), Glej Stran 184

= TIPANJE PRESECISCA (cikel 1416, DIN/ISO: G1416), Glej Stran 192

= TIPANJE POLOZAJA (cikel 1400, DIN/ISO: G1400), Glej Stran 279

= TIPANJE KROGA (cikel 1401, DIN/ISO: G1401), Glej Stran 283

= PROBE SLOT/RIDGE (cikel 1404, DIN/ISO: G1404), Glej Stran 293

= PROBE POSITION OF UNDERCUT (cikel 1430, DIN/ISO: G1430), Glej Stran 297
= PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (cikel 1434, DIN/ISO: G1434), Glej Stran 302
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Parameter rezultatov Q
Krmiljenje shrani rezultate cikla tipalnega sistema v naslednjih Q-parametrih:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q970 Najvecje odstopanje od idealne linije tipalne tocke 1
Q971 Najvecje odstopanje od idealne linije tipalne tocke 2
Q972 Najvecje odstopanje od idealne linije tipalne tocke 3
Q973 Najvecje odstopanje premera 1

Q974 Najvecje odstopanje premera 2

Parameter rezultatov QS

Krmiljenje v parametru QS QS97x shrani posamezne rezultate vseh merilnih tock
ekstruzije. Vsak rezultat je dolg deset znakov. Rezultati so med seboj loceni s
presledkom.

Primer: QS970 = 0.12345678 -1.1234567 -2.1234567 -3.1234567

Stevilka Pomen

parametra Q

Qs970 Rezultati tipalne tocke 1 izstopanja
Qs971 Rezultati tipalne tocke 2 izstopanja
QSs972 Rezultati tipalne tocke 3 izstopanja
QS973 Rezultati premera 1 izstopanja
QS974 Rezultati premera 2 izstopanja

Posamezne rezultate v NC-programu lahko s pomocjo obdelave nizov spremenite v
Stevilske vrednosti in jih uporabite npr. znotraj ocen.

Primer:

Cikel tipalnega sistema znotraj parametra QS QS970 zagotovi naslednje rezultate:
QS970 = 0.12345678 -1.1234567

Naslednji primer prikazuje, kako dolo¢ene rezultate spremenite v Stevilske vrednosti.

; prvi rezultat odcitajte iz QS970

; alfanumeri¢no vrednost QSO spremenite v
Stevilsko vrednost in jo dodelite QLO

; drugi rezultat odcitajte iz QS970

; alfanumeri¢no vrednost QSO spremenite v
Stevilsko vrednost in jo dodelite QL2

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Programiranje in testiranje
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Funkcija belezenja

Po koncanem postopku krmiljenje ustvari protokol v obliki datoteke HTML. Protokol
grafiéno in v preglednici vsebuje rezultate 3D-odstopanja. Krmiljenje protokol shrani
v isti mapi, v kateri se nahaja tudi NC-program.

Protokol glede na cikel vsebuje naslednje vsebine glavne, stranske in orodne osi oz.
sredisCe kroga ter premer:

® Dejanska smer tipanja (kot vektor v sistemu za vnos). Vrednost vektorja pri tem
ustreza konfigurirani tipalni poti

m Definirane Zelene koordinate

® Zgornja in spodnja izmera kot tudi dolo¢eno odstopanje vzdolZz normalnega
vektorja

m  Zaznane dejanske koordinate
B Barvni prikaz vrednosti:
m Zelena: dobro
m QOranzna: dodatna obdelava
® Rdeca: odpad
m Tocke izstopanja:

Vodoravna os prikazuje smer ekstruzije. Modre tocke so posamezne merilne
toCke. Rdece Crte prikazujejo spodnjo in zgornjo mejo mer. Ce vrednost preseze
navedbo tolerance, potem krmiljenje to obmocje v grafiki obarva rdece.

Napotki

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

» Ceje Q114550 inje Q1146=0, potem krmiljenje Stevilo tock ekstruzije izvede na
istem mestu.

= Ce izvedete ekstruzijo s ciklom 1401 TIPANJE KROGA, 1411 TIPANJE DVEH

KROGOV ali 1404 PROBE SLOT/RIDGE, mora biti smer ekstruzije skladna z
Q1140=+3, v nasprotnem primeru krmiljenje odda sporocilo o napaki.

= Ce znotraj cikla tipalnega sistema dolo¢ite moznost POLOZAJ PREVZEMA
Q1120>0 krmiljenje popravi referenc¢no tocko za srednjo vrednost odstopan;.
To srednjo vrednost krmiljenje izrauna prek vseh izmerjenih tock ekstruzije
tipalnega objekta v skladu s programirano moznostjo POLOZAJ PREVZEMA
Q1120.

Primer:

= Zeleni polozaj tipalne tocke 1: 2.35 mm

® Rezultati: Q§970 = 2.30000000 2.35000000 2.40000000 2.50000000
Srednja vrednost: 2.387500000 mm

Referen¢na tocka je popravljena za srednjo vrednost do zelenega poloZzaja,
torej za 0,0375 mm.
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Parameter cikla
Pomozna slika Parametri
Q1140= Q1140 Smer za izstopanje (1-3)?

1: ekstruzija v smeri glavne osi
2: ekstruzija v smeri stranske osi
3: ekstruzija v smeri orodne osi
Vnos:1,2,3

Q1145 Stevilo tock izstopanja?

Stevilo merilnih tock, katere cikel ponovi na dolzini ekstruzije
Q1146.

Vnos: 1...99

Q1146 Dolzina izstopanja?

Dolzina, na kateri se ponovijo merilne tocke.
Vnos: -99...+99

Q1149 Izstopanje: nacin. zivlj. doba?
Ucinek cikla:

0: ekstruzija ucinkuje samo za nasledniji cikel.
1: ekstruzija ucinkuje do konca NC-programa.
Vnos: -99...+99
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Pregled
Merjenje rezkarjev
Cikel Priklic Dodatne informacije
481 DOLZINA ORODJA DEF-aktiv-  Stran 395
= Merjenje dolZine orodja no
482 RADIJ ORODJA DEF-aktiv-  Stran 398
= Merjenje polmera orodja no
483 MERJENJE ORODJA DEF-aktiv-  Stran 402
= Merjenje dolzine in polmera orodja no

Merjenje struznih orodij

Cikel Priklic Dodatne informacije
485 MERJENJE STRUZNEGA ORODJA DEF-aktiv-  Stran 407
(#50 / #4-03-1) ali (#158 / #4-03-2) no

B Merjenje struznih orodij

Osnove

Uporaba

S tipalnim sistemom za orodje in cikli za merjenje orodja, ki so na voljo v krmiljenju,
je mogoce samodejno merjenje orodja: vrednosti popravkov dolzine in polmera bodo
shranjene v preglednici orodij in samodejno preracunane po koncu cikla tipalnega
sistema. Na voljo so naslednje vrste meritev:

m  Merjenje orodja z mirujo¢im orodjem
B Merjenje orodja z vrteCim orodjem
B Merjenje posameznih rezil

Sorodne teme
B Umerjanje tipalnega sistema orodja
Dodatne informacije: "Umerjanje tipalnega sistema orodja’, Stran 117

Merjenje orodja z dolzino 0

@ Upostevajte prirocnik za stroj!
Z izbirnim strojnim parametrom maxToolLengthTT (st. 122607) lahko
proizvajalec stroja dolo¢i najvecjo dolzino orodja za cikle merjenja orodja.

o Podjetje HEIDENHAIN priporoca, da Ce je mogoce orodja vedno dolocite z
dejansko dolzino orodja.

S cikli za merjenje orodja boste orodja izmerili samodejno. Izmerite lahko tudi orodja,
ki so v preglednici orodij dolo¢ena z dolzino L 0. V ta namen mora proizvajalec stroja
Z izbirnim strojnim parametrom maxToolLengthTT ($t. 122607) dolociti vrednost za
najvecjo dolzino orodja. Krmiljenje zazene iskanje, pri katerem je dejanska dolzina
orodja v prvem koraku dolo¢ena v grobem. Potem se izvede fino merjenje.
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Potek cikla
1 Orodje se premakne na varno razdaljo na sredini nad tipalnim sistemom.

Varna viSina je skladna z vrednostjo izbirnega strojnega parametra
maxToolLengthTT (5t. 122607).

Krmiljenje z mirujo¢im vretenom izvede grobo meritev.

Krmiljenje za merjenje z mirujo¢im vretenom uporabi tipalni pomik, ki je doloCen v
strojnem parametru probingFeed ($t. 122709).

3 Krmiljenje shrani grobo izmerjeno dolzino.
4 Krmiljenje z vrednostmi iz cikla merjenja orodja izvede fino merjenje.

N

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce proizvajalec ne dologi izbirnega strojnega parametra maxToolLengthTT (&t
122607), se ne izvede iskanje orodja. Krmiljenj orodje pozicionira z dolzino 0.
Obstaja nevarnost trka!

> Upostevajte vrednost strojnega parametra v prirocniku stroja.
» Orodja dolocCite z dejansko dolzino orodja L

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce je orodje daljse od vrednosti izbirnega strojnega parametra maxToolLengthTT
(8t. 122607), obstaja nevarnost trka!

» Upostevajte vrednost strojnega parametra v prirocniku stroja

9.2.3  Nastavitev strojnih parametrov

@ B Cikle tipalnega sistema 480, 481, 482, 483, 484 lahko skrijete z izbirnim
strojnim parametrom hideMeasureTT (St. 128901).

Napotki za programiranje in upravljanje:

® Pred uporabo ciklov tipalnega sistema preverite vse strojne parametre,
dolocene pod ProbeSettings > CfgTT (St. 122700) in CfgTTRo-
undStylus ($t. 114200) ali CfgTTRectStylus (St. 114300)

= Krmiljenje za merjenje z mirujo¢im vretenom uporabi tipalni pomik, ki je
dolocen v strojnem parametru probingFeed (st. 122709).
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Nastavitev Stevila vrtljajev vretena

Pri merjenju z vrteCim orodjem krmiljenje samodejno izracuna Stevilo vrtljajev
vretena in tipalni pomik.

Stevilo vrtljajev vretena se izraduna na naslednji nacin:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0,0063) z

OkrajSava Definicija

n Stevilo vrtljajev [vrt/min]
maxPeriphSpeedMeas Najvecja dovoljena rotacijska hitrost [m/min]
r Aktivni polmer orodja [mm]

Nastavitev pomika
Tipalni pomik se izracuna iz:
v = merilna toleranca * n

OkrajSava Definicija

v Tipalni pomik [mm/min]

Merilna toleranca Toleranca pri merjenju [mm], glede na maxPeri-
phSpeedMeas

n Stevilo vrtljajev [vrt/min]

S parametrom probingFeedCalc ($t. 122710) nastavite izracunavanje tipalnega
pomika: Krmiljenje vam nudi naslednje moznosti nastavitev:

= ConstantTolerance
® VariableTolerance
= ConstantFeed
ConstantTolerance:

Merilna toleranca ostane konstantna — neodvisno od polmera orodja. Pri zelo velikih
orodjih pa se tipalni pomik zmanjsa na ni¢. Man;jSi kot sta najvisja obhodna hitrost
(maxPeriphSpeedMeas st. 122712) in dovoljena toleranca (measureTolerance1 st.
122715), hitreje je viden ta ucinek.
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= VariableTolerance:
VariableTolerance:

Merilna toleranca se spreminja s povecanjem polmera orodja. To tudi pri vecjih
polmerih orodja zagotavlja zadosten tipalni pomik. Krmiljenje spreminja merilno
toleranco v skladu z naslednjo tabelo:

Polmer orodja Merilna toleranca

do 30 mm measureTolerance1

od 30 do 60 mm 2 » measureTolerance1
60 do 90 mm 3+ measureTolerance1
90 do 120 mm 4 + measureTolerance1
ConstantFeed:

Tipalni pomik ostane konstanten, napaka pri merjenju pa narasca linearno s
povecevanjem polmera orodja:

Toleranca pri merjenju = (r - measureTolerance1)/ 5 mm) z

Okrajsava Definicija
r Aktivni polmer orodja [mm]
measureTolerance1 Najvecja dovoljena napaka pri merjenju

Nastavitev za upostevanje vzporednih osi in sprememb kinematike

Upostevajte prirocnik za stroj!

Z izbirnim strojnim parametrom calPosType (St. 122606) proizvajalec
stroja dolo¢i, ali krmiljenje pri umerjanju in merjenju uposteva polozaj
vzporednih osi ter spremembe kinematike. Ena od sprememb kinematike je
lahko npr. zamenjava glave.

Neodvisno od nastavitve izbirnega parametra calPosType (St. 122606) ne morete
tipati s pomozno ali vzporedno osjo.

Ce proizvajalec stroj spremeni nastavitev izbirnega strojnega parametra, morate
znova umeriti tipalni sistem orodja.

9.2.4  Vnosi v preglednico orodij pri rezkalnih in struznih orodjih

OkrajSava Vnosi Pogovorno okno

CuT Stevilo rezil orodja za samodejno merjenje orodja ali  Stevilo rezov?
izracun rezalnih podatkov (najv. 20 rezil)

LTOL Dovoljeno odstopanje dolzine orodja z zaznavanjem  Toleranca izrabe: dolzina?
obrabe za samodejno merjenje orodja.

Ce je navedena vrednost prekoracena, krmiljenje
blokira orodje v stolpcu TL (stanje L).

Vnos: 0.0000...5.0000
RTOL Dovoljeno odstopanje polmera orodja z zaznavanjem  Toleranca izrabe: radij?
obrabe za samodejno merjenje orodja.

Ce je navedena vrednost prekoracena, krmiljenje
blokira orodje v stolpcu TL (stanje L).

Vnos: 0.0000...5.0000
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OkrajSava Vnosi Pogovorno okno
DIRECT. Smer rezanja orodja za samodejno merjenje orodjaz ~ Smer rezanja (M3 = -)?
vrtljivim orodjem:
Vnos: -, +
R-OFFS Polozaj orodja za merjenje dolzine, odmik med sredi-  Premik orodja: radij?

S¢em tipalnega elementa in sredis¢em orodja za
samodejno merjenje orodja.

Prednastavitev: vrednost ni vnesena (zamik = polmer
orodja).
Vnos: -99999.9999...+99999.9999

L-OFFS Polozaj orodja za merjenje polmera, razdalja med
zgornjim robom tipalnega elementa in konico orodja
za samodejno merjenje orodja.

Deluje poleg strojnega parametra offsetToolAxis (St.
122707)

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
LBREAK Dovoljeno odstopanje dolzine orodja z zaznavanjem
zloma za samodejno merjenje orodja.

Ce je navedena vrednost prekoraéena, krmiljenje
blokira orodje v stolpcu TL (stanje L).

Vnos: 0.0000...9.0000
RBREAK Dovoljeno odstopanje polmera orodja z zaznavanjem  Toleranca loma: radij?
zloma za samodejno merjenje orodja.

Ce je navedena vrednost prekoracena, krmiljenje
blokira orodje v stolpcu TL (stanje L).

Vnos: 0.0000...9.0000

Premik orodja: dolzina?

Toleranca loma: dolzina?

Primeri za obicajne vrste orodij

Vrsto orodja CuT R-OFFS L-OFFS

Sveder Brez funkcije 0: zamik ni potreben,
ker je treba meriti

konico svedra.

Celno rezkalo 4: stiri rezila R: zamik je potreben, e  0: priizmeri polme-
je premer orodja vec;ji ra dodatni zamik ni
od premera okrogle potreben. Uporabljen
plosce tipalnega siste-  je zamik iz offsetToo-
ma TT. lAxis (st. 122707).
Kroglasti rezkar s 4: stiri rezila 0: zamik ni potreben, 5: pri premeru 10 mm je

premerom 10 mm

394

ker je treba izmeriti
juzni pol krogle.

polmer orodja oprede-
lien kot zamik. Ce
temu ni tako, je premer
kroglastega rezkar-

ja izmerjen prenizko.
Premer orodja se ne
ujema.
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9.3

9.3.1

Merjenje rezkarjev

Cikel 481 DOLZINA ORODJA

Programiranje ISO
G481

Uporaba

@ Upostevajte prirocnik za stroj!

Za merjenje dolzine orodja programirajte cikel tipalnega sistema 482 (). S
parametrom za vnos lahko dolZino orodja dologite na tri razli¢ne nacine:

= Ce je premer orodja vegji od premera merilne povrsine tipalnega sistema TT,
izberite meritev z vrte¢im orodjem.

= Ceje premer orodja manjsi od premera merilne povrsine tipalnega sistema TT ali
Ce dolocate dolzino svedrov ali kroglastih rezkarjev, izberite meritev z mirujocim
orodjem.

= Ceje premer orodja vegji od premera merilne povrsine tipalnega sistema TT,
izberite merjenje posameznih rezil z mirujo¢im orodjem.

Potek "Merjenje z rotirajoc¢im orodjem"

Za zaznavanje najdaljSega rezila se orodje, ki ga zelite izmeriti, premakne v sredisce
tipalnega sistema in nato med vrtenjem na merilno povrsino tipalnega sistema TT.
Zamik programirate v preglednici orodij pod Zamik orodja: polmer (R-OFFS).

Potek "Merjenje z mirujoc¢im orodjem” (npr. za orodje za vrtanje)

Orodje, ki ga Zelite izmeriti, se po sredini premakne ¢ez merilno povrsino. Nato se z
mirujo¢im vretenom premakne na merilno povrsino namiznega tipalnega sistema.
Za to meritev v preglednico orodij pod Zamik orodja: polmer (R-OFFS) vnesite "0".

Potek "Merjenje posameznih rezil"

Krmiljenje pozicionira orodje, ki ga zelite izmeriti, ob strani tipalne glave. Celna
povrsina orodij je pod zgornjim robom tipalne glave, kot je doloCeno v parametru
offsetToolAxis ($t. 122707). V preglednici orodij pod Zamik orodja: dolzina (L-
OFFS) dolocite dodatni zamik. Krmiljenje za¢ne postopek tipanja po kroznici z
vrteCim orodjem in tako doloCi zaCetni kot merjenja posameznih rezil. Nato spremeni
usmeritev vretena in izmeri dolzino vseh rezil.
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce stopOnCheck (5t. 122717) nastavite na NAPACNO, potem krmiljenje ne oceni
parametra rezultata Q199. NC-program ob prekoracitvi tolerance za lom ni
zaustavljen. Obstaja nevarnost trkal

» stopOnCheck (5t. 122717) nastavite na RESNICNO

» Po potrebi se prepriCajte, da v primeru prekoracitve tolerance loma samodejno
zaustavite NC-program

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

B Pred prvim merjenjem orodja vnesite v preglednico orodij TOOL.T priblizni
polmer, priblizno dolzino, Stevilo rezil in smer rezanja posameznega orodja.

B Za orodja z najvec 20 rezili lahko opravite merjenje posameznih rezil.
m Cikel 481 ne podpira struznih in uravnalnih orodij ter tipalnih sistemov.

Merjenje brusilnih orodij

® Cikel uposteva osnovne podatke in podatke popravka iz TOOLGRIND.GRD ter
podatke obrabe in popravka (LBREAK in LTOL) iz TOOL.T.

Q340:0in1

= Qdvisno od tega, ali je bilo nastavljeno zacetno uravnavanje (INIT_D) ali ne,
se spremenijo podatki popravka in osnovni podatki. Cikel samodejno vnese
vrednosti na pravilna mesta v TOOLGRIND.GRD.

Upostevajte potek pri nastavljanju brusilnega orodja. Nadaljnje informacije:

uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava
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Parameter cikla

Pomozna slika

Parametri

Q340 Nacin mer. orodja (0-2)?
Dolocite, ali in kako se posredovani podatki vnesejo v pregle-
dnico orodij.

0: Izmerjena dolZina orodja se zapise v preglednico orodij
TOOL.T v pomnilnik L ter dolo¢i se popravek orodja DL=0. Ce
ste v TOOL.T Ze shranili vrednost, bo ta prepisana.

1: izmerjena dolzina orodja bo primerjana z dolzino orodja

L iz TOOL.T. Krmiljenje izracuna odstopanje in to vnese v
TOOL.T kot vrednost Delta DL. Poleg tega je odstopanje na
voljo tudi v Q-parametru Q115. Ce je vrednost delta vija

od dovoljene tolerance obrabe ali tolerance loma za dolzino
orodja, krmiljenje orodje blokira (stanje L v TOOL.T)

2: izmerjena dolzina orodja bo primerjana z dolzino orodja L
iz TOOL.T. Krmiljenje izracuna odstopanje in ga zapise v Q-
parameter Q115. V preglednici orodij pod L ali DL ne pride do
vnosa.

Vnos: 0,1, 2

Upostevajte vedenje pri brusilnih orodjih,

Dodatne informacije: "Merjenje brusilnih orodij",
Stran 396

Q260 Varna visina

Navedite polozaj v osi vretena, v kateri je izkljucen trk z
obdelovanci ali vpenjalnimi sredstvi. Varna viSina se nanasa
na aktivno referenéno tocko obdelovanca. Ce je vrednost
varne viSine nastavljena tako nizko, da bi bil konica orodja
pod zgornjim robom okrogle plosce, krmiljenje orodje
samodejno premakne nad okroglo plos¢o (varnostno
obmocje iz parametra safetyDistStylus).

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q341 Izmere rezanja? 0=ne/1=da

Dolocite, ali naj se izvede merjenje posameznih rezil (merje-
nje najve¢ 20 rezil)

Vnos: 0, 1
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9.3.2  Cikel 482 RADIJ ORODJA

Programiranje ISO
G482

Uporaba

@ Upostevajte prirocnik za stroj!

Za merjenje polmera orodja programirajte cikel tipalnega sistema 482. S
parametrom za vnos lahko polmer orodja dologite na dva razli¢na nacina:

B Merjenje z rotirajo¢im orodjem
B Merjenje z vrteCim orodjem in nato merjenje posameznih rezil

Krmiljenje pozicionira orodje, ki ga Zelite izmeriti, ob strani tipalne glave. Celna
povrsina rezkala je pod zgornjim robom tipalne glave, kot je doloeno v parametru
offsetToolAxis (St. 122707). Krmiljenje zaéne postopek tipanja na kroznici z vrte¢im
orodjem.

Ce Zelite zagnati dodatno merjenje posameznih rezil, se polmeri vseh rezil izmerijo z
usmeritvijo vretena.

Dodatne informacije: "Napotki pri merjenju posameznih rezil Q341=1", Stran 399

Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce stopOnCheck (5t. 122717) nastavite na NAPACNO, potem krmiljenje ne oceni
parametra rezultata Q199. NC-program ob prekoracitvi tolerance za lom ni
zaustavljen. Obstaja nevarnost trkal!

» stopOnCheck (5t. 122717) nastavite na RESNICNO

> Po potrebi se prepri¢ajte, da v primeru prekoracitve tolerance loma samodejno
zaustavite NC-program

B Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

B Pred prvim merjenjem orodja vnesite v preglednico orodij TOOL.T priblizni
polmer, priblizno dolzino, Stevilo rezil in smer rezanja posameznega orodja.

m Cikel 482 ne podpira struznih in uravnalnih orodij ter tipalnih sistemov.

Merjenje brusilnih orodij

® Cikel uposteva osnovne podatke in podatke popravka iz TOOLGRIND.GRD ter
podatke obrane in popravka (RBREAK in RTOL) iz TOOL.T.

Q340=0ali 1

= Qdvisno od tega, ali je bilo nastavljeno zacetno uravnavanje (INIT_D) ali ne,

se spremenijo podatki popravka in osnovni podatki. Cikel samodejno vnese
vrednosti na pravilna mesta v TOOLGRIND.GRD.

Upostevajte potek pri nastavljanju brusilnega orodja. Nadaljnje informacije:
uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava
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Napotek v povezavi s strojnimi parametri

® S strojnim parametrom probingCapability (5t. 122723) proizvajalec stroja doloci
nacin delovanja cikla. S tem parametrom lahko med drugim omogocite merjenje
dolZin orodij z mirujoCim vretenom in obenem preprecite merjenje polmera orodij
in posameznih rezil.

® Orodja v obliki valja z diamantno prevleko je mogoce izmeriti z mirujocim
vretenom. V ta namen morate v preglednici orodij definirati Stevilo rezil CUT z 0 in
prilagoditi strojni parameter CfgTT. UposStevajte prirocnik za stroj.

Napotki pri merjenju posameznih rezil Q341=1

NAPOTEK

Pozor! Nevarnost za orodje in obdelovanec

Merjenje posameznih rezil pri orodjih z mo¢nim ostrim kotom lahko privede do
tega, da krmiljenje morda ne zazna zloma ali obrabe. V tem primeru lahko med
naknadno obdelavo do poskodb orodja in obdelovanca.

> Preverite mere obdelovanca, npr. s tipalnim sistemom obdelovanca

> Opticno preverite orodje, da izkljucite moznost zloma orodja

Ce je zgornja meja ostrega kota presezena, ne smete izvajati merjenja posameznih
rezil.

Pri orodjih z enakomerno porazdelitvijo rezil lahko zgornjo mejo ostrega kota
dologite na naslednji nacin:

Htd] )

£=90 - atan

Rx2x1T
X
OkrajSava Definicija
€ Zgornja meja ostrega kota
h[tt] Visina tipalnega elementa tipalnega sistema orodja
R Polmer orodja
X Stevilo zob orodja

Pri orodjih z neenakomerno porazdelitvijo rezil ni enacbe za izracun
za zgornjo mejo ostrega kota. Za izkljucitev zlomov ta orodja preverite
opti¢no. Obrabo lahko dolocite posredno, tako da izmerite obdelovanec.

NAPOTEK

Pozor, moznost materialne skode!

Merjenje posameznih rezil pri orodjih z neenakomerno porazdeljenimi rezili lahko
privede do tega, da krmiljenje zazna obrabo, ki ni prisotna. Vecje je odstopanje
kota in vegji je polmer orodja, bolj verjetno je, da bo nastopilo to vedenje. Ce
krmiljenje po merjenju posameznih rezil napacno popravi orodje, lahko pride do
izmeta obdelovanca.

> Preverite mere obdelovanca pri naslednjih obdelavah
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Merjenje posameznih rezil pri orodjih z neenakomerno porazdeljenimi rezili lahko
privede do tega, da krmiljenje zazna zlom, ki ni prisoten, in zaklene orodje.

Vecje je odstopanje kota 1 in vedji je polmer orodja, bolj verjetno je, da bo nastopilo
to vedenje.

120°

1 Odstopanje kota
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

Q340 Nacin mer. orodja (0-2)?

Dolocite, ali in kako se posredovani podatki vnesejo v pregle-
dnico orodij.

0: izmerjen polmer orodja se zapiSe v preglednico orodij
TOOL.T v pomnilnik R ter dolo¢i se popravek orodja DR=0. Ce
ste v TOOL.T Ze shranili vrednost, bo ta prepisana.

1: izmerjen polmer orodja bo primerjan s polmerom orodja
R iz TOOL.T. Krmiljenje izraCuna odstopanije in to vnese v
TOOL.T kot vrednost Delta DR. Poleg tega je odstopanje na
voljo tudi v Q-parametru Q116. Ce je vrednost delta vija
od dovoljene tolerance obrabe ali tolerance loma za polmer
orodja, krmiljenje orodje blokira (stanje L v TOOL.T)

2: izmerjen polmer orodja bo primerjan s polmerom orodja
iz TOOL.T. Krmiljenje izracuna odstopanje in ga zapise v Q-
parameter Q116. V preglednici orodij pod R ali DR ne pride
do vnosa.

Vnos: 0,1, 2

Q260 Varna visina

Navedite polozaj v osi vretena, v kateri je izkljucen trk z
obdelovanci ali vpenjalnimi sredstvi. Varna viSina se nanasa
na aktivno referenéno to¢ko obdelovanca. Ce je vrednost
varne visine nastavljena tako nizko, da bi bil konica orodja
pod zgornjim robom okrogle plosce, krmiljenje orodje
samodejno premakne nad okroglo plos¢o (varnostno
obmodje iz parametra safetyDistStylus).

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q341 Izmere rezanja? 0=ne/1=da

Dolocite, ali naj se izvede merjenje posameznih rezil (merje-
nje najvec 20 rezil)

Vnos: 0, 1
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9.3.3  Cikel 483 MERJENJE ORODJA

Programiranje ISO
G483

Uporaba

@ Upostevajte prirocnik za stroj!

Za celovito merjenje orodja (dolZina in polmer) programirajte cikel tipalnega sistema
483 . Ta cikel je najprimernejsi za izvajanje prvih meritev orodij, saj v nasprotju s
posameznimi meritvami dolzine in polmera prihrani veliko ¢asa. S parametrom za
vnos je mogocCe orodje izmeriti na tri razlicne nacine:

B Merjenje z rotirajo¢im orodjem

B Merjenje z vrteCim orodjem in nato merjenje posameznih rezil

Merjenje z rotirajoc¢im orodjem:

Krmiljenje izmeri orodje v skladu z nespremenljivim programiranim potekom. Najprej
bo (Ce je mozno) izmerjena dolZina orodja, potem pa Se polmer orodja.

Merjenje z merjenjem posameznih rezil:

Krmiljenje izmeri orodje v skladu z nespremenljivim programiranim potekom. Najprej
se izmeri polmer orodja, nato pa $e dolzina orodja. Potek meritve ustreza potekom iz
ciklov tipalnega sistema 481 in 482.

Dodatne informacije: "Napotki pri merjenju posameznih rezil polmera Q341=1",
Stran 404
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce stopOnCheck (5t. 122717) nastavite na NAPACNO, potem krmiljenje ne oceni
parametra rezultata Q199. NC-program ob prekoracitvi tolerance za lom ni
zaustavljen. Obstaja nevarnost trkal

» stopOnCheck (5t. 122717) nastavite na RESNICNO

» Po potrebi se prepriCajte, da v primeru prekoracitve tolerance loma samodejno
zaustavite NC-program

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

B Pred prvim merjenjem orodja vnesite v preglednico orodij TOOL.T priblizni
polmer, priblizno dolzino, Stevilo rezil in smer rezanja posameznega orodja.

m Cikel 483 ne podpira struznih in uravnalnih orodij ter tipalnih sistemov.

Merjenje brusilnih orodij

= Cikel upoSteva osnovne podatke in podatke popravka iz TOOLGRIND.GRD ter
podatke obrabe in popravka (LBREAK , RBREAK, LTOL in RTOL) iz TOOL.T.

Q340:0in1

®  Qdvisno od tega, ali je bilo nastavljeno zacetno uravnavanije (INIT_D) ali ne,
se spremenijo podatki popravka in osnovni podatki. Cikel samodejno vnese
vrednosti na pravilna mesta v TOOLGRIND.GRD.

Upostevajte potek pri nastavljanju brusilnega orodja. Nadaljnje informacije:
uporabniski prirocnik Nastavljanje in obdelava

Napotek v povezavi s strojnimi parametri

® S strojnim parametrom probingCapability (St. 122723) proizvajalec stroja doloci
nacin delovanja cikla. S tem parametrom lahko med drugim omogocite merjenje
dolzin orodij z mirujoCim vretenom in obenem preprecite merjenje polmera orodij
in posameznih rezil.

= QOrodja v obliki valja z diamantno prevleko je mogoce izmeriti z mirujo¢im

vretenom. V ta namen morate v preglednici orodij definirati Stevilo rezil CUT z QO in
prilagoditi strojni parameter CfgTT. UpoStevajte prirocnik za stroj.

HEIDENHAIN | TNC7 | Uporabniski prirocnik Merilni cikli za obdelovance in orodja | 10/2023 403



Cikli tipalnega sistema za orodje | Merjenje rezkarjev

Napotki pri merjenju posameznih rezil polmera Q341=1

NAPOTEK

Pozor! Nevarnost za orodje in obdelovanec

Merjenje posameznih rezil pri orodjih z mo¢nim ostrim kotom lahko privede do
tega, da krmiljenje morda ne zazna zloma ali obrabe. V tem primeru lahko med
naknadno obdelavo do poskodb orodja in obdelovanca.

> Preverite mere obdelovanca, npr. s tipalnim sistemom obdelovanca

> Opticno preverite orodje, da izkljucite moznost zloma orodja

Ce je zgornja meja ostrega kota presezena, ne smete izvajati merjenja posameznih
rezil.

Pri orodjih z enakomerno porazdelitvijo rezil lahko zgornjo mejo ostrega kota
dologite na naslednji nacin:

Htd] )

£€=90 - atan

Rx2x1T
X
OkrajSava Definicija
€ Zgornja meja ostrega kota
h[tt] Visina tipalnega elementa tipalnega sistema orodja
R Polmer orodja
X Stevilo zob orodja

Pri orodjih z neenakomerno porazdelitvijo rezil ni enacbe za izraCun
za zgornjo mejo ostrega kota. Za izkljucitev zlomov ta orodja preverite
opti¢no. Obrabo lahko dolocCite posredno, tako da izmerite obdelovanec.

NAPOTEK

Pozor, moznost materialne Skode!

Merjenje posameznih rezil pri orodjih z neenakomerno porazdeljenimi rezili lahko
privede do tega, da krmiljenje zazna obrabo, ki ni prisotna. Vecje je odstopanje
kota in vegji je polmer orodja, bolj verjetno je, da bo nastopilo to vedenje. Ce
krmiljenje po merjenju posameznih rezil napacno popravi orodje, lahko pride do
izmeta obdelovanca.

> Preverite mere obdelovanca pri naslednjih obdelavah
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Merjenje posameznih rezil pri orodjih z neenakomerno porazdeljenimi rezili lahko
privede do tega, da krmiljenje zazna zlom, ki ni prisoten, in zaklene orodje.

Vecje je odstopanje kota 1 in vedji je polmer orodja, bolj verjetno je, da bo nastopilo
to vedenje.

120°

1 Odstopanje kota
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

Q340 Nacin mer. orodja (0-2)?

Dolocite, ali in kako se posredovani podatki vnesejo v pregle-
dnico orodij.

0: izmerjena dolzina orodja in izmerjen polmer orodja se
zapiSeta v preglednico orodij TOOL.T v pomnilnik L in R ter
doloci se popravek orodja DR=0 in DR=0. Ce ste v TOOL.T ze
shranili vrednost, bo ta prepisana.

1: izmerjena dolzina orodja in izmerjen polmer orodja se
primerjata z dolzin orodja L in polmerom orodja R iz TOOL.T.
Krmiljenje izracuna odstopanje in to vnese v TOOL.T kot
vrednosti Delta DL in DR. Poleg tega je odstopanje na voljo
tudi v Q-parametrihQ115in Q116. Ceje vrednost delta visja
od dovoljene tolerance obrabe ali tolerance loma za dolzi-
no orodja ali polmer, krmiljenje orodje blokira (stanje L v
TOOL.T)

2: izmerjena dolzina orodja in izmerjen polmer orodja

se primerjata z dolzino orodja L in polmerom orodja R iz
TOOL.T. Krmiljenje izracuna odstopanje in ga zapise v Q-
parameter Q115 o0z. Q116. V preglednici orodij pod L, R ali
DL, DR ne pride do vnosa.

Vnos: 0,1, 2

Q260 Varna visina

Navedite polozaj v osi vretena, v kateri je izkljucen trk z
obdelovanci ali vpenjalnimi sredstvi. Varna viSina se nanasa
na aktivno referenéno to¢ko obdelovanca. Ce je vrednost
varne visine nastavljena tako nizko, da bi bil konica orodja
pod zgornjim robom okrogle plosce, krmiljenje orodje
samodejno premakne nad okroglo plos¢o (varnostno
obmodje iz parametra safetyDistStylus).

Vnos: -99999.9999...+99999.9999

Q341 Izmere rezanja? 0=ne/1=da

Dolocite, ali naj se izvede merjenje posameznih rezil (merje-
nje najvec 20 rezil)

Vnos: 0, 1
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9.4 Merjenje struznih orodij (#50 / #4-03-1) ali
(#158 / #4-03-2)

9.4.1 Cikel 485 MERJENJE STRUZNEGA ORODJA (#50 / #4-03-1) ali
(#158 / #4-03-2)

Programiranje ISO
G485

Uporaba

Upostevajte prirocnik za stroj!
Stroj in krmiljenje mora pripraviti proizvajalec stroja.

Za merjenje struznih orodij s tipalnim sisternom orodij HEIDENHAIN vam je na voljo
cikle 485 MERJENJE STRUZNEGA ORODJA. Krmiljenje izmeri orodje v skladu z
nespremenljivim programiranim potekom.

Potek cikla
T Krmiljenje pozicionira struzno orodje na varno visino
2 Struzno orodje bo usmerjeno na podlagi TO in ORI

3 Krmiljenje orodje pozicionira na merilni polozaj glavne osi, premik je interpoliran v
glavni in stranski osi

4 Potem se struzno orodje premakne na merilni polozaj orodne osi

5 Orodje bo izmerjeno. Glede na definicijo Q340 bodo mere orodja spremenjene 0z.
orodje bo blokirano

6 Rezultat merjenja bo predan v parameter rezultata Q199
7 Po merjenju krmiljenje pozicionira orodje v orodni osi na varni visini.

Parameter rezultata Q199:

Rezultat Pomen

0 Mere orodja znotraj tolerance LTOL / RTOL
Orodje ni blokirano

1 Mere orodja izven tolerance LTOL / RTOL
Orodje je blokirano

2 Mere orodja izven tolerance LBREAK / RBREAK

Orodije je blokirano
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Cikle uporabi naslednje vnose iz toolturn.trn:

OkrajSava Vnosi Pogovorno okno

ZL DolZina orodja 1 (Z-smer) DolZina orodja 1?

XL DolZina orodja 2 (X-smer) Dolzina orodja 2?

DZL Delta vrednost za dolzino orodja 1 (Z-smer), pristeje Predizmera dolzine orodja 1?
sek ZL

DXL Delta vrednost za dolzino orodja 2 (X-smer), pristeje Predizmera dolZine orodja 2?
se k XL

RS Rezalni polmer: ¢e so bile programirane konture Rezalni polmer?

s popravkom polmera RL ali RR, potem krmiljenje
uposteva rezalni polmer v ciklu struzenja in izvede
popravek rezalnega polmera

TO Usmerjenost orodja: krmiljenje iz usmerjenosti orodja  Orientacija orodja?
izpelje polozaj rezila orodja in na podlagi vrste orodja
nadaljnje informacije, kot so smer nastavitvenega
kota, polozaj referencne tocke itn. Te informacije
so potrebne za izracun kompenzacijo rezalnega in
rezkalnega polmera, kota potapljanja itn.

ORI Usmeritveni kot vretena: kot plosce do glavne osi Orientacijski kot vretena?

VRSTA Vrsta struznega orodja: orodje za grobo obdelova- Vrsta vrtljivega orodja
nje ROUGH, orodje za fino obdelovanje FINISH, orodje
za rezanje navojev THREAD, struzno orodje za utore
RECESS, dolbilo BUTTON, vbodni sveder RECTURN

Dodatne informacije: "Podprta orientacija orodja (TO) pri naslednjih tipih struznih
orodij (TYPE)", Stran 409
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Podprta orientacija orodja (TO) pri naslednijih tipih struznih orodij (TYPE)

VRSTA Podprta TO Nepodprta TO
Z moznimi omejitvami
ROUGH, LI 4 3z+
FINISH =7 =9 ‘
= 2leXL % rs [57
= 3 leXL 7 8
csext e
3
" 6 leXL ﬁ ° 4 %
= 8 leZL @
® 18 :
BUTTON LI m 4 z
=7 =9 - @
® 2, leXL @ 8 @
= 3 leXL "7 1
= 5 leXL S @, Q"
6 leXL .5 3,
= 8 leZL © é ©
RECESS, LI =4 2 curuzom
RECTURN "7 "6 H
= 8 =9 ps
8 2
S =R =
m 3 leXL = i_ ==
= 5leXL 54
THREAD LI 4 2
n 7/ 6
"8 "9 e
2 A 7 s @ N
= 3leXL e
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Napotki

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce stopOnCheck (5t. 122717) nastavite na NAPACNO, potem krmiljenje ne oceni
parametra rezultata Q199. NC-program ob prekoracitvi tolerance za lom ni
zaustavljen. Obstaja nevarnost trkal

» stopOnCheck (5t. 122717) nastavite na RESNICNO

» Po potrebi se prepriCajte, da v primeru prekoracitve tolerance loma samodejno
zaustavite NC-program

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Ce se podatki orodja ZL / DZL in XL / DXL +/- 2 mm razlikujejo od realnih podatkov
orodja, obstaja nevarnost trka.

> Vnesite priblizne podatke orodja, ki so natan¢nejsi od +/- 2 mm
> Previdno izvedite cikel

® Ta cikel lahko izvedete izklju¢no v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

Pred zacetkom cikla morate izvesti TOOL CALL z orodno osjo Z.

Ce YL in DYL dologite z vrednostjo izven +/- 5 mm, potem orodje ne doseze
tipalnega sistema.

m Cikel ne podpira SPB-INSERT (kot zamika). V SPB-INSERT morate shraniti
vrednost 0, v nasprotnem primeru krmiljenje sporoci napako.

Napotek v povezavi s strojnimi parametri

m Cikel je odvisen od izbirnega strojnega parametra CfgTTRectStylus (st. 114300).
Upostevaijte prirocnik za stroj.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

Q340 Nacin mer. orodja (0-2)?
Uporaba merilnih vrednosti:

0: izmerjene vrednosti se vnesejo v ZL in XL. Ce ste v pregle-
dnico orodij Ze shranili vrednosti, bodo te prepisane. DZL in
DXL bosta ponastavljena na 0. TL se ne spremeni

1: izmerjene vrednosti ZL in XL bodo primerjane z vrednost-
mi iz preglednice orodij. Te vrednosti ne bodo spremenjene.
Krmiljenje izracuna odstopanje ZL in XL ter to vnese v DZL
in DXL. Ce so vrednosti delta visje od dovoljene tolerance
obrabe ali zloma, krmiljenje blokira orodje (TL = blokirano).
Poleg tega je odstopanje na voljo tudi v Q-parametrih Q115
inQ116

2: izmerjene vrednosti ZL in XL ter DZL in DXL bodo primer-
jane z vrednostmi iz preglednice orodij, vendar ne bodo
spremenjene. Ce so vrednosti vije od dovoljene tolerance
obrabe ali zloma, krmiljenje blokira orodje (TL = blokirano)

Vnos: 0,1, 2

Q260 Varna visina

Navedite polozaj v osi vretena, v kateri je izkljucen trk z
obdelovanci ali vpenjalnimi sredstvi. Varna viSina se nanasa
na aktivno referenéno to¢ko obdelovanca. Ce je vrednost
varne visine nastavljena tako nizko, da bi bil konica orodja
pod zgornjim robom okrogle plosce, krmiljenje orodje
samodejno premakne nad okroglo plos¢o (varnostno
obmodje iz parametra safetyDistStylus).

Vnos: -99999.9999...+99999.9999
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414

Cikli tipalnega sistem za merjenje kinematike | Pregled

Pregled
Cikel Priklic Dodatne informacije
450 ZAVAROV. KINEMATIKE (#48 / #2-01-1) DEF- Stran 418
= Shranjevanje aktivne kinematike stroja aktivno
B Obnovitev shranjene kinematike
451  IZMERA KINEMATIKE (#48 / #2-01-1) DEF- Stran 421
B Samodejno preverjanje kinematike stroja aktivno
m Optimiranje kinematike stroja
452 KOMPENZ. PREDNAST. (#48 / #2-01-1) DEF- Stran 437
= Samodejno preverjanje kinematike stroja aktivno
B QOptimiranje kinemati¢nega pretvorbenega niza
stroja
453  KINEMATICNA MREZA (#48 / #2-01-1) in DEF- Stran 449
(#52 / #2-04-1) aktivno

®  Samodejno preverjanje v odvisnosti od
polozaja rotacijske osi kinematike stroja

m Optimiranje kinematike stroja
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10.2 Osnove (#48/ #2-01-1)

10.2.1 Osnove

Zahteve po natancni obdelavi so vedno vecje, Se posebej pri 5-osnih obdelavah.
Pojavljajo se zahteve po natan¢nejsi in ponovljivi obdelavi zahtevnejsih delov za
vedno daljsa ¢asovna obdobja.

Vzroki za nenatancno vecosno obdelavo so med drugim tudi odstopanja med
kinemati¢nim modelom, ki je shranjen v krmiljenju (glejte sliko 1) in dejanskimi
kinemati¢nimi pogoji, prisotnimi na stroju (glejte sliko 2). Ta odstopanja pri
pozicioniranju rotacijskih osi povzrocijo napake na obdelovancu (glejte sliko 3).
Zaradi tega se je pojavila potreba po nacinu, na katerega bi bila model in dejansko
stanje kar se da izenacena.

Funkcija krmiljenja KinematicsOpt je pomemben sestavni del, ki pomaga pri
dejanskem izpolnjevanju teh kompleksnih zahtev. Cikel 3D-senzorskega sistema
povsem samodejno izmeri rotacijske osi stroja, ne glede to ali so rotacijske osi v
poloZaju delovanja kot miza ali glava. Pri tem je na poljubno mesto na mizi stroja
pritrjena umeritvena krogla, ki jo sistem izmeri z nastavljivo natan¢nostjo. Pri
definiciji cikla je treba za vsako rotacijsko os posebej nastaviti samo obmocdje, ki ga
zelite izmeriti.

|z izmerjenih vrednosti krmiljenje izraCuna stati¢no rotacijsko natan¢nost.
Programska oprema nato zmanj$a napako pri pozicioniranju, ki nastane zaradi
rotacije, in strojno geometrijo ob koncu merjenja samodejno shrani v ustreznih
strojnih nespremenljivkah preglednice kinematike.
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10.2.2 Pogoji

Upostevajte prirocnik za stroj!
Moznost programske opreme Advanced Function Set 1 (#8 / #1-01-1)
mora biti aktivna.

Moznost programske opreme (#48 / #2-01-1) mora biti aktivna.
Stroj in krmiljenje mora pripraviti proizvajalec stroja.

Pogoji za uporabo KinematicsOpt:

Proizvajalec mora v konfiguracijskih podatkih shraniti strojni parameter za

CfgKinematicsOpt (St. 204800):

= maxModification ($t. 204801) doloci toleranéno mejo, nad katero mora
krmiljenje prikazati napotek, Ce so spremembe kinematic¢nih podatkov
nad to mejno vrednostjo

= maxDevCalBall (St. 204802) doloci, kako velik sme biti izmerjen polmer
umeritvene krogle vnesenega parametra cikla

®  mStrobeRotAxPos (St. 204803) dolo¢i M-funkcijo, ki jo posebej doloci
izdelovalec stroja, s katero se lahko pozicionirajo rotacijske osi

m  3D-sistem, ki izvaja meritve, mora biti umerjen
® Cikle je mogoce opraviti samo z orodno 0sjo Z

m  Merilna krogla z znanim natanénim polmerom in zadostno togostjo mora biti
namescena na poljubnem mestu na mizi stroja

® Definicija opisa kinematike stroja mora biti popolna in pravilna in vrednosti za
pretvorbo je treba vnesti natancno in ne smejo odstopati za ve¢ kot 1T mm

B Stroj mora biti v celoti geometri¢no izmerjen (opravi proizvajalec stroja ob prvem
zagonu)

o HEIDENHAIN priporo¢a uporabo umeritvenih krogel KKH 250 (Stevilka
izdelka 655475-01) ali KKH 80 (Stevilka izdelka 655475-03), ki so
izjemno toge in izdelane posebej za strojno umerjanje. Po potrebi se
obrnite na podjetje HEIDENHAIN.
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10.2.3 Napotki

HEIDENHAIN jamci za delovanje tipalnih ciklov samo, ¢e uporabljate tipalne
sisteme HEIDENHAIN.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Priizvajanju ciklov tipalnega sistema od 400 do 499 cikli za izraCun koordinat ne
smejo biti aktivni. Obstaja nevarnost trkal!

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

» Predhodno ponastavite izracune koordinat.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost kolizije!

Spreminjanje kinematike pomeni vedno tudi spreminjanje referencne tocke.
Osnovne rotacije bodo samodejno ponastavljene na 0. Obstaja nevarnost trka!

» Po prilagoditvi znova nastavite referen¢no tocko

Napotki v povezavi s strojnimi parametri

® S strojnim parametrom mStrobeRotAxPos(St. 204803) proizvajalec stroja dolo¢a
pozicioniranje rotacijskih osi. Ce je v strojnem parametru dolo¢ena M-funkcija,
morate pred zagonom cikla KinematicsOpt (razen 450) rotacijske osi pozi-
cionirati na Q stopinj (sistem DEJ).

= (e se strojni parameter spremeni zaradi cikla KinematicsOpt, morate ponovno
zagnati krmilni sistem. Sicer lahko v dolo¢enih primerih spremembe izgubite.
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10.3 Zascitite, izmerite in optimirajte kinematiko
(#48 / #2-01-1)

10.3.1 Cikel 450 ZAVAROV. KINEMATIKE (#48 / #2-01-1)

Programiranje ISO
G450

Uporaba

Upostevajte prirocnik za stroj!
To funkcijo mora omogoditi in prilagoditi proizvajalec stroja.

Q410=0 Q410 =1 Q410=2 Q410=3
\

_1 Ew ] =—

ey el

o

S ciklom senzorskega sistema 450 lahko izbrano kinematiko stroja shranite ali
obnovite predhodno shranjeno kinematiko stroja. Shranjene podatke lahko prikazete
in izbrisete. Skupno je na voljo 16 mest za shranjevanje.
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Napotki

Shranjevanje in ponovno vzpostavitev s ciklom 450 je treba izvesti samo,
Ce kinematika nosilca orodja s pretvorbami ni aktivna.

= Tacikel lahko izvedete izkljucno v nacinih obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE in FUNKCIJE PROGRAMA STRUZENJE.

B Pred izvajanjem izboljSave, je praviloma treba shraniti trenutno kinematiko.
Prednost:
= Ce rezultat ne izpolni vasih pri¢akovanj ali med izbolj$avo pride do napak (npr.
prekinitev elektricnega toka), lahko znova obnovite stare podatke.
®  UposStevajte pri nacinu Proizvodnja:
m  Shranjene podatke krmiljenje lahko zabelezi samo v enak opis kinematike.
B Spreminjanje kinematike pomeni tudi spreminjanje referencne tocke, po
potrebi ponovno nastavite navezno to¢ko
B Cikel veC ne ustvarja enakih vrednosti. Podatke ustvari samo, kadar se ti
razlikujejo od razlikujejo od obstojecih podatkov. Tudi izravnave se ustvarijo
samo, Ce so bile shranjene.

Napotki za vzdrzevanje podatkov

Krmiljenje shrani shranjene podatke v datoteko TNC:\table\DATA450.KD. To
datoteko lahko na primer z TNCremo shranite na zunanji racunalnik. Ce datoteko
izbrisete, odstranite tudi shranjene podatke. Rocno spreminjanje podatkov v datoteki
lahko pokvari zapise, ki zato niso vec uporabni.

Napotki za upravljanje:

= Ce datoteka TNC:\table\DATA450.KD ne obstaja, se ta samodejno
ustvari pri izvajanju cikla 450.

= Pred zagonom cikla 450 ne pozabite izbrisati morebitnih praznih
datotek z imenom TNC:\table\DATA450.KD. Ce je preglednica
pomnilnika (TNC:\table\DATA450.KD) prazna in ne vsebuje nobenih
vrstic, izvedba cikla 450 sprozi sporocilo o napaki. V tem primeru
izbrisite preglednico pomnilnika in znova izvedite cikel.

B Shranjenih podatkov ne spreminjajte rocno.

®  Shranite datoteko TNC:\table\DATA450.KD, da lahko datoteko po
potrebi obnovite (npr. zaradi okvare diska).
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

Q410 Nacin (0/1/2/3)?

Dolocite, ali zelite kinematiko shraniti ali obnoviti:
0: shranjevanje kinematike

1: obnovitev shranjene kinematike

2: prikaz trenutnega stanja kinematike

3: brisanje zapisa

Vnos:0,1,2,3

Q409/QS409 Oznaka zapisa?

Stevilka ali ime oznake zapisa. Q409 nima funkcije, ¢e je
izbran nacin 2. V nacinih 1 in 3 (Proizvodnja in Brisanje) lahko
za iskanje uporabljate nadomestne znake, t. i. ograde. Ce
krmiljenje zaradi rabe nadomestnih znakov najde ve¢ podat-
kovnih nizov, obnovi srednje vrednosti podatkov (nacin 1), oz.
po potrditvi izbrise vse izbrane podatkovne nize (nacin 3). Za
iskanje lahko uporabite naslednje nadomestne znake:

?: en sam nedoloc¢en znak

$: en sam abecedni znak (¢rka)

#: ena sama nedolocCna Stevilka

*: ena poljubno dolga znakovna veriga

Vnos: 0...99999 ali najve¢ 255 znakov. Skupno je na voljo
16 mest za shranjevanje.

Shranjevanje aktivne kinematike
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Prikaz vseh shranjenih zapisov
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Funkcija belezenja

Po dokon¢anem izvajanju cikla 450 krmiljenje ustvari protokol (TCHPRAUTO.html) z
naslednjimi podatki:

B datumin ¢as, ko je bila datoteka ustvarjena

m ime NC-programa, iz katerega se je izvajal cikel

= (OznaCevalec aktivne kinematike

® aktivno orodje

Nadaljnji podatki v protokolu so odvisni od izbranega nacina:

= Nacin O: belezenje vseh vnosov osi in pretvorb kinemati¢nega niza, ki jih je
shranilo krmiljenje.

® Nacin 1: Belezenje vseh vnosov pretvorb za in pred obnovitvijo.
® Nacin 2: seznam shranjenih zapisov
® Nacin 3: seznam izbrisanih zapisov

10.3.2 Cikel 451 IZMERA KINEMATIKE (#48 / #2-01-1)

Programiranje 1ISO
G451

Uporaba

Upostevajte prirocnik za stroj!
To funkcijo mora omogodéiti in prilagoditi proizvajalec stroja.

z)

Y B+

C+ X
A+
@ -
X

S ciklom tipalnega sistema 451 lahko preverite kinematiko stroja in jo po potrebi
tudi izboljSate. Pri tem s 3D-tipalnim sistemom TS izmerite umeritveno kroglo
HEIDENHAIN, ki je namescena na mizi stroja.

Krmiljenje izra¢una stati¢no rotacijsko natan¢nost. Programska oprema nato
zmanjSa prostorsko napako, ki nastane zaradi rotacije, in strojno geometrijo ob
koncu merjenja samodejno shrani v ustreznih strojnih nespremenljivkah opisa
kinematike.
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Potek cikla

1T Umeritveno kroglico vpnite tako, da ne bo nevarnosti kolizije.

2 Vnacinu delovanja Ro¢no delovanje dolocite referen¢no tocko v srediséu krogle
ali e je definiran Q431=1 ali Q431=3: tipalni sistem ro¢no pozicionirajte po osi
tipalnega sistema nad umeritveno kroglo in v obdelovalni ravnini v sredino krogle

3 Izberite nacin programskega teka in zazenite program.

4 Krmiljenje zaporedoma samodejno izmeri vse rotacijske osi tako natanc¢no, kot
ste jih nastavili.

Napotki za programiranje in upravljanje:

= Ce so pri nadinu optimiranja podatki o kinematiki nad dovoljenimi
mejnimi vrednostmi (maxModification St. 204801), krmiljenje prikaze
opozorilo. Prevzem vrednosti je treba potrditi s tipko NC-zagon.

®  Med nastavitvijo referenénih tock se programirani polmer umeritvene
krogle nadzoruje samo pri drugi meritvi. Ce je predpozicioniranje glede
na umeritveno kroglo ni to¢no in nato izvedete nastavitev referencnih
tock, se tipanje umeritvene krogle izvede dvakrat.

Parameter rezultatov Q
Krmiljenje shrani rezultate cikla tipalnega sistema v naslednjih Q-parametrih:

Stevilka Pomen

Q-parametra

Q141 Izmerjeno standardno odstopanje osi A (-1, ¢e 0s ni bila izmer-
jena).

Q142 Izmerjeno standardno odstopanje B-osi (-1, ¢e os ni bila izmer-
jena).

Q143 Izmerjeno standardno odstopanje C-osi (-1, ¢e os ni bila izmer-
jena).

Q144 Optimirano standardno odstopanje osi A (-1, ¢e os ni bila
optimirana).

Q145 Optimirano standardno odstopanje osi B (-1, ¢e os ni bila
optimirana).

Q146 Optimirano standardno odstopanje osi C (-1, ¢e os ni bila
optimirana).

Q147 Napaka odmika v X-smeri za ro¢ni prevzem v ustreznem stroj-

nem parametru.

Q148 Napaka odmika v Y-smeri za rocni prevzem v ustreznem stroj-
nem parametru.

Q149 Napaka odmika v Z-smeri za rocni prevzem v ustreznem stroj-
nem parametru.
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Parameter rezultatov QS

Krmiljenje v parametre QS QS144 - QS146 shrani izmerjeno napako polozaja
rotacijskih osi. Vsak rezultat je dolg deset znakov. Rezultati so med seboj loeni s
presledkom.

Primer: QS146 = "0.01234567 -0.0123456 0.00123456 -0.0012345"

Stevilka Pomen
Q-parametra

QS144 Napaka poloZzaja osi A
Evoa Ezoa Egoa Ecoa

QS145 Napaka polozaja osi B
Ezos Exos Ecos Eaos

QS146 Napaka polozaja osi C

Exoc Evoc Eaoc Egoc

o Napake poloZaja so odstopanja od idealnega poloZaja osi in so oznacene s
Stirimi znaki.
Primer: Exgc= napaka polozaja na polozaju osi C v smeri X.

Posamezne rezultate v NC-programu lahko s pomogjo obdelave nizov spremenite v
Stevilske vrednosti in jih uporabite npr. znotraj ocen.

Primer:

Cikel znotraj parametra QS QS146 zagotovi naslednje rezultate:

QS146 ="0.01234567 -0.0123456 0.00123456 -0.0012345"

Naslednji primer prikazuje, kako doloCene rezultate spremenite v Stevilske vrednosti.

; odcitajte prvi rezultat Eygciz QS146

; alfanumeri¢no vrednost QSO spremenite v
Stevilsko vrednost in jo dodelite QLO

; odcitajte drugi rezultat Eyociz QS146

; alfanumeri¢no vrednost QS0 spremenite v
Stevilsko vrednost in jo dodelite QL1

; odCitajte tretji rezultat Exgciz Q5146

; alfanumeriéno vrednost QSO spremenite v
Stevilsko vrednost in jo dodelite QL2

; odcitajte Cetrti rezultat Eggciz QS146

; alfanumeri¢no vrednost QSO spremenite v
Stevilsko vrednost in jo dodelite QL3

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Programiranje in testiranje
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Smer pri pozicioniranju
Smer pri pozicioniranju rotacijske osi, ki jo zelite izmeriti, je rezultat zaCetnega in

koncnega kota, ki ste ga definirali v ciklu. Pri 0° se samodejno izvede referencna
meritev.

Zacetni in koncni kot nastavite tako, da krmiljenje istega polozaja ne izmeri dvakrat.
Dvojno merjenje merilne tocke (npr. na merilnih polozajih +90° in —=270°) ni smiselno,
vendar se ne prikaze sporocilo o napaki.

®  Primer: zagetni kot = +90°, konéni kot = -90°
m Zacetni kot = +90°
® Koncni kot =-90°
= Stevilo merilnih to¢k = 4
® |z teh podatkov izra¢unani kotni korak = (-90°— +90°)/(4 — 1) = -60°
®  Merilna tocka 1 = +90°
® Merilna to¢ka 2 = +30°
= Merilna tocka 3 =-30°
®  Merilna tocka 4 =-90°
®  Primer: zadetni kot = +90°, kon¢ni kot = +270°
m Zacetni kot = +90°
= Konc¢ni kot = +270°
= Stevilo merilnih to¢k = 4
® |z teh podatkov izraGunani kotni korak = (270° — 90°)/(4 — 1) = +60°
®  Merilna tocka 1 = +90°
® Merilna to¢ka 2 = +150°
= Merilna toc¢ka 3 = +210°
® Merilna tocka 4 = +270°
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Stroji z osmi s Hirthovim ozobjem

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Pri pozicioniranju se mora os premakniti iz Hirthove tipalne enote. Krmiljenje po
potrebi zaokrozi merilne polozaje tako, da se ujemajo s Hirthovo tipalno enoto
(odvisno od zacetnega kota, kon¢nega kota in Stevila merilnih tock). Obstaja
nevarnost trka!

> Pazite na zadostno varnostno razdaljo, da med delovanjem ne pride do trka
med tipalnim sistemom in umeritveno kroglo.

» Hkrati bodite pozorni tudi na to, da je pri primiku na varnostno razdaljo na voljo
Se dovolj prostora (kon¢no stikalo programske opreme).

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Glede na strojno konfiguracijo krmiljenje rotacijskih osi ne more samodejno
pozicionirati. Zato vam mora proizvajalec stroja posredovati posebno funkcijo
M, s katero krmiljenje lahko premika rotacijske osi. V strojnem parametru
mStrobeRotAxPos (St. 204803) mora proizvajalec stroja zato vnesti Stevilko M-
funkcije. Obstaja nevarnost trkal!

> Upostevajte dokumentacijo vasega proizvajalca stroja

o = Visino odmika definirajte s Stevilom, vec¢jim od 0, ¢e moznost
programske opreme (#9 / #4-01-1) ni na voljo.

= Merilni polozaji se izracunajo iz zaCetnega kota, konc¢nega kota in Stevila
meritev za posamezno os in iz Hirthove tipalne enote.
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Primer izracuna merilnih polozajev za A-os:
Zacetni kot Q411 =-30

Koncni kot Q412 = +90

Stevilo merilnih tock Q414 = 4

Hirthova tipalna enota = 3°

Izracunan kotni korak = (Q412-Q411) / (Q414-1)
Izracunan kotni korak = (90° - (-30°)) / (4 = 1) =120/ 3 = 40°
Merilni polozaj 1T = Q411 + 0 * kotni korak = -30° -— -30°
Merilni poloZaj 1T = Q411 + 1 * kotni poloZaj = +10° — 9°
Merilni polozaj 3 = Q411 + 2 * kotni polozaj= +50° — 51°
Merilni polozaj 4 = Q411 + 3 * kotni polozaj= +90° — 90°

Izbira stevila merilnih tock

Ce Zelite prihraniti ¢as, na primer pri prvem zagonu lahko izberete hitro nastavitev z
manjsim Stevilom merilnih tock (1-2).

Nato izvedete fino nastavitev s srednjim Stevilom merilnih tock (priporoc¢eno Stevilo
= pribl. 4). Se vegje Stevilo merilnih tock obi¢ajno ne zagotavlja boljsih rezultatov. Za
¢im natancnejSe rezultate meritev je treba merilne tocke enakomerno porazdeliti po
obmocju premikanja rotacijske osi.

Os z vrtilnim obmocjem 0-360° je najbolje izmeriti s tremi merilnimi to¢kami pri 90°,
180° in 270°. Dologite torej zacetni kot z 90° in konéni kot z 270°.

Ce Zelite preveriti natanénost rezultatov, lahko v nac¢inu Preverjanje vnesete tudi
vecje Stevilo merilnih tock.

Ce je merilna tocka dolocena pri 0°, je ta prezrta, saj se pri 0° vedno izvede
referencna meritev.

Izbira poloZaja umeritvene krogle na mizi stroja

Umeritveno kroglico lahko namestite na katero koli dostopno mesto na mizi stroja

in tudi na vpenjala ali obdelovance. Na rezultat meritev pozitivno vplivajo naslednji

dejavniki:

B Stroji z okroglo/vrtljivo mizo: Umeritveno kroglo vpnite kar se da oddaljeno od
sredisCa vrtenja.

m Stroji z velikimi dolzinami premika: Umeritveno kroglo vpnite ¢im blizje mesta, na
katerem bo pozneje potekala obdelava.

Polozaj umeritvene krogle na mizi stroja izberite tako, da pri merjenju ne bo
prislo do kolizije.
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Napotki za razlicne nacine umerjanja

= Hitra nastavitev med zagonom po vnosu pribliznih mer
= Stevilo merilnih togk med 1in 2
= Kotni korak rotacijskih osi: pribl. 90°

= Fina nastavitev za celotno obmocje premikanja
= Stevilo merilnih togk med 3in 6

m  Razdalja med zacetnim in konénim kotom naj pokrije ¢im vec¢je obmocje
premikanja rotacijskih osi

m  Umeritveno kroglo pozicionirajte na mizo stroja tako, da je polmer merilnega
kroga pri rotacijskih oseh mize vecji ali da se lahko izvede meritev reprezen-
tativnega poloZaja pri rotacijskih oseh tipalne glave (npr. v sredis¢u obmocja
premikanja).

= Optimiranje posebnega polozaja rotacijske osi
= Stevilo merilnih tock med 2 in 3

= Meritve se izvajajo s pomocjo nastavitvenega kota osi (Q413/Q417/Q421)
okrog kota rotacijske osi, kjer bo pozneje izvedena obdelava

B Umeritveno kroglo pozicionirajte na mizo stroja tako, da se umeritev izvede na
mestu, na katerem se bo izvedla tudi obdelava

= Preverjanje natanc¢nosti stroja
= Stevilo merilnih tock med 4 in 8

B Razdalja med zaCetnim in koncnim kotom naj pokrije ¢im vecje obmocje
premikanja rotacijskih osi

m  Zaznavanje zracnosti rotacijske osi
= Stevilo merilnih tock med 8 in 12

B Razdalja med zaCetnim in koncnim kotom naj pokrije ¢im vecje obmocje
premikanja rotacijskih osi

Napotki za natan¢nost

Po potrebi med merjenjem izklopite blokado rotacijskih osi, saj so lahko
v nasprotnem primeru rezultati meritev napacni. UposStevajte prirocnik za
stroj.

Geometrijske napake in napake pri pozicioniranju stroja vplivajo na rezultate meritev
in s tem tudi na izboljSanje delovanja rotacijske osi. Tako ostanek napake, ki ga ni
mogocCe odpraviti, vedno ostane.

Ce izhajamo iz tega, da geometrijske napaki in napake pri pozicioniranju ni, bi bilo
mogoce vrednosti, ki jih izmeri cikel, ob dolo¢enem ¢asu znova uporabiti za katero
koli to¢ko stroja. Vecji kot sta geometrijska napaka in napaka pri pozicioniranju, bolj
bodo rezultati meritev razprseni (€e meritve izvajate na razli¢nih polozajih).

Razprsenost, ki jo krmiljenje shrani v protokolu meritve, je merilo za to¢nost stati¢nih
rotacij stroja. Pri natan¢nosti je treba upostevati Se polmer merilnega kroga in
Stevilo ter polozaj merilnih tock. S samo eno merilno toc¢ko ni mogoce izracunati
razprsenosti. Razprsenost je v tem primeru enaka prostorski napaki merilne tocke.

Ce se hkrati premika ve¢ rotacijskih osi, se napake prekrivajo, v najslabsem primeru
pa se celo sestevajo.

Ce je stroj opremljen s krmiljenim vretenom, je treba usmeritev pod kotom
aktivirati v preglednici tipalnega sistema (stolpec TRACK). Praviloma se
tako poveca natancnost pri merjenju s 3D-tipalnim sistemom.
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Zracnost

Zracnost pomeni sodelovanje rotacijskega dajalnika (kotna merilna naprava) in
mize, do katerega pride pri zamenjavi smeri. Ce imajo rotacijske osi zradnost
izven obicajne poti, ker se na primer meritev kota izvaja z motornim rotacijskim
dajalnikom, lahko to povzroci vecje napake pri vrtenju.

S parametrom za vnos Q432 lahko aktivirate merjenje zracnosti. Vnesite kot, ki
ga krmiljenje uporablja za kot pri premiku na drugo stran. Cikel bo nato za vsako
rotacijsko os opravil dve meritvi. Ce vnesete vrednost kota 0, krmiljenje ne zazna
zracnosti.

@ Ce je v izbirnem strojnem parametru mStrobeRotAxPos (5t. 204803)
nastavljena M-funkcija za pozicioniranje rotacijskih osi ali je os Hirthova os,
zracnosti ni mogoce zaznati.

o Napotki za programiranje in upravljanje:
® Krmiljenje zracnosti ne izravnava samodejno.

= Ce je polmer merilnega kroga < 1 mm, krmiljenje ve ne zaznava
zracnosti. Ce je polmer merilnega kroga vegji, krmiljenje lahko
natancneje doloci zracnost rotacijske osi.

Dodatne informacije: "Funkcija beleZenja', Stran 436
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Napotki

Kompenzacija kotov je mozna samo z moznostjo programske opreme
KinematicsComp (#52 / #2-04-1).

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce obdelate ta cikel, ne sme biti aktivno nobeno osnovno vrtenje ali 3D-osnovno
vrtenje. Krmiljenje po potrebi izbriSe vrednosti iz stolpcev SPA, SPB in SPC
preglednice referencnih tock. Po ciklu morate ponovno nastaviti osnovno vrtenje
ali 3D-osnovno vrtenje, v nasprotnem primeru obstaja nevarnost trka.

> Pred obdelavo cikla deaktivirajte osnovno vrtenje.
» Po optimizaciji znova nastavite referenéno to¢ko in osnovno vrtenje

m  Ta cikel lahko izvedete izkljuéno v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

® Pred zacetkom cikla pazite, da je funkcija M128 ali FUNCTION TCPM izklopljena.

m Cikel 453 ter cikla 451 in 452 zapustite z aktivno funkcijo 3D-ROT pri
samodejnem delovanju, ki se ujema s polozajem rotacijskih osi.

m  Pred definicijo cikla morate referencno tocko pomakniti v sredis¢e umeritvene
krogle in jo aktivirati, ali pa parameter za vnos Q431 ustrezno definirate na 1 ali 3.

m Kot pozicionirni pomik na merilno visino po osi tipalnega sistema krmiljenje
uporablja manjso vrednost iz parametra cikla Q253 in FMAX-vrednosti iz
preglednice tipalnega sistema. Premike rotacijske osi krmiljenje praviloma izvaja
s pozicionirnim pomikom Q253, pri emer je tipalni nadzor izklopljen.

® Krmiljenje prezre vnose v definiciji cikla za neaktivne osi.

m Popravek v nicelni tocki stroja (Q406=3) je mogoc¢ samo, Ce se izvaja meritev z
rotacijskimi osmi, ki se prekrivajo na strani glave ali mize.

= (e ste dolo¢anje referenéne tocke aktivirali pred meritvijo (Q431 = 1/3), pred
zacetkom cikla pozicionirajte tipalni sistem priblizno na sredini nad umeritveno
kroglo na varnostno razdaljo (Q320 + SET_UP).

B Palcno programiranje: rezultate meritev in zabeleZzene podatke krmiljenje
praviloma prikazuje v mm.

®  Po merjenju kinematike morate ponovno zabeleZiti referencno tocko.

Napotki v povezavi s strojnimi parametri

= Ce izbirni strojni parameter mStrobeRotAxPos (3t. 204803) ni definiran enako -1
(M-funkcija pozicionira rotacijsko 0s), zazenite meritev le, Ge so vse rotacijske osi
nastavljena na 0°.

= Krmiljenje pri vsakem postopku tipanja najprej zazna polmer umeritvene krogle.
Ce izmerjeni polmer krogle od vnesenega polmera odstopa ve¢, kot ste definirali
v izbirnem strojnem parametru maxDevCalBall (St. 204802), krmiljenje prikaze
sporocilo o napaki in zaklju¢i postopek merjenja.

B Za optimiranje kotov proizvajalec stroja lahko ustrezno spremeni konfiguracijo.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parameter

Q406 Nacin (0/1/2/3)?

Dolocite, ali naj krmiljenje aktivno kinematiko preveri ali
optimira:

0: preverjanje izbrane kinematike stroja. Krmiljenje kinemati-
ko izmeri na definiranih rotacijskih oseh in aktivne kinemati-
ke ne spreminja. Rezultate meritev krmiljenje prikaze v proto-
kolu meritve.

1: optimiranje aktivne kinematike stroja: krmiljenje izmeri
kinematiko rotacijskih osi, ki ste jih definirali. Na koncu
optimirajte polozaj rotacijskih osi der aktivne kinematike.

2: optimiranje aktivne kinematike stroja: krmiljenje izmeri
kinematiko rotacijskih osi, ki ste jih definirali. Nato se optimi-
rajo napake kota in polozaja. Pogoj za popravek napake
kota je (#52 / #2-04-1) KinematicsComp.

3: optimiranje aktivne kinematike stroja: krmiljenje izmeri
kinematiko rotacijskih osi, ki ste jih definirali. Poten samodej-
no popravi ni¢elno tocko stroja. Nato se optimirajo napake
kota in polozaja. Pogoj je (#52 / #2-04-1) KinematicsComp.
Vnos:0,1,2,3

Q407 Natancen radij kalibriranja?
Vnesite tocen polmer uporabljene umeritvene krogle.
Vnos: 0.0001...99.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q408 Visina retrakcije?

0: brez premika na visino odmika; krmiljenje se premakne do
naslednje merilne toCke po osi, ki jo zelite izmeriti. Ni dovolje-
no za Hirthove osi! Krmiljenje se do prvega merilnega poloza-
ja premakne najprej po osi A, nato po osi B in potem po osi C
>0: viSina odmika v nezavrtenem koordinatnem sistemu
obdelovanca, na katerega krmiljenje pred pozicioniranjem
rotacijske osi pozicionira os vretena. Poleg tega krmiljenje
pozicionira tipalni sistem v obdelovalni ravnini na ni¢elno
tocko. Tipalni nadzor v tem nacinu ni aktiven. V parame-

tru Q253 definirajte hitrost pozicioniranja. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: 0...99999.9999
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Pomozna slika

Parameter

Q253 Premik naprej predpozicionir.

Vnesite hitrost premikanja orodja med pozicioniranjem v
mm/min.

Vnos: 0...99999.9999 ali FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Ref. kot glavne osi?

Vnesite referencni kot (osnovna rotacija) za izmero merilnih
tock v aktivnem koordinatnem sistemu obdelovanca. Doloci-
tev referen¢nega kota lahko bistveno pove¢a obmocje merje-
nja osi. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: 0...360

Q411 Startni kot A osi?

ZacCetni kot na osi A, na katerem se bo izvedla prva meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q412 Koncni kot A osi?

Konéni kot na osi A, na katerem se bo izvedla zadnja meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q413 Naravnalni kot A osi?

Naklonski kot na osi A, na katerem se bodo izvedle meritve
drugih rotacijskih osi.
Vnos: -359.9999...+359.9999

Q414 St. merilnih tock v A (0-12)?

Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za meritev osi A.
Pri vnosu = 0 krmiljenje ne izmeri te osi.

Vnos: 0...12

Q415 Startni kot B osi?

Zacetni kot na osi B, na katerem se bo izvedla prva meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q416 Koncni kot B osi?

Koncni kot na osi B, na katerem se bo izvedla zadnja meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q417 Naravnalni kot B osi?

Naklonski kot na osi B, na katerem se bodo izvedle meritve
drugih rotacijskih osi.

Vnos: -359.999...+360000
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Pomozna slika Parameter

Q418 St. merilnih to¢k v B (0-12)?

Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za meritev osi B. Pri
vnosu = 0 krmiljenje ne izmeri te osi.

Vnos: 0...12

Q419 Startni kot C osi?

Zacetni kot na osi C, na katerem se bo izvedla prva meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q420 Koncni kot C osi?

Koncni kot na osi C, na katerem se bo izvedla zadnja meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q421 Naravnalni kot C osi?

Naklonski kot na osi C, na katerem se bodo izvedle meritve
drugih rotacijskih osi.
Vnos: -359.9999...+359.9999

Q422 3t. merilnih tok v C (0-12)?

Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za meritev osi C. Pri
vnosu = 0 krmiljenje ne izmeri te osi

Vnos: 0...12

Q423 Stevilo tipanj?

Definirajte Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za
meritev umeritvene krogle v ravnini. Manj merilnih tock
poveca hitrost, ve¢ merilnih tock pove¢a natan¢nost merje-
nja.

Vnos: 3...8

Q431 Nastavitev prednast. (0/1/2/3)?

Dolocanije, ali naj krmiljenje aktivno referenc¢no tocko
samodejno nastavi v sredisce krogle:

0: referenéna tocka se ne postavi v sredisce krogle samodej-
no: referenéno toc¢ko je treba ro¢no nastaviti pred zacetkom
cikla

1: referencna tocka se pred meritvijo samodejno postavi v
sredis¢e krogle (aktivna referencna tocka je prepisana): tipal-
ni sistem je treba pred zacetkom cikla ro€no predpozicionira-
ti nad umeritveno kroglo

2: referencna tocka se po meritvi samodejno postavi v sredi-
Sce krogle (aktivna referencna tocka je prepisana): referenc-
no tocko je treba ro¢no nastaviti pred zacetkom cikla

3: referenéna tocka se pred in po meritvi postavi v sredisce
krogle (aktivna referen¢na tocka bo prepisana): tipalni sistem
je treba pred zacetkom cikla rocno predpozicionirati nad
umeritveno kroglo

Vnos:0,1,2,3
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Pomozna slika Parameter

Q432 Kompenz. zracnosti v obm. kota?

tukaj dolocate kot za premik na drugo stran za meritev
zracnosti rotacijske osi. Kot za premik na drugo stran mora
biti veliko vecji od dejanske zracnosti rotacijskih osi. Pri
vnosu = 0 krmiljenje ne izmeri zracnosti.

Vnos: -3...+3
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Razli¢ni nacini (Q406)
Nacin Preverjanje Q406 = 0

m Krmiljenje izmeri rotacijske osi v definiranih polozajih in tako dolo¢i stati¢no
natancnost odstopanja pri vrtenju.

= Krmiljenje shrani rezultate moZnega optimiranja poloZzaja, vendar ne opravi
nobenega prilagajanja.
Nacin Optimiranje polozaja rotacijskih osi Q406 = 1

m Krmiljenje izmeri rotacijske osi v definiranih polozajih in tako dolo¢i stati¢no
natancnost odstopanja pri vrtenju.

= Krmiljenje pri tem poskusa polozaj rotacijske osi v kinemati¢cnem modelu tako
spremeniti, da bi dosegel bolj$o natanénost

®  Prilagajanje strojnih podatkov poteka samodejno.

Optimiranje nacina Polozaj in Kot Q406 = 2

= Krmiljenje izmeri rotacijske osi v definiranih polozajih in tako doloci stati¢no
natan¢nost odstopanja pri vrtenju.

= Krmiljenje najprej poskusa polozaj kota rotacijske osi optimirati z izravnavo
(#52 / #2-04-1)

B Potem se izvede optimizacija polozaja. Za to niso potrebne dodatne meritve;
krmiljenje samodejno izracuna optimiranje polozaja.

Podjetje HEIDENHAIN priporoca, da odvisno od kinematike stroja za
pravilno dolocanje kota meritev enkrat izvedete z nastavitvenim kotom 0°.

Nacin nicelne tocke stroja, optimiranje polozaja in kota Q406 = 3
= Krmiljenje izmeri rotacijske osi v definiranih polozajih in tako doloci stati¢no
natan¢nost odstopanja pri vrtenju.

® Krmiljenje poskusa samodejno optimirati nicelno tocko stroja (#52 / #2-04-1). Za
popravljanje polozaja kota rotacijske osi z nicelno tocko stroja se mora rotacijska
0s, ki bo popravljena, v kinematiki stroja nahajati blizje mizi stroja, v primerjavi z
merjeno rotacijsko osjo

B Krmiljenje potem poskuSa polozaj kota rotacijske osi optimirati z izravnavo
(#52 / #2-04-1).

m  Potem se izvede optimizacija poloZaja. Za to niso potrebne dodatne meritve;
krmiljenje samodejno izracuna optimiranje polozaja.

o B Podjetje HEIDENHAIN priporoca, da za pravilno dolo¢anje napak
polozajev kota nastavitveni kot zadevne rotacijske osi pri tej meritvi
izvedete z 0°.

m  Po popravku ni¢elne tocke stroja krmiljenje poskusi
zmanjSati kompenzacijo pripadajoce napake polozaja kota
(locErrA/locErrB/locErrC) izmerjene rotacijske osi.
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Optimiranje polozaja rotacijskih osi s prejsnji samodejnim nastavljanjem
referencne tocke in meritev zracnosti rotacijske osi
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Funkcija belezenja

Krmiljenje po izvedbi cikla 457 ustvari protokol (TCHPRAUTO.html) in datoteko s
protokolom shrani v isto mapo, kjer je pripadajoci NC-program. Protokol vsebuje
naslednje podatke:

B datumin ¢as, ko je bila datoteka ustvarjena
m pot NC-programa, iz katerega se je izvajal cikel
= |me orodja
m  Aktivna kinematika
m Opravljeni nacin (O=preverjanje/1=optimiranje poloZaja/2=optimiranje
poze/3=optimiranje ni¢elne tocke stroja in poze)
= Nastavitveni kot
®  Zavsako rotacijsko os:
m Zacetni kot
= Koncni kot
= Stevilo merilnih tock
m  Polmer merilnega kroga
m Dolocena zracnost, Ce je Q423>0
B Polozaji osi
m  Napaka polozaja kota samo z moznostjo programske opreme Kinema-
ticsComp (#52 / #2-04-1)
® Standardno odstopanije (razpréenost)
B Najv. odstopanje
= Napaka kota
® Prenosi popravkov po vseh oseh (zamik referencnih tock)

m Polozaj preverjenih rotacijskih osi pred optimiranjem (nanasa se na zacetek
kinemati¢nega pretvorbenega niza, navadno na konico vretena)

m Polozaj preverjenih rotacijskih osi po optimiranju (nanasa se na zacetek kine-
matic¢nega pretvorbenega niza, navadno na konico vretena)

= Dolocena napaka pozicioniranja in standardno odstopanje napake pozici-
oniranjana 0

B Datoteke SVG z diagrami: izmerjena in optimirana napaka posameznih
merilnih polozajev.
m Rdeca ¢rta: izmerjeni polozaji
® Zelena Crta: optimirane vrednosti po poteku cikla

®  Oznaka diagrama: oznaka osi v odvisnosti od rotacijske osi, npr. EYC =
napaka komponente v Y osi C.

m (Os X diagrama: poloZaj rotacijske osi v stopinjah °
m (OsY diagrama: odstopanje polozajev v mm
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Primer meritve EYC: napaka komponente v Y osi C

10.3.3 Cikel 452 KOMPENZ. PREDNAST. (#48 / #2-01-1)

Programiranje ISO
G452

Uporaba

Upostevajte prirocnik za stroj!
To funkcijo mora omogociti in prilagoditi proizvajalec stroja.

z|

Y B+

C+ X
A+
@ -
X

S ciklom tipalnega sistema 452 lahko optimirate kinematicni pretvorbeni niz stroja
(Glej "Cikel 457 IZMERA KINEMATIKE (#48 / #2-01-1)", Stran 421). Krmiljenje nato
v kinemati¢nem modelu popravi tudi koordinatni sistem obdelovanca tako, da je
trenutna referencna tocka po optimizaciji v srediS€u umeritvene krogle.
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Potek cikla

Polozaj umeritvene krogle na mizi stroja izberite tako, da pri merjenju ne bo
prislo do kolizije.

S tem ciklom lahko na primer med seboj uskladite menjalne glave.
T Vpnite umeritveno kroglo.

2 Sciklom 451 v celoti izmerite referenéno glavo in nato s ciklom 451 nastavite
referen¢no tocko v srediscu krogle.

3 Vstavite drugo glavo.
4 Menjalno glavo izmerite s ciklom 452 do vmesnika za zamenjavo glave.
5 Sciklom 452 prilagodite nadaljnje menjalne glave referencni glavi.

Ce lahko med obdelovanjem pustite na mizi stroja vpeto umeritveno kroglo, lahko na
primer izravnate zdrs stroja. Ta postopek je mogoc¢ tudi na stroju brez rotacijskih osi.

1T Umeritveno kroglico vpnite tako, da ne bo nevarnosti kolizije.
2 Referenéno tocko nastavite v umeritveni krogli.

3 Na obdelovancu nastavite referen¢no tocko in zazenite obdelovanje
obdelovanca.

4 S ciklom 452 v rednih presledkih izvajajte izravnavanje prednastavitve. Pri tem
krmiljenje zazna zdrs uporabljenih osi in to popravi v kinematiki.

Parameter rezultatov Q

Stevilka Pomen
Q-parametra

Q141 Izmerjeno standardno odstopanje osi A
(-1, Ce os ni bila izmerjena).

Q142 Izmerjeno standardno odstopanje B-osi
(-1, Ge os ni bila izmerjena).

Q143 Izmerjeno standardno odstopanje C-osi
(-1, ¢e os ni bila izmerjena).

Q144 Optimirano standardno odstopanje A-osi
(-1, ¢e os ni bila izmerjena).

Q145 Optimirano standardno odstopanje B-osi
(-1, Ge os ni bila izmerjena).

Q146 Optimirano standardno odstopanje C-osi
(-1, Ge os ni bila izmerjena).

Q147 Napaka odmika v X-smeri za ro¢ni prevzem v ustreznem stroj-
nem parametru.

Q148 Napaka odmika v Y-smeri za rocni prevzem v ustreznem stroj-
nem parametru.

Q149 Napaka odmika v Z-smeri za ro¢ni prevzem v ustreznem stroj-
nem parametru.
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Parameter rezultatov QS

Krmiljenje v parametre QS QS144 - QS146 shrani izmerjeno napako polozaja
rotacijskih osi. Vsak rezultat je dolg deset znakov. Rezultati so med seboj loeni s
presledkom.

Primer: QS146 = "0.01234567 -0.0123456 0.00123456 -0.0012345"

Stevilka Pomen
Q-parametra

QS144 Napaka poloZzaja osi A
Evoa Ezoa Egoa Ecoa

QS145 Napaka polozaja osi B
Ezos Exos Ecos Eaos

QS146 Napaka polozaja osi C

Exoc Evoc Eaoc Egoc

o Napake poloZaja so odstopanja od idealnega poloZaja osi in so oznacene s
Stirimi znaki.
Primer: Exgc= napaka polozaja na polozaju osi C v smeri X.

Posamezne rezultate v NC-programu lahko s pomogjo obdelave nizov spremenite v
Stevilske vrednosti in jih uporabite npr. znotraj ocen.

Primer:

Cikel znotraj parametra QS QS146 zagotovi naslednje rezultate:

QS146 ="0.01234567 -0.0123456 0.00123456 -0.0012345"

Naslednji primer prikazuje, kako doloCene rezultate spremenite v Stevilske vrednosti.

; odcitajte prvi rezultat Eygciz QS146

; alfanumeri¢no vrednost QSO spremenite v
Stevilsko vrednost in jo dodelite QLO

; odcitajte drugi rezultat Eyociz QS146

; alfanumeri¢no vrednost QS0 spremenite v
Stevilsko vrednost in jo dodelite QL1

; odCitajte tretji rezultat Exgciz Q5146

; alfanumeriéno vrednost QSO spremenite v
Stevilsko vrednost in jo dodelite QL2

; odcitajte Cetrti rezultat Eggciz QS146

; alfanumeri¢no vrednost QSO spremenite v
Stevilsko vrednost in jo dodelite QL3

Nadaljnje informacije: uporabniski prirocnik Programiranje in testiranje
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Napotki

Da bi lahko izvedli izenaditev prednastavitve, mora biti kinematika ustrezno
pripravljena. UposStevajte prirocnik za stroj.

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce obdelate ta cikel, ne sme biti aktivno nobeno osnovno vrtenje ali 3D-osnovno
vrtenje. Krmiljenje po potrebi izbriSe vrednosti iz stolpcev SPA, SPB in SPC
preglednice referencnih tock. Po ciklu morate ponovno nastaviti osnovno vrtenje
ali 3D-osnovno vrtenje, v nasprotnem primeru obstaja nevarnost trka.

> Pred obdelavo cikla deaktivirajte osnovno vrtenje.
» Po optimizaciji znova nastavite referenéno to¢ko in osnovno vrtenje

m  Ta cikel lahko izvedete izkljuéno v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

® Pred zacetkom cikla pazite, da je funkcija M128 ali FUNCTION TCPM izklopljena.

m Cikel 453 ter cikla 451 in 452 zapustite z aktivno funkcijo 3D-ROT pri
samodejnem delovanju, ki se ujema s polozajem rotacijskih osi.

m  Pazite, da so vse funkcije za rotacijo obdelovalne ravnine ponastavljene.

®  Pred definiranjem cikla je treba referenc¢no tocko postaviti v srediS¢e umeritvene
krogle in jo aktivirati.

B Prioseh brez locenega merilnega sistema polozaja izberite merilne tocke tako,
da znaSa pot premikanja do koncnega stikala 1°. Krmiljenje potrebuje to pot za
notranjo izravnavo zracnosti.

m Kot pozicionirni pomik na merilno visino po osi tipalnega sistema krmiljenje
uporablja manjso vrednost iz parametra cikla Q253 in FMAX-vrednosti iz
preglednice tipalnega sistema. Premike rotacijske osi krmiljenje praviloma izvaja
s pozicionirnim pomikom Q253, pri Cemer je tipalni nadzor izklopljen.

B Pal¢no programiranje: rezultate meritev in zabeleZzene podatke krmiljenje
praviloma prikazuje v mm.

o = Ce cikel prekinete med postopkom merjenja, podatki o kinematiki morda
ne bodo vec enaki, kot so bili pred prekinitvijo. Aktivno kinematiko
shranite pred prilagajanjem delovanja s ciklom 450 in tako zagotovite,
da lahko v primeru napake obnovite zadnjo aktivno kinematiko.

Napotki v povezavi s strojnimi parametri

® S strojnim maxModification (t. 204801) proizvajalec stroja dolo¢i dovoljeno
mejno vrednost za spremembe transformacije. Ce so podatki o kinematiki nad
dovoljenimi mejnimi vrednostmi, krmiljenje prikaze opozorilo. Prevzem vrednosti
je treba potrditi s tipko NC-zagon.

® S strojnim parametrom maxDevCalBall (St. 204802) proizvajalec stroja doloci
najvecje odstopanje polmera umeritvene krogle. Krmiljenje pri vsakem postopku
tipanja najprej zazna polmer umeritvene krogle. Ce izmerjeni polmer krogle
od vnesenega polmera odstopa ve¢, kot ste definirali v strojnem parametru
maxDevCalBall ($t. 204802), krmiljenje prikaze sporocilo o napaki in zakljuci
postopek merjenja.
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Parameter cikla

Pomozna slika

Parameter

Q407 Natancen radij kalibriranja?
Vnesite tocen polmer uporabljene umeritvene krogle.
Vnos: 0.0001...99.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q408 Visina retrakcije?

0: brez premika na visino odmika; krmiljenje se premakne do
naslednje merilne toCke po osi, ki jo zelite izmeriti. Ni dovolje-
no za Hirthove osi! Krmiljenje se do prvega merilnega poloza-
ja premakne najprej po osi A, nato po osi B in potem po osi C
>0: viSina odmika v nezavrtenem koordinatnem sistemu
obdelovanca, na katerega krmiljenje pred pozicioniranjem
rotacijske osi pozicionira os vretena. Poleg tega krmiljenje
pozicionira tipalni sistem v obdelovalni ravnini na nicelno
tocko. Tipalni nadzor v tem nadinu ni aktiven. V parame-

tru Q253 definirajte hitrost pozicioniranja. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: 0...99999.9999

Q253 Premik naprej predpozicionir.

Vnesite hitrost premikanja orodja med pozicioniranjem v
mm/min.

Vnos: 0...99999.9999 ali FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Ref. kot glavne osi?

Vnesite referenéni kot (osnovna rotacija) za izmero merilnih
tock v aktivnem koordinatnem sistemu obdelovanca. Doloci-
tev referencnega kota lahko bistveno pove¢a obmocje merje-
nja osi. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: 0...360

Q411 Startni kot A osi?

ZacCetni kot na osi A, na katerem se bo izvedla prva meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q412 Koncni kot A osi?

Konéni kot na osi A, na katerem se bo izvedla zadnja meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q413 Naravnalni kot A osi?

Naklonski kot na osi A, na katerem se bodo izvedle meritve
drugih rotacijskih osi.
Vnos: -359.9999...+359.9999
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Pomozna slika Parameter

Q414 St. merilnih tock v A (0-12)?

Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za meritev osi A.
Pri vnosu = 0 krmiljenje ne izmeri te osi.

Vnos: 0...12

Q415 Startni kot B osi?

Zacetni kot na osi B, na katerem se bo izvedla prva meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q416 Koncni kot B osi?

Koncni kot na osi B, na katerem se bo izvedla zadnja meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q417 Naravnalni kot B osi?

Naklonski kot na osi B, na katerem se bodo izvedle meritve
drugih rotacijskih osi.

Vnos: -359.999...+360000

Q418 St. merilnih toék v B (0-12)?

Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za meritev osi B. Pri
vnosu = 0 krmiljenje ne izmeri te osi.

Vnos: 0...12

Q419 Startni kot C osi?

Zacetni kot na osi C, na katerem se bo izvedla prva meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q420 Koncni kot C osi?

Koncni kot na osi C, na katerem se bo izvedla zadnja meritev.
Vrednost deluje absolutno.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q421 Naravnalni kot C osi?

Naklonski kot na osi C, na katerem se bodo izvedle meritve
drugih rotacijskih osi.

Vnos: -359.9999...+359.9999

Q422 St. merilnih to¢k v C (0-12)?

Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za meritev osi C. Pri
vnosu = 0 krmiljenje ne izmeri te osi

Vnos: 0...12

Q423 Stevilo tipanj?

Definirajte Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za
meritev umeritvene krogle v ravnini. Manj merilnih tock
poveca hitrost, ve¢ merilnih tock povec¢a natan¢nost merje-
nja.

Vnos: 3...8
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Pomozna slika Parameter

Q432 Kompenz. zracnosti v obm. kota?

tukaj dolocate kot za premik na drugo stran za meritev
zracnosti rotacijske osi. Kot za premik na drugo stran mora
biti veliko vecji od dejanske zracnosti rotacijskih osi. Pri
vnosu = 0 krmiljenje ne izmeri zracnosti.

Vnos: -3...+3
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Usklajevanje menjalnih glav

@ Funkcija menjave glave je odvisna od stroja. UpoStevajte priro¢nik za stroj.

Zamenjajte drugo menjalno glavo.

Zamenjajte tipalni sistem.

S ciklom 452 izmerite menjalno glavo.

Merite samo osi, ki ste jih dejansko zamenjali (npr. samo os A, os C se skrije s
Q422).

Referen¢ne tocke in polozaja umeritvene krogle med celotnim postopkom ne
smete spremeniti.

Vse ostale menjalne glave lahko prilagodite na enak nacin.
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Cilj tega postopka je, da se referen¢na tocka obdelovanca po zamenjavi rotacijskih
osi (menjava glave) ne spremeni.

V naslednjem primeru je opisana uskladitev vilicaste glave z osmi AC. A-0si se
zamenjajo, C-0s pa ostane na osnovnem stroju.

Zamenjajte eno od menjalnih glav, ki nato sluzi kot referen¢na glava.
Vpnite umeritveno kroglico.

Zamenjajte tipalni sistem.

S ciklom 451 izmerite celotno kinematiko z referenéno glavo.

Po merjenju referenéne glave nastavite referenéne tocke (s Q431 =2 ali 3 v ciklu
451).
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Izravnava zdrsa

0 Ta postopek je mogoc¢ tudi na strojih brez rotacijskih osi.

Med obdelovanjem so razlicni sestavni deli stroja podvrzeni zdrsu zaradi
spreminjajo&i se zunanjih vplivov. Ce se zdrs nad obmocjem premikanja ustrezno ne
spreminja in se lahko umeritvena krogla med obdelovanjem na mizi stroja zaustavi,
je ta zdrs mogoce s ciklom 452 zaznati in izravnati.

Vpnite umeritveno kroglico.

Zamenjajte tipalni sistem.

S ciklom 451 v celoti izmerite kinematiko, preden zacnete z obdelavo.

Po merjenju kinematike nastavite referen¢no tocko (s Q432 = 2 ali 3 v ciklu 451).
Nato za obdelovance nastavite referenéne tocke in zaZenite obdelavo.
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V rednih presledkih ugotavljajte zdrs osi.
Zamenjajte tipalni sistem.

Referen¢no toc¢ko aktivirajte v umeritveni krogli.
S ciklom 452 izmerite kinematiko.

Referencne tocke in polozaja umeritvene krogle med celotnim postopkom ne
smete spremeniti.
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Funkcija belezenja

Krmiljenje po izvedbi cikla 452 ustvari protokol (TCHPRAUTO.html) in datoteko s
protokolom shrani v isto mapo, kjer je pripadajoci NC-program. Protokol vsebuje
naslednje podatke:

B datumin ¢as, ko je bila datoteka ustvarjena
m pot NC-programa, iz katerega se je izvajal cikel
= |me orodja
m  Aktivna kinematika
m |zveden nagin
= Nastavitveni kot
®  Zavsako rotacijsko os:
m Zacetni kot
= Koncni kot
= Stevilo merilnih tock
m Polmer merilnega kroga
m Dolocena zracnost, Ce je Q423>0
B Polozaji osi
® Standardno odstopanje (razpréenost)
= Najv. odstopanje
B Napaka kota
® Prenosi popravkov po vseh oseh (zamik referenénih tock)

® Polozaj preverjenih rotacijskih osi pred izravnavo prednastavitev (nanasa se
na zacetek kinemati¢nega pretvorbenega niza, navadno na konico vretena)

m Polozaj preverjenih rotacijskih osi po izravnavi prednastavitev (nanasa se na
zacetek kinemati¢nega pretvorbenega niza, navadno na konico vretena)

m Povprecna pozicionirna napaka

= Datoteke SVG z diagrami: izmerjena in optimirana napaka posameznih
merilnih polozajev.

B Rdeca Crta: izmerjeni polozaji
m Zelena ¢rta: optimirane vrednosti

= (Oznaka diagrama: oznaka osi v odvisnosti od rotacijske osi, npr. EYC =
odstopanje osi Y v odvisnosti osi C

®  Os X diagrama: polozaj rotacijske osi v stopinjah °
m (OsY diagrama: odstopanje polozajev v mm
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-0.008 -

-0.010 - st

' ' '
—75 -50 -25 0 25 50 75

Primer meritve EYC: odstopanja osi Y v odvisnosti od osi C
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10.3.4 Cikel 453 KINEMATICNA MREZA (#48 / #2-01-1)

Programiranje ISO
G453

Uporaba

Upostevajte prirocnik za stroj!

Potrebna je mozZnost programske opreme KinematicsOpt (#48 / #2-01-1).
To funkcijo mora omogoditi in prilagoditi proizvajalec stroja.

Ce Zelite uporabiti ta cikel, mora proizvajalec stroja predhodno ustvariti

in konfigurirati kompenzacijsko preglednico (*.kco) ter izvesti dodatne
nastavitve.

Z |

= X

Tudi Ce je bil stroj optimiran glede na napako polozaja (npr. zaradi cikla 451), lahko
ostanejo druge napake na Tool Center Point (TCP) pri vrtenju rotacijskih osi. Do teh
napak lahko pride npr. zaradi napak komponent (npr. zaradi napak lezaja) rotacijskih
osi glave.

S ciklom 453 KINEMATICNA MREZA lahko napake vrtljivih glav dolocite in
kompenzirate v odvisnosti od polozajev krozne osi. Takoj, ko zelite s tem ciklom
zapisati vrednosti kompenzacije, cikel potrebuje moznost programske opreme
KinematicsComp (#52 / #2-04-1). S tem ciklom na podlagi 3D-tipalnega sistema
TS izmerite umeritveno kroglo HEIDENHAIN, ki je vpeta na mizi stroja. Cikel tipalni
sistem samodejno premika na polozaje, ki so na umeritveni glavi razporejeni v obliki
mreze. Te polozaje vrtljive osi doloCi proizvajalec stroja. Polozaji lahko lezijo na
najve¢ treh dimenzijah. (Vsaka dimenzija je vrtljiva 0s). Po postopku tipanja na krogli
se lahko izvede kompenzacija napak glede na vecdimenzionalno preglednico. To
kompenzacijsko preglednico (*.kco) dolo¢i proizvajalec stroja, ki definira tudi mesto
za shranjevanje te preglednice.

Ce uporabite cikel 453, cikel izvedite na vec razliénih polozajih v delovnem prostoru.
Tako lahko takoj preverite, ali je kompenzacija s ciklom 453 imela Zelene pozitivne
ucinke na natan¢nost stroja. TakSen nacin kompenzacije je za stroj primeren samo,
Ce Zelene izboljSave dosezete z istimi vrednostmi popravkov na ve¢ polozajih. V
nasprotnem primeru je treba napake poiskati drugje kot pri vrtljivih oseh.

Merjenje izvedite s ciklom 453 pri optimiranem stanju napake vrtljive osi. Predhodno
uporabite npr. cikel 451.
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o HEIDENHAIN priporo¢a uporabo umeritvenih krogel KKH 250 (Stevilka
izdelka 655475-01) ali KKH 100 (Stevilka izdelka 655475-02), ki so
izjemno toge in izdelane posebej za strojno umerjanje. Po potrebi se
obrnite na podjetje HEIDENHAIN.

Krmiljenje optimira natan¢nost vasega stroja. V ta namen na koncu merilnega
postopka kompenzacijske vrednosti samodejno shrani v kompenzacijsko
preglednico (*.kco). (v nacinu Q406=1)

Potek cikla

1T Umeritveno kroglico vpnite tako, da ne bo nevarnosti kolizije.

2 Vrocnem nacinu dolocite referen¢no tocko v srediscu krogle ali ¢e je definirano
Q431 = 1 ali Q431 = 3: tipalni sistem ro¢no pozicionirajte po osi tipalnega
sistema nad umeritveno kroglo in v obdelovalni ravnini v sredino krogle.

3 Izberite nacin programskega teka in zazenite NC-program.

4 Glede na parameter Q406 (-1=brisanje/0O=preverjanje/1=kompenziranje) se cikel
izvede.

o Med nastavitvijo referencnih tock se programirani polmer umeritvene
krogle nadzoruje samo pri drugi meritvi. Ce je predpozicioniranje glede na
umeritveno kroglo ni to¢no in nato izvedete nastavitev referencnih tock, se
tipanje umeritvene krogle izvede dvakrat.

Razli¢ni nacini (Q406)
Naéin brisanja Q406 = -1 (#52 / #2-04-1)
= Premik osi se ne izvede.

m Krmiljenje vse vrednosti kompenzacijske preglednice (* kco) opise z »0«. To
povzroci, da na trenutno izbrano kinematiko ne vplivajo dodatne kompenzacije.

Nacin Preverjanje Q406 = 0
= Krmiljenje izvede tipanja z umeritveno kroglo.

B Rezultati se shranijo v protokol v obliki zapisa html., ta protokol pa se shrani v isto
mapo, Kjer je shranjen trenutni NC-program.

Nacin kompenzacije Q406 = 1 (#52 / #2-04-1)

= Krmiljenje izvede tipanja z umeritveno kroglo.

m Krmiljenje odstopanja zapise v kompenzacijsko preglednico (*.kco). preglednica
pa se posodobi in izravnave takoj zacnejo veljati.

®  Rezultati se shranijo v protokol v obliki zapisa html., ta protokol pa se shrani v isto
mapo, kjer je shranjen trenutni NC-program.

Izbira polozaja umeritvene krogle na mizi stroja

Umeritveno kroglo lahko namestite na katero koli dostopno mesto na mizi stroja in
tudi na vpenjala ali obdelovance. Priporocljivo je, da umeritveno kroglo vpnete ¢im
blizje poznejsSim obdelovalnim polozajem.

o Izberite polozaj umeritvene krogle na mizi stroja tako, da pri merjenju ne bo
prislo do trka.
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Napotki

Potrebna je moznost programske opreme (#48 / #2-01-1).
Potrebna je moznost programske opreme (#52 / #2-04-1).
To funkcijo mora omogoditi in prilagoditi proizvajalec stroja.

Proizvajalec stroja dolo¢i mesto za shranjevanje kompenzacijske
preglednice (*.kco).

NAPOTEK

Pozor, nevarnost trka!

Ce obdelate ta cikel, ne sme biti aktivno nobeno osnovno vrtenje ali 3D-osnovno
vrtenje. Krmiljenje po potrebi izbriSe vrednosti iz stolpcev SPA, SPB in SPC
preglednice referencnih tock. Po ciklu morate ponovno nastaviti osnovno vrtenje
ali 3D-osnovno vrtenje, v nasprotnem primeru obstaja nevarnost trka.

> Pred obdelavo cikla deaktivirajte osnovno vrtenje.
> Po optimizaciji znova nastavite referenéno to¢ko in osnovno vrtenje

= Ta cikel lahko izvedete izkljuéno v nacinu obdelovanja FUNKCIJE PROGRAMA-
REZKANJE.

® Pred zacetkom cikla pazite, da je funkcija M128 ali FUNCTION TCPM izklopljena.

m Cikel 453 ter cikla 451 in 452 zapustite z aktivno funkcijo 3D-ROT pri
samodejnem delovanju, ki se ujema s polozajem rotacijskih osi.

m  Pred definicijo cikla morate referencno tocko pomakniti v sredis¢e umeritvene
kroglice in jo aktivirati, ali pa parameter za vnos Q431 ustrezno definirate na 1 ali
3.

® Kot pozicionirni pomik na merilno visino po osi tipalnega sistema krmiljenje
uporablja manjso vrednost iz parametra cikla Q253 in FMAX-vrednosti iz
preglednice tipalnega sistema. Premike rotacijske osi krmiljenje praviloma izvaja
s pozicionirnim pomikom Q253, pri emer je tipalni nadzor izklopljen.

B Palcno programiranje: rezultate meritev in zabeleZzene podatke krmiljenje
praviloma prikazuje v mm.

= Ce ste dolo¢anje referencne tocke aktivirali pred meritvijo (Q431 = 1/3), pred
zaCetkom cikla pozicionirajte tipalni sistem priblizno na sredini nad umeritveno
kroglo na varnostno razdaljo (Q320 + SET_UP).

0 = Ceje stroj opremljen s krmiljenim vretenom, je treba usmeritev pod
kotom aktivirati v preglednici tipalnega sistema (stolpec TRACK).
Praviloma se tako povecCa natancnost pri merjenju s 3D-tipalnim
sistemom.

Napotki v povezavi s strojnimi parametri

m S strojnim parametrom mStrobeRotAxPos (St. 204803) proizvajalec stroja doloci
najvecjo dovoljeno spremembo transformacije. Ce vrednost ni enaka -1 (M-
funkcija pozicionira rotacijsko 0s), zazenite meritev le, Ce so vse rotacijske osi
nastavljena na 0°.

® S strojnim parametrom maxDevCalBall (St. 204802) proizvajalec stroja dolo€i
najvecje odstopanje polmera umeritvene krogle. Krmiljenje pri vsakem postopku
tipanja najprej zazna polmer umeritvene krogle. Ce izmerjeni polmer krogle
od vnesenega polmera odstopa veg, kot ste definirali v strojnem parametru
maxDevCalBall (st. 204802), krmiljenje prikaze sporocilo o napaki in zakljuci
postopek merjenja.
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Parameter cikla

Pomozna slika Parametri

Q406 Nacin (-1/0/+1)

Dolocite, ali krmiljenje vrednosti kompenzacijske preglednice
(*.kco) prepise z vrednostjo 0, preveri trenutno razpolozljiva
odstopanja ali izravna. Ustvari se protokol (*.html).

-1: brisanje vrednosti v kompenzacijski preglednici (*.kco).
Kompenzacijske vrednosti napake polozajev TCP v kompen-
zacijski preglednici (*.kco) se ponastavijo na vrednost 0.
Merilni polozaji se ne merijo. V protokolu (*.html) ni prikaza-
nih rezultatov. (#52 / #2-04-1)

0: preverjanje napake polozaja TCP. Krmiljenje izmeri napako
polozaja TCP glede na polozaje rotacijske osi, vendar v
kompenzacijsko tabelo (*.kco) ne vnese nobenih vrednosti.

Krmiljenje standardni in najvecji odklon prikaze v protokolu
(*.html).

1: kompenzira napako polozaja TCP. Krmiljenje izmeri
napako polozaja TCP glede na polozaje rotacijske osi in
odstopanja vnese v kompenzacijsko tabelo (* kco). Kompen-
zacije lahko takoj zaCnejo veljati. Krmiljenje standardni in
najvecji odklon prikaze v protokolu (*.html). (#52 / #2-04-1)
Vnos: -1, 0, +1

Q407 Natancen radij kalibriranja?
Vnesite tocen polmer uporabljene umeritvene krogle.
Vnos: 0.0001...99.9999

Q320 Varnostna razdalja?

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

Vnos: 0...99999.9999 ali PREDEF

Q408 Visina retrakcije?

0: brez premika na visino odmika; krmiljenje se premakne do
naslednje merilne tocke po osi, ki jo zelite izmeriti. Ni dovolje-
no za Hirthove osi! Krmiljenje se do prvega merilnega poloza-
ja premakne najprej po osi A, nato po osi B in potem po osi C
>0: viSina odmika v nezavrtenem koordinatnem sistemu
obdelovanca, na katerega krmiljenje pred pozicioniranjem
rotacijske osi pozicionira os vretena. Poleg tega krmiljenje
pozicionira tipalni sistem v obdelovalni ravnini na nic¢elno
tocko. Tipalni nadzor v tem nacinu ni aktiven. V parame-

tru Q253 definirajte hitrost pozicioniranja. Vrednost deluje
absolutno.

Vnos: 0...99999.9999

Q253 Premik naprej predpozicionir.

Vnesite hitrost premikanja orodja med pozicioniranjem v
mm/min.

Vnos: 0...99999.9999 ali FMAX, FAUTO, PREDEF
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Pomozna slika Parametri

Q380 Ref. kot glavne osi?

Vnesite referencni kot (osnovna rotacija) za izmero merilnih
tock v aktivnem koordinatnem sistemu obdelovanca. Doloci-
tev referenénega kota lahko bistveno pove¢a obmocje merje-
nja osi. Vrednost deluje absolutno.

Vnos: 0...360

Q423 Stevilo tipan;j?

Definirajte Stevilo tipanj, ki naj jih krmiljenje uporabi za
meritev umeritvene krogle v ravnini. Manj merilnih tock
poveca hitrost, ve¢ merilnih tock pove¢a natan¢nost merje-
nja.

Vnos: 3...8

Q431 Nastavitev prednast. (0/1/2/3)?

Doloc¢anje, ali naj krmiljenje aktivno referen¢no tocko
samodejno nastavi v sredisCe krogle:

0: referen¢na tocka se ne postavi v sredis¢e krogle samodej-
no: referenéno toc¢ko je treba ro¢no nastaviti pred zacetkom
cikla

1: referencna tocka se pred meritvijo samodejno postavi v
sredisc¢e krogle (aktivna referencna tocka je prepisana): tipal-
ni sistem je treba pred zacetkom cikla ro€no predpozicionira-
ti nad umeritveno kroglo

2: referenéna tocka se po meritvi samodejno postavi v sredi-
Sce krogle (aktivna referencna toc¢ka je prepisana): referenc-
no tocko je treba ro¢no nastaviti pred zacetkom cikla

3: referenéna tocka se pred in po meritvi postavi v sredisce
krogle (aktivna referen¢na tocka bo prepisana): tipalni sistem
je treba pred zacetkom cikla rocno predpozicionirati nad
umeritveno kroglo

Vnos:0,1,2,3

Tipanje s ciklom 453
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Funkcija belezenja

Krmiljenje po izvedbi cikla 453 ustvari protokol (TCHPRAUTO.html), ki se shrani
v isto mapo, kjer je shranjen trenutni NC-program. Ta protokol vsebuje naslednje
podatke:

B datumin ¢as, ko je bila datoteka ustvarjena

m pot NC-programa, iz katerega se je izvajal cikel
= Stevilka in naziv aktivnega orodja

B Nacin

m izmerjene podatke: standardni in najvecji odklon

= informacije, na katerem polozaju v stopinjah (°) je priSlo do najvecjega
odstopanja

m Stevilo merilnih polozajev
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